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Xll.  RESUMEN EJECUTIVO

Cedefio, Sanchez, Jonathan. Universidad Hispanoamericana. 10-2019. Disefio e Implementacion
en la Gestion, de los Procesos de Abastecimiento, Almacenamiento y control de Inventario, en la
Bodega de Materia Prima de la Empresa Ingrup, S.A. Durante el primer semestre 2019. Cartin,
Gamboa, Marco. Rodriguez, Acosta, Miguel.

Este proyecto contempla la realizacion de un diagnostico de la situacion de la seccion de bodega
del departamento de Logistica de INGRUP, Costa Rica en relacion con el efecto denominado para
este analisis como sobre inventario, generado por metodologia aplicada por el departamento de
compras determinada como promedio moévil simple que analiza varios periodos para determinar las
compras

Por medio de Gerencia General, se determina la necesidad de analizar el proceso de
almacenamiento en bodegas de la empresa, ya que se han generado pérdidas considerables que
superan los 4 millones de doélares, en diferentes rubros tales como: almacenamiento externo y
transporte de materia prima y materiales de produccidn, y desechos considerables, por lo que se busca
implementar una estrategia que permita disminuir estos gastos en el Departamento mediante el
analisis de sus procesos.

La propuesta de mejora se vera respaldada por la metodologia DMAIC, la cual consta de recolectar
informacién que luego se utilizarda para minimizar errores en los procesos y asi proponer
oportunidades de mejora, mediante el estudio de la base de datos proporcionada, causas criticas que
contribuyen al sobre inventario, almacenamiento externo y transporte. Se identificaron propuestas
para eliminar el gasto dentro del Departamento de Logistica. Las propuestas planteadas demuestran

que se requiere cambiar metodologia de compras, para eliminar los gastos y garantizar una mejor



administracion del area de bodega con ello eliminar pérdida de materiales por deterioro por los

diversos movimientos realizados para cumplir con las tareas diarias.



CAPITULO I: INTRODUCCION

1.1 DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO

Este capitulo determina la aplicacion de metodologia para abordaje de proyectos de operaciones
Industriales, En esta linea de investigacion se encuentran todos aquellos proyectos que promueven la
optimizacién de operaciones y procesos, , localizacion y disefio de instalaciones, distribucion de
espacios y facilidades fisicas, mejora y optimizacién de la productividad y efectividad de los procesos
productivos y de servicios, administracion y estandarizacion de las operaciones, logistica industrial,
gestion de cadena de suministros, gestion de almacenamiento, inventario y distribucion y logistica de
abastecimiento, logistica de operaciones, mediante el método Six Sigma denominado DMAIC,
correspondiente a la fase “D” definicion.

La empresa seleccionada para este proyecto Empaques y Productos de Plastico, S. A. Por
razones de marketing cambio su razon social a INGRUP COSTA RICA, localizada en San
Joaquin de Flores, en la provincia de Heredia, tiene por naturaleza la transformacion de resinas
plasticas para embalajes y productos de plasticos para uso en linea alimentaria. Por medio de
procesos de trasformacion de inyeccion y soplado de plasticos.

La industria para la transformacién de resinas plasticas cuenta con la particularidad, en
fabricar articulos catalogados de alto volumen, paredes flexibles (bajo espesor) razén por el cual
no es recomendable su estiba de forma directa en tarimas de madera, ya que por el peso total,
generan deformacién de los mismos, haciendo necesario, suficiente espacio fisico para el
almacenamiento de los mismos o bien la implementacion de un sistema ordenado por medio de
racks metalicos para aprovechar el espacio aéreo, facilitando el almacenamiento, sin arriesgar el

deterioro del producto.



La empresa en mencion de ahora en adelante INGRUP, esta conformada por cuatro bodegas,
tres de las cuales, estan destinadas al almacenamiento de producto terminado y una para el
almacenamiento de materia prima y materiales de produccion.

El proyecto se enfocara en el disefio para la mejora del proceso de abastecimiento y
almacenamiento en las bodegas de materias primas y material de empaque para esta organizacion.

Mediante la implementacion de este proyecto, se pretende incrementar el flujo de efectivo y
optimizacion de inventarios justo a tiempo, para contraer el alquiler de almacenes exteriores, que

incurren en incremento del gasto, administracion y transporte en el trasiego a planta principal.



1.2 IDENTIFICACION DE LA EMPRESA O INSTITUCION

Historia de la empresa INGRUP, S.A.

INGRUP se dedica a la transformacion de resinas plésticas, para la fabricacion de empaques,
embalajes y complementos para la industria alimentaria. La Casa matriz se encuentra en
Guatemala, con filiales desde Meéxico hasta Colombia.

INGRUP Costa Rica fue creada en 1999 en Heredia con el nombre de Empaques y productos
de Plastico (EPP), nace para suplir las necesidades del mercado industrial nacional y del resto de
la regidn, logrando con altos indices de calidad y servicio, proveer soluciones completas en la
fabricacion de empaques y envases plasticos. Utilizando procesos de produccion como: Inyeccion
HDPE, Inyeccion PET, soplado PET, soplado HDPE y reciclado; especificamente para negocios
de alimentos, bebidas y productos industriales.

Tecnologia:

La compafilia INGRUP, cuenta con tecnologia de vanguardia para la transformacién de
diferentes tipos de resinas.

Orientada a cubrir las necesidades del mercado de bebidas, alimentos, pinturas, quimicos,
envases para agua, jugos, lacteos y alimentos, entre otros.

Se cuenta con medidas de seguridad e higiene ocupacional y un Sistema de Buenas Practicas
de Manufactura, desde el afio 2009 se logra obtener la Certificacion 1ISO 9001:2008 Sistema de
Gestion de Calidad, para Disefio y Produccion de Plasticos.

Para el afio 2016 la empresa se certifico en la Norma FSCC 22000 que corresponde a la gestion
de inocuidad de los productos abriendo brechas para la competitividad en el mercado local e

internacional.



Actualmente, se cuenta con cuatro procesos de transformacion de plasticos:

1. Inyeccién Polietileno:

Fabricando productos tales como:
1. Tapas para cubetas.
2. Tapas para envases inocuos.
3. Cubetas industriales.
4. Cajillas plésticas para bebidas.
5. Asa para manipulacion de cubetas y botellas.
6. Cajillas para transporte de legumbres y vegetales.
Para el proceso de inyeccion de plasticos, la organizacién cuenta con inyectoras modernas
clasificadas desde las 90 hasta las 900 TM (toneladas métricas) en su capacidad de cierre.

2. Soplado Polietileno:

Fabricando envases para contener alimentos, tales como:
1. Botellas de 100 ml
2. Botellas 250 ml
3. Botellas 500 ml
4. Botellas 750 ml
5. Botellas 1 000 mi
6. Envases de 1 800 mli
7. Envases de 1 galon

Para el proceso de soplado de resina polietileno, se cuenta con varios equipos con diferentes

capacidades de 40 a 90 t.



3. Inyeccion Preformas PET

Fabricando preformas en cuellos PCO (tipo de cuello, que cambia de acuerdo a la presentacién
de la botella y el uso de la misma) en dos didmetros diferentes 28 mm, y 30 mm, tipos 1 816 y
1 881. Las mismas se clasifican por su peso que van desde los 16,5 hasta los 27 gramos. Por

medio de inyectoras de resina PET, con capacidad de 90 a 300 t.

4. Soplado PET:

Elabora los envases para bebidas gasificadas y no gasificadas, mediante el proceso de estirado
de preformas PET, de diferentes capacidades que van desde los 335 ml hasta los 2 000 ml y

garrafas para agua. Equipos de estirado de preformas de 90 t.

1.2.1 Organigrama

El organigrama general de INGRUP, S.A., es el siguiente:

FIGURA 1: Organigrama de INGRUP, S. A., C. R.

Fuente: Departamento de Recursos Humanos, noviembre, 2018
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INGRUPO cuenta con un capital humano de ciento veinte y cinco colaboradores,
distribuidos en sus diferentes areas,
e 27 en area administrativa
e 98 en area productiva
El &rea administrativa con horario de lunes a viernes, de 8:00 a 17,00 y martes de 08,00 a
17:30 horas.
El &rea productiva con tres turnos de trabajo, lunes a sabado de 06:00 a 14:00 horas, de
14:00 a 21:30 horas y 21:30 a 06:00
El area que abarca este proyecto laboran 14 colaboradores, en horarios de jornada diurna en
horario de 6:00 a 18:00 horas, de lunes a viernes y sdbados,de 6:00 a 14,00 horas.
1.2.2 Mision
Proveemos soluciones de empaque a nivel regional, mediante tecnologia de punta y un equipo
humano competente y comprometido, generando beneficios para nuestros clientes, inversionistas
y colaboradores
Tomado de Portal documental de la organizacién INGRUP.
1.2.3 Vision
Ser el proveedor més confiable e innovador de empaque.
Tomado de Portal documental de la organizacion INGRUP.
1.2.4 Propdsito
Agregar valor a las marcas de nuestros clientes con soluciones de empaque confiable, innovador
y amigable con el ambiente.

Tomado de Portal documental de la organizacion INGRUP.



1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.3.1 Idea del problema

Las bodegas de la empresa INGRUP estan disefiadas, en una extension territorial que abarca
2,268 mts2, con capacidad para 1 878 tarimas de madera con un tamafio estdndar 1mts x 1.20mts,
utilizadas como parte del embalaje para materia prima y material de empaque, estos materiales son
colocados sobre estas tarimas para facilitar el traslado en areas correspondientes.

Actualmente, las bodegas de materias primas y materiales de empaque se encuentran al 115%
de su capacidad total, esto debido a que se coloca materia prima en pasillos de seguridad areas de
paso, para contrarrestar este efecto se hace necesario el alquiler de una bodega externa para
almacenar 300 tarimas aproximadamente, con un equivalente a 15% adicional, generando un costo
promedio mensual de 4.6 millones de colones, (durante el periodo 2017- 2018).

La compra de materias primas y materiales de produccidn se realiza de acuerdo con proyeccién
historica de area comercial, del periodo anterior (doce meses) esta informacién es aproximada ya
que no considera los cambios constantes del mercado y difiere de la necesidad de los clientes que
siempre estan innovando. Haciendo este pronéstico poco acertado y como efecto del mismo, la
compra de materia prima de forma desordenada sobrepasando la capacidad de almacenamiento,
en un 20% del total de las lineas con existencia, dificultando la custodia de los mismos.

De tal forma que algunos de estos materiales por su naturaleza son de uso especifico, se
adquieren para almacenarse y pasan a formar parte del inventario de baja rotacion, de acuerdo con
el anélisis realizado durante el afio 2018, alcanzaron un promedio del 10% del costo de las materias
primas. Estos materiales quedan sin movimiento por largo tiempo, adicional se debe agregar los

diferentes productos que se han dejado de consumir por parte del cliente, para dar prioridad de



fabricacion a nuevos modelos que entran al mercado. elementos o accesorios ya que la proyeccion
Es importante resaltar que al fabricar nuevos disefios solicitados por los diferentes clientes en
algunos casos se llega a desabastecimiento, de materias primas y accesorios especiales, ya que la
realidad dista de la proyeccion realizada por area comercial, generando como efecto colateral,
acumulacion de materiales obsoletos.

Ademas, el mal manejo de las compras basadas en pronosticos historicos, sin considerar picos
de produccion en épocas de alto consumo genera compras en abundancia para cubrir la demanda
y cuando estos picos bajan, existan materiales con cobertura mensual superiores a los dos meses
que segun las jefaturas son el maximo optimo. Segun el promedio de los 12 meses del afio 2018 el
inventario con cobertura mayor a 2 meses se encuentra el 25% de las lineas con existencia de
almacén.

El sistema informatico de INGRUP, esta disefiado con campos especificos para digitar
informacion de los diferentes materiales, tales como:

e NuUmero de lotes

e Tipo de material

e Tamario o unidad de empaque (millar, unidad, kilo)
e Fecha de caducidad.

Sin embargo, esta informacion no fue completada durante el proceso de adquisicion,
ocasionando obsolescencia de algunos materiales por vencimiento en fecha de caducidad, que fue
desestimado en los riesgos de compra generando dos efectos desorden y pérdida.

Para el afio 2016 la empresa recibe la certificacion de la norma FSCC 22 000, dentro de los
debes de la normativa, se debe documentar e identificar, toda la materia prima para dar trazabilidad

de todos los elementos en la cadena de consumo, este proceso evidencio mala rotacion de articulos



almacenados al completar su periodo de vigencia para el uso adecuado por no haber considerado
este factor durante la compra, esto afecto también al producto terminado y almacenado, ya que el
periodo de vida til sobrepasaba las fecha definida en los indicadores, ya que no se consideraron
los mismos anteriormente otro de los hallazgos se dio a realizar muestreo y encontrar productos
de diferentes fechas sin entregar al cliente, esto debido a que durante los despachos no se
consideraba la fecha de fabricacion, simplemente los productos que se encontraban en primera
linea eran enviados al cliente sin considerar un orden establecido.

El producto vencido afecta directamente a la rentabilidad de la empresa, obligando el cambio
de estatus en el sistema informativo interno ya que aparece como unidades buenas y debe cambiar
a producto no conforme, para considerar en algunos casos destruir o reprocesar. (Segun
informacion del contador contable pablico autorizado (CPA) estos materiales, tienen costo de

perdida de $306,240 en el afio 2017 y $384 560 para el afio 2018)



1.3.2 Definicion del problema

La gestion de abastecimiento, almacenamiento y control de inventarios, no se ha realizado de
la forma correcta y ordenada, generando $ 384,560.0 de pérdida en el periodo 2018, este monto
representa el 12% del valor del inventario, con esto la empresa ha perdido competitividad
rentabilidad, e incremento de costo. Dando oportunidad a sus competidores de dar un servicio
justo a tiempo y ser desplazados del mercado. Razdn por el cual la alta gerencia tiene la necesidad
de priorizar la mejora inmediata de este departamento, para recuperar, pérdida de imagen,

credibilidad de inversionistas, administradores y clientes.
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1.3.3 Justificacion del proyecto

La competitividad en los mercados nacionales e internacionales crece cada dia y evoluciona
provocando que las empresas busquen mejora en la productividad con ello mejora de rentabilidad
de sus lineas. INGRUP define objetivos mediante el proceso de mejora continua de su produccion
y asi lograr ser competitivos en el mercado.

La gerencia de INGRUP ha aceptado como una oportunidad de mejora el proyecto para el
disefio en la gestion, de abastecimiento, almacenamiento y control de inventario de los productos
en bodega de materias primas, que permita la rotacion de estos sin afectar el ciclo de vida de los
materiales involucrados, ya que, actualmente, de acuerdo con informacién de CPA, estos
materiales destruidos tienen alto costo.

En la actualidad, la capacidad de las bodegas de la empresa se encuentra por encima de su
capacidad instalada, la meta dptima es por debajo del 95% del espacio total de las bodegas y hoy
se encuentra por encima de 115% requiriendo la contratacién de una bodega externa para
resguardar los materiales, agregando valor la necesidad de trasporte para el traslado de acuerdo

con necesidad de fabricacion.
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1.4 OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.4.1 Objetivo General

Disefar propuesta de mejora para los procesos de gestion: abastecimiento, almacenamiento
y control de inventario de empresa INGRUP, que permita la optimizacion de los recursos,

mediante la correcta administracion de la informacion en el sistema de informacion Argos.

1.4.2 Objetivos Especificos

1. Analizar metodologia para el proceso de abastecimiento, gestion de almacén, control de
inventario, para materia prima y materiales de produccion.

2. Analizar comportamiento de sobre inventario de materia prima y materiales de
produccion.

3. Analizar inventario de materia prima y materiales de produccion catalogados como
obsoletos, definiendo causas y costo de estos.

4. Disefiar propuesta de mejora para el control de la informacion y mejora en la
administracion del inventario mediante el sistema de informacidn integrado Argos.

5. Analizar relacion costo/beneficio para implementacion de oportunidad de mejora en la
administracion, de los procesos del sistema de abastecimiento, almacenamiento y

control de inventario de la empresa INGRUP.
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1.5 ALCANCE Y LIMITACIONES

1.5.1 Alcance

Bodega de almacenamiento de materia prima y materiales de produccion de INGRUP durante
el primer semestre del afio 2019. Areas de almacenamiento externo, alquiladas por sobre
inventarios. Propuesta para eliminar el gasto por alquiler externo y transporte, al optimizar
compras de materias primas y materiales de produccion y mejora de administracion de estos para

eliminar desechos por deterioro y/o obsolescencia.

1.5.2 Limitaciones

La informacién original de este proyecto, no se autoriza para uso publico a solicitud de
INGRUP, se utilizaran factores numéricos aproximados. Las compras son realizadas en casa
matriz, con metodologia no actualizada a realidad de movimientos, fisicos en bodegas, basada en
proyecciones sin considerar cambios de disefio y/o formato por parte del cliente. Las propuestas

de cambio son autorizadas por la junta directiva en casa matriz
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1 MARCO CONCEPTUAL GENERAL, RELATIVO A LA CARRERA

La ingenieria en la actualidad se puede apreciar en conocimientos teoricos y practicos que se
aplican profesionalmente y ayudan a construir las cosas que encontramos en nuestra sociedad y el
mundo, como consecuencia esta directamente relacionado con los procesos de globalizacién y

ayudan a la vision de cada pais y empresa.

2.1.1 Ingenieria Industrial

La ingenieria industrial es de las ingenierias que se enfoca en el anélisis, disefio, programacion
y control de sistemas productivos y logisticos para gestionar, estableciendo implementaciones que
genera optimizacion, ademas esta en busca de un constante desarrollo de una mejora.

Los procesos productivos de las empresas que cuentan con bienes o servicios han realizado a
través de la historia grandes avances de la mano con la ingenieria industrial donde se pueden
encontrar mejoras en los procesos productivos, lineas de ensamble, cadena de abastecimiento entre
otros.

La Ingenieria Industrial “se ocupa del disefio, mejora e instalacion de sistemas integrados de
personas, materiales, informacion, equipo y energia. Se basa en el conocimiento especializado y
habilidades en las ciencias matematicas, fisicas y sociales junto con los principios y métodos de
analisis de ingenieria y disefio, para especificar, predecir y evaluar los resultados que se obtengan

de tales sistemas". (Salazar, 2016)
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2.1.2 Precursores de la Ingenieria industrial

En la historia de la ingenieria industrial han existido grandes precursores que lograron hacer
aportes importantes que a la fecha siguen marcando su visién en las empresas sin importar la
tecnologia o finalidad de estas. (Salazar, 2016)

La filosofia al desarrollo de los fundamentos cientificos y metodoldgicos de los precursores de
la ingenieria industrial por el aporte especial y que, por la vigencia de sus enfoques, su vision,
investigacion y/o prediccion exacta obligan a nombrarlos a la hora de relatar la historia.

Segun (Salazar, 2016) entre los principales precursores cita los siguientes:

2.1.3 Frederick W. Taylor

Vivio entre (1856-1915 es el hombre considerado generalmente como el padre de la Direccion
Cientifica y de la Ingenieria Industrial. Taylor era un ingeniero mecanico estadounidense, que, al
principio de su carrera en la industria del acero, inicio investigaciones sobre los mejores métodos
de trabajo y fue el primer especialista que desarrollé una teoria integrada de los principios y
metodologia de la Direccién.

Entre los principales aportes de Taylor relacionados con la Ingenieria Industrial tenemos:

Determinacion cientifica de los estandares de trabajo (Estudio de Movimientos, Tiempos
temporales y estandarizacidn de herramientas)

Sistema diferencial de primas por pieza

Mando funcional

La "revolucién mental" que Taylor describié como precedente para el establecimiento de la

"Direccion cientifica".
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https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/estudio-de-movimientos/

2.1.4 Frank Gilbreth y Lilian Gilbreth

Los esposos estan identificados con el desarrollo del estudio de movimientos, lo cual llevé a la
adaptacion de procedimientos en aspectos de la sicologia en la conducta humana.

A principios de los afios 1900 colaboraron en el desarrollo del estudio de los movimientos como
una técnica de la ingenieria y de la direccion. Frank Gilbreth estuvo muy interesado, hasta su
muerte, en 1924, por la relacion entre la posicion y el esfuerzo humano. El y su esposa continuaron
su estudio y andlisis de movimientos en otros campos y fueron pioneros de los filmes de
movimientos para el estudio de obreros y de tareas. Frank Gilbreth desarroll6 el estudio de micro
movimientos, descomposicion del trabajo en elementos fundamentales llamados therbligs.

Sus aportaciones han sido grandes en las areas de asistencia a los minusvalidos, estudios de
concesiones por fatiga, organizacién del hogar y asuntos similares.

Sus aportaciones han sido grandes en las areas de asistencia a los minusvalidos, estudios de
concesiones por fatiga, organizacion del hogar y asuntos similares
2.1.5 Henry L. Gantt

Fue un ingeniero industrial mecénico estadounidense contemporaneo de Taylor, tuvo un
profundo impacto sobre el desarrollo de la filosofia de Direccion. Sus numerosas aportaciones,
derivadas de largos afios de trabajo con Frederick Taylor en varias industrias y como consultor
industrial, incluyen las siguientes facetas:

e Trabajos en el campo de la motivacion y en el desarrollo de planes de tareas y primas,
con un plan de incentivos de gran éxito.

e Mayor consideracion a los obreros de la que era habitualmente concebida por la
direccion en tiempo de Gantt.

e Propugnar el adiestramiento de los obreros por la Direccion.
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e Reconocimiento de la responsabilidad social de las empresas y de la industria.
e Control de los resultados de la gestion, por medio de los graficos de Gantt y otras
técnicas.

Estudid la Direccién Cientifica con mucha mas visién humanistica que Taylor, quien estaba
interesado fundamentalmente en las caracteristicas técnicas y cientificas del trabajo en la
industria. Uno de sus principales aportes a la ingenieria industrial es la grafica de barras conocida
como carta o diagrama de Gantt, que consiste en un diagrama en el cual el eje horizontal representa
las unidades de tiempo, y en el vertical se registran las distintas funciones, las que se representan
por barras horizontales, indicando los diversos tiempos que cada una de ellas demanda.

2.1.6 Harrington Emerson

Dentro de los principales aportes de este ingeniero industrial norteamericano esta el Plan
Emerson de primas por eficiencia, un plan de incentivos que garantiza un suelo diario de base y
una escala de primas graduadas. Los doce principios de eficiencia de Emerson son:

1. Ideales claramente definidos

2. Sentido comun

3. Consejo competente

4. Disciplina

5. Honradez

6. Registros fiables, inmediatos y adecuados

7. Distribucion de ordenes de trabajo

8. Estandares y programas

9. Condiciones estandares

10. Operaciones estandares
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11. Instrucciones practicas estandares escritas

12. Premios de eficiencia

Una de las principales caracteristicas de sus 12 principios de eficiencia son la vigencia de estos.
2.1.7 Henri Fayol

Este Ingeniero y Administrador Turco dividid las operaciones de negocios e industriales en seis
grupos:

e Técnico

e Comercial

e Financiero

e Seguridad

e Contabilidad

e Administracion.

Establecio que estas funciones son interdependientes y que la tarea de la Direccion es asegurar
el buen funcionamiento de todos estos grupos. EI modelo administrativo de Fayol se basa en tres
aspectos fundamentales: la divisién del trabajo, la aplicacion de un proceso administrativo y la
formulacion de los criterios técnicos que deben orientar la funcién administrativa. Para Fayol, la
funcién administrativa tiene por objeto solamente al cuerpo social, mientras que las otras funciones
inciden sobre la materia prima y las maquinas, la funcién administrativa sélo obra sobre el personal
de la empresa.

Los principios de la administracion que resume Fayol son:
e Division del trabajo
e Autoridad y responsabilidad

e Disciplina
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e Unidad de mando

e Unidad de direccion

e Subordinacion de los intereses individuales a los generales
e Remuneracién del personal
e Centralizacion

e Cadena escalar

e Orden

e Equidad

e Estabilidad del personal

e Iniciativa

e Espiritu de equipo

Principios: Positivismo, Consistencia en la Observacion, Valoracion de la experiencia.

2.1.8 Harold Maynard

El y otros asociados con él desarrollaron la Ingenieria de Métodos un concepto que abarca
muchos aspectos del trabajo de métodos en uno de los primeros intentos de resolucion de
problemas industriales.

En 1932, el término "Ingenieria de Métodos" fue definido por él y sus asociados como:

"Es la técnica que somete cada operacion de una determinada parte del trabajo a un delicado
analisis en orden a eliminar toda operacion innecesaria y en orden a encontrar el método mas
rapido para realizar toda operacion necesaria; abarca la normalizacion del equipo, métodos y
condiciones de trabajo; entrena al operario a seguir el método normalizado; realizado todo lo

precedente (y no antes), determina por medio de mediciones muy precisas, el nimero de horas tipo
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en las cuales un operario, trabajando con actividad normal, puede realizar el trabajo; por ultimo
(aunque no necesariamente), establece en general un plan para compensacion del trabajo, que
estimule al operario a obtener o sobrepasar la actividad normal”

Estos estudios abrieron una era de trabajo intensivo en el campo de los métodos y la
simplificacion del trabajo.

2.1.9 Taiichi Ohno

A él se le atribuye el establecimiento de las bases del sistema de produccion justo a tiempo
(JIT). El creia que la meta de Toyota era hacer mas cortd el tiempo que iba desde que un cliente
realizaba un pedido, hasta que el dinero era recaudado por la empresa. Partiendo de ese enfoque,
su objetivo fue reducir el tiempo de las actividades que no agregan valor a la produccién.

La proyeccion de Taiichi Ohno abarcd dos principios fundamentales: la produccion en el
momento preciso y la auto activacion de la produccion, los demés aspectos eran cuestion de
técnicas y de procedimientos de instauracion.

Gracias a las contribuciones de Taiichi Ohno, Sakichi Toyoda y Kiichiro Toyoda, se cre6 el
sistema de produccion Toyota (SPT), que es un sistema integral de produccién y gestion que
incluy6 los conceptos Jidoka (automatizacion),Poka Yoke (a prueba de fallos implementado por
Shigeo Shingo), JIT (justo a tiempo),Kanban (tarjeta o ficha),Heijunka (suavizado de la
produccion), Andon (pizarra), Muda (eliminacion de desperdicios) y Kaizen (mejora continua).

Shigeo Shingo Naci6 el 8 de enero de 1909 en Saga, Japon. Realiz6 estudios en la Escuela
Técnica Superior de Ingenieros, en Saga, donde conocio el trabajo hecho por Frederick Taylor.

Shingo fue un ingeniero mecanico japones, reconocido por ser uno de lideres en las préacticas
de manufactura en el sistema de produccion Toyota. Ademas, se le reconoce haber creado y

formalizado el Cero Control de Calidad, el cual hace enfasis en la aplicacion de los Poka Yoke.
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También se le atribuye la creacion de la técnica SMED (Single Minute Exchange of Die),
cambio de herramientas en un sélo digito de minuto.

A lo largo de su vida escribi6 14 libros relacionados con buenas précticas de manufactura y en
su honor, se concede el premio Shigeo Shingo a quienes se destaquen por sus aportes a la
excelencia en la manufactura.

2.1.10 Henry Ford

Empresario norteamericano (Dearborn, Michigan, 1863-1947). Tras haber recibido sélo una
educacion elemental, se formé como técnico maquinista en la industria de Detroit. Tan pronto
como los alemanes Daimler y Benz empezaron a lanzar al mercado los primeros automoviles
(hacia 1885), Ford se interesd por el invento y empez6 a construir sus propios prototipos. Sin
embargo, sus primeros intentos fracasaron. No alcanz6 el éxito hasta su tercer proyecto
empresarial, lanzado en 1903: la Ford Motor Company. Consistia en fabricar automdviles sencillos
y baratos destinados al consumo masivo de la familia media americana; hasta entonces el
automovil habia sido un objeto de fabricacion artesanal y de coste prohibitivo, destinado a un
publico muy limitado. Con su modelo T, Ford puso el automdvil al alcance de las clases medias,
introduciéndolo en la era del consumo en masa; con ello contribuy6 a alterar drasticamente los
habitos de vida y de trabajo y la fisonomia de las ciudades, haciendo aparecer la "civilizacién del
automovil" del siglo XX.

La clave del éxito de Ford residia en su procedimiento para reducir los costes de fabricacion: la
produccion en serie, conocida también como fordismo. Dicho método, inspirado en el modo de
trabajo de los mataderos de Detroit, consistia en instalar una cadena de montaje a base de correas
de transmisién y guias de deslizamiento que iban desplazando automaticamente el chasis del

automovil hasta los puestos en donde sucesivos grupos de operarios realizaban en él las tareas
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encomendadas, hasta que el coche estuviera completamente terminado. El sistema de piezas
intercambiables, ensayado desde mucho antes en fabricas americanas de armas y relojes, abarataba
la produccion y las reparaciones por la via de la estandarizacion del producto.

Henry Ford adoptd tres principios basicos:

1. Principio de intensificacion: consiste en disminuir el tiempo de produccion con el empleo
inmediato de los equipos y de la materia prima y la rapida colocacion del producto en el mercado.

2. Principio de economicidad: consiste en reducir al minimo el volumen de materia prima en
transformacion. Por medio de ese principio, Ford consigue hacer que el tractor o el automavil
fuesen pagados a su empresa antes de vencido el plazo de pago de la materia prima adquirida, asi
como el pago de salarios. La velocidad de produccion debe ser rapida. Dice Ford en su libro: “El
mineral sale de la mina el sdbado y es entregado en forma de carro, al consumidor, el martes por
la tarde”.

3. Principio de productividad: consiste en aumentar la capacidad de produccion del hombre en
el mismo periodo (productividad) mediante la especializacién y la linea de montaje. Asi, el
operario puede ganar mas, en un mismo periodo de tiempo, y el empresario tener mayor
produccion.

Principios: Simplicidad.
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2.1.11 Almacenes

En la industria de bienes es muy comln que para las empresas cuenten con un almacén para
resguardar sus productos y sus insumos. Las dimensiones fisicas estan limitadas por la necesidad
o por el volumen de lo almacenado, sin embargo, las bodegas en su mayoria tienden a estar al
menos fabricadas con las cuatro paredes, un piso y un techo donde pueda controlarse las salidas
y entradas.

Las bodegas siempre han existido a lo que se considera un mal necesario y si no se utiliza de
una manera éptima resulta en un gasto extra al costo del producto final, en los Gltimos afios la
tecnologia ha desarrollado aplicaciones para solventar muchas de las deficiencias de control de
inventarios;, sin embargo, no todas las empresas tienen la posibilidad de acceder a dichas
tecnologias.

Para acercar el producto desde los puntos de fabricacion a los de consumo existe la necesidad
de una red logistica de distribucion. En esta red, una de las actividades mas importantes es la que
realizan los almacenes. Sin una buena organizacién de estos, una empresa no podra colocar sus
productos debidamente en el mercado justo cuando y donde se necesitan. (Campos, Hervas, &
Revilla, 2013, pag. 26)

2.1.12 Tipos de Almacén

Dentro de tipos de un almacén se puede clasificar segin la necesidad o el fin al cual fue
disefiado, existen diferentes elementos que son necesarios para un buen funcionamiento, dentro de
los cuales podemos citar al menos nueve areas de las que estdn compuestas.

Segun (Campos, Hervas, & Revilla, 2013, pag. 29) encontramos varios tipos de almacenes en
los que se pueden mencionar los siguientes.

Almacén de materias primas.
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Contiene materiales que se van a utilizarse posteriormente en la cadena de produccion (por
ejemplo, madera para fabricacion de papel).
2.1.13 Almaceén de materiales de repuesto

Almacenan complementos o piezas que forman parte del producto final (por ejemplo, cartuchos
de tinta, limpiaparabrisas o botones para camisas).
2.1.14 Almaceén de productos intermedio

Estos productos son los que estan en pleno proceso productivo. La siguiente fase supondra la
incorporacion de algin elemento o tarea realizado por otra empresa (por ejemplo, camisas
pendientes de la incorporacion de botones suministrados por otra compafiia).

2.1.15 Almaceén de productos terminados

Almacenan los articulos que ya han sido elaborados y estan listos para ser comercializados (por
ejemplo, productos farmacéuticos).

2.1.16 Almacén de mercancias auxiliares.

Suministran al proceso productivo materiales para que este se pueda llevar a cabo (como el
combustible, por ejemplo). También hablamos de almacenes de mercancias auxiliares genéricas,
como material de limpieza, productos higiénicos, material de oficina, etc.

2.1.17 Almacén de mercancia liquida

Se requieren tanques o contenedores cuando se trate de este tipo de mercancia. Se precisan unos
medios de transporte dotados de cisterna (por ejemplo, para la leche).
2.1.18 Almacén de mercancia a granel

Son articulos que se presentan sin envases, depositados en montones delimitados mediante
tabiques. Algun tipo de mercancia a granel puede depositarse en silos (por ejemplo, el pienso para

animales).
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2.1.19 Almacén para gases.
Requieren unas medidas de seguridad especiales que han de ser observadas.
2.1.20 Almaceén de informacion

Se almacenan los documentos de la empresa.
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2.2 MARCO CONCEPTUAL, GESTION DE PROYECTO.

La metodologia de este proyecto se basa las técnicas y principios del modelo DMAIC (Definir,

Medir, Analizar, Mejorar y Controlar).

2.2.1 DMAIC

El DMAIC, es la metodologia de mejora de procesos usado por Six Sigma que incluyen muchas
herramientas estadisticas propias de otros movimientos por la calidad, aqui se aplican de manera
sistematica y enfocada a proyectos mediante el ciclo de definir, medir, analizar, mejorar y controlar
(DMAIC). El enfoque principal de la metodologia es comprender y lograr, lo que el cliente quiere,
porque eso se considera clave para la rentabilidad de un proceso de produccion. (Jacobs & Chase,
2018)

El DMAIC consta de 5 etapas las cuales se amplian a continuacion.

2.2.2 Definir (D)

* Identificar a los clientes y sus prioridades.

+ Identificar un proyecto adecuado los esfuerzos de Six Sigma basado en los objetivos de la
empresa, asi como en las necesidades y realimentacion de los clientes.

« Identificar las caracteristicas cruciales de la calidad (CTQ: critical to quality) que el cliente
considera que influyen mas en la calidad. (Jacobs & Chase, 2018)

2.2.3 Medir (M)

* Determinar cémo medir el proceso y como se ejecuta.

« Identificar los procesos internos clave que influyen en las caracteristicas cruciales para la
calidad y medir los defectos que se generan actualmente en relacion con esos procesos. (Jacobs &

Chase, 2018)
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2.2.4 Analizar (A)
* Determinar las causas mas probables de los defectos.

* Entender por qué se generan los defectos al identificar las variables clave que tienen mas
probabilidades de producir variaciones en los procesos. (Jacobs & Chase, 2018)
2.2.5 Mejorar (1)

* Identificar los medios para eliminar las causas de los defectos.

» Confirmar las variables clave y cuantificar sus efectos en las caracteristicas cruciales para la
calidad.

eIdentificar los margenes méaximos de aceptacion de las variables clave y un sistema para medir
las desviaciones de dichas variables.

» Modificar los procesos para mantenerse dentro de los limites apropiados. (Jacobs & Chase,

2018)

2.2.6 Control (C)
* Determinar cobmo conservar las mejoras.

* Determinar herramientas para que las variables clave se mantengan dentro de los limites

maximos de aceptacion en el proceso modificado. (Jacobs & Chase, 2018)
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FIGURA 2 Diagrama DIMAIC

Fuente: Elaboracion Propia

2.2.7 Diagramas de flujo.

Hay muchos tipos de diagramas de flujo que representa los pasos del proceso como parte del
analisis de SIPOC (suministrador o proveedor, insumo, proceso, obra (produccion), cliente).
Basicamente, SIPOC es un modelo formalizado de insumos y productos para definir las etapas de

un proyecto. (Jacobs & Chase, 2018)

2.2.8 Grdficas de corridas

Representan tendencias de los datos con el paso del tiempo y asi contribuyen a entender la

magnitud de un problema en la etapa de definicion. (Jacobs & Chase, 2018)
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2.2.9 Grdficas de Pareto

Se reconoce que méas de 80% de la problematica en una organizacién es por causas comunes,
es decir, se debe a problemas o situaciones que actian de manera permanente sobre l10s procesos.
Pero, ademas, en todo proceso son pocos los problemas o situaciones vitales que contribuyen en

gran medida a la problemaética global de un proceso o una empresa.

Lo anterior es la premisa del diagrama de Pareto, el cual es un gréafico especial de barras cuyo
campo de andlisis o0 aplicacion son los datos categoricos, y tiene como objetivo ayudar a localizar
el o los problemas vitales, asi como sus principales causas. La idea es que cuando se quiere mejorar
un proceso o atender sus problemas, no se den “palos de ciego” al trabajar en todos los problemas
al mismo tiempo atacando todas sus causas a la vez, sino que, con base en los datos e informacion
aportados por un analisis estadistico, se establezcan prioridades y se enfoquen los esfuerzos donde
éstos puedan tener mayor impacto.

La viabilidad y utilidad general del diagrama esta respaldada por el llamado principio de
Pareto, conocido como “Ley 80-20” o “Pocos vitales, muchos triviales”, en el cual se reconoce
que pocos elementos (20%) generan la mayor parte del efecto (80%), y el resto de los elementos
propician muy poco del efecto total. EI nombre del principio se determiné en honor del economista

italiano Wilfredo Pareto (1843-1923). (Gutiérrez, 2013, pag. 136)

2.2.10 Hojas de verificacion.

La hoja de verificacion es un formato construido para colectar datos, de forma que su registro
sea sencillo, sistematico y que sea facil analizarlos. Una buena hoja de verificacion debe reunir la

caracteristica de que, visualmente, permita hacer un primer analisis para apreciar las principales
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caracteristicas de la informacion buscada. Algunas de las situaciones en las que resulta de utilidad
obtener datos a través de las hojas de verificacion son las siguientes:
e Describir el desempefio o los resultados de un proceso.
e Clasificar las fallas, quejas o defectos detectados, con el propdsito de identificar sus
magnitudes, razones, tipos de fallas, &reas de donde proceden, etcétera
e Confirmar posibles causas de problemas de calidad.
e Analizar o verificar operaciones y evaluar el efecto de los planes de mejora.

La finalidad de la hoja de verificacién es fortalecer el andlisis y la medicién del desempefio de
los diferentes procesos de la empresa, a fin de contar con informacion que permita orientar
esfuerzos, actuar y decidir objetivamente. Esto es de suma importancia, ya que en ocasiones
algunas areas 0 empresas no cuentan con datos ni informacion de nada. En otros casos, el problema
no es la escasez de datos; por el contrario, en ocasiones abundan (reportes, informes, registros); el
problema mas bien es que tales datos estan archivados, se registraron demasiado tarde, se
colectaron de manera inadecuada o no existe el habito de analizarlos y utilizarlos de manera
sistematica para tomar decisiones, por lo que en ambos casos el problema es el mismo: no se tiene
informacion para direccionar de forma objetiva y adecuada los esfuerzos y actividades en una

organizacion. (Gutiérrez, 2013, pag. 143)

2.2.11Diagrama de Ishikawa (causa-efecto)

El diagrama de causa-efecto o de Ishikawa es un método grafico que relaciona un problema o
efecto con los factores o causas que posiblemente lo generan. La importancia de este diagrama
radica en que obliga a buscar las diferentes causas que afectan el problema bajo analisis y, de esta

forma, se evita el error de buscar de manera directa las soluciones sin cuestionar cuales son las
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verdaderas causas. El uso del diagrama de Ishikawa (DI), con las tres herramientas que hemos
visto en las secciones anteriores, ayudara a no dar por obvias las causas, sino que se trate de ver el
problema desde diferentes perspectivas. Existen tres tipos basicos de diagramas de Ishikawa, los

cuales dependen de como se buscan y se organizan las causas en la gréfica. (Gutiérrez, 2013)

2.2.12 Diagrama de flujo de oportunidades.

Se usa para discernir en un proceso los pasos que agregan valor de los que no lo agregan. (Jacobs

& Chase, 2018)

2.2.13 Grdficas de control.

Se trata de gréaficas de series temporales que muestran los valores graficados de una estadistica,
incluso un promedio central y uno o mas limites de control. Aqui se usa para asegurarse de que los

cambios introducidos estan en control estadistico. (Jacobs & Chase, 2018)

2.2.14 Modo de falla y andlisis de efecto.

Se trata de un método estructurado para identificar, calcular, priorizar y evaluar el riesgo de
posibles fallas en cada etapa de un proceso. Comienza por identificar cada elemento, montaje o
parte del proceso y anotar los modos posibles de falla, causas potenciales y efectos de cada falla.
Por cada modo de falla se calcula un numero de prioridad de riesgo (RPN: risk priority number).
Es un indice para medir el orden de importancia de los elementos anotados en la grafica FMEA.
Estas condiciones incluyen la probabilidad de que suceda la falla (ocurrencia), el dafio que resulte
de la falla (gravedad) y la probabilidad de detectar la falla internamente (deteccion). Los elementos

de méas RPN deben ser los primeros en considerarse para mejoramiento. EI FMEA sugiere una
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accion para eliminar la condicién de fallo mediante la asignaciéon de una persona o departamento
responsable para resolver el problema y que se reelabore de nuevo el sistema, disefio o proceso, y

se vuelva a calcular el RPN. (Jacobs & Chase, 2018)

2.2.15 Método de las 6 M

El método de las 6 M es el mas comun y consiste en agrupar las causas potenciales en seis
ramas principales (6 M): métodos de trabajo, mano o mente de obra, materiales, maquinaria,
medicion y medio ambiente. Estos seis elementos definen de manera global todo proceso y cada
uno aporta parte de la variabilidad del producto final, por lo que es natural esperar que las causas
de un problema estén relacionadas con alguna de las 6 M. La pregunta basica para este tipo de
construccidn es: ¢qué aspecto de esta M se refleja en el problema bajo anélisis? Mas adelante se
da una lista de posibles aspectos para cada una de las 6 M que pueden ser causas potenciales de
problemas en manufactura.

Aspectos o factores que considerar en las 6 M

2.2.16 Mano de obra o recurso humano

e Conocimiento (¢la gente conoce su trabajo?).

e Entrenamiento (¢los operadores estan entrenados?).

e Habilidad (¢ los operadores han demostrado tener habilidad para el trabajo que realizan?)

e Capacidad (;se espera que cualquier trabajador lleve a cabo su labor de manera
eficiente?)

e ;Lagente esta motivada? ¢ Conoce la importancia de su trabajo por la calidad?
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2.2.17 Métodos

e Estandarizacion (¢ las responsabilidades y los procedimientos de trabajo estan definidos
de manera clara y adecuada o dependen del criterio de cada persona?).
e Excepciones (¢cuando el procedimiento estandar no puede llevarse a cabo existe un
procedimiento alternativo definido claramente?).
e Definicién de operaciones (¢estan definidas las operaciones que constituyen los
procedimientos?, ¢como se decide si la operacidn fue realizada de manera correcta?).
La contribucion a la calidad por parte de esta rama es fundamental, ya que por un lado cuestiona
si estan definidos los métodos de trabajo, las operaciones y las responsabilidades; por el otro, en

caso de que si estén definidas, cuestiona si son adecuados.

2.2.18 Madquinas o equipos

Capacidad (¢las maquinas han demostrado ser capaces de dar la calidad que se requiere?).
Condiciones de operacion (¢las condiciones de operacion en términos de las variables de
entrada son las adecuadas?, ¢se ha realizado algun estudio que lo respalde?).
e Hay diferencias? (hacer comparaciones entre maquinas, cadenas, estaciones,
instalaciones, etc. ¢Se identificaron grandes diferencias?)
e Herramientas (¢hay cambios de herramientas periédicamente?, ;son adecuados?).
e Ajustes (¢los criterios para ajustar las maquinas son claros y han sido determinados de
forma adecuada?).

e Mantenimiento (¢hay programas de mantenimiento preventivo?, ;son adecuados?).
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2.2.19 Material

2.2.20

Variabilidad (¢se conoce como influye la variabilidad de los materiales 0 materia prima
sobre el problema?).

Cambios (¢ha habido algun cambio reciente en los materiales?).

Proveedores (;cuél es la influencia de multiples proveedores?, ¢se sabe si hay
diferencias significativas y como influyen éstas?).

Tipos (¢se sabe como influyen los distintos tipos de materiales?).

Mediciones

Disponibilidad (¢se dispone de las mediciones requeridas para detectar o prevenir el
problema?).

Definiciones (¢estan definidas de manera operacional las caracteristicas que son
medidas?).

Tamarfio de la muestra (¢han sido medidas suficientes piezas?, ¢son representativas de
tal forma que las decisiones tengan sustento?).

Repetitividad (¢ se tiene evidencia de que el instrumento de medicion es capaz de repetir
la medida con la precision requerida?).

Reproducibilidad (¢se tiene evidencia de que los métodos y criterios usados por los
operadores para tomar mediciones son adecuados?)

Calibracidn o sesgo (¢existe algin sesgo en las medidas generadas por el sistema de

medicion?).
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Esta rama destaca la importancia que tiene el sistema de medicion para la calidad, ya que las
mediciones a lo largo del proceso son la base para tomar decisiones y acciones; por lo tanto,
debemos preguntarnos si estas mediciones son representativas y correctas, es decir, si en el
contexto del problema que se esta analizando, las mediciones son de calidad, y si los resultados de

medicidn, las pruebas y la inspeccion son fiables.

2.2.21 Medio ambiente

e Ciclos (¢existen patrones o ciclos en los procesos que dependen de condiciones del
medio ambiente?).

e Temperatura (¢ la temperatura ambiental influye en las operaciones?).

2.2.22 Ventajas del método 6 M

e Obliga a considerar una gran cantidad de elementos asociados con el problema.
e Es posible usarlo cuando el proceso no se conoce a detalle.

e Se concentra en el proceso y no en el producto.

2.2.23 Desventajas del método 6 M

e Enuna sola rama se identifican demasiadas causas potenciales.
e Setiende a concentrar en pequefios detalles del proceso.

¢ No es ilustrativo para quienes desconocen el proceso

35



2.2.24 Evaluacion economica

La evaluacion econémica constituye una herramienta que facilita la toma de decisiones,
las cuales por lo general son el resultado de elegir una alternativa sobre otra, por medio de un
conjunto de técnicas matematicas que simplifican las comparaciones, implica formular, estimar y
evaluar los resultados econdmicos cuando existan alternativas disponibles.

A menudo las decisiones reflejan la eleccion fundamentada de una empresa sobre como invertir
mejor los fondos, también llamados capital. Sin embargo, los factores que se toman en cuenta en
la toma de decisiones constituyen una combinacion tanto de factores econémicos como no

econdmicos.
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2.3 MARCO CONCEPTUAL, ANALISIS DE IMPACTO DEL PROYECTO

En este y todos los proyectos de mejora continua de una empresa se deben de evaluar los
impactos de corto, mediano y largo plazo para identificar la rentabilidad de la posible solucion al

problema y lograr asegurarse la viabilidad de la propuesta.

2.3.1 Impacto a corto plazo.

La propuesta del proyecto buscara que la empresa INGRUP, S. A, evalué las diferentes
alternativas que ayudan a maximizar el espacio de almacenamiento en las bodegas de materias
primas y materiales de produccion.

La empresa debe de lograr responder a la necesidad del mercado logrando mantener un

inventario optimo sin afectar la produccion.

2.3.2. Impacto a mediano plazo

Dejar de alquilar la bodega externa, logrando utilizar inventarios de materia prima y materiales
de produccion éptimos que puedan ser almacenados en las bodegas propias sin dejar de cumplir

con los compromisos acordados con los procesos productivos.

2.3.3. Impacto a largo plazo

Entrelazar las compras de materias primas y materiales de produccion con los de departamentos
de ventas, produccion y logistica para lograr realizar una explosion de materiales, manteniendo las
compras mas ajustadas y con proyecciones reales.

Logrando la realizacion de compras con inventarios de un mes a dos meses maximos se lograria

bajar la cantidad de espacios al 50% de la capacidad actual.
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2.3.4 ANTECEDENTES DEL PROYECTO O EXPERIENCIAS SEMEJANTES

La falta de espacio o saturacion en almacenes de las empresas es un problema que deben de
enfrentar las compafiias tarde o temprano, la solucién de esta depende de la manera en como lo

manejen a lo interno.

A continuacion, se describen un par de casos de empresas que tuvieron que actuar para realizar
una solucion por el problema de no tener capacidad de almacenar todos sus productos, esto debido
a la expansion de su mercado. El primero caso se refiere a la empresa Next Generation Films en
la que no se contaba con espacio suficiente para almacenar su producto por el gran crecimiento de
los ultimos afios y el segundo es de la empresa Tostrit, en el que el problema se da por una

expansion de su mercado y por ende se quedo sin espacio de almacenamiento.
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2.3.4.1 Primer caso

El primer caso se presenta en Next Generation Films que es una empresa de films plasticos para
envasar y empaquetar productos de distintos sectores industriales, en especial, el alimentario.
(Mecalux, 2019)

El problema que present6 la empresa segun la publicacion en la pagina de (Mecalux, 2019) se
dio en los ultimos afios, la empresa ha experimentado un gran crecimiento y, decidida a afrontar
esta situacion, requeria una solucion de almacenaje para los films plasticos empleados en la
industria alimentaria.

Entre la solucidn se propuso la construccién de una bodega automatica para pallets de 11,9 m
de altura en el interior de la nave de Next Generation Films, compuesto por seis pasillos con
estanterias de doble profundidad a ambos lados, cuya capacidad de almacenaje supera los 15.400

pallets.

La distribucion del deposito es la siguiente:
e Entrada de productos
e Lanzadera de clasificacion
e Canales de precargas
e Apiladores de pallets vacios

e Bodega automatica
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Beneficios para Next Generacion Films

e Incremento de la capacidad de almacenaje: la bodega automaética ofrece una capacidad
de almacenaje superior a 15.400 pallets de distintas medidas y rotaciones.

e Alta productividad: la instalacion automatica garantiza un servicio rapido, eficiente y sin
posibilidad de errores.

e Optima gestion: la bodega esta controlada por el software de gestion de bodegas Easy

WMS de Mecalux gque optimiza todos los movimientos, procesos y operativas que alli tienen lugar.

2.3.4.2 Segundo caso

El caso de la empresa Tostrit es de una compafiia espafiola que ha crecido notablemente en los
ualtimos afos y su actividad se ha extendido a paises como Portugal, Francia, Inglaterra, Holanda,
Finlandia o Marruecos, entre otros.

Debido a su creciente potencial, la empresa necesitaba una bodega que le proporcionara la
capacidad de almacenaje idénea y que, al mismo tiempo, garantizase una perfecta rotacion de la
mercancia.

En la basqueda de soluciones pensaron en un sistema de racks dindmicos de 6,5 m de altura
conforman un blogue de 150 canales con 11 m de profundidad. Este sistema es propicio para que,
en tan solo 583 m?, se puedan almacenar 1.350 pallets de 800 x 1.200 mm y de 200 kg cada uno.

Es un sistema de almacenaje por compactacion que aprovecha al maximo la superficie
disponible y, a su vez, facilita el acceso a las unidades de carga. Los racks estan constituidos por
canales con una ligera pendiente que facilita el correcto desplazamiento de los pallets por

gravedad.
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La gestion de la mercancia sigue el criterio FIFO (first in, first out), es decir, el primer pallet en
entrar es el primero en salir, requisito indispensable para Tosfrit.
Pasillo de seguridad

Se ha acondicionado un pasillo como salida de emergencia en medio del bloque de estanterias.
Este pasillo cuenta con una malla anti caida en la parte superior que evita la posible caida de pallets.

Zona de precargas y preparacion de pedidos

En el mismo pasillo en el que se extrae la mercancia, pero en el lado contrario, se ha habilitado
una zona de precargas Yy un espacio de preparacibn manual de pedidos.
Beneficios para Tosfrit

o Optimizacion de la capacidad de almacenaje: en un espacio de tan solo 583 m2, Tosfrit
almacena 1.350 pallets.

o Perfecta rotacion del producto: el criterio FIFO (el primer pallet en entrar en el canal es
el primero en salir) garantiza la rotacion de la mercancia.

. Sistema 4gil y seguro: la entrada de la mercancia se produce en un pasillo diferente al de
la salida, evitando interferencias y facilitando el acceso a los pallets.
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CapiTuLO Ill: MARCO METODOLOGICO

3.1 METODOLOGIA PARA LA DEFINICION DEL PROBLEMA

La poca capacidad de almacenamiento se ve alterada por mucho tiempo por la cantidad de
insumos ingresados al almacén, generando el alquiler de una bodega externa de manera
permanente, para entender el estado actual se decide realizar una medida de consumo con respecto
a los historiales.

Para el 2018 el almacén tiene un promedio segun capacidad de espacios fisicos del 115% y para
solventar la saturacién lleva alquilando mas de 3 afios una bodega externa.

Las proyecciones historicas no consideran los picos de produccion segun demanda de
temporadas ocasionando que algunas de las materias primas mantengan inventarios de entre 6 a 8
meses hasta lograr nuevamente el consumo de los materiales en las producciones.

Segun una proyeccion del gerente de logistica para finales de afio 2019 el 30% de los materiales
van a estar propensos a vencimientos por contar con un inventario de seguridad superiores a los 2
meses.

Mediante varias visitas al almacén se coordiné entrevistas con los involucrados en compras y
almacenamientos logrando generar una herramienta que nos ayudara a entender la causa raiz del
alto volumen de materiales que estaba manteniendo el almacén y que ocasionara la falta de espacio
fisico.

Se creo el diagrama Ishikawa donde se colocaron las diferentes variables que estaban
ocasionando el consumo de espacios fisicos del almacen, luego se debid aplicar mediante un
diagrama de Pareto todas las causas obtenidas del diagrama de Ishikawa junto al impacto que
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tienen en el almacén, en relacion con las cantidades de lugares ocupados por cada una de las
variables.

Se utiliza las herramientas las entrevistas, Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto entre
otros ya que son muy utilizadas global y principalmente son adaptables a este o cualquier proceso,
es sencillo de entender y analizar y abarca los principales elementos del proyecto.

El diagrama Ishikawa ayudo a tener una visién mas amplia de los procesos utilizando las ramas
de mano de obra, maquina, materiales, medio ambiente, método y medicién. Verificando cada una
de las variables que afectan los espacios del alancen. Ademas, para analizar y que sean mas

confiables los datos se complementa con el diagrama de Pareto y su causa raiz.
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3.2 METODOLOGIA PARA LA MEDICION Y RESPALDO CUALITATIVO
DE PROYECTO.

Para demostrar de manera cualitativa cada fase del proyecto se describe las partes de medicién
del DMAIC que ayuda a justificar el problema utilizando las herramientas estudiadas.

La empresa INGRUP por el tipo de estructura interna la informacion con la que cuenta muy
gerencial y no es suficiente para lograr desarrollar el objetivo principal del proyecto. Se decide
que la recoleccion de informacion cualitativa mediante reuniones y entrevistas.

El nuevo gerente de logistica no tiene una vision clara de las variables que estan afectando la
saturacion de los espacios fisicos del almacén por lo que con ayuda de él y los supervisores del
departamento se generan una lluvia de ideas, ademas junto a ellos se recopilan indicadores actuales
y se les da un valor agregado para implementar el proyecto actual y futuros proyectos en el almacén
siempre enfocados en la mejora continua.

Con respecto a las materias primas y materiales de produccion se realiza un barrido de
informacidn para lograr conocer el estado fisico y el estado de rotacién, teniendo una vision mas
clara del problema que genera la situacion en una expectativa del dia a dia.

Cuando se logra obtener la mayor cantidad de la informacion cualitativa se procede a generar
datos cuantitativos para crear una expectativa mas acorde a la situacion actual del almacén y la vez
obteniendo cantidad significativas de variables encontradas en el proceso anterior.

Para lograr cuantificar las variables se deben de unificar la informacién encontrada en la
obtencion de datos histdricos en el almacén, consumos dptimos segiin demanda, crecimiento del

mercado, estudios de lotes, fechas de vida atil entre otros.

44



La informacidn se va a representar mayoritariamente mediante graficos de control y diagramas
de Pareto para comparar cuales son los impactos que tienen las variables, ademas se utilizaran
todas las tablas con informacion necesaria y que ayuden a demostrar los puntos mas relevantes.

El diagrama de flujo es una de las herramientas que nos aportara una secuencia logica del
proceso y flujo de materiales, siendo muy til en el proceso de almacenamiento, la poca capacidad
de espacios fisicos no exige utilizar un dibujo de espacios de las bodegas para generar cualquier
propuesta de distribucion teniendo una vision de lo que estd actualmente ocupando dichos
espacios.

Siempre es til la investigacién a otras empresas con respecto a bodegas y limitacion de
espacios ya que se puede debatir en las reuniones y adaptar las propuestas por lo que en las lluvias

de ideas se toman antecedentes externos que aporten valor a el proyecto.
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3.3 METODOLOGIA PARA LA PROPUESTA DE MEJORA,
CONSTRUCCION O PUESTA EN PRACTICA DE UN NUEVO
PROCESO, PRODUCTO O SERVICIO.

En el proyecto con la metodologia DMAIC es importante que los datos obtenidos anteriormente
sean analizados, donde se abarco los materiales, sus rotaciones, los espacios asignados y los puntos
de mejora que se identificaron. Esto nos garantiza trabajar en las mejoras encontradas y sobre todo
la propuesta e implementacion de la solucion més acorde y adecuada a la saturacion de las bodegas
de materias primas de la bodega de INGRUP.

Los involucrados para que esta propuesta se implementa se relinen para tomar las acciones a
tomar, donde incluya las propuestas alcanzables, los tiempos de implementacién, costos y
beneficios que generan la implementacién de las propuestas.

Las herramientas que se incluyen para procesar las variables tomadas por los involucrados y
desarrollar los puntos son las de ciclo de Deming donde la planeacién ayuda a determinar la manera
y forma de implementacion de las propuestas sobre la saturacion de las bodegas de materia prima.

Ademas, con el desarrollo de la herramienta del Diagrama de Gantt se proporcion6 una vision
del proceso de implementacion donde abarco una guia desde el inicio de las propuestas hasta la
finalizacion de la mejora.

Con la utilizacion de estas herramientas entre otras nos permite tener un panorama claro de las
bodegas y mantenerlas ubicadas mediante un dibujo de los espacios establecidos y proponer una

correcta cantidad almacenada con su respectiva distribucion de localidades y reordenamiento.
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3.4 METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

En la metodologia DMAIC en la cuarta etapa establece la implementacion del proyecto o las
propuestas anteriormente analizada el proceso propuesto, sin duda las utilizaciones para llegar a
esta etapa se une también el ciclo de Deming que complementa la mejor decision a la propuesta a
implementar.

En la primera etapa es lograr conciliar con los departamentos de comercial, produccion y
logistica para lograr exponer un adecuado plan de compras con proyecciones reales y a tiempos
gue mayormente no excedan los 2 meses en las bodegas y que permita la adecuada rotacion.

La segunda etapa es el apoyo por parte de la gerencia pais donde se genere el procedimiento
aplicable a toda la cadena de abastecimiento y que permita el cambio de cultura que errébneamente
existe en la compra de materias primas y materiales de produccion en la empresa Ingrup, S.A., y
que actualmente esta saturando las bodegas.

La tercera y Gltima fase es la utilizacion de una herramienta con punto de reorden que nos
permita comparar las compras historicas contra las proyecciones de ventas y permita la
disminucion de inventario en las bodegas, ademas se estaria prescindiendo del alquiler de bodegas

externas.
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3.5 METODOLOGIA PARA LA VERIFICACION, ASEGURAMIENTO,
CONTROL Y SEGUIMIENTO DE RESULTADOS.

La etapa de control de la metodologia del DMAIC apoya a dar continuidad a las herramientas
utilizadas anteriormente de los planes de mejora, da el respectivo seguimiento y disminuye los
errores por sumision.

Esta metodologia controla cada etapa del proyecto y nos asegura un avance continuo y veraz
de cada una de dichas fases, también sirve para lograr una correcta secuencia de los aportes
realizados al proyecto logrando mantener un ciclo de mejora continua y justificando un antes y un
después en las bodegas.

Después de los controles se deben de dar un seguimiento que nos asegure que las mejoras estan
dando los frutos que se esperan por parte de la realizacion del proyecto, por lo que hay que
implementar los graficos de control como indicadores.

El punto de re orden nos garantiza la medicion ideal para controlar las compras de las materias
primas y por ende las cantidades de ubicaciones gque las bodegas estan capacitadas para almacenar.
Ademas, nos ayudaran a ajustar las cantidades de materiales contra los movimientos, dando una
posicidn 80-20 de las materias y generando una rotacion proporcional de entradas y salidas.

Ademas de las personas que estdn en las bodegas como supervisores, montacarguistas y
ayudantes entre otros también deben de estar involucrados y empoderados de los cambios que se
estaran realizando para que sean ellos los que al final lo puedan manejar y logren visualizar las

mejoras que estan implementando para el beneficio del departamento.
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Para este y cualquier otro proyecto de mejora se le debe de dar un seguimiento responsable
donde exista una voluntad de los involucrados y darle la importancia adecuada para se pueda dar

un valor agregado al trabajo con una idea de mejora continua.
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CAPITULO IV: LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSA

4. LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS

Durante la realizacion del analisis de causas y la situacion actual, se utilizaron técnicas para
recolectar la informacion: observacion, entrevistas y lluvias de ideas, todo con ayuda de los
colaboradores del Departamento de Logistica en INGRUP, de Costa Rica.

Entre las principales herramientas de ingenieria utilizadas para este analisis estan: diagramas

de Flujo de procesos, diagrama de Ishikawa, graficas de Pie, grafico de Barras, diagrama de Pareto.
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4.1 IDENTIFICACION DE CAUSA

La informacion primaria, para analizar la situacion de la empresa, inicio en solicitar reunion
con el Gerente de Logistica (duefio de proceso) y sus colaboradores, dando paso a conocer las
diferentes funciones que cada uno de los integrantes del equipo realizan, se disefi el diagrama de
flujo de proceso, que nos ayudard a entender el proceso actual del Departamento, el mismo fue

proporcionado por el duefio de proceso.

4.1.1 Diagramas de flujo de proceso del Departamento de Logistica

El Departamento de Logistica, se encuentra integrado por el Area de Gerencia de
Logistica y el Area de Bodega, todos los diagramas que se van a mostrar mas adelante se realizaron
con la ayuda del Gerente de Logistica, apoyado por el supervisor 1 de piso y el encargado de
servicios de transporte.

A continuacidn, se muestra el diagrama que describe el funcionamiento de area de bodega y sus

diferentes actividades.
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FIGURA 3 Diagrama de Flujo Proceso de Almacenamiento

Fuente: Elaboracién propia
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En la figura nimero 3 se puede verificar las acciones correspondientes al funcionamiento del
proceso para el almacenamiento de materia prima y materiales de produccion, no se evidencia
validacion de materiales por parte del area de calidad y el certificado de calidad solamente, se
verifica que llegue con la factura para archivar sin verificar el contenido, esta gestion es realizada
por el encargado de recepcion de materiales de produccion y materia prima.

Al verificar el cumplimiento de este proceso verifica si hay espacio disponible para el
almacenamiento y tomar decision si el mismo local o bien debe enviarse a bodega externa.

El siguiente paso es el ingreso de informacién proveniente en documentos del proveedor para
ingresar cantidades y tipo de materiales en sistema de informacion interna Argos.

Adicionalmente, al tener todos los espacios ocupados por diferentes condiciones en los
insumos, es necesario buscar aprobacion del Gerente de Logistica para él envi6 o recepcion de
estos en almacén externo, es importante indicar que se tiene contrato establecidos con almacén
externo para la recepcion de estos materiales.

Al realizarse todo el proceso, se consulta a Gerente de Logistica, porque hay necesidad, de
alquiler de almacén externo, indicando que el proceso de compras es orientado desde casa matriz,
quienes por medio informacion historica determinan el volumen de compras a realizar e informan
mediante correo electronico, el transito de los mismos, al valor numérico obtenido del anélisis
historico se agrega un 8% por seguridad para evitar el desabasto, sin embargo en ocasiones no se
verifica existencias actuales en la toma de decisiones, saturando la bodega mientras otros
materiales no tienen baja de rotacion porque el cliente cambio presentacion y/o disefio opcion que

no se considerd durante el proceso de compras.
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Este comentario nos lleva a solicitar el diagrama de flujo del proceso de compras de la empresa

INGRUP, que se describe a continuacion.

FIGURA 4. Diagrama de flujo Proceso de Compras INGRUP.

Fuente: Elaboracion propia.
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En la figura nimero 4, se puede apreciar el diagrama de flujo de proceso de compras y
documentacion, que da inicio, al proceso de almacenamiento en bodegas de las filiales, para este
caso en particular INGRUP, cuando ya todas las solicitudes se realizaron y el proveedor confirma
entrega se dan por aprobadas, fechas de arribo mediante el transito y guia de carga.

Aqui las solicitudes son ingresadas por el supervisor de compras al sistema Argos, que es el
que utiliza la empresa; en este proceso y en el de ingreso del producto, para estos casos existen
varias indicaciones de mejora por parte de los colaboradores, que posteriormente seran
identificadas en el diagrama causa efecto.

Dado que estos dos procesos son de los méas cuestionados, en el Departamento de Logistica, se
realizara una evaluacién profunda que permita identificar las causas que generan procesos
innecesarios que generan el sobre inventario a tal punto de saturar los pasillos de seguridad, paso
peatonal y el perimetro sanitario que se debe respetar de acuerdo a normativa certificada por la

organizacion.
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4.1.2 Diagramas de Distribucion espacios Fisicos Bodega

Para ilustrar los espacios fisicos en la distribucion actual se nos proporciona por parte de

Gerente de area, un plano desarrollado en Excel que contiene, los espacios para materiales de

acuerdo con el area de bodega, se enmarca en color verde el area de pasillos, para el traslado y

movimientos de montacargas. Estos espacios, de acuerdo a los comentarios de los colaboradores

del area estan saturados generando duplicidad de tareas para realizar reacomodamiento de materias

primas o materiales de produccion, adicional cuando se requieren materiales colocados en la parte

posterior se pierde mucho tiempo para realizar entrega de requerimientos a produccion.

FIGURA 5. Diagrama Distribucion de espacios Bodega 3

Fuente: Elaboracion Departamento de Logistica
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La figura 5, muestra la distribucion actual, con un total de 932 espacios, las areas marcadas en
color verde, estan destinadas para transito de montacargas actualmente ocupadas con materia
prima por sobre inventario solamente muestra una de las bodegas, es importante indicar que las
materias primas y materiales en situacién actual ocupan tres bodegas, en condiciones no
recomendables, ya que se almacena producto terminado y materia prima generando riesgo para
ambos productos por contaminacion cruzada debiendo utilizar areas especificas de acuerdo con
necesidad de almacenamiento.

La empresa brinda un servicio adicional y sin obtener beneficio econémico, que consiste en ser
un intermediario entre el cliente y el proveedor de etiquetas, de tal forma que se almacenan en las
instalaciones de INGRUP, como parte del servicio al cliente por lo que todo el proceso de traslado
de producto hasta el destino es supervisado por colaboradores de la empresa, y en el caso de
generar no conformidad por fallas presentadas el supervisor de bodega debe realizar todos tramites
necesarios con el proveedor lo cual provoca que se genere todo tipo de actividades que no deberian
realizarse, debido al término de venta que se utiliza; algunas de estas funciones son: la revision de
las facturas, la creacion de notas de débito y su clasificacion y registro.

Este apartado de control de bienes propiedad del cliente, obliga a la organizacién a reportar
inmediatamente cualquier imprevisto que se presente en el manejo de estos materiales, tales como
deterioro, logotipos no legibles, decoloracion. Al detectar una de estas caracteristicas se procede
a informar al departamento de calidad, quienes llegan para ejecutar el procedimiento que indica
que se debe colocar cinta amarilla al lote afectado y levantar una no conformidad interna al
departamento de bodega, por la responsabilidad de estos materiales, esto afecta los resultados del
departamento directamente en los indicadores de No conformidades internas, con productos que

no corresponden directamente a la organizacion, obligando a desarrollar plan de accion.
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FIGURA 6. Distribucion de Espacios Bodega No. 4

Fuente: Elaboracién Departamento de logistica
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Figura 6, muestra la cantidad de espacios disponibles para el almacenamiento de material de
empaque en total 618 espacios, se muestra el espacio especifico para etiquetas, que se consideran
como material de empaque, son administradas por medio del sistema integrado de informacion,
para controlar el buen uso de las mismas y toda anomalia debe ser notificada directamente al
proveedor, el control de existencias es verificada por el Jefe de Logistica para generacion de nuevas
ordenes de compra. Los cartones que forman parte del embalaje se colocan en una esquina por

falta de espacio.
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FIGURA 7. Distribucién de Espacios Bodega No. 1

Fuente: Elaboracion Departamento de logistica
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En la figura 7 se muestra area de bodega numero uno, utilizada para almacenamiento

compartido en tres secciones diferentes, se muestra maquinaria para el proceso de inyeccion de

plasticos, espacio para el almacenamiento de preformas para consumo propio y venta a terceros y

otra area para el almacenamiento de materia prima, que también significa riesgos para la

fabricacion como para el almacenamiento generando deterioro en ambas vias, por los constantes

movimientos que se realizan por colaboradores que manipulan montacargas y personal operativo

(ver figura nimero 19, deterioro por movimiento) esto generado por el sobre inventario de

materiales, segun indicacion del duefio de proceso Jefe de Logistica que como se acota en textos

anteriores llega a un total de $ 2 838 892,99.
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El &rea de almacenamiento, que més riesgos representa es la bodega No. 2 que comparte
distribucion con producto terminado, en esta bodega se almacenan los colorantes y pigmentos
muchos de ellos son clasificacion FDA. (Food and Drug Administration) haciéndolos vulnerables
y descartables por cualquier incidente que se presente durante el resguardo de estos, en esta area,
a continuacion, se presenta la distribucidn de espacios en esta area de bodega.

FIGURA 8. Distribucion de Espacios Bodega No. 2

Fuente: Elaboracién Departamento de logistica
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Segun la figura 8 las Areas en color amarillo, almacenan materia prima, master Bach, colorantes
validados por FDA para el contacto con alimentos, que pierden su objetivo al estar en riesgo por

contaminacion cruzada, escapan del control de normativa de seguridad alimentaria.
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4.1.3 Sistema de Informacion Integrada Argos

INGRUP cuenta con un sistema de informacion interno, disefilado por ingenieros
informaticos del equipo de Tecnologia de Informacion, con el fin de ordenar todas las actividades
de la organizacion, de tal forma de contar con una herramienta que facilite la operacion
administrativa y se pueda controlar los movimientos desde la materia prima como el flujo de

efectivo.

Figura 8. Pantalla Principal para ingreso a Sistema Argos.

Fuente: Elaboracién Empresa INGRUP.
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En la figura 8 se muestra el sistema operativo Argos utilizado en Ingrup.
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El sistema integrado de informacién, denominado Argos, es la herramienta informatica que se
utiliza para la administracion de bodega, ya que en el rubro almacén se ingresan todos los
movimientos relacionados con los materiales de produccién y materias primas, para el control de
movimientos (entradas y salidas) ordenados por codigos que determinan una familia (definicidn
dada por los ingenieros informaticos) que permiten la separacion de los insumos clasificandolos
para su control de la siguiente forma:

% Familia cédigos 3101
Se identifica a Materias Primas y actualmente ocupan el 65% de los espacios en bodega.

% Familia cédigos 3102
Se idéntica a Materiales de Produccion y actualmente ocupan el 15% de los espacios en bodega.

% Familia cédigos 3103
Se identifican ldentifica Material Empaque y actualmente ocupan el 20% de los espacios en

bodega.

Cada una de estas familias forman parte de la cadena de abastecimiento de materiales de
produccion y materias primas, como elementos principales de la naturaleza de la empresa para este
proyecto representan el medular de analisis ya que su buena administracion, permitiran el
ordenamiento de estos, su control y cuidados de tal forma de no generar desechos por su uso tardio

0 descuidado.
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4.1.4 Familia Materia Prima Codigo 3101.

Agrupa directamente materias primas, para la fabricacion de producto terminado mediante la
trasformacion fisica. También son conocidas como resinas, los hay de dos tipos resina virgen y
resina reciclada (pele tizado) adicionalmente agrupa los colorantes y pigmentos granulados y
liquidos, material primario.

Por su naturaleza, la unidad de empaque es definida por el proveedor sin uniformidad, los
empacan van desde sacos de 25 kilos, hasta presentaciones a granel empacadas en big bag de 1,000
kilos, generando necesidad de asignacidn especifica, estas presentaciones ocupan, la mayor
cantidad de espacios en almacén, ambos son base para la fabricacion de productos representan
relacion de 98/2 por cada producto fabricado, razon por el cual su movimiento es constante
(entradas y salidas de almacén) mediante asignaciones en el sistema Argos.

La fabricacién de productos para el contacto de alimentos tiene la particularidad de contar con
materia prima especifica, por el destino final del mismo. Existen al menos 50 tipos, diferentes de
resina virgen, y recicladas, algunos productos, usan aditivos especiales para resguardo del
contenido, adicionados durante el proceso de fabricacién, por su especificacion estricta de
industria alimentaria son regulados por la FDA.

La FDA es responsable de:

« Proteger la salud pablica mediante la regulacion de los medicamentos de uso humano y
veterinario, vacunas y otros productos bioldgicos, dispositivos médicos, el abastecimiento
de alimentos en nuestro pais, los cosméticos, los suplementos dietéticos y los productos
gue emiten radiaciones.

o Favorecer la salud publica mediante el fomento de las innovaciones de productos.
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e Proveer al publico la informacidn necesaria, exacta, con base cientifica, que le permita

utilizar medicamentos y alimentos para mejorar su salud.
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A continuacion, se muestra la figura 9 de la familia 3101 en el sistema informativo Argos.

FIGURA 9. Pantalla para Familia 3101 en Sistema Argos.

Fuente: Elaboracion Empresa INGRUP.

ARTICULOS I | | | ‘ |

|BL’|5queda de articulos de almacén.

Empaques y Productos Usuario : bod28918
de Plastico, S.A. DEPARTAMENTD

ARTICULOS DEL ALMACEN

Codigo (3181 | 16 | 7 U.M. [KILOD ESTADO [HABILITADO
Descripcidn IRESINA DOWLEX IP 18262 DO

HAY HEN  DET REF [ ¥
Cuenta Contable : [146 - 3161 - | 71 -| 1 |MATERIA PRIMA EN ALHACEN

Cta. C. Consigacion | - | - | - | |

Codigo de Localizacidn Minimo en Existencia : 6.60808

Miximo en Existencia : IW Costo de Reposicion: | A.9800800

Ultimo Movimiento |2819-87-38 12:18:13 Costo Unitario Actual | 083.591289

Planta : | 2 [soPLADOD Cidigo de Syprosa :| 7 | 8 [ 3174 |

Articule Asociado : 9999 —| 99 —| 1 |MEHMFI INYECCION POLIETILEHD HD

Cédigo Prod. Terminado: (8988637 | 66 Peso(Kg): | 1.0680000
Peso {kg) Semi-Terminado: |

<-EXRISTEHCIA POR ESTADOD-> ¢ IP 16262 DOW SIH COLOR

DISPONIBLE 450.800 IHUEHTARIO PROPIO

En la figura 9 muestra una pantalla del cédigo de materia prima 3101 y todo lo relacionado a el
material.
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4.1.5 Familia Materia Prima Codigo 3102

En esta familia identificada como 3102, se agrupan todos los materiales produccion y/o
accesorios especiales para productos especificos, algunos con aplicacion especial son
proporcionados por el cliente, pero administrados por INGRUP, como parte del servicio al cliente
y de satisfacer relaciones comerciales. Estos materiales quedan almacenados por mas tiempo hasta
que el cliente define su uso, ya que son de temporada y depende de la campafia publicitaria que
desarrolle su departamento de mercadeo, dejando a INGRUP solamente como administrador de
bienes propiedad del cliente sin poder tomar decision de los mismos.

¢ Etiquetas con informacion cliente especifico.

%+ Empaques o sellos anti-fugas para tapas.

%+ Tapones o vertederos para liquidos.

¢+ Tapones con rosca y sello.

Es importante recalcar, estos materiales tienen diferentes, disefios, formas, la unidad de
empaque es diferente para cada disefio y color, haciéndolos especificos en su funcién y para cada
cliente, esto agrega grado de dificultad particular para su almacenamiento, se dificulta su
movilidad, la falta de identificacion clara y concisa, obliga a almacenarlos en estanterias o racks
desproporcionados por sus caracteristicas fisicas, en muchos casos algunas presentaciones estan
descontinuados ya que el cliente cambio el color o el disefio de su presentacion, indicando que en
el futuro retomaria de nuevo el proyecto, como parte del servicio ofrecido a cartera de clientes
guedan almacenados los accesorios, generando desorden y mala apariencia por el tiempo que
llevan sin movimiento y no es posible desechar sin autorizacion del cliente o bien del CPA
(Contador Publico Autorizado) para algunos casos, segun indica el Gerente de Logistica, no se

pueden tomar decision de los mismos por los compromisos adquiridos con los clientes principales
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y es necesario solicitar autorizacion a presidencia del Grupo Industrial para mover o eliminar de
los inventarios de almacén y catalogarlos como desecho y/o no conforme.

A continuacion, se muestra la forma de listarlos en el sistema de informacion interna Argos.

FIGURA 10. Pantalla Familia 3102 Sistema Argos.

Fuente: Elaboracion Empresa INGRUP.

.........................

BATICLLOS | Bisgueda] e Ver dtell | Elive | Ingeso sl

|Bﬁsqueda de articulos de almacen.

Empaques y Productos Usuario : bod28918
de Plastico, S.A. DEPARTAMENTO

ARTICULOS DEL ALMACEM

Codigo (3162 | 13 | 13 U.H. [MILLAR ESTADO |HABILITADO
Descripcidn ETIQUETAS HELADOS ALASKA 2.5

MAY MEN  DET REF [ v
Cuenta Contable : {140 - {3182 -| 71 -| 1 [HATERIALES EN ALMACEN

Cta. C. Consigacion | - | - ‘ - | |

Codigo de Localizacion Minimo en Existencia : 0.008

Miximo en Existencia : 6. 0060 Costo de Reposicion: | 0.060000
ULtimo Hovimiento [2019-67-63 14:54:18 Costo Unitario Actual | 17442.712968
Planta :| 6 [SIN PLANTA Cdigo de Syprosa :| | | |

Articulo Asociado : | - | - | |

Cédigo Prod. Terminado: | | Peso(Kg): |

Peso (kg) Semi-Terminado: \

{-EXISTENCIA POR ESTADOD->
DISPONIBLE 9.215 INUENTARIO PROPID

En la figura 10 muestra una pantalla del codigo de material de produccion 3102 y todo lo

relacionado a el material.
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4.1.6 Familia Materia Prima Codigo 3103

Esta familia agrupa a materiales de empaque, al igual que la anterior familia la unidad de
empaque no es estandar, generando problemas para el almacenamiento, muchos de estos
materiales comparten espacio con producto terminado y maquinaria en proceso de fabricacion, los
espacios actuales para estos materiales, no estan totalmente definidos por el sobre inventario que
afecta la bodega, cuando se da el momento de ingreso de estos insumos se busca un lugar
disponible pero no uno en especifico, esta accion genera duplicidad de movimientos, ya que al
momento de consultar al supervisor, si tiene un espacio definido, indica “coléquelo en un espacio
temporal luego lo reubicamos” pero se quedan sin movimiento ya que no hay donde colocarlos,
muchas veces estan en los pasillos peatonales.

Esta familia agrupa materiales de produccién, tales como:

A X4

Bolsas para empaque y proteccion de producto terminado, diversos tamafios y formas,
dependiendo el producto al que va dirigido.
% Cajas de carton diferentes tamafios y formas. De gran volumen, con ocupacion muy

amplia por niUmero que se maneja mensualmente.

K/
L X4

Etiquetas para rotulacion y embalaje diferentes tipos, cliente solicitan un color de

etiqueta para cada producto, son de alto volumen.

o

» Cintas adhesivas.

K/
L X4

Plastico para embalaje uso manual, uso en maquina

e

A5

Laminas de cartdn, diferentes tamafios y formas.

K/
L X4

Tarimas plasticas, tarimas madera certificadas y genéricas.
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A continuacion, se muestra la pantalla para listar estos productos en sistema de informacién
Argos.

FIGURA 11. Pantalla Familia 3103 Sistema Argos.

Fuente: Elaboracion Empresa INGRUP.

|Bﬁ5queda de articulos de almacén.

Empaques y Productos Usuario : bod2891@
de Plastico, S.A. DEPARTAMENTD

ARTICULOS DEL ALMACEHN

Codigo (3183 | 11 | 1 U.M. |UNIDAD ESTADO [HABILITADOD
Descripcidn ILAMINA CARTON 48"'X48"

MAY HEN  DET REF [ 2
Cuenta Contable : 148 - 3183 -| 71 -| 1 |MATERIALES DE EMPAQUE EN ALMACEN
Cta. C. Consigacion | - - - | |
Cidigo de Localizacidn r_________ Minimo en Existencia : | 0.000
Maximo en Existencia : r____ETEEE Costo de Reposicion: | A.0080808088
Ultimo Movimiento |2019-88-29 88:59:53 Costo Unitario Actual | 369176967
Planta : | 6 [SIN PLANTA Cédigo de Syprosa :[11 | 3 | up5e
Articulo Asociado : | - | - |
Cédigo Prod. Terminado: (89086817 | 66 Peso{Kg): | 1.0680000

Peso {(kg) Semi-Terminado: |

<-EXISTENCIA POR ESTADO-> {1 48"X4u0" SIN COLOR
DISPONIBLE 1,075.000 INUENTARIO PROPIO

En la figura 11 muestra una pantalla del codigo de material de empaque 3103 y todo lo relacionado
a el material.
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4.1.7 Capacidad Bodega INGRU.

Para recabar esta informacion se entrevistd a Gerente de Logistica, entre sus
responsabilidades correspondientes, estan la administracion de bodegas internas y externas
consultando sobre la capacidad de almacenamiento en sus instalaciones.

Como parte de la informacion para el control de almacenamiento, disefio una hoja electrénica
que muestra diferentes graficos de distribucion de las diferentes bodegas numeradas como:

Bodega 1, figura nimero 7.

Bodega 2, figura nimero 8.

Bodega 3, figura nimero 5.

Bodega 4, figura nimero 6.

Cada una de estas figuras, muestra la distribucién de espacio (cada espacio tiene las
dimensiones estandar de una tarima certificada de madera) utilizados para la colocacion de materia
prima y materiales de produccion.

En esta delimitacidn esta considerado el cerco sanitario, en el perimetro de bodega con 50cm
de la pared a linea que delimita el sector de almacenamiento. De acuerdo con esta informacion
proporcionada por el Gerente de Logistica en sus registros de control y seguimiento de
almacenamiento la cual fue verificada fisicamente mediante el recorrido durante el proyecto, se
estd considerando los planos de disefio que delimitan la capacidad de bodega en 1878 puestos para
el almacenamiento, segun analisis durante el periodo 2018 en el mes de enero llego a su punto
maximo en ocupacion de 2 413 puestos 28% de sobre ocupacién (ver figura nimero 12, control
almacenamiento bodega) obligando a colocar productos en pasillos y areas de seguridad,

generando dificultad y deterioro por exceso de movimientos.
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La figura namero 12 muestra informacidn, con datos de sobre inventario proporcionados por el

Gerente de Logistica para el periodo 2018. La mayor preocupacion de esta problemaética es el

material que por baja rotacion llega formar parte del desecho ya que incumple las normativas de

seguridad, al estar direccionada a la industria alimentaria.

FIGURA 12. Control Almacenamiento Bodega INGRUP Periodo 2018.

Fuente: Elaboracion Propia.
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En la figura 12 se muestra los meses del afio 2018 con la cantidad de tarimas en inventario

Como parte del analisis para este proyecto se grafico la informacion proporcionada por el

Gerente de Logistica y visualizar mejor efecto presentado por sobre abastecimiento de las bodegas

de la empresa INGRUP, ya que los efectos colaterales de este proceso estan generando

centralizados en el costo de $ 2 838 892.99 de sobre inventario.
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FIGURA 13. Capacidad Bodega INGRUP Periodo 2018.

Fuente: Elaboracion Propia.

Capacidad de espacios

«
&)
w
Q
Q
@
-
w
("2l
Q
(=]
<
a
v
(V]

[=3
o}.@* \.'\*‘, 4\%

ANO 2018

TARIMAS ACTUALES TARIMAS OPTIMAS

En el gréfico de la figura 13 se muestra que la cantidad de tarimas actuales estan por encima de
la cantidad 6ptima.

4.1.8 Sobre Inventario Bodega INGRUP.

Ante la consulta planteada al Gerente de Logistica, cual es la razon de la fluctuacion en
los inventarios y el efecto econdmico que representan estos cambios, indico que ha estado en
comunicacion con la gerencia general ya que hace poco inicio labores en la organizacion y decidio
por cuenta propia la elaboracion de esta hoja electronica que le permite informarse y conocer la
situacién actual del area que administra, que es consiente que se estd generando deterioro del
inventario los constantes movimientos que se deben realizar para cumplir con las salidas e ingresos

de los mismos.
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Estos picos de sobre inventario se dan debido a que las compras de materias primas y material
de empaque estdn centralizadas en casa matriz Guatemala, el ejecutivo que tiene bajo su
responsabilidad, la realizacion de las compras, utiliza una metodologia poco efectiva, ya que esta
cimentada en analizar el comportamiento de dos periodos anteriores, luego saca un promedio de
consumos Yy define la cantidad a comprar, sin embargo por el mercado actual es tan cambiante, que
ya no permite ese tipo de decisiones, hay productos que salen del mercado y dejan en bodega
elementos que no se pueden usar para la fabricacion de nuevos proyectos por ser muy exclusivos,
evidenciando una mala administracion de la bodega y falta de control de materiales adquiridos
por el departamento de compras de INGRUP.

La sobre saturacién obliga a tomar acciones paliativas y la mas utilizada, es buscar almacenes
disponibles en areas cercanas que permitan almacenamiento externo, generando un gasto al
incurrir pago de alquiler y transporte para movilizar el sobre inventario y haciendo més dificil el
control al no estar dentro de cuidado diario.

Ante esta situacién se consulta si es posible cuantificar en dolares americanos el efecto del sobre
inventario, materiales que no tienen movimiento durante el periodo en analisis. De acuerdo al

andlisis se ha iniciado el control en el Ultimo trimestre del 2018 donde la curva inicio el descenso.
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FIGURA 14. Valor Econémico de Sobre Inventario INGRUP Periodo 2018.

Fuente: Elaboracion Propia.

Costo § por tarima 18147

PERIODO enel§ RS omarB e mapld el M8 B8 sl ot B dic
TRtV 185541348 | $174387650 | § 1678 77026 | 1647 645,41 |5 1860 256,06 | $1750 13720 | $1623 64380 | S1697 00003 | $ 170371930 | $16395493¢ | $1649987 80 | $1586 25825
TN O 51467 510,07 | $1467 514,07 | § 1467 61417 | $146761417| § 146761517 | $1467 61517 | S1467 615,07 [ S1467 615,07 | $ 1467 515,07 [ S1467 615,07 | SL467615.17 | SLAET61517

e OO § (1773930 |§ 626033 |§ I1LIS610| S IB003025| S 3H64080| 5 IB6SILTA|S 150I54[S L9IAET|S BR10014(S TIBALT (S RIS SRAA03

% i 1% 14 1% T il 11% 16% 16% 1% 1% Th

Para mejor visualizacion de la informacién de la figura 14, se grafican los datos proporcionados

obteniendo la figura adjunta, sobre el comportamiento econémico para sobre inventarios INGRUP.

FIGURA 15. Grafica Valor Econémico de Sobre Inventario INGRUP Periodo 2018.

Fuente: Elaboracién Propia.
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En el grafico 15 se muestra que la cantidad en dolares de inventario actual esti por encima de la

cantidad de ddlares dptimos.

4.1.9 Compras vs Fabricacion

Una vez evaluada la capacidad fisica de bodega INGRUP, surge otra consulta para
realizar al Gerente de Logistica, como esta el balance de kilos comprados contra kilos fabricados
indicando lo siguiente: INGRUP, tiene como parte de sus indicares internos de fabricacion la
medicion de los valores en unidad de Toneladas Métricas, la misma metodologia aplicada por los
proveedores de resinas 0 materia prima para comercializar resinas se identifican con las siglas t
(toneladas métricas, equivalente a 1 000 K) de esta forma es como evaluan la productividad de la
planta de produccion. El Gerente de Logistica muestra el control de consumos mensuales contra
la fabricacion del periodo 2018.

De acuerdo a informacion contenida en la hoja electrénica para el control de inventario,
propiedad de Gerente de Logistica, (figura nimero 15) en cada uno de los meses, correspondientes
al periodo 2018, se evidencia sobre inventario, sumando un total de 8 072.26 t mientras el consumo
por fabricacion del area de produccion, suma un total llego de 3 958.62 t restar estos valores nos
da una diferencia de 4,113.37TM Kilos comprados, considerados como sobre inventario, ya que
estan por arriba de los t fabricadas. Los datos de consumos y compras puntuales mes a mes, estan
en la figura nimero 15, que se presenta en forma de resumen. Al analizar la informacién contenida
en la figura namero 15, y calcular el promedio de cada uno de los factores tabulados, se puede
indicar que las compras promedio mensuales (8,072.26/12) nos da 672.69 t promedio. El factor

de produccion en promedio (3 958.62/12) nos da un consumo por mes de 329.89 t mensuales, de
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acuerdo con la informacién proporcionada por el Gerente Logistica, seguin se muestran en grafica

adjunta.

FIGURA 16. Grafica Valor Econémico de Sobre Inventario INGRUP Periodo 2018.

Fuente: Elaboracién Propia.
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En el grafico de la figura 16 se muestra que el comparativo entre los kilos fabricados son muy

distintos a los comprados.

41.10 Almacenamiento Externo.

Al consultar si existe un analisis previo relacionado con la decision de trasladar
productos para almacenamiento externo, el Gerente de Logistica indica, que al certificarse la

empresa en la normativa FSSC 22 000, estaba recibiendo devoluciones por parte del area de
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produccién por productos que llegaban con polvo y/o deteriorados y en algunos casos con fecha
de caducidad agotada (desecho, ya que no es posible su uso en linea alimentaria) estas condiciones
no estaban siendo verificadas por parte del personal de bodega al desconocer las condiciones de la
normativa, al verificar que no corresponden para la aplicacion de los mismos, informan
departamento de calidad quien genera la No conformidad interna, por mal manejo de materiales .
Como parte de la evaluacién de las causas, genero su hoja electronica que le permitié hacer una
radiografia actualizada de sus bodegas y tomar iniciativa para la mejora continua, de tal forma que
se dio cuenta que los espacios estaban saturados, pasillos se convirtieron en areas de
almacenamiento que al principio fueron temporales, ahora eran definitivos por la falta de espacio
y que lo peor es que por el movimiento continuo se habia deteriorado por exceso de trasiego.
Esto sirvid para justificar el paliativo de almacenamiento externo ya que el costo de materiales
dafiados o no conformes los traslada automaticamente al desecho, por la naturaleza de la
organizacion, al dedicarse a fabricar empaques para industria alimentaria. Se consulta si tiene
existe informacion relacionada con los gastos que genera el almacenamiento externo y los traslados
de materiales a areas de proceso. De nuevo abre su control electrénico para indicarnos como da
seguimiento al pago de alquiler externo y transporte de materiales, que en algunos casos pago
doble transporte al sacarlos de bodega de la empresa INGRUP para habilitar pasillos y areas de
seguridad, ya que después de esta dinamica, se contacta con el ejecutivo de compras para recibir
informacion detallada del transito de materia prima y materiales de produccion y se coordina para
que los transportistas descarguen en almacen externo con esto ha logrado reducir en los ultimos
tres meses del periodo los gastos por transporte. Se agrega grafico con el detalle mencionado para
el control del gasto por esta accion, que para el periodo 2018 suman un total de $ 69,091.92 por

efectos de alquiler externo, sin embargo, es necesario sumar el gasto generado por transporte de
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estos materiales con un gasto anual de $ 23 200,0. La suma de estos valores da un total de $ 92

21,92 un gasto bastante alto.

FIGURA 17. Gasto por Almacenamiento Externo y Transporte Periodo 2018.

Fuente: Elaboracién Propia.

oo omel R omdd A ol o wh  wlh ol omddel

IR R R AR
(10 1 A

(TONQUE  FRREIRALEL
(OSTOTASONE - FREIIERE:

Para visualizar mejor la informacion de la figura 17 se disefié grafico que permite observar de
forma répida los efectos generados por gastos de almacenamiento externo y transporte,

ocasionados por el sobre inventario de bodega INGRUP.
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FIGURA 18. Grafica Gasto por Alquiler.

Fuente: Elaboracién Propia
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En el grafico 18 se muestra la cantidad de en dolares del costo de almacenaje.
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FIGURA 19. Graéfica Gasto por Transporte.

Fuente: Elaboracién Propia
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El grafico 19 se muestra la cantidad en dolares que se pagan por el trasporte desde la bodega

externa hacia las bodegas de Ingrup.
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4.1.11 Producto No Conforme (Desecho).

En los argumentos externado por el Gerente de Logistica, se indicé que las primeras
acciones para controlar los inventarios llegaron después cuando la empresa inicia, con el proceso
de certificacion en la normativa de inocuidad y seguridad alimentaria por las devoluciones
presentadas por el area de fabricacion, de materiales contaminados con polvo, deterioro, o con vida
atil alcanzada.

Se le consulta como determinaron los productos que incumplen la normativa, indicando que
evaluaron todo el producto almacenado y que dieron pie a la generacion de la hoja electrénica,
durante este recorrido se basaron en la informacion requerida como parte de seguridad alimentaria,
y encontraron que no tenian seguimiento a informacion relevante que contienen los certificados de
calidad proporcionados por los proveedores que indican, informacién relevante como, fecha de
caducidad, temperatura de almacenamiento, cantidad de estiba permitida, ya que los certificados
solamente se archivan y que no tienen otro seguimiento, mas que el cumplimiento al requisito de
entregarlo en conjunto con la factura de los materiales entregados, no hay validacién de materia
prima ni materiales de produccion, provocando que muchos materiales no puedan utilizarse porque
completaron su vida util y otros se deterioraron por mal almacenamiento y compra desordenada al
no consultar al cliente sus expectativas de mercado generando producto para desecho. El desecho
se presenta en el caso de productos que cambian su presentacién y en bodegas se dejaron muchos
insumos para la fabricacion de los mismos que no fueron considerados antes del cambio, afectando
directamente liquidez de la empresa ya que tiene que reportarlos como descartables o desecho al
no poder utilizar en otras aplicaciones ya que son de uso especifico, otros fueron dafiados por
excesiva humedad, esto por ser resinas higroscépicas que recogen humedad del medio ambiente.

Se consulta como se determina el descarte de estos materiales, indicando que todos deben ser
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validados por garantia de calidad se rotulan con cinta de color rojo, luego se informa al contador
de costos para generar el informe y finalmente se trasladan estos datos a gerencia general, quien
aprueba el descarte por desecho mediante la certificacion de un CPA (contador publico autorizado)
quien autoriza a un ente externo para retirar todos los materiales implicados de &reas comunes a
areas determinadas para estos casos y luego ser llevados con reciclador externo que debe cumplir
con requisitos de certificacion. Se adjunta muestra de dos actas levantadas (figuras numero 20 y
21) por el CPA de la organizacion Russell Bedford quien da fe los montos econémicos a dar de
baja, el valor total es $ 384,560.0 que representa el 12% del sobre inventario. En Tabla nimero
20 se muestran los detalles del producto para desecho cuantificados por el ente autorizado,

FIGURA 20. Total, de producto desecha por CPA y su clasificacion.

Fuente: Elaboracion Propia.
a
Los valores de la figura numero 20, evidencia la incidencia de cada uno de los rubros afectados

y que se catalogan como productos para desecho.

FIGURA 21. Acta producto para desecho.

Fuente: Elaboracion CPA.
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San José, 21 de noviembre de 2017

CERTIFICACION DEL MONTO POR DISMINUCION DE INVENTARIO

El suscrito Contador Pablico Autorizado, fue contratado por Empaques y Productos de Plastico S.A.,
cédula de persona juridica mimero 3-101-221280, (cn adelante la Compafiia) cuyo representante legal
con facultades de apoderado generalisimo sin limite de suma la sefiora Yannin Miranda Arias, cédula
de identidad ndmero 1-0879-0143, para certificar el monto por disminucién de inventario por
concepte de producto de lento movimiento que se convirtié en desecho, ubicadas en San Joaquin de
Flores en Herediza, 1 kildmetroe al este de la Cerveceria Costa Rica.

La lista ¥ su cuantificacion de la disminucidn del inventario, es responsabilidad de la administracion
contratante, quicn asi fo ha manifestado en declaracion jurada.

Para verificar ¢l monto de la disminucién del inventario he recibido de la Compaiia la siguicnte
documentacion:

* Listado de los articulos que se disminuirin del inventario denominado “Inventario
Preformas™ que incluye ¢l siguiente detalle: cddigo, descripcidn, unidad de medida,
existencia, costo unitario en colones, costo total en colones, monto en colones.

* Listado de los articulos que se disminuinin del inventario denominado “Inventario Materia
Prima™ que incluye ¢! siguiente detalle: cédigo. descripeidn del producto, unidad de medida
{sistema), existencia actual, costo unitario, costo total.

= Comprobantes de recibo v de entrega de mercaderia

* Facturas de compra de la mercaderia y registro de costos en los sistemas de inventario,

Con la finalidad de verificar Jos articulos que se quieren disminuir de los inventarios indicados en los
listados anteriores, ejecuté el siguiente procedimiento:

* Visita de las bodegas del cliente ubicadas en San Joaguin de Flores en Heredia, 1 kildmetro
al este de la Cerveceria Costa Rica, el diz 16 de noviembre de 2017 en horas de la tarde,

= Obtener la lista ée Jos articulos incluidas para revisién con el objetivo de disminuirlos del
mnventario.

= Verificacion total de los articulos objeto de disminucién del inventario, contra ¢l respectivo
recuento fisico.

= Verificacién selectiva de la razonabilidad de los costos promedio utilizados para realizar el
descargo de inventarios.

=  Verificacion selectiva de las facturas de compra de dichos articulos.

=  Verificacion del estado de deterioro u obsolescencia de los articulos inventariados

Se adjunta listado de articulos entregado por la Compafiia, incluidos en la disminucién del inventario,
el cual identifico con mi firma y sello blanco. (Ver anexo I).

Member of Russell Bedford International
with affiliated offices woridwide

En la figura numero 21 se muestra un ejemplo de la certificacion utilizada por el CPA en el afio

2017 en el tramite de dar de baja del sistema a los materiales no conformes.

FIGURA 22 Acta producto para desecho.

Fuente: Elaboracion CPA.
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Con base en el procedimiento descrito anteriormente, certifico que el monto de la disminucién del
inventario faltante, propiedad de Empaques y Productos de Plistico S.A., es por la suma de
£37.273.852 (treinta y siete millones doscientos setenta y tres mil ochocientos cincuenta y dos colones
costarricenses).

No me alcanzan las limitaciones del articulo 9 de la ley 1038, ni los articulos 20 y 21 del Reglamento
a dicha Ley, ni el articulo 11 del Cédigo de Etica del Colegio de Contadores Piiblicos de Costa Rica
para emitir esta certificacion,

Se extiende la presente certificacién a solicitud de Empaques y Productos de Plistico S.A., en donde
se verifican los articulos que se van a disminuir de inventario por concepto de producto de lento
movimiento que se convirtio en desecho a efectos de dar de baja estos articulos del inventario de
mercaderia de la Compaiiia,

Dadz en la ciudad de San José a los veintitn dias del mes de noviembre de dos mil diecisiete.

Fernando Séne 1o

Contador Publico Autorizado

Nimero de carmné 870

Péliza de fidelidad nimero R-0116 FIG 7 Timbre de ¢25.00 de Ley N° 6663,
Vence el 30 de setiembre 2018 Adherido y cancelado en el Original.

En la figura nimero 22 se muestra un ejemplo de la legalidad del documento con las respectiva

firma y timbres que muestran la visita a la empresa en el afio 2017.

FIGURA 23 Certificado para dar de baja de Inventarios.
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Fuente: Elaboracion CPA.

Russell Bedford

taking yeu furthar

San Josd, 10 e diciembre de 201E

CERTIFICACTON BEL MONTO POR DESMINUCTON DE INVENT ARIO

El muserio Costadir Fiiblico Swtorizade, e conrstsdn por Empaqoes ¥ Prodecios 82 Plistien 5.4
céduls e prrsona joridics ndmene 3- 101-221 268, (m adolime la Comgeilin} cuyo reprcssbab logal
con faculisdes de apederad grnoralfsimo sin limite de sema Lo sefiora Veannin Mirenda Ak, cSduls
de wmtidad ndmero 1-0E79-0143, para aedificar €] monto por dismisucidn de inventario par
concepin de producta diz kenbo mowimienio que se convirtit en disieche, vhicadas en San loaquin de
Flipres eon Feradiag | kilkimetre &l e de la Coveceria Cosin Rica.

La lista ¥ su cuarificaziim de ls disminucion del inventario, 5 responsabilidad de b administmoién
cvbratanie, quien asi ko ha manidfesindo on declan:idn jumsis

Prra verificer ¢l mosis 4 b digsminecién del inventario e recibids de b Commiiia k. siguieme
teszmmenipzicn:

= Loeamadds & Dis arieslos que s dismimoicis del aveniarks demsmiceds “Inventario Preformes
ietiqeotas)” que incleye ol sigeiente delalls: codign, descripoion, unkded de meSde,
exiglensin, coslo wnilario m coloeos, cosio oial oo colones, monin &0 colenes,

& Listado de bos amtbculos e se dissinuinn &1 mventaris denominads “levenisrio de
Freslucin Termimasdo™ que inclipe al sipuionie detalle: oddips, deseripoidn d2l prodeso,
uridad de medds (sbbemmn p, @xlrene o aotand, oosln unilares, oo it

= Cosproldnizs de recibe ¥ de mmiregs do mercaderia

®  Fachresde oompra de la morcaderis ¥ regisino die oostos en hes 5 e de inventirss,

Com o Fisalidhed de werificar loa anitulo: que o quisres dissinuir de los irvenisnios indicados en bos
listmdins anteriores, gjocind ol sipuismie procedimienio:

= Wigiea e las biadegas k| sl ubicadas en San doaguin de Plores en Heredia, 1 EBSSmeino
ol esie de b Corsecorin Cosia Rics, o dia 6 de dicienbee de 3091 8 en horss e e rrofiam

#  Cfdesir B lista de bos articulos mchidos par revision con el ohjetivo de disminuiries ded
TR,

& Weralisatidn lolal de s armicoles obssto de dismmocein dol invonterio, conira el respective
recuenio flsico.

= Verilicecidn selectiva de ln razenahilidhd & boe codon promedss: olilizsdos. para realizer el
dezargn de inventanos.,

= Verifloaohin selecthin de lis SBiciuns de conmgea de dichons anicelos,

& Werilicae idm del estado de delerioen w obsolesconcn do [os arbicelos invenierisdos

e fuimin Tistades & artfcibos calre jpacks peer s Com pafiia, mcluidoe en b dismizucidn del imeenlaria,
@l sual identifico com mi firma ¥ sello basoo., {Ver enexo [

Mambsar of Russel] Redfnd T ranionsl
with aMianed office worldwide

En la figura numero 23 se muestra un ejemplo de la certificacion utilizada por el CPA en el afio

2018 en el tramite de dar de baja del sistema a los materiales no conformes.

85



FIGURA 24 Certificado para dar de baja de Inventarios.

Fuente: Elaboracion CPA.

Russell Bedford

litkirig youl further

Ciom base em 2l procedimieima descrite anteriommenie, cenifico que o momto de (» Ssminecita del
myeriane falkame, propicdad de Empaques v Proslocios e Pliaiion 54, &8 por ls suma de

FR5. 407 {weinie y einco millones clenio coarenin mil seteciomios noverta v ires colomes
oS BT Csichaza]

Wi mmm abcanzan las lmdaziones del articulo 9 de s ley 1038, 5 los asticelos 20 v 21 del Reglmento

& dicha Ley, ni &l articuln 11 del Codige de Exica del Coligio de Contadores Pibliocs de Cirta Rica
jura grrtic extm cerificackn.

Se extiende |& presesie ceificacion a solicitnd de Empogues y Productos d¢ Plistico 5.0, en doade
se verifican los articukos que se van & disinuic ¢ mventanio por concepin de produce de kento
Mo imienio qoe s& convimid on desecho a efeotos de dar de baja et seticulos del inventerio de
meeriaderia de la Compalin

Dl i |o creddad dio San José a e diez dies de) s de dicianbme de dos mil dieclocho.

Fornando SifRmmrTasill

Comtadior Pablico A to

Mmeny & cimd 370

Féliza de fudeiadad rlimero B-01 16 FIG 7 Timbee de @250 e Ley M® G643,
Viemoe ¢l 31 de setiembee 2009 Adheride v cinelsdo en sl Orginal,

En la figura numero 24 se muestra un ejemplo de la legalidad del documento con las respectiva

firma y timbres que muestran la visita a la empresa en el afio 2018.
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Como parte del analisis de causas, se grafican los datos para producto en desecho, por
incumplimiento determinados por el CPA (contador publico autorizado).

FIGURA 25 Total de producto desecha por CPA y su clasificacion.

Fuente: Elaboracién Propia
Por ser informacion relevante para el proyecto, se grafica en el Diagrama de Pareto para
determinar la causa mayor para generacion de desecho, asi como conocer el impacto en el

porcentaje relacionado con materiales estimados como, sobre inventario.

Material para desecho por CPA 2018

Caducidad

B3a rotacion

Deterioro por movimiento

Humedad

$50,000.00 $100,000.00 $150,000.00 $200,000.00 $250,000.00

COSTO EN DOLARES

Costo en §

En la figura 25 se grafica segun la cantidad de dolares que equivalen cada una de las causas.
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FIGURA 26 Grafico Diagrama de Pareto Desecho

Fuente: Elaboracion Propia.

Diagrama de Pareto Producto Desecho
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>
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Porcentaje 70,9
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100

80

60

Porcentaje

20

En la figura 26 se grafica en grafico de Pareto segln el grado porcentual que equivalen cada una

y el porcentaje acumulado.

Para ilustrar de mejor forma la relacion del costo versus el sobre inventario, se detalla el costo

en dolares de ambos efectos en el siguiente grafico, evidenciando el valor economico del desecho

para el sobre inventario es de aproximadamente el 12 % que equivalen a $ 384,560.
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FIGURA 27 Relacién desecho-sobre inventario.

Fuente: Elaboracion Propia.

Valor Sobre Inventario - Desecho

$384,560.00
11.93%

Valor Sobre inventario

m Valor Desecho

$2,838,890.00
88.07%

En la figura 27 se muestra que actualmente se estad desechando aproximadamente un 12% de los
materiales por catalogarse como no conforme, esto equivale al afio a 384560 ddlares.
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FIGURA 28. Listado de Producto para Desecho Certificados por CPA.

Fuente: Elaboracion CPA.

Russell Bedford

taking you further

ANEXO ]

Empaques y Productos de Phistico S.A.
Inventario de Etiquetas

CODIGO

PRODUCTO CANTIDATY COSTOUND VALOR

J102-0013-00109 IMANGA ESKIMO YOGURT DIETA 230 G ALBARICOQUE MG | 3BT | 130.66837
3102-0013-00116 |MANGA ESKIMO YOGURT DIETA750 G ALBARICOQUE 13490 [ 20672842 3202123 26
3102-0013-00114 MAMNGA ESKIMO YOGURT DIETA 730 G FRESAS 23001 17885862 41137482
3102-0013-00108 [MANGA ESKIMO YOGURT DIETA 230 G TROPICAL o2 M0113% 113654650
3102-0013-00113 |MAMGA ESKIMO YOGURT 750 G ALBARICOQUE 11000 | 12909285 LA20021 30
3102-0013-00115 IMANGA ESKIMO YOGURT DIETA 750 G TROPICAL SL069 ) 21415341 11.150,753,80
3102-0013-00107 [MANGA ESKIMO YOGURT DIETA 230 G FRESAS 36000 [ 2661656 958,196,12
TOTAL ETIQUETAS COLONES € 20.419.184,57
TOTAL ETIQUETAS DOLARES $33.880,08

En la figura 28 se muestra como ejemplo un anexo que es parte del acta de destruccion por parte

del CPA mostrando partes de los materiales que se desecharon.
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FIGURA 29 Listado de Producto para Desecho Certificados por CPA.

Fuente: Elaboracion CPA.

% Russell Bedford

taking you further

Kol piiet 4 7 Pl inwca di Plbadue i
Ieramin=s Proncis: Tr redmda
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5 L -SIEE] T Fs LA A P VERDE HIVITA Lo LA TAT] MEOTEEY
s T, P b A HE Poled s el PETET D] LAl ST FAITIISTS
1 TAPH, FLAKN 18 R, PILILC) :I'i'l-.l.'gill A 1360 TIA0A
| TOTAL ETHIUET S COLONES [ [ ]
AL ETHIUET &8 IHHLAKRS trd.ain in]

Tzl nvemnaris chiqueins 13.E30 R4 LE LES
Toinl Bvemarios mancria prima 4. 427 14. T2 1 &
=R 07 S5 1

)
d -

En la figura 29 se muestra como ejemplo parte del acta de destruccion por parte del CPA

mostrando partes de los materiales que se desecharon.
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FIGURA 30 Imagenes de Producto para Desecho Certificados por CPA.

Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura 30 se muestra fotos de algunos de los materiales que estan desechando o en el

proceso de desecho por parte del CPA.
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4.1.12 DIAGRAMA ISHIKAWA

Para encontrar las principales causas que estan generando esos gastos, se realizd un
diagrama de Ishikawa. Con el fin de analizar causas puntuales para el analisis de esta problematica
en laempresa INGRUP. Este arroja datos importantes de las inquietudes de los colaboradores con
respecto a sus labores diarias, entre las causas trascendentales se encuentran problemas con el
proceso de almacenamiento constantes movimientos que deben realizar para entregar y recibir
cargas nuevas que en muchas ocasiones son tareas duplicadas ya que mueven elementos para
colocarlos en un lugar y luego los tienen que devolver al punto de origen.

Esta lluvia de ideas fue avalada por el Gerente de Logistica y se realiza por medio de una
reunién convocada por el duefio de proceso con la participacién de colaboradores cercanos,
supervisor y encargado de transportes como parte de la investigacién de campo para este proyecto.
En este diagrama se observan las principales causas que, segun el analisis realizado en el desarrollo

del proyecto conllevan al sobre inventario en area de Bodega.
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FIGURA 31 Diagrama Ishikawa.

Elaboracion: Propia

DIAGRAMA DE ISHIKAWA ALMACENAMIENTO INGRUP

Mediciones Material Personal

Necesidades Clientes Obsoletos Rotacion

Fecha Vencimiento Lento Movimiento Errores Entregas y

Recepcion
Revision de Materiales

Planeacion Fabricacion Exceso de Compras

Volumen materiales Deterioro por Certificados
movimiento
Caducidad Desconocimiento

Normativa
== ALMACEN

Espacios Fisicos

Calormontacargas Ubicacion

Apilador Electrico

lluminacion Rotacion de materiales

Andenes hidraulicos

Humedad Instructivos

Carretillas hidraulicas
Validacion de
Materiales
Compras

Cortinas de Aire

Puertas Abiertas Montacargas

Entorno Métodos Maquinas

En la figura 31 del diagrama de Ishikawa se establece como las principales causas del problema.
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FIGURA 32 Pareto del Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia

Diagrama Pareto Lluvia de ideas
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% acumulado

En la figura 32 se muestra el Pareto del diagrama de Ishikawa se establece en porcentajes las

principales causas.
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El anterior Pareto muestra el peso de los problemas del almacén los cuales se enfocan en las
siguientes 13 variables.
1. Meétodo
e Compra de materiales
e Validacién de materiales
e Instructivos
e Rotacion de materiales
e Ubicacién de materiales
2. Mano de obra
e Necesidad del cliente
e Errores entrega y recepcion
3. Materiales
e Lento movimiento
4. Medicion
e Necesidad del cliente
e Fecha de vencimiento
e Planeacién de produccion
e Volumen de materiales
e Espacio fisico
Sin embargo, por decision de la jefatura se solicita enfocarse en las parte de método, debido a
que dieron mayor ponderacion y en base a su conocimiento generan mas interés a solucionar el
problema del almaceén.

e Compra de materiales
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e Validacion de materiales

e Instructivos

e Rotacion de materiales

Ubicacion de materiales
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4.1.13 METODO

La empresa INGRUP de Costa Rica no cuenta con un método adecuado para realizacion de
compras locales y del exterior. Actualmente se realiza por medio de analisis de ciclos anteriores
segun el Gerente de Logistica, estiman como base dos periodos, definiendo un promedio. Sin
considerar nuevos proyectos ni modificaciones a los formatos actuales. Otro factor que afecta es
el desconocimiento de planes a mediano y corto plazo por parte de los clientes al desconocer sus
proyecciones 'y nuevos desarrollos.

e Metodologia de compras de materiales

La dindmica actual para el proceso de compras hace que lleguen materiales que no tienen salida
inmediata ocupando espacios en areas que no corresponden de acuerdo a delimitacion de bodega,
mientras se genera desabasto de otros materiales con prioridad de fabricacion por falta de
existencia y desconocimiento de nuevos planes.

e Metodologia de validacion de Materiales
Los materiales no son validados por el &rea de calidad al momento de ingreso. Los
certificados de calidad que el proveedor adjunta a la factura, solamente se archivan por alguna
contingencia. No se puede garantizar el uso en tiempo, de tal forma que puede caducar (ver acta
desecho figura numero 26 linea PET) en el almacén ya que el tiempo de vida para algunos
componentes es corto estimado en 3 meses.
e Metodologia de registros para el seguimiento.

Entre los comentarios de los colaboradores es que no cuentan con documentos que registre la

ubicacion de materiales el control de los mismos. Esto dificulta la localizacion de los mismos en

el momento de cargas y entregas a produccion.
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e Metodologia para cumplimiento de rotacion y ubicacion de materiales.

Por la naturaleza de la organizacién, fabricacion de empaques para linea alimentaria, es
obligatorio contar con la certificacion de inocuidad que establece manuales de rotacion y ubicacion
de materiales. Esta normativa no es del todo conocida por los colaboradores del area. Es
importante resaltar que en muchas ocasiones la necesidad de descarga de contenedores les obliga

a ocupar los pasillos peatonales e irrespetar el cerco sanitario afectando los materiales existentes.

A continuacion, se muestran una serie de documentos que evidencian documentos de bodega
externa, que forman parte de los archivos del Gerente de Logistica, como respaldo o justificacion

de las tareas desarrolladas para el ordenamiento de bodega.

FIGURA 33 Factura por Almacenamiento Externo INGRUP.

Fuente: Elaboracién bodega externa

~OMERCIAL S.A. Factura Comercial
<1ndustrial Bes ® N - ’
.uajueéla’Costa Rica, C.A. 0. L

Céd. Juridica: 3-101-318545
Tels.: (506)4001-5330 / 2438-2322
Fax: (506) 24382341 [ Jcrepmo [ contabo

Apdo: 330-4060 . ! LIDERES EN SOLUCIONES DE AISLAMIENTO Y EMPAQUE
Mall Internacional Alajuela, Costa Rica.

www.prodexcr.com [ 04877

FECHA: : — e
SENOR: EMPAQUES Y PRODUCTOS PLASTICOSEPPSA 7 14007/2016 __G:10PM
TELEFONO: _ . .. FAX:
ATENCION: “ mrg
| FORMA DE PAGO: i e
DIRECCION:! o de la Carv » VENCIMIENTO: 1

CODIGO CANT. DETALLE PRECIO UNITARIO

s

TESA TEL

POOO0NIZ5E OI0HH0 AANVICIN OOYZUOLY

En la figura 33 se muestra un ejemplo de factura comercial de la bodega externa por el alquiler

de espacios para materia prima.

99



FIGURA 34 Documento para transporte Externo INGRUP.

Fuente: Elaboracién bodega externa

~DEX COMERCIAL
Cédula juridica: 3-101-318545 N©
Teléfono: 2293-32-32 ENTREGA

7757
MES

ANO

q

Fax 2293-19-19

7 | 2018

|Cliente: EPP |

Descripcion de la mercaderia

A5 TARIMAS

DUA--9F543

TEMU-954372-4

HDPE--0O760

Cantidad bultos: 840 SACOS

Observaciones

BUENN ESTADO LN |

[

\
L \ %

l \

7
Entregado por: \ \ \ )(( Recibido por:. -~ _—

Nombre: Adrian‘Afpizar Rivera Nombre: =2 _ o

N° Identificacion: . 2-0504-0639 N° Identificacién:

En la figura 34 se muestra un ejemplo de solicitud para retiro de la bodega externa por 15

tarimas de materia prima para traerla a las bodegas de Ingrup.
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4.1.14 DEDINICION DE CAUSA RAIZ

Con los datos agrupados en cada una de las M del diagrama Ishikawa, se realizé una sesion con
los encargados de los departamentos de logistica, compras, produccién y comercial para lograr
determinar las causa raiz del problema en estudio.

Se utiliza un sistema en el que clasifican las variables en una escala o peso del 1 al 3, el 3
significa mayor beneficio y el 1 seria el menor beneficio de acuerdo al expertiz de los involucrados,
ademas se formula una solucion hipotética que ayuda a guiar cada una de las variables y los
factores, este ultimo se divide en:

e ;Esun factor que lleva al problema? = ; Es factor?

e ;Esto ocasiona directamente el problema? = ; Causa Directa?

e Si esto es eliminado ¢Se corrige el problema? = ;Solucién Directa?
e ;Se puede plantear una solucién factible? = ;Solucion factible?

e ;Se puede medir si la solucién funciono? = ¢Es medible?

e ;Lasolucion es de bajo costo? = ¢bajo costo?

El objetivo de esta tabla es definir cual de las variables tiene un mayor beneficio al solucionarse,

una vez se obtenga los datos se obtiene un acumulado de cada variable, en el final se trabaja en un

diagrama de Pareto, que ayuda a definir cuales problemas generan el mayor beneficio.
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4.1.15 CAUSA RAIZ

Después de analizar la problematica de la empresa INGRUP, como parte de la metodologia de
implementada para el desarrollo de este proyecto, podemos definir por medio del andlisis de la
informacidn recabada para este proyecto, que el problema radica en la falta de un método
especifico y actualizado en funcién de las necesidades del cliente y que al realizar las compras
afecta directamente al almacenamiento de las bodegas de Ingrup.

Generando como efectos exceso de materia prima y materiales de produccién, denominados
para este proyecto como sobre inventario. Estos materiales son llevados a bodega de la
organizacion para el almacenamiento, llegando a ocupar espacios en restriccion tales como pasillos
peatonales, areas de cerco sanitario, obligando a los administradores a buscar como paliativo el
almacenamiento externo y con ello dejar espacios libres para los constantes movimientos de estos
materiales.

INGRUP cuenta con herramienta una herramienta informatica, desarrollada por su equipo
de ingenieros del area tecnoldgica, que no esta siendo aprovechada como elemento suficiente para
el control del inventario, ni la trazabilidad de todos los elementos que se resguardan.

Con ello lograr un mejor uso a la informacion recibida por parte de los proveedores, tales como
los certificados de calidad, que contienen toda la informacion necesaria para dar trazabilidad a
materia prima y materiales de produccién. Generando efectos como: sobre inventario, gastos por
almacenamiento externo y transporte de materiales, perdida de productos por deterioro y caducidad
de algunos al presentarse baja rotacion por desconocimiento de proyecciones reales del cliente,
cambios a nuevo disefios o bien nuevos lanzamientos para satisfacer a un mercado cambiante. El
problema radica en la administracion de las compras de materiales afectando directamente el

almacenamiento en bodega que es la causa secundaria de esta problematica.
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FIGURA 35. Gastos por Ineficiencia en causas criticas.

Fuente: Elaboracion: Propia

Gastos en causa critica
Almacenamiento externo

582,2591.91

Sobre inventario 52,838,892.00
Desecho (CPA) 5384 560.00
53,315,743.91

Los resultados, que se muestran en el grafico nimero 35, evidencian los gastos generados por

el sobre inventario en los diferentes rubros que lo afectan, para un total de $ 3,315,743.91.
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CAPITULO IV: DISENO E IMPLEMENTACION DE
SOLUCION

5.1 PRESENTAR LA PROPUESTA DE MEJORA PARA LA SOLUCION
DEL PROBLEMA

En este capitulo se trabajaran las propuestas de mejora y su implementacion, surgidas tras la
revision y andlisis realizados en el capitulo IV; se concluyd que se pueden atacar las causas criticas
que con la utilizacion de las herramientas de ingenieria obtuvieron un mayor porcentaje de relacion
de los factores encontrados en el departamento en estudio, que afectan el proceso de gestidn del
abastecimiento, almacenamiento y control del inventario de materias primas y materiales de
produccion las cuales fueron analizadas gracias a la colaboracion del Gerente de Logistica y su
equipo de colaboradores, que mostraron interés para delimitar la problematica del area.

Con la informacion brindada por la empresa, se desarrollard y propondré un nuevo modelo de
trabajo para la causa critica, denominado falta de método para el proceso de compras, que genera
sobre inventario, forzando el alquiler de almacén y transporte, con el objetivo de reducir los gastos
generados en estos rubros, adicional la buena administracion en las compras, mejora el proceso de

seguimiento a la trazabilidad de los materiales de produccién y materia prima.

A continuacion, se plantea el desarrollo de las propuestas y la metodologia para el uso y
aplicacién en diferentes areas relacionadas con el abastecimiento, almacenamiento y control del
inventario y que se consideran causas criticas de el sobre inventario en el almacén de INGRUP.
Las causas se clasifican en tres consecuencias principales los cuales estan muy relacionadas, por

lo que la implementacion de una solucion las afecta directa e indirectamente.
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5.2 PROPUESTAS

5.2.1 Realizacion de un sistema en Excel de punto de re-orden que garantice las compras

correctas.

Para lograr un ajuste de compra de materiales y lograr un nivel 6ptimo de inventarios se disefia

una matriz de trabajo, la cual contempla diferentes tipos de informaciéon para lograr una

herramienta facil de interpretar y que se ajuste a las necesidades de la empresa.

Partiendo del punto de vista que una empresa INGRUP necesita de informacion confiable para

la realizacion de las compras de materiales se procede a incluir en la herramienta de Excel la

siguiente informacion.

1.

2.

Proyecciones trimestrales por parte del departamento de comercial.

Ventas reales del ultimo afio para obtener un promedio simple de los Gltimos tres meses
mediante el sistema Argos el cual sera presentado por el departamento de compras.
Formulaciones de producto terminado para identificar que material se consumira segun
la venta proyectada y la venta real, estas deben de ser entregadas por parte del
departamento de produccion.

Inventario actual de materiales segun el sistema Argos para conocer la existencia de

almacén por parte del departamento de compras.

Luego de obtener toda esta informacion se procede con la tabla u hoja de trabajo en Excel,

haciendo las columnas de cddigos, nombre de productos, unidades de medida y costos de cada

material para valorizar los productos.
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La hoja electrénica esta disefiada para que diversas formulas se relacionen entre si, de tal forma
que al incluir el codigo del producto, se despliegue la formulacién que contiene cada uno de los
elementos necesarios para la fabricacion por unidad, de tal forma que al indicar el total de piezas
solicitadas por el cliente se determine la cantidad total de que cada uno de los elementos que la
componen, determinado el consumo de material segun venta real y consumo segin proyeccion,
con estas dos métricas el departamento de compras, incluye en la pestafia que le corresponde el
reporte bajado del sistema de integrado de informacion Argos, de existencias y consumos, al
aplicar las formulas, verificara que las celdas resaltadas en color rojo, le indican que es necesario
realizar compras y con ello determina con certeza el plan de cobertura de acuerdo a las
proyecciones del area comercial, obteniendo como adicional la proyeccion y/o cobertura en dias
del inventario actual.

Una vez incluidas las existencias en la hoja electrénica, por el area de compras, automaticamente
genera el punto de re-orden, de acuerdo con los pardametros incluidos en la figura 36 del LEAD
TIME (esto aplica para todos los productos, mediante formula incluida, en la hoja electrénica, ver
figuranimero 37). Lead time es el tiempo que transcurre desde que se inicia un proceso de compra
hasta que se completa la entrega en bodega de INGRUP, incluyendo normalmente, el tiempo
requerido para los tramites administrativos, que realiza el aforador para liberar la carga en aduanas
y disponer de los materiales adquiridos, tiempo de transporte hasta que tenga disponibilidad total
en bodega para la fabricacion y entrega de ese producto al cliente. EI Lead Time relacionado con
la obra en curso y con otros indicadores como plazo de entrega, y stocks definidos en los
parametros de cada almacén y/o bodega por el transito de importacion de materiales (todos los
proveedores ofrecen tiempos diferentes) de acuerdo a la capacidad de bodega, que segun el Gerente

de Logistica el tiempo definido para esta bodega es de dos meses, que incluyen. tiempo de tramites
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aduanales y tiempo de fabricacién del proveedor con esto datos se ha definido el inventario
minimo y el maximo donde segun la figura 36 que debemos tener en nuestras instalaciones,
pasado esto vamos a obtener la informacion suficiente para definir cuéles son las compras
correctas, se adjunta muestra de la pantalla de la hoja electrénica. Para definir las compras la hoja
toma la informacidn de inventario en piso menos, el consumo establecido por la hoja electrénica
al ingresar las necesidades del cliente y con los diferentes rubros que interactuan entre si para dar
como resultado la cantidad a comprar, mostrandola en la pestafia verde, un sistema y lenguaje
amigable.

A continuacion, se muestra la figura 36, esta informacion esta dentro la herramienta de Excel
punto de re-orden y muestra con ejemplos como se realizan los tiempos de entrega e inventarios
minimos y maximos y cudl es la cantidad que ocupara comprar.

FIGURA 36. Conformacion del Minimos y maximos

Fuente: Elaboracién Propia

. ) Tramite Inventario| Consumo ) )
Dias para |Transito de Stock de Total i Inventario | Inventario
. | Aduanal / i actual promedio L L.
Produccicn| Mercancia . seguridad |LEAD TIME i Minimo Maximo
suministros en piso Mensual
5 | 3 | 2 20 30 100 100 100 | 200 | 100

Se adjunta en la figura 36 la parte de la hoja electrénica donde incluye los inventarios minimos
y maximos.

Es muy importante reunirse semanalmente con el departamento de produccién para que se
defina el plan de manufactura y los posibles cambios que pueda haber en el area comercial que
afecte la productividad, en estas reuniones se deben evaluar no hacer sobre inventarios y se evalla

si algun producto no se puede planificar por falta de materiales.
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Luego de tener la informacién clara debemos realizar diferentes opciones a la herramienta que
gestione y corrobore la informacién, dentro de estas opciones se encuentras las siguientes.

Niveles de inventario

Planes de produccion

Proyeccién de ventas

Planes de compra

5.2.1.1  Carpeta compartida

Se solicita al departamento de informatica generar en el servidor principal una compartida, con
permisos de acceso para los departamentos de: comercial, produccion, logisticay compras. Donde
los supervisores de cada area ingresen la informacion concerniente a su proceso. Con el fin de

vincular la informacion de las diferentes hojas y la misma calcule el punto de re-orden.

5.2.1.2  Distribucion de la herramienta punto de re-orden

La herramienta de Excel llamada punto de re-orden, compuesta de varias hojas las cuales
contienen, informacion que debe ingresar cada departamento que tiene participacion en la cadena
de abastecimiento.

e La hoja 1 se denominara Proyecciones, bajo la responsabilidad del departamento
Comercial. En esta hoja, se debe de actualizar mensualmente las solicitudes de los
clientes, que forma parte de la programacion macro. La informacion es recibida
mediante correo electronico del cliente quien detalla una a una las lineas identificadas
por el codigo del producto (existe un codigo unico, para cada presentacion y color) la

informacion del cliente indica la cantidad total a requerir para el periodo en vigencia
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(un mes) también describe la cantidad dia y hora a la que se debe entregar y en cual
bodega, de acuerdo a estas proyecciones de los clientes, se definira la proyeccion de
consumo mensual de materia prima y materiales de produccion. Esta informacién se
debe de verificar semanalmente, en la reunion de planificacion establecida entre area
comercial y &rea de produccién, como parte de la planeacion micro, si hay necesidad de
cambio y modificar de acuerdo a la necesidad, por solicitud del cliente, en esta reunion

se definen los cambios y nuevas fechas de entrega.

La hoja 2 con nombre Ventas reales, proporciona las ventas reales del tltimo afio, esta
bajo la responsabilidad de area compras, el supervisor de esta area, baja la informacién
del sistema Argos, la incluye en esta hoja para que el area de compras pueda visualizar
los movimientos realizados durante el periodo por area comercial y con ello tener un
panorama real para el proceso de compras.

La hoja 3 se llama Plan de Produccion, el supervisor de produccion tiene la
responsabilidad de realizar los cambios generados en la reunién de planificacion en
conjunto con supervisor de area comercial, pactada para realizarse cada jueves a las 11
de la mafiana en la oficina de area de produccion, ya que a esa hora se cuenta con la
informacion de los clientes y ejecutivos de ventas con los cambios necesarios para la
semana siguiente, una vez terminada la reunion, no ce aceptan nuevos cambios hasta la
nueva reunion de la siguiente semana. La informacién se ingresa linea por linea de
acuerdo al codigo de producto, cada uno con un codigo especifico de articulo, color y
tamafo, automaticamente las férmulas ingresadas en la hoja electronica, interactian

entre si con los siguientes parametros: formulaciones, equipos de produccion, programa
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de mantenimiento semanal, proporcionado por el departamento de mantenimiento,
tiempos de alisto de productos, identificados por el cddigo de cada uno que se requieran
para las fabricacion, dias de asueto si los hay, fines de semana, dando como resultado
fecha de entrega, para que comercial informe a sus clientes las fechas pautadas obtenidas
mediante la informacidn ingresada en la hoja 1 llamada proyecciones.

La hoja 4 se llama Inventario bajo la responsabilidad del area de compras. En esta se
debe colocar el reporte de movimientos de inventarios de materiales actuales, el informe
se debe de bajar del sistema de informacion integrado ARGOS, esta informacién por
medio de formulas interacta con la hoja Punto de Re-orden.

La hoja 5 se llama punto de re-orden, bajo la responsabilidad del area de logistica,
relacionada mediante férmulas, se acciona con las 4 hojas anteriores definiendo,
necesidades de compra para materia prima y materiales de produccion al area de

Logistica para toma de decisiones mediante los formulas condicionales incluidos.

A continuacion, se muestra la figura 35, donde comercial ingresa informacion en la hoja de

proyecciones, el departamento de produccion ingresa la informacion anteriormente solicitada en

la hoja plan de produccién y por Gltimo el departamento de compras se encarga de llenar las hojas

ventas reales, inventario actual y lo mas importante supervisar el punto de re-orden.

FIGURA 37. Herramienta Hoja electronica punto de re-orden.

Fuente: Elaboracion propia

PROYECCIONES | PLAN DE PRODUCCION | INVENTARIO |

En la figura 37 muestra las diferentes hojas donde se incluird la informacion de los

departamentos de comercial, produccién y compras.
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5.2.1.3  Costos de implementacion de la propuesta para la realizacion de un sistema en Excel
de punto de re-orden que garantice las compras correctas.

Para recopilar los costos se toman en cuenta las horas hombre, para definir costo de mano de
obra, tanto en las implementaciones como en las reuniones o capacitaciones dadas al personal
involucrado.

1. El primer costo asociado es el de la creacion de la carpeta y validaciones de las formulas
de la hoja electronica, Este costo se aplica al departamento de informatica, el cual se
determina una duracion de una semana con un costo aproximado de 450 dolares.

2. Para ella segundo costo asociado se responsabiliza al supervisor de comercial para que
realice entre sus funciones la actualizacion de la hoja electronica. Para lograr acceder la
informacion completa se realizard una capacitacion de aproximadamente 4 horas en las
cuales se les evacuaran todas las dudas. Esta capacitacion tiene un costo aproximado de
50 dolares.

3. Parael tercer costo asociado se le responsabiliza al supervisor de planta para que realice
entre sus funciones este la actualizacion de la hoja electrdnica con el plan de produccion.
Para lograr acceder la informacién completa se realizara una capacitacion de
aproximadamente 4 horas en las cuales se les evacuaran todas las dudas. Esta
capacitacion tiene un costo aproximado de 50 délares.

4. El ultimo costo asociado es responsabiliza al gestor de compras para que realice entre
sus funciones la actualizacion de la hoja electronica la inclusion de ventas reales del
ultimo afio y el inventario actualizado de los materiales en almacén. Para lograr acceder

la informacion completa se realizara una capacitacion de aproximadamente 16 horas en
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las cuales se les evacuaran todas las dudas. Esta capacitacion tiene un costo aproximado
de 250 ddlares.
Para lograr incorporar la herramienta compras llamada punto de re-orden se estima un costo de

800 ddlares, los cuales se clasifican entre la creacion y de capacitacion.
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5.2.1.4

Composicion de la hoja electronica

La hoja electronica se compone de varias pestafias y/o hojas que interactuan entre si, habilitadas

con el nombre de cada una.

1.

2.

4.

5.

Proyeccion = necesidad del cliente mensual

Venta real = programa semanal del cliente incluye cambios y nuevos proyectos.

Plan de Produccién = Explosion de materiales, para determinar el consumo y necesidad de
compra.

Inventario = Existencia real de materia prima y materiales de empaque

Punto de re-orden = Define necesidad de compra de materia prima y material de empaque.

FIGURA 38 Figura Hoja Electrénica de Excel.

Fuente: Elaboracion propia

2100015-169 EMNWASE 735ML CONTORMEADO CUELLO ROSCA 38
2100015-263 EMNWASE 735NML CONTORMEADO CUELLO ROSCA 38
2100015-264 ENWVASE 735NML CONTORMEADO CUELLO ROSCA 38
2100015-265 EMNWVASE 735ML CONTORMEADO CUELLO ROSCA 38
2100015-329 EMNWASE 735NML CONTORMEADO CUELLO ROSCA 38
2100015-330 EMNWVASE 735ML CONTORMEADO CUELLO ROSCA 38
2100021-106 EMWVASE LITRO.

2100021-174 EMNVASE LITRO.

2100021-21 EMNWVASE LITRO. 1
2100021-213 EMNVASE LITRO.

2100021-214 EMNWVASE LITRO.

2100021-218 EMWVASE LITRO.

2100021-22 EMNVASE LITRO.

2100021-226 EMWVASE LITRO.

2100021-336 EMNVASE LITRO.

2100021-51 EMNWVASE LITRO.

2100030-51 EMNWVASE 750 ML CUELLO ROSCA 38 MM Z
2100031-13 ENWVASE CHOCOLISTO

2100034-104 ENWVASE GALON 85 GR CUELLO ROSCA
2100034-180 ENWVASE GALON 85 GR CUELLO ROSCA
2100034-226 ENWVASE GALON 85 GR CUELLO ROSCA
2100034-227 ENWVASE GALON 85 GR CUELLO ROSCA
2100034-311 ENWVASE GALON 85 GR CUELLO ROSCA

3 PROYECCION VEMNTAS REALES PLAM DE PRODUCCIOMN INVEMTARIO PUMTO REORDEM

En la figura 38 se muestra la formacion de la hoja electrénica con cada una de las hojas que van

incluidas.
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521.4.1 Pestafia y/o Hoja Proyeccion

El departamento comercial, por medio de supervisor, ingresa a hoja electronica necesidades del
cliente, en la pestafia denominada PROYECCIONES, utilizando para el ingreso, el cddigo de cada
producto, en la columna Codigo (Pro y Color) al digitar el codigo ejemplo 8100001 este codigo
determina el nombre del producto al agregar -7 se indica el color o tipo de etiqueta que lleva el
mismo de tal forma que el cddigo se lee completo 8100001-7 indicando que es una Caja de
transporte cerrada baja en color azul, la hoja desplegara el nombre del mismo. Paso siguiente debe
digitar la cantidad a fabricar, en la columna plan semanal al colocar el requerimiento la columna
Producir, indicara si es necesario fabricar o es suficiente con la cantidad en inventario para el
cumplimiento de entrega al cliente. La Ultima columna determina la unidad de empaque del
producto relacionado. Esta informacion se completara en conjunto el area de produccion los jueves
establecidos para realizar el plan de produccion.

FIGURA 39 Registro Proyeccién para definicion del plan de produccién

Fuente: Elaboracion propia

Suma de Sumade

Codigo (Prody I ED] . VTA Unidad de
- DESCRIPCION PRODUCTO - JULI0  AGOSTOQ PROMEDIO PISO |BODEGA INV ESPECIAL PRODUCIR
Color) Semanal . N DIARIA Empaque
2019 2019
8100001-7 CAJA DE TRANSPORTE CERRADA BAJA o 0 0 0 0,00 22 0 0 SIN VTA 0| UNIDAD ,
8100002-7 CAJA ORDENADORA NO. 0 0 0 0 0 0,00 2 0 0 SIN VTA 0  UNIDAD
8100003-7 CAJA ORDENADORA NO. 1 350 900 300 517 21,53 22 474 0 0 947 UNIDAD
8100004-7 CAJA ORDENADORA NO. 2 200 620 1000 807 33,61 22 739 0 0 1479 SINPT
8100005-7 CAJA ORDENADORA NO. 3 70 370 150 197 8,19 22 180 0 0 361  UNIDAD
8100006-7 CAJA ORDENADORA NO. 4 50 200 100 117 4,586 22 107 0 0 214 UNIDAD
8100007-7 CAJA ORDENADORA NO. 5 100 5 20 42 174 22 38 0 0 76 UNIDAD
8100008-70 TAPA PARA CAJA DE TRANSPORTE 0 1) 0 1) 0,00 22 0 0 SIN VTA 0  UNIDAD
810028-60 TAPA PLANA 28 MM 60 60 60 60 2,50 22 55 0 0 110 SINPT
8150001-13 TAPA PLANA P/GARRAFON FALDON CORTO 21MM 0,5 0,5 0,5 1 0,02 2 0 0 0 1 MILLAR
8150001-7 TAPA PLANA P/GARRAFON FALDON CORTO 21MM o 30 0 17 0,69 22 15 0 0 31 MILLAR
8150002-60 TAPA ROSCA 28 MM SIN IMPRESION 162 162 150 158 6,58 22 145 0 0 250 MILLAR
8150005-46 TAPA 5001 GUATEMALA P/ENVASE DE POLIETIL 1 1 1 1 0,04 22 1 0 0 2 SIN PT
8150006-175 TAPA SPORT CAP o 0 0 0 0,00 22 0 0 SIN VTA 1] MILLAR
8150006-3 TAPA SPORT CAP o 0 55 18 0,76 22 17 0 0 34 SINPT
8150006-60 TAPA SPORT CAP 0 1) 0 1) 0,00 22 0 0 SIN VTA 0 MILLAR
8150006-7 TAPA SPORT CAP o 0 0 0 0,00 22 0 0 SIN VTA 1] MILLAR
8150010-18 TAPA ROSCA 38 MM CPE2 550 550 550 550 22,92 22 504 0 0 1008 MILLAR
8150010-46 TAPA ROSCA 38 MM CPE2 o 0 1440 480 20,00 22 440 0 0 880 MILLAR
8150010-60 TAPA ROSCA 38 MM CPE2 220 220 20 9,17 22 202 0 0 403 MILLAR

220 2
3 PROYECCION |ERU=NIr=1a PLAN DE PRODUCCION INVENTARIO PUNTO REORDEN [P e E’-EZ- 1

En la figura 39 va incluida la informacion relacionada a la proyeccion de ventas.
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52142 Pestafia y/o Hoja plan de ProduccionEl departamento de produccién debe
colocar los datos obtenidos de la hoja proyeccion columna producir y colocarlos
en la hoja Plan de Produccion en la columna Producir, al ingresar los valores
teniendo base el cddigo del producto, la hoja desplegara la explosién de
materiales indicando cuantos elementos son necesarios para la fabricacion de
estos. Informacion relevante ya que, al restarlas de la existencia actual, indicar
la necesidad de compra, para evidenciar mejor el funcionamiento de las
funciones hemos colocado en la primera fila necesidad de fabricar 5 unidades y
nos indica los materiales (indicando el cddigo de cada uno) la cantidad necesaria
para la fabricacion de esta. A esta accion se le denomina explosion de materiales,
ya que define el consumo de todos los elementos que participan en la fabricacion.

FIGURA 40 Registro Plan de Produccion para explosion de materiales

Fuente: Elaboracion propia

ICODIGOPT | CODIGOMP  CONTADOR APRODUCIR VERIFICADOR EXPLOSION

EMPAQUES Y PRODUCTOS DE PLASTICO(E.P.P.),5.A. CR

1pror332  rograma: prorl 0 0 0 0 Programa: prorl3i2
1 0 0
1 0 0
1 0 0
1 0 0
1100001-7  RODUCT0:1100001 0 0 - 0 PRODUCT0:1100001-7 CAJILLA 12 LITROS CC AZUL
LMATERIAL ODIGO DEL MATER 0 3 3 0 (C0ODIGO DEL MATERIAL DESCRIPCION DEL MATERIAL
15 3101-16-15 0 0 5 13,4995  3101-16-15 RESINA HDPE HI-864UV MUEHLSTEIN
2 3101-25-22 0 0 5 02755  3101-25-22 MASTERBATCH AZUL 161446
2 3103-13-2 0 0 5 006944  3103-13-2 TARIMA MADERA GENERICA
3102-8-3 0 0 5 0,000185  3102-8-3 TINTA ESMALTE BRILLANTE BLANCO
3102-8-5 0 0 5 0,000025  3102-8-5 RETARDADOR ESMALTE 6100
1 0 = 0
1 0 0
1 0 0
1100001-36  RODUCT0:1100001 0 0 0 PRODUCTO:1100001-36 CAJILLA 12 LITROS CC IMPERIAL
LMATERIAL ODIGO DEL MATER 0 0 0 CODIGO DEL MATERIAL DESCRIPCION DEL MATERIAL
15 3101-16-15 0 0 0 3101-16-15 RESINA HDPE HI-864UV MUEHLSTEIN
14 3101-23-14 0 0 0 3101-23-14 MOLIDO PE CAJA IMPERIAL
2 3103-13-2 0 0 0 3103-13-2 TARIMA MADERA GENERICA
117 3101-25-117 0 0 = 0 3101-25-117 MASTERBATCH ROJO PE-R-33050
N PROYECCION PLAN DE PRODUCCION b @ ¢ [8 3
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En la figura 40 va incluida la informacion relacionada al plan de produccion y explosion de
materiales.
52143 Pestafa y/o Hoja Inventario

Esta hoja e informacidn esta bajo la responsabilidad del supervisor de logistica ya que en ella
se deben colocar el informe del sistema de informacién integrado Argos, por el cual se conocen
los inventarios actuales de materias primas y materiales de produccion. Este reporte enumera
informacion muy importante tales como: inventario actual, unidad de medida, cantidad en transito
(es decir producto pendiente de llegada a INGRUP) consumo promedio mensual, dias cobertura
con la existencia actual, mese cobertura total incluyendo el transito. Este informe se debe bajar
del sistema y colocarlo en esta hoja. Esta informacidn nos ayudara a determinar las compras para
el periodo.

FIGURA 41 Registro Inventario
Fuente: Elaboracion propia
EMPAQUES Y PRODUCTOS DE PLASTICO(E.P.P.),S.A. CR FECHA: 21/05/2019

MATERIALES DEL 3101-0001 AL 3104-9999 HORA DE EMISION: 09:42:34
Usuario: log04910

REPORTE DE CONSUMO PROMEDIO DE MATERIALES

UNIDAD EXISTENCIA CANTIDAD  CONSUMO MESES MESES

conico [ DEscripciON Bveoioa  Benamviacdl en transiflll promenio mensufl coserturapisica [l coerTura ToTjl
i|3101-0016-00121 PREFORMA 90 GRM PROVEEDORA DE SERVICIOS AZUL MILLAR 44,800 0,000 89,302 0,502 0,502
'|3101-0016-00122 PREFORMA 30 GRM PROVEEDORA DE SERVICIOS NATURAL ~ MILLAR 108,800 0,000 34,047 3,196 3,136
1|3102-0007-00008 PANTALLA IMPRESIGN CAJA 24 BOTELLAS BELIKIN UNIDAD 0,000 0,000 0,349 0,000 0,000
1|3102-0007-00003 PANTALLA IMPRESION CUBETA 2.5 GALONES INDUSTRIALM ~ UNIDAD 0,000 0,000 0,349 0,000 0,000

3102-0007-00010 PANTALLA IMPRESION CUBETA 2.5 GALONES INDUSTRIALO~ UNIDAD 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
1|3103-0002-00030 BUBBLE LIP TAPE REF, 760811 PINK ANTISTATIC 8 X11.5 KILO 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
1|3103-0002-00031 BUBBLE LIP TAPE REF. 760815 PINK ANTISTATIC §X15.5 KILO 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

3103-0002-00032 REF.ZPQ25BL NO ANTI STATIC 6.5 X5.5 (1000/C) KILO 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
!|3103-0002-00033 REF.ZPQII00BL NO ANTI STATIC 10 X12 (500/C) KILO 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
{|3103-0002-00034 REF.ZPO27BL NO ANTI STATIC 5.5 X10 {1000/C) KILO 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
1|3103-0002-00035 REF ZLT1318A5 ZIPPER ANTI STATIC 13 X18 (500/C) KILO 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
i|3103-0002-00036 BUBBLE REF.ZAS12155 ANTI STATIC 12 X15.5 (200/C) KILO 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
i|3103-0002-00037 REF.ZASPF1215 ANTI STATIC 11 X15 (1000/C) KILO 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
1|3103-0002-00038 REF ZASPF1218 ANTI STATIC 12 X18 (500/C) KILO 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

3103-0003-00023 CAJA NESTUM UNIDAD 0,000 0,000 6977 0,000 0,000

, PROYECCION INVENTARIO Fo @ 0 0

to  Mado Filtrar Recuento: 18 B o - |

o s R g o N e R R |
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En la figura 41 va incluida la informacion relacionada a la existencia del inventario actual.

52144

Pestafia y/o Hoja Punto de Reorden

Esta hoja, es el objetivo de la herramienta electrdnica, razon por el cual contiene mucha

informacion valiosa para el proceso de compras ordenado. Tomando la explosion de materiales y

restdndolo de la existencia actual determina la cantidad a comprar sin descuidar los dias cobertura

del inventario actual, ya que nos indica la cantidad de dias a usar para fabricacion del lote

solicitado, transito de materiales, los dias utilizados en el tramite aduanal y los dias cobertura,

sumando todos estos valores para determinar los dias necesarios para la respuesta, ante una

eventualidad a estos detalles se le conoce como el Lead Time. Segun la figura siguiente:

FIGURA 42 Registro Inventario 1

Fuente: Elaboracion propia

INVENTARIO OPTIMO {693 934 212
INVENTARIO ACTUAL {647 013 715
DIFERENCIA DE INV -(46 920498 LEAD TIME PARA COMPRAS
TARIMAS
) ) Tramite Total
o Dias para |Transito de Stockde | |
FAMILIA Cadigo Producto . | Aduanal / . |tiempode
Produccion| Mercancia o seguridad
suministro respuesta
'3101 3101-0016-00001 RESINA HDEM PETROTHENE LM-6007-00 QUIMTEC 9 9 15 15 48
'3101 3101-0016-00004 RESIMA HMA 045 MUEHLSTEIN 15 25 5 45 90
'3101 3101-0016-00015 RESINA HDPE HI-364UV MUEHLSTEIN 15 25 5 43 80
'3101 3101-0016-00019 RESINA HDPE 12450N DOW 15 25 5 45 a0
'3101 3101-0016-00025 RESIMA HDPE HPB-0760 MUEHLSTEIN 15 25 5 45 90
'3101 3101-0016-00052 RESIMA PET JADE CZ328 FAST RE-HEAT 0.84 15 25 5 45 90
'3101 3101-0016-00073 RESINA HDPE HI-752 CERTEME P/CUBETA 15 25 5 43 80
'3101 3101-0016-00077 RESINA PET BTB < O IGUALL 68 15 25 5 45 a0
'3101 3101-0016-00093 ADITIVO ANTIBLOCK/SLIP GP-0510ER 15 25 5 45 90
3101 3101-0023-00029 PEAD PELETIZADO RECYCLATENE AZUL ULTRA 30 2 15 30 77
3101 3101-0025-00123 MASTERBATCH REMAFIN AZUL PLG00042-13 10 10 5 25 30
'3 101 3101-0025-00134 MASTERBATCH BLANCO PE-W21918 10 5 9 15 39
'3101 3101-0025-00145 MASTERBATCH NEGRO 191029 AMPACET 10 5 9 15 39
'3102 3102-0007-00002 PANTALLA IMPRESION NATILLERA ESKIMO AZUL 9 9 15 15 48
'3102 3102-0007-00003 PANTALLA IMPRESION NATILLERA ESKIMO ROJO 9 9 15 15 43
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En la figura 42 va incluida la informacién relacionada al Lead Time por cada uno de los materiales

en existencia.

Como en los procesos anteriores el codigo es la relacion que determina el conocimiento de cada

uno de los elementos a evaluar para este caso es el cddigo 3101 en la columna familia, luego el

cddigo y en la siguiente columna la descripcion de la consulta, nombre de materia prima o material

de produccion. Por el tamafio de la hoja se separa en dos figuras. Para este caso la columna

Cantidad a comprar es la informacion relevante de esta hoja ya que nos da la necesidad de compra.

FIGURA 43 Registro Inventario 2

Fuente: Elaboracion propia

[NVENTARIO OPTIMO {59393 212
[NVENTARIO ACTUAL (47013715 consumo
DIFERENCIA DE INV {46920 49% l
TARIMAS
. EXPLOSION| Promedio Inventaric | Inventario | Invendiss | Inventario | Inventario | Cantidad a
FAMILIA Cddigo Producto _ MoV , , B N
MENSUAL) en tarimas enmesss | endis | seginEXP | Minimo | Méximo | comprar
r3101 J101-0016-00001  RESINA HOBM PETROTHENE LM-6007-00 QUIMTEC BOLLE 000 SINMV 64,16 0,00 0,00-
M0 OG0 RESNARMACSMUEHLSTEN 5597 000 GNMV 000 00 00
lr3101 3101-0016-00015  RESINA HOPE HI-864UV MUEHLSTEIN 60607 1797  ACTVO 76 MER50 1MENEH
r3101 3101-0016-00019  RESINA HOPE 12450N DOW 20708 1286 ACTVO L0733 014706 5014706
r3101 J101-0016-00025  RESINA HOPE HPB-0760 MUEHLSTEIN gaun g ACTIVO JI6LTT 6632353 663333
lr3101 3101-0016-00052  RESINA PET JADE CZ328 FAST RE-HEAT (.34 6006350 000 SINMV 0,00 0,00-
EHO OJ106-00073  RESINA HDPE HI-752 CERTENE P/CUBETA 446 1666 ACTIVO 6872099 1374118 1374118
01 01000600077 RESINAPETETB<OIGUALLGS 110692 00 SINMV 0,00 0,00 0,00
lr3101 J101-0016-00093  ADITIVO ANTIBLOCK/SLIP GP-0510EB 1077 010 ACTVO 1190 46 9 W
r3101 3101-0023-00029  PEAD PELETIZADO RECYCLATENE AZUL ULTRA 039 38 ACTIVO 91364 1836928 1133428
r3101 J101-0025-00123  MASTERBATCH REMAFIN AZUL PLOOD042-13 195 00  ACTIVO nyu 66,24 M
lr3101 3101-0025-0013  MASTERBATCH BLANCO PE-W21918 00 04 ACTIVO PN TER LR
r3101 J100-0025-00145  MASTERBATCH NEGRO 19102 AMPACET WA 04 ACTIVO 459 Ba o 10
r3102 310-0007-00002  PANTALLA IMPRESION NATILLERA ESKIO AZUL 000 000 ACTIVO 0,4 138 -
lr3102 3102-0007-00003  PANTALLA IMPRESION NATILLERA ESKINO ROIO 000 000 ACTVO 0,4 18-
v | morcoon KR T PUNTO REQRDEN | ¢ .. () :
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En la figura 43 va incluida la informacion relacionada a los dias de inventario de cada uno de los
materiales en almacen.
5.2.1.5 Realizacion de un procedimiento para los usuarios

Los departamentos involucrados deben de tener claro el flujo de sus procesos, el cual permite
tener un adecuado control de sus deberes al momento de ingresar la informacion semanalmente en
la herramienta de Excel punto de re-orden por lo que se cred un procedimiento para cada uno de
los principales puestos en estudio con los pasos fundamentales, en los cuales se reflejan las
actividades primordiales que debe realizar cada departamento.

Se generan 3 procedimientos para evidenciar cada uno de los procesos, en la figura 44 se
muestra un ejemplo del procedimiento para el departamento de comercial, en la figura 45 se
muestra un ejemplo del procedimiento para el departamento de produccién y por dltimo en la
figura 46 se muestra un ejemplo del procedimiento para el departamento de compras,

Al contar con un procedimiento que les permita identificar sus principales actividades, los
departamentos podran difundir la informacion, por lo que ya se deberian de realizar las compras
mas equitativamente a la proyeccion del mercado. Bajando los inventarios, la duplicidad de

trabajos, productos caducos y alquiler de bodega externa.
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52151 Departamento de comercial
Se genera el procedimiento COM 910-P001, Colocacion proyeccion trimestral de los materiales
en venta enviados por los clientes en la herramienta punto de re-orden la cual busca mantener una

mejor comunicacion con los departamentos de produccion y de compras.

FIGURA 44 Procedimiento para el departamento de comercial.

Fuente: Elaboracion Propia

IDENTIFICACION DEL DEPARTAMENTO

DEPARTAMENTO COMERCIAL
EMCARGADO SUPERVISOR

OBJETIVO PRINCIPAL

El superior de comercial es el principal responsable de la recopilacion de la informacion del
departamento con respecto a las proyecciones de los clientes.

FUMNCIOMES

1) Solicitar una proyeccidn trimestral de los materiales en venta a los clientes.

2) Adecuar la herramienta interna de comercial para incluir revision semanalmente las
proyecciones de los clientes.

3) Comunicar cualquier cambio de prioridad en la proyeccion de ventas

4) Comunicar cualguier disefio nuevo por parte del cliente.

5) Comunicar cualguier disefio descontinuado al menos 2 meses antes.

PROCEDIMIENTC RELACIONADO

COM 910-P0O01
Colocacion proyeccion trimestral de los materiales en venta enviados por los clientes en la

herramienta punto de reorden.

La figura 44 es una ilustracion del procedimiento realizado al departamento de comercial

para el uso adecuado de la hoja electronica.
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52152 Departamento de produccién
Se genera el procedimiento PRO-910-P001 Colocacién del plan de produccion y la formulacion
en la herramienta punto de reorden la cual busca mantener una mejor comunicacion con los

departamentos de comercial y de compras.

FIGURA 45. Procedimiento para el departamento de produccion.

Fuente: Elaboracién Propia

IDENTIFICACION DEL DEPARTAMEMNTO

DEPARTANMENTO PRODUCCION
EMCARGADO SUPERVISOR

OBJETIVO PRINCIPAL

El supervisor de produccidn es el principal responsable de la verificacion de la informacion del
departamento de comercial para la generacion de un plan de produccion donde indigue todos
los materiales que se deben de utilizar en la fabricacidn.

FUNCIONES

1) Verificar que la proyeccion de ventas al departamento de comercial este actualizado.
2) Adecuar el plan de produccion para incluir semanalmente las formulaciones de los
materiales requeridos para la fabricacion.

3) Comunicar cualguier cambio de prioridad en la produccidn.

4) Comunicar cualquier insumo nuevo para la fabricacion de un nuevo producto.

5) Comunicar cualguier material descontinuado para no seguir comprandolo.

PROCEDIMIENTO RELACIONADO

PRC 910-P0O01
Colocacidn del plan de produccién y la formulacion en la herramienta punto de reorden.

La figura 45 es una ilustracion del procedimiento realizado al departamento de produccion

para el uso adecuado de la hoja electronica.
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5.2.1.5.3 Area de Compras

Se genera el procedimiento LOG 910-P001 Utilizacion de la herramienta punto de

re-

orden para las solicitudes de compra. La cual busca mantener un inventario éptimo a la necesidad

del cliente mediante el proceso de la informacion digitada en la herramienta de Excel punto de

orden.

FIGURA 46. Procedimiento para el departamento de compras.

Fuente: Elaboracién Propia

re-

IDENTIFICACION DEL DEPARTAMENTO

DEPARTAMENTO COMPRAS
ENCARGADO GESTOR

OBIETIVO PRINCIPAL

El gestor de compas es el principal responsable de la recopilacian de la informacion de
los departamentos de comercial y produccion para tener un panorama claro para realizar
las solicitudes de compra.

FUNCIONES

1) Corroborar que los departamentos de comercial y produccion ingresen semanalmente la
informacion requerida en la herramienta punto de rearden.
2) Descargar la informacion de inventarios actuales y ventas reales, colocandolo en la

herramienta punto de rearden los cuales indicaran si se debe de comprar o no.
3) Verificar los tiempos del LEAD TIME.

4) Comunicar cualquier cambio en el disefio de los materiales.

5) Solicitar compras con una existencia no mayor a 2 meses de inventario.

PROCEDIMIENTO RELACIOMNADO

LOG 910-PO01
utilizacion de la herramienta punto de reorden para consultar las solicitudes de compra.

La figura 46 es una ilustracion del procedimiento realizado al departamento de compras

para el uso adecuado de la hoja electrénica.
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5.2.2 Propuesta de Implementacion de una herramienta trazabilidad en el sistema de
informétic.

La empresa INGRUP CR. Cuenta actualmente con un departamento interno de
tecnologia de informacion, quienes desarrollaron un sistema para el manejo de la informacion
Ilamado Sistema Argos, este sistema permite el almacenamiento de todos los movimientos
realizados desde el ingreso de un pedido hasta la facturacion de este.

Se propone habilitar celdas (ya estan previstas en celdas de cada familia) en color amarillo de
la figura numero 41 que forman parte de la hoja de identificacion materiales habilitando los campos
previstos para consumo minimo y maximo definidos en la figura 36, aunque los limites son
exclusivos para la herramienta de Excel esta informacion es relevante para saber si se esta
manejando correctamente la trazabilidad de los materiales.

Para determinar el punto de re-orden que permitan el control total de materia prima y material
de empaque de tal forma que todos los detalles y requisitos necesarios para el buen uso de insumos
de produccién y materia prima puedan ingresar al sistema y permitan el control para la trazabilidad
de los mismos, ingresando al sistema los datos provenientes de los certificados de calidad y
facturas de los proveedores que contienen toda la informacion relevante para el buen uso y control

del inventario. estos rubros para su control exacto.
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FIGURA 47. Pantalla para familia de materiales de empaque

Fuente: Sistema Argos Ingrup.

[aRTICULOS | [Blisqueda] mOdificar | Ver detalle | Eliminar | Ingreso| sai ]

|Blisque|:|a de articulos de almacén.

Empaques y Productos Usuario : bod289108
de Plastico, S.A. DEPARTAMENTO

ARTICULDS DEL ALMACEN

Codigo [3183 11 | 1 U.M. [UNIDAD ESTADO [HABILITADOD
pescripcién [LAMINA CARTON 48 xup"

MAY MEM DET REF [ Es Critice [F Es trasegable
Cuenta Contable : [140 - [3108 - [ 71 -| 1 [MATERIALES DE EMPAQUE EN ALMACEN

Cta. C. ﬁnnsigacinnl - - - |
Cddigo de Localizacidn | Minimoe en Existencia : | 0.000

Hiximo en Existencia : IW Costo de Reposicion: | 6.000000

Ultimo Howimiento [2019-p8-29 08:59:53 Costo Unitario Actual | 369.176967

Planta :| 6 [SIN PLANTA Cédigo de Syprosa = [11 | 3 | uess |

Aarticulo Asociado : | - - | |

Cédigo Prod. Terminado: [8908817 | 66 Peso(Kg): | 1.008008008
Peso {kg) Semi-Terminado: |

{-EXISTEHCIA POR ESTADO- 1 48"Xu0" SIN COLDR

DISPONIBLE 1,0875.0888 ] INVUENTARIO PROPID

En la figura 47 se muestra que existe una casilla para la utilizacion del proyecto sin embargo

no se estan utilizando.

Otras de las opciones propuestas que generan un alto valor en la parte de trazabilidad son las

siguientes.
e Tipo de Resina o material de produccion.
e Nombre del proveedor.
e NuUmero de Lote asignado al mismo.
e Tamaiio del lote.
e Color del Lote:
e Fecha de ingreso.

e Tiempo de vida util o fecha de caducidad.
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e Factores de riesgo para el almacenamiento.
e Alerta de proxima compra.
En las siguientes figuras se muestran las diferentes herramientas actuales del sistema integrado
de informacion por nombre Argos.

FIGURA 48. Sistema consulta de existencias en almacén.

Fuente: Sistema Argos Ingrup

(w0 v

Empresas  Opciones
| Meru Principal

4 [RGOSSERP
4 HSTEMA

> ALMACEN
» FACTURACION
» FLUIO DEEFECTIVO
» GENERAL
» INVENTARIO
» PROCUCCION
> SUMINISTROS

ommen bricamos confianza desde 1974

# Existencia Actual en Almacén(AG)

# Bistencia de Almacen por Mes (A6)

# Materizl Consumido & Ingresado al Almacén

# Movimiento Mensual de Matena Prima(A3)

# Reporte Cansume Proyectado de Materiales Excel

# Reporte de Cansumo Promedio de Mateniles por Producto
# Reporte de Consumo de Mt por Producto

¥ Reporte de Rastreo por Articulo

 Reporte de Salidas Pendientes de Descargar Lotes

# Reporte del Tiempo de Vida Excel

En la figura 48 se logra verificar que actualmente existe una herramienta, la cual solo se debe

de modificar para agregar las solicitudes de informacion de trazabilidad.
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FIGURA 49. Reporte de consulta general de informacion de existencias de los materiales.

Fuente: Sistema Argos Ingrup.

— — —
A EMPAQUES ¥ PRODUCTOS DE PLASTICO{E.P.P.),5.A. CR [REPORTES EXCEL ALMACEN] - - E

Archive Edicion  Herramientas
W o o
Generar Buscar Ayuda Salir
EXISTENCIA ACTUAL EN ALMACEN(AG)
Parametros del Reporte
@ Reporte Detallado Sabana de Datos
Cadigo Inical 3101
MATERIAS PRIMAS// il
Cddigo Final 3103
MATERIALES PARA ENVASE[ il
Inventario
@ Propio y Consignacidn Propio Consignacidn
Presione CTRL-W para Ayuda
Usuario : bod28910 Fecha : 24/03/2019 OWR

En la figura 49 se muestra la herramienta actual para la consulta de la existencia actual de los

materiales en almacén donde se agregaran los factores para control de lotes y fechas de caducidad.

FIGURA 50. Resultado del reporte de consultas de existencias de los materiales.

Fuente: Sistema Argos Ingrup.

EMPAQUES Y PRODUCTOS DE PLASTICO(E.P.P.),S.A. CR
REPORTE DEL MATERIAL 3101- - AL MATERIAL3103- -
HORA: 15:42:09
REPORTE DE EXISTENCIA ACTUAL EN ALMACEN(AS)
INVENTARIO PROPIO Y CONSIGNACION

FECHA DE
- UNIDAD DE EXISTENCIA
CoDIGO DESCRIPCION DE PRODUCTO COSTO UNITARIO COSTO TOTAL ACTUALIZADO uLTIMO
MEDIDA  ACTUAL MOVIMIENTO

140-3101-071-001 MATERIA PRIMA EN ALMACEN

3101-0002-00002 ANTIOXIDANTE PLA 1605003 KILO 57,900 1610,010017 93 219,58 29/6/2015 29/6/2015
3101-0016-00007 RESINA DOWLEX IP 10262 DOW KILO 450,000 983,591289  442616,08 30/7/2019 30/7/2019
3101-0016-00064 RESINA HDPE DMDA 8907 NI DOW KILO 700,000 800,787500 560 551,25 28/8/2019 28/8/2019
3101-0016-00076 RESINA LLBI-2024 CERTENE PE KILO 50,000 907,553000 45377,65 22/8/2019 20/8/2019
3101-0016-00090 POLICARBONATO NATURAL KILO 200,000 1702,981400 340596,28 10/4/2012 10/4/2012

En la figura 50 se denota que la informacion que actualmente genera el sistema informatico es

escueta y no da ningun valor agregado a la trazabilidad de los materiales en almacén.
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5.2.2.1  Solicitud de modificacion de la herramienta Argos

Para la modificacion se solicita via correo electrénico al departamento de tecnologia de
informacion por medio del duefio de proceso (Jefatura de Area Logistica) para el almacenamiento
de materiales de produccion y materia prima, que incorpore las anteriores variables al sistema
actual de tal forma, para el ingreso de estos rubros indicados anteriormente. EIl sistema
automaticamente enviara correo a duefio de proceso indicando la alerta, segun el evento presentado
relacionado hoja técnica de cada uno de los productos, para el seguimiento completo de todos los
materiales de produccién y materias primas.

Esta opcion ordena los movimientos ya que al ingresar un requerimiento de materiales brindan
informacion relevante para el uso adecuado de los materiales sin generar riesgo alguno, ya que es
posible medir el tiempo de vida de cada uno y su aplicacion exacta.
5.2.2.2  Costos de implementacion de la propuesta trazabilidad en el sistema informaético

e Para la implementacion de esta mejora dentro del sistema Argos se contempla un costo
aproximado de 1100 dolares los cuales se interpretan en la modificacion del sistema
operativo institucional de la empresa INGRUP.

e Para el ingreso de la informacion propuesta al sistema Argos se utilizan varias charlas
de capacitacion del personal administrativo y operativo de la bodega de
almacenamiento. El costo de estas capacitaciones se estima una duracion de 4 horas y
con un costo de aproximadamente 300 délares ya que incluye la interpretacion de la
informacion y la manera de manejo de materiales.

Para las capacitaciones e implementacion de la modificacion en el sistema Argos donde se
incluyen diferentes opciones para el mejor manejo de la trazabilidad de materiales tiene un costo

total de 1400 dolares.

127



5.2.2.3  Manejo de las herramientas de trazabilidad

El proveedor tiene la responsabilidad de cumplir todos los requisitos solicitados para la entrega
de materiales de produccién y materia prima, de no cumplir con este requisito, se procede con el
rechazo del pedido por incumplimiento.

Con esta accion generada por el sistema Argos, se ordena el seguimiento a trazabilidad y
localizacion de materiales en area bodega eliminando el rubro de materiales obsoletos ya que el
control de este se define por el buen uso del sistema interno de informacion Argos.
5.2.2.4  EQuipo necesario

El software es propiedad de la empresa INGRUP, desarrollado por el equipo de ingenieros en
sistemas, solamente requiere ajustes en su programacion para el control y seguimiento de materia
prima y materiales de produccion, se requiere disefio para agregar de acuerdo con la necesidad de
la organizacion para este caso puntual, como un desarrollo e innovacion que permite la mejora
continua. El hardware, es proporcionado por la organizacion para todos los puestos claves y

administradores de esta.

5.2.2.5 Beneficio

De acuerdo con el analisis realizado durante la evaluacion de este proyecto se detecta que el
beneficio a obtener mediante una buena metodologia para el proceso de gestion de abastecimiento,
almacenamiento y control de inventario, determinado por un buen proceso en la metodologia de
compras, elimina las pérdidas considerables para los producto que alcanzan su vida util, y otros
que se deterioran por falta de rotacion al quedar detenidos por cambio solicitados por el cliente,
adicional a este factor se debe sumar un gasto de almacenamiento externo y transporte para el

efecto de sobre inventario. Efectos resultantes por falta de metodologia para la compra, ya que al
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momento se hace forma desordenada, adquiriendo materiales que no tienen consumo inmediato ni
a corto plazo, ya que en ciclos anteriores las necesidades de produccion eran otras generando mala
administracién de materiales que representan un total de $3 315, 43,91 con las propuestas
realizadas se eliminan todos los rubros, obteniendo este beneficio.

FIGURA 51. Resultado de beneficios.

2 Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion Inversion Gastos anuales
Propuesta N°1 SR00,00
Propuesta N°2 51.400,00

Gasto alquiler y trasporte anual $92.291,91

Gasto sobre inventario 52.838.892,00

Gasto Inventario para desecho 5384.560,00

Totales $2.200,00 £3.315.743,91

Beneficio 53.313.543,91

FIGURA 522. Calculo Vany Tir.

Fuente: Elaboracion propia.

CALCULO VAN & TIR
INICIAL SEMESTRE 1 SEMESTRE 1 ANUAL ANUAL

Invercion Inicial -42,200.00 -42,200.00 UL $2,966,997.43
$1,657,871.96| $1,657,871.96| $3,315,743.91 Il 75358%

7.74%

Los resultados, al calcular el VAN muestran la viabilidad del proyecto. Al igual que el resultado
del TIR al ser un porcentaje mayor al 10%. La Tasa interna de retorno (TIR) es la tasa de interés
o rentabilidad que ofrece una inversidn. Es decir, es el porcentaje de beneficio o pérdida que tendra

una inversion para las cantidades que no se han retirado del proyecto.
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5.2.2.6 Efectividad de la propuesta

Actualmente La empresa INGRUP, tiene capacidad de 1878 puestos para tarimas de
madera, sin embargo, el consumo bimensual es de 800 tarimas, es importante destacar que durante
el periodo 2018, su punto maximo llego alcanzar un total de 2413 saturando todo el espacio fisico,
incluyendo éareas de seguridad de bodega. Esta propuesta optimiza la capacidad de
almacenamiento ya que de acuerdo con el consumo actual su capacidad de almacenamiento
garantiza 5 meses de almacenamiento sin riesgos de desabastecimiento, resguardando la calidad
de los productos sin llegar a la obsolescencia y eliminando gastos extras por almacenamiento

externo, transporte y sobre inventario.
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CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 CONCLUSIONES

En respuesta a objetivo general. Disefiar propuesta de mejora para los procesos de gestion:
abastecimiento, almacenamiento y control de inventario de empresa INGRUP, que permita la
optimizacion de los recursos, mediante la correcta administracion de la informacion en el sistema
de informacion Argos.

Una vez concluido el periodo de analisis de informacion, suministrada por personal
administrativo de la organizacion, mediante la herramienta de ingenieria, se determina que el
origen del problema de almacenamiento presentado en area bodega INGRUP, COSTA RICA,
estd sustentado en la metodologia aplicada para las compras.  Debido a que se utilizan
movimientos historicos de area comercial, sin considerar proyecciones reales y/o actuales de
clientes, que incluyan proyectos de cambio en presentaciones de sus productos actuales y cambio
de formato de estos. EIl plan de compras, para materias primas y materiales de produccion, es
determinado por movimientos historicos generando una pérdida econdémica estimada en
$ 3 315 743,91 anuales.

De tal forma que se hace urgente implementar metodologia propuesta para realizar compras
que permitan el uso adecuado de los insumos de produccién, eliminacion de alquiler de bodegas
externas, mejorar el flujo de efectivo, disminuir costos e incrementar satisfaccion del cliente, al

cumplir sus necesidades.
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En respuesta a objetivo especifico numero 1. Analizar metodologia para el proceso de
abastecimiento, gestion de almacén, control de inventario, para materia prima y materiales de
produccion. Mediante el andlisis de esta informacion se concluye que, debido a utilizar
metodologia incorrecta para realizacion de las compras, el area de bodega de la organizacion
INGRUP, esta saturada por el exceso de materia prima y materiales de produccion acumulando un
total de $ 2,838,892.0 en sobre inventario, obligando a los duefios de proceso a buscar
oportunidades de almacenamiento externo e incurrir en gastos de transporte con un total de
$92,291.91 para movimiento de materias primas y materiales de produccion, ocupando areas de

seguridad y pasillos peatonales incurriendo en faltas a normativas certificadas por la organizacion.

En respuesta a objetivo nimero 2. Analizar inventario de materia prima y materiales de
produccion catalogados como obsoletos, definiendo causas y costo de estos. Mediante el analisis
de reportes realizados por CPA (Contador Publico Autorizado) se determina el costo de materiales
que se ven afectados por diferentes eventos presentados por el sobre inventario en bodegas de la
organizacion con un costo de $ 38 ,560. Estos materiales fueron segmentados en diagrama de
Pareto para determinar el impacto del mismo considerando el de mayor volumen a factor caducidad
con 70.88% este efecto es generado por compras desmedidas de algunas presentaciones de uso
exclusivo, que al completar el ciclo de vida deben de descontinuar su uso ya que estan dirigidos a

lineas alimentarias, razén por el cual se debe descartar el uso de l1os mismos.

En respuesta al objetivo especifico nimero tres. Disefiar propuesta de mejora para el control de
la informacion y mejora en la administracion del inventario mediante el sistema de informacion

integrado Argos. Se propone el uso de hoja electronica en Excel, mediante carpeta compartida en
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las diferentes areas que interacttan para el proceso de planeacion y realizacion de compras con el
fin de facilitar el proceso, mediante el ingreso de necesidades del cliente de forma actualizada,
incluyendo cambios de formato y modificaciones a productos actuales.  Esta informacion
interactUa entre si generando, necesidad de compra certera. Con esta herramienta se elimina

metodologia de compras con informacion historica.

En respuesta a objetivo nimero 5. Analizar relacion costo/beneficio para implementacion
de oportunidad de mejora en la administracion, de los procesos del sistema de abastecimiento,
almacenamiento y control de inventario de la empresa INGRUP. Los gastos generados para las

propuestas son de $ 2,200 por rubros de capacitacion para nuevo procedimiento.
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6.2 RECOMENDACIONES

Se recomienda la revision de las causas secundarias encontradas en el diagrama de
Ishikawa o causa raiz ya que en los puntos de materiales y medicidn existen causas
importantes a solucionar y estan directamente relacionado con la saturacion de las bodegas
y el desperdicio por materiales no conformes.

Se recomienda la restructuracion de las bodegas para que las materias primas y
materiales permanezcan situados en un mismo lugar para asegurar que lo primero que entra
sea lo que primero que salga.

Se recomienda definir las ubicaciones de producto en cuarentena en un lugar especifico
para actuar de manera mas precisa y que sean resueltas de manera eficiente.

Definir que a los procesos de gestién de compras se incorporen en auditorias semestrales
para corroborar que los procedimientos nuevos estén siendo bien utilizados y existan
actualizaciones de mejora continua.

Lograr realizar un procedimiento similar al realizado en el proyecto de la bodega de
materia prima a la de las bodegas de producto terminado.

Se recomienda que la comunicacion constante con el cliente quede evidenciada en donde
los cambios determinados sean informados, ya sean estos son solicitados por via telefénica,
sugiriendo formalizar su solicitud por fuente escrita con el fin de obtener respaldo en las
necesidades presentadas.

Se recomienda determinar un plazo, para el desarrollo de los cambios de formato y/o
disefio, planteando en la clausula de contrato, el uso de los materiales adquiridos de acuerdo

con proyeccion enviada por el cliente para contrarrestar materiales obsoletos.
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Se recomienda para el uso de la herramienta electrdnica, generacion de acceso a cambios
en la informacidn solamente para Jefaturas y Supervisores, considerando permisos para
otros niveles operativos, solamente de verificar informacion sin acceso a cambios.

Se recomienda, que todos los cambios en la herramienta electronica se realicen por la via
formal el correo electrénico, de tal forma que se pueda respaldar en una carpeta electronica,
quien lo solicita y la razon de este.

Se recomienda, bajar la informacion a niveles operativos corresponsables de la operacion
de almacenamiento (operadores de montacargas, preparadores de pedidos) de tal forma que

todos lleven el mismo sentido de informacion.
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ANEXOS

ANEXO 1: Carta autorizando el proyecto

Empaques y Productos
de Plastico, S.A.

Haredia, 20 de novembre de 2016
Sefores
Universidad Hispanoamercana
Carrara Ingeniedia Induslrial
Asunto Tess

Par aste medio me difijo a ustades para comunicar qua se aceplo 3 salictud del sefor Janalhan
Cedefin Sanchez. caduls 401810231, estdiante 08 la Universidad Hispanoamericana, en la
camera de Inganeria Industnal para realizar el proyecto de graduacion (Tesis) en emprésa
EMPAQUES Y PROOUCTOS DE PLASTICO S.A

El estudiante Jonathan Cedefo Sanchez achalmente es colsborador para nueslra empresa y
tandra como supervisor dal proyecto al sefioe MBA  Esteban Nawvarro Camacho el cual se
encargara de verificar al ntemo kas mejoras realizadas poe el sefor Cededio

E=t ATVHITO
Jefe da Logistica
e |l'~1ll. 5

P Costa Rea

[ 508} 22656500 ext 5146 fabricamos confianza desde 1974

W INQrupdatanms co)
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ANEXO 2 Solicitudes de cambios a la herramienta Argos

De: Edy Jimenez

Enviado el: lunes, 11 de febrero de 2019 08:35

Para: Lester Caal <|estercaal@icasa.com.gt>

CC: Esteban Mavarro <estebannavarro@icasa.com gt>; Laura de Gracias <lauradegracias@icasa.com.gt>

Asunto: 0012693: Lester Caal - EPP CR Requigre habilitzr la opcion de minimas v maximes en consulta de almacén,

Estimado Lester Caal

Buenas tardes, te informo que =& habilito las opeiones y el acceso.

Y & tu usuario le agregue el boton de autorizar, e3 la misma opcion: habilitar opcion de minimos v maximos en consulta de almacén. Requiere

Sistemal/inventario/Existencia Almacén (Se busca la opcidn modificar y aceptar)

Atentamente,

De: Lester Caal <lestercaal@icasa.com gl
Enviado el: viemnes, & de fabrero de 2019 12:25

Para: Edy limenez <edyjimenez@icasa com.gt=

CC: Esteban Mavarro <estebannavarro@icasa.com.gtx; Laura de Gracias <lauradegracias@icasa.com.gt»
asunto: hakilitar la opcion dz minimas y méximos en consulta de almacén.

Impartancia: Alta

Estimado Edy, gusto de saludarts

For favar nos puedes apoyar para habilitar Iz opcién de de minimas y maximes en consulta de almacen.

Por tu apoyo muy agradecido, entiendo qus 13 ruta de autorizacion en este caso s=ria directamente mi persona, me podrias confirmar.

138



ANEXO 3 Implementacion de la herramienta de trazabilidad en Argos.

I:*z: Esteban Mavarro <estzbannavarro@icasa.com.gi=

Enviado el: lunes, 11 de febrerc de 2013 09:45 3.m.

Para: Jonsthan Cedefio <jonsthancedenc@icasa.com.gos

Asunto: BV: 0012653 Lester Caal - EPP CR Requiere habilitar la opcidn de minimas y maximeos en consulta de almacén.

Bu=nas lonathan,

Te informo gue ya esta la habilitacion de las herramientas solicitadas.

Zaludos
Esteban Navarro
Jefe de Logistica
Logistics A
EPF Costa Rica
[ 506} 22656500 ext. 5146 fabricamos confianza desde 1974

wiand. ingruplatam . com

De: Edy Jimenez
Enviado el: lunes, 11 de febrero de 2013 0B35S
Para: Lester Caal <lestercasl&icass. com.gt=

CC: Estebamn Mavarro <estebannavarro@icasa.com . gt=; Laura de Gracias <lauradegracias@icasa.com.gt=
Asunto: 0012603 Lester Caal - EPP CR Requiers hakilitar la opcion de minimos v maximos en consulta de almacén.

Estimado Lester Caal

Buenas tardes, te informo que se habilito las opciones y el acceszo.
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ANEXO 4 Capacitacion de la herramienta al personal de logistica

REGISTRO
HOJA DE REGISTRO DE ASISTENCIA
CODIGO: 910-R-REH-05

Fecles de Emision: 240372000 Edicise: 07

Fechn de Edician: 01102018

Aprahado por: Gereato de Recarms Humanes

Nombee del curso:

Entidad o depurtamento gue imperte ¢l cirso; BODEGA / LOGISTICA

IMPLEMENTACION DE :
MANEJO DE OPCIONES DE, [ del tusneor
TRAZABILIDAD Jonathan Cederio
Facha del curso: Horario del cursor
Ipm a 2pm
fe b-1 8 Empresa Puesto Departamento Firma
1] 313 |Angel Tellez EPPCR _|Chofer /Piko Bodepa ’
2| 492 |Felipe Luna Montero EPPCR  [Supervisor Bodega
3} S85 |Allan Giovanni Marin Lopez EPPCR _|Supervisor Bodega Wow He
4] 823 IMarco Valverde EPPCR_|Montacarpuista Bodega 7
5| 840 [Hairo Gonzalez FEPPCR | Ayudanie Bodess U)o,y off
6| 868 |Ernesto Abel Acosta Ramos EPPCR | Ayudinte Bodepa Arunaty O
7| 921 Jefry Gerardo Vega Blanco | EPPCR  [Montacarguisin Bodegn
5| 937 |Gilberto Jose Chavarria Parra EPPCR | Ayudante Rodegs ‘
9| 943 [Luis Alonso Estrada Duran FPPCR | Supervisor Hodegi 4. /
0[ 1011 {Guillermo Astorga Campos EPPCR | Montacargaista Bodegy 77247
11| 1030 Juan Luis Moaloya Torres EPPCR _|Montacarguista Bodean .{”4 -
12| 1035 | Robin Jace Jarquin Gamboa EPPCR  |Montacarguista Bodegn Ji i
13| 1046 | Alvaro Francisco Alvares Arias | EPPCR  |Montacarguista Bodega LAY
14| 1048 |Kendall Dinz urefa EPPCR _ [Montacarguista Bodegs W
15| 1071 |Gelberth Baltodano Aguilar EPPCR  [Ayudante Bodegit / . '
16
17 _—
!_')
BITACORA DE ACTUALIZACIONES DEL DOCUMENTO
Edicitn Fecha de Edicldn Estatus y Cambios 7

7

0110720186

Apisie te I0rMBto de acusrdo =l LEAZEd0 =n casa mainz, modiheacin o
FespOnsaie de aobacion, siminacion o9e icgos
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ANEXO 5 Capacitacion personal de Comercial

L

AREA FUNCIONAL
PUNTO REQRDEN
COMERCIALIZACION

Avances Pendientes .
L ey |
Iwipisitts cuartcy | Comgrains ) g
i s, by

s, G g 1
L e

St L. a0

TR

L] womas i
R T TR W o et
i ey
= [
S N A
Rl

Clientes
Clase A,

22 Inlcla nagociacin parg venta nugya de cubata Iduettal en el mencad
2 CR (Racaquimica]. En pracesd de validackin en presenaciin § %l& 4]
e 58 GOMEIE SO0 pOVE200T 023 2 CovELE 1 sl g 0000
Ut 5. Prduet 3 con t3pa negz

I DY

1

Proyectos mas importanes en gesfian

Unte I potimts Trotuc ™
5 San maloans sagzecin g
;ﬂ::- WD i oo S ke
e I TP ——
. e Lme
szl ol
T 2w s
SAMEL gy SN RS ] :mmmm
bk Cwdhae SRR Zﬁwmn"“mm
T
e emgmian Tensara wm, "
i e, e
Tz s mans mR(
Dataa Pecotear OWOEE e P ERRCR
aratacn ez et FRTL

4

2

Proyectos mas imporiantes en gesfion
Cimnty Ip Llmaly I'reducin Shabuy

amim i anngeEn,
IETE TETD 18 T LT
ol Cwinars G 800 SRT [ —
=,

Mgaciesin izl 22n Do Chie:
Wi jnzm ce sz S
CHRChhigaton e atva e sin Gz
w: P L e ——
Inicar zzraumz n ingng.
[nemazin i 00 miom.
Ie i e o e
Gpfw Daanes Cmrate ':::J:'ﬂ:‘
T

. a0 ez il £ ez g
Lo raren
g
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ANEXO 6 Indicador de materiales de almacén

TABLERDDEINDICADORES LOGITICAEPP COSTARIC

==
=

Cantidad o contenedores o urones reciidos con WP de mporacn. | Unidades | i ¥ 3 % i ) 1l
(Cantidad de recepciones mpefectas oroblemas de czlidad einocuidad) | Unidades | 1 0 { 0 0 1 0
Recencion perfect de P o impartcion Fonentae 0% | 1000 100 0% 1000

| ! | |

==
_

(1" (Costo nventario de materia prima 3101 (olon | GGRS36.90.30 | ES3L 76249750 | (2 06.67 50 | (587 64004350 | BLLLIB0300 ((UGRTRBOB N0 | CRLEELSBAD \(T83BA80R0
(1 {Costo nvencrio de materales o2 roduccon y empaque | S0L310H (olon | 142314315 0 (L2813 75580 | (13530036430 | (L T08TRG0 | CLARITISAN0 (GLSEA73L0 | GLIOESOST30 |E10A000%0
(3 {Costotota imventaro matera prime, materales o producitn yempaque | Coltn | @RR3SLO0TED | (PRON0LE3330 | PR0ONGRLI0 | 9736060810 | (LG LEL0NT 10| GRALTTSEN) | (RILSLONA) | (LN

(osto nventario materia prima debajo movmiento»  meses (lon | C10537360% | 0SRA0LL7 | (338808830 | Q7002873 | QoGBS |RSBAIESRT | (RGBS |7 1BEY

i
(5 |Costo de materia prime, materiales o procucin yempaqueconstmidos | Colon | G2AS8T.7070 | BIRABA06S0 | LGR 22621010 | 30024438730 | B8R TIAN0 | BANSLLIBAD | BOIRAISD |(BROLETSA)
(8 {Inicadorde obeura el mentaro el de P [ostonvenzriofoste. | Mess | 1 K b} 18 2008 L& i 18

(7 {Inficdor e rotecon del inventariototel g WP et constmo cost fews | 048 J4e (4 0% |4 0 0% 048
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ANEXO 7 Reporte existencia mensual herramienta Argos

REPORTE DE EXISTENCIA DE ALMACEN POR MES (A6)

INVENTARIO PROPIO Y CONSIGNACION

FECHA DE

UNIDADDE ABONOSDEL SALDO FINAL uLTIMo
MATERIAL * DESCRIPCION DEL ARTICULO v| MEDIDA*  MES |v| UNIDADE+| COSTOINICIAl* MOVIMIENTC.T
3101-0016-00093 ADITIVO ANTIBLOCK/SLIP GP-05108 KILO 0,000 62,100 2.50,728180 15/11/2018
3101-0019-00002 DILUYENTE RETARDANTE RET, W LITRO 0,000 24,000 12.120,784583 10/04/2018
3101-0019-00003 ADITIVO DILUYENTE LENTOZ LITRO 0,000 20,000 13.159,708000 10/04/2018
3101-0025-00005 MASTERBATCH AZUL PE-B61653 KATI KILO 0,000 282,300 6.858,417074 2/10/2018
3101-0025-00012 MASTERBATCH ROJO COCA COLA 15250-A KILO 0,000 110900  4.680,591614 29/11/2018
3101-0025-00015 MASTERBATCH GRIS 4595 CLARIANT KILO 0,000 200000  4.301,492800 13/09/2018
3101-0025-00030 MASTERBATCH NARANJA PL 2369352 KILO 0,000 28,000 6.196,413214 20/06/2018
3101-0025-00031 MASTERBATCH VERDE COD 171108 KILO 0,000 3,300 10115527796 18/07/2018
3101-0025-00057 MASTERBATCH AZUL 521896 L-6896 KILO 0,000 63400  10.240,571491 27/06/2018
3101-0025-00058 MASTERBATCH ROJO SUMIMASTER PE-23524 KILO 0,000 14700 11115556463 28/11/2018
3101-0025-00072 MASTERBATCH SLIP MAXITHEN HP 7051/05 KILO 0,000 208,500 3.368,307818 28/11/2018
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ANEXO 8 Presentacion de seguimiento de las propuestas

AREA FUNCIONAL
. PUNTO REORDEN

LOGISTICA

A INGRUP

»Traslado de la bodega Externa.

Pendiente envié CPA desechar materiales no
conformes (2019)

» Demarcacion y colocacién de divisiones
bodega 1 / Estandarizacion de areas
exclusivas.
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ANEXO 9 Mejoras en la exactitud de inventarios

0 requiere accion
.meta cumplida Ddeha]n de I3 meta .dehajn dellimite critico - Ho disponible 10 requiere &ccion
Andlisis recomendado
PLANIFICACION
FECHAS DE
o ESTRATEGIAS [ ACTIVIDADES NS4 FECHA DE REVISION DE RESULTADQS PREVISTQS Y DOCUMENTOS | RESGO O Fﬁ}CTOR CRITICO DE
(enfoque PHVA y utilizacion verbos en infinitivo) ﬁ ; (T HJ.A EVIDENCIARLOS EXTO

CAPACITAR AL PERSONAL DE BODEGAEN LOS VALDACION DE LA

i PROCEDIMIENTOS DE MANEJO DE LOS INVENTARIOS PARA JEFE 0 1. DISMINUEION DE LAS DIFERENCIAS DE CAPACITACION Y VERIFICAR EL
LOGRAR DISMINUR LAS DIFERENCIAS QUE SE PRESENTAN LOGETI INVENTARID. CUMPLIMIENTO DE LOS
EN EL ALWMACEN. CONCEPTOS.
CAPACTAR AL PERSONAL DE BODEGA SOBRELOS 28032018 VALDACION D LA

5 PROCEDIMIENTOS DE FSSC 22000 QUE TENGAN RELACION JEFEDE Q01018 25/08/2018| 1. BUEN MANEJO DE LOS INVENTARIDSDE | CAPACITACION Y VERIFICAR EL
COM EL MANEJO DE LOS INVENTARIDS PARA CONOCER LOGISTICA 10/092018 PARTE DE TODO EL PERSONAL. CUMPLIMIENTO DE LOS
QUE DICE LA NORNA AL RESPECTO. 10112018 CONCEPTOS.
COORDINAR CON COMERCIALIZACION LAS ACTVIDADES Y 260032018

3 PROCEDIMIENTOS RELACIONADOS CON NOTAS DE ENVID Y JEFEDE 10018 2500612018 1. MEJORAR LA COMUNCACIGN CON ALNACEN CON INVENTARIOS
SALIDAS DE ALMACEN PARA EVITAR LAS DIFERENCIAS DE | LOGISTICA 101092018 COMERCIALIZACION COMPLETQS.
INVENTARID 10112018
REALIZAR NVENTARIOS MENSUALES POR TIPQ DE INSUMO JEFEDE 2032018

' DURANTE EL A0 Y COORDINAR CON DEPARTAMEP{TU DE | LOGETICA, Q1018 25/08/2018 1. DETECCION DE DIFERENCIAS DE INVENTARIO | CONTAR CON LOS RECURSOS
CONTABILIDAD PARA GARANTIZAR LA CONSECUSION DE  |ENCARGADOS DE 10/092018 ' ANALZAR ESTAS DIFERENCIAS NECESARIDS EN EL ALMACEN.
LA META DE EXACTITUD DE LOS NVENTARIDS. BODEGA 10112018

ANALISIS DEL TRIMESTRE 1

El primer trimiestre 8¢ demuestra un mejor control respecto al afio pasado, S0l queda pendiente hacer 2 mejora o ajuste de PT, ya que se arrastran diferencias desde agosto del 2018

ANEXO 10 Mejoras en el orden de las bodegas
Analisis recomendado
110 requiere accion
. meta cumplida Ddehajn de la meta .dehajn del limitz critico - No disponible no requiere aceion
Analisis recomendado
PLANIFICACION
FECHAS DE
. ESTRATEGIAS / ACTIVIDADES [ RESULTABOS PREVISTOS Y DOCUMENTOS | RIESGO O FACTOR CRITICO DE
{enfoque PHVA y utilizacidn verbos en infinitivo) PARA EVIDENCIARLOS EXTO
] S030 18 |
ELABORAR PLAN DE ORDEN Y LIMPEZA PARA PERSONAL DE 25:313 CUMPLIMIENTO DEL PLAN DE LIMPEZA NO AFECTACION DE
1 | GARANTIZAR CUMPLIMIENTO DE INDICADOR EN CADA LOGISTICA Y 2013 P, RESULTADOS DE AUDTORIAS DE ORDEN DE CONDICIONES ASOCIADAS AL
BODEGA BODEGA LIMPEZA CONFORMES MEDIDA AMBIENTE:
101112018
FERSONAL DE 260032013 QUE EL PLAN SE HAYA
) VERIFICAR QUE EL PLAN DE ORDEN ¥ LIMPEZA PARA L0GETCAY 02012018 ZSUBR018 gonee s hpaS Y ORDENADAS EJECUTADO DE ACUERDO A LO
ASEGURAR LA EFECTIVIDAD DEL MISHO BODEGA 100912018 PLANIFICADO
101112018 PRESUPUESTO
CAPACITAR AL PERSONAL DE BODEGA EN TEMAS DE PERSONAL DE 280302018 VALDACION DE LA
PERSONAL CAPACTADO EN EL TEMA ORDEN Y
3 | NOCUIDAD PARA GARANTIZAR CUMPLIMEENTO DE LA LOGETCAY  |02/012018 f;ﬁm iy CAPACTACION HEDIANTE LA
NORMA FSSC 22000 BODEGA 10H10018 MEDICION DEL INDICADOR

ANALISIS DEL TRIMESTRE 1

La mejora que se tiene en bodega, se debe principalmente a que no hay excesos de inventarios en bodega, con lo cual se puede acomodar mejor el Ty las MP.
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ANEXO 11 Lluvia de ideas

PROBLEMAS CON EL ABASTECIMIENTO
1 e tarimas Incomgletas quaa epacio v cpaodad de abastedmnto 8A)0
2 Jleals atlos alios tan ¢l uso de espacios. baando by capoodad de sbasted b ATD
3 Las compras actyales guneran que s sumeete la cetidad de espados ocupadaos, muchos no sen requerides o la ALTO
manda es muy baja
a1 & v manegan chicatones para Materiales retenidos, generando un problems de rotacdn y dacumentadon. MEDIO
5 |Exdsten tarimas con poco material que Soupan Bl MO E50R00 Gu W complets. BAX
§  JExsten inventanos de MOWIMI B0 que peneran una mals rotacion da los matariaes MEDHO
T lmv suficmnins campos pars sus ubCaciones o se requiere habiitar mas racks MEINO
1 |l.a dgonmluadcelos erateriaies we e limitada por o hadario de | bodega externa, MEDO
° La ecupadcian de la bodega se ve Imitads por ol consumo de mpacion ulilzados pov materiakes gue no tienen ALTO
mosimento. .
REGISTRO
HOJA DE REGISTRO DE ASISTENCIA
CODIGO: 910-I-REI-05
Fecha de Ernisidor MO Kadwiber 07 Focha de Kdioidec SUMUDINS  Apeolende par: Covesin de Recsran Tlusans
Nanbre del curso: | Ermadsal & deparmenenio que tnpace ¢l curso:. BODEGA [ LOGISTICA
REUNION Nomboe el insdractoe
Jonathan Cedeiio Sinchez
[Fectes del cunor: Horek del curse:
dic-18 1pen a Lpes
Nombre Empress Puesto Departamesio Firma
I|Esteban navarro Camacho EPPCR  frete Liugistica 1
2 I niro Campos EMPCR |Encargado Repoesios
N Caroling Viguez PR Analists de saministes Loghtics
A Allan Giovanni Marin Lopez FPPCR  |Supervies Bodeen g TR
slefry Gerardo Vega Blanco EPPCR  [Moutscangests Pode g -
&/ Juan Barrantes Bonilla EPFCR h«mc Desarrollo de Negocios Comercal .
7|Carolina Soto Arricta EFFCR 'S‘pcnim Comercial -
fArmondo Regil [ (T Preduceion
9| Luis Salazar Morales EPPCR  frele Produeddn e
10lJosé Alberto Rodriguez EPPGUATE |Abastecimiemo Compras A
1"
12
13
14]
15]
BITACORA DE ACTUALZACIONES DL DOCUMENTO
_!lﬂcton Focha de Echcion Estatus y Cambios
7 110015 Al oo keralo de acuerco o IIZado &n s MANZ, moditcacon de
ow nemmm da Mo_u, elmiracon da boos |

146



ANEXO 12 Asignacion de peso a las a la lluvia de ideas

FACTORES DE MEDICION
Causas Soluciones Cousa Solucén Solucén Sepuede Sepuede Tiempode AcUmulado
Oirects Directa Factible  medir  bajarCostos  mejora
| ﬂu_e |mp_||nan tener  |Ajustarinventario seqln provecaion de ‘ : ‘ ‘ ‘ . n
tarimas incompletas?  |ventas
En que afectan Ajustar a dos meses dz inventarios,
. N , , B i B B § 3 i
Inventarios altos? utilizanda punta de rearden yjusta atismpa.
(ue tan efectivas son
Alas compras de Eliminar bodega esterna i 4 4 4 i 4 i
mateiales en alngcen?
Eumn_manepn I'.Js Oesachar con CPA 1 ! 3 ! 3 ? %
materiales retenidos?
"[Existen estandares de
8l cantidades material por | Compra de estanteria l ! i l i ! 2
Jiarina
Esiste una buena
; . itacid 2 1 Z z 1 1 i
rotacion de materiales? Capacitacion del personal
Existen faltantes de | Asignarunlugar exchuzivo para estos | ) | ) | ) ]
estanterias. Materiles
Cuales el anejo de Estandarizar soliciudes de compras
#{bodega de materiales prés) i 2 i 2 1 2 §
despachos
gitena?
(ue genera tener
Y materiales sin Clefinir minimas por tarima. ! l ! 1 i 1 §
Amoviniento?
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ANEXO 13 Reunion con Compras para explicar procedimiento de uso del punto de re-orden.

HEUNION PROCEDIMIENTO DE COMPRAS
|& gestor de compas es el principal resporsatie de la recoplacion de 1a bformackd oe kos departamentos de QRIETIVO
| Jeomercial y preduccisn gura terer un pecarams charo pars reslvor las solcitudes de comorn
Caratear que ks tlepartamentos de comarciad y prochaciOn ingresen semanaimente s nfor mathon requer i OLBERES
2 |en s herramients purto de reocden
Descargar la informackdn de & ros actuales y reales, colocindo'o en b Faramienta puto de DEBERES
3 reovden bos cudles indicaran 9w debie de compras o no.
4 mﬁ:vm:mmwgm TIME. DEBERES
5 |Comunicar Cualauier Camtio en ¢l disesia cw los materisles. DEBENES
6 |Solichar ¢ L0 i Bk is O mayer a 2 meses de isventana. DEBELRES
7
3
9
REGISTRO
HOUA DE REGISTRO DE ASISTENCIA
CODIGO: 910-R-REN-25
Feeha de Esnisiin 24002000 Ficide: @0 Fethon dhe Bddicides 1710705 Aprotaade par Corente de Recursos Hamsros
Nombre del corses Loddad o depantmneme que imparic of corsee BODEGA / LOGISTICA
CAPACITACION [Nombee el Instrucior:
Jonathan Cedeiio Sanchez
[Feche del corso: Hoeario del csrso:
r-19
B Nonbire Emprea Puesto Departaments S
1| Esteban navarro Camacho PR |lefe Legistica
2|Carolina Viguez EPPCR | Aaadista de sumini Logistica z
slJasé Alberto Rodrigucs LPPGUATE | Abastecini Compuns NA
|
s|
0
?
i -
100
1
12
13
"
1s
55 = BITACORA DE ACTUALIZACIONES DEL DOGUMENTO
Edcion Fucha du Edician Eststus y Cambios
maliz, moaficacdn oe
o PP mmuu:‘mcemuu W G Gsa et
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ANEXO 14 Reunion con Comercial para explicar procedimiento de uso del punto de re-orden.

REUNION FROCEDIMIENTO DE COMERCIAL

{El superior de comarcul es ol prodpdd responsetie do la recopiacion de la eformaadn cal departamento con

| |respecto s las proyectiones de ios chentes .
2 | Soliciter v proyecoidn trmestral de los materiyles en verta a los cientes. Deberes
3 AGeOSr 3 harramanta Mg do coMarcal para inciur revsidn somanalmente Lis proyeccionas da hos cianmes. Debiores
d  Homunicar cualquier cambio de priorided e ls proyecd on de ventas Deberes
5 lComunicar osaluier dseho nuevo por parte del diknta. Deteres
4 1Comuni lquier hyeho dess du al menos 2 meses antes, [Nberes
RECISTRO
THOJA DE REGISTRO DE ASISTENCIA
COMGO: NER-REN-04
Foctos g Lavar'a: 24032009 Ldiade: 11 Feeka o Exiesda: 01008 Apnado poe: Gerende g Recurwas Humascs
Nownbes del caray Pmtbdad o deparsamento que Imgerte of curso: - BODEGA / LOGISTICA
CAPACITACION uathyee: del Lostracece
Jonathan Cedeio Sanchez
Focha ddd curso: Hors b del cursa:
abr-19
Nombhre Empress Fuesto Departamonio
1|Juan Barrantes Bonilla EPPCR  |Gerente Desavulbo de Negochos Comercinl d’%
2 Carolina Soto Arricta EPPCR__[Supervisora Comercin 1@;
i
a
3
0
7
i
P
1%
11
12
13
14
15
= BITACORA DE ACTUALZAGIONES DEL DOCUNENTO
Edicion Fecha de Edicion Estatus y Camblos
or omm;ms AEn 08 fonmaln o ecuerds al ullzado en casa More, modicecién de
fusonuatis & agecbacitn, siminacondelogos |
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ANEXO 15 Reunidn con produccion para explicar procedimiento de uso del punto de re-orden.

REUNKON PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION
H seporvsor de producoin s e princged responssbile de b vir ficacdo de L infomacadn &l depanamento do
comercial para i generacidn de un plan de produceidn donde indique todos kos materiaies que se deben de ORIETVD
| |urilie en B faluicadan,
2 |Verificar que la proyeccidn de ventas o cepanameno de comescial este omdl_zado. OERERES
[ Adwcuar o plan de procuccide pars nclur s d fans I lacions do los mateviales eguendos para la OEBERES
3 |fatiicacion
4 |Comunicar cosdquinr Cambio de proooded e la oroducdin DESERES
5 |Comunicer ousiquier Insumo suevo paca s fabrcacidn de un nueve producta. OESERES
6 |Comunicar cuiguier material descont nuado para no sepuir comprandolo DEBERES
REGISTRO
HOUA DE REGISTRO DE ASISTENCIA
CODIGO: MO-R-REN-05
Fochm e Dmindee JONI00  Edicsde 8 Feohn e Fdboides SUIAI0IS  Apradado por: Gerense de Wecnrws Humanon
Nombee dol cunso: {Entictss 0 deparsmmanio que impsrte o cun: - BODEGA 7 LOGISTICA
|
CAPACITACION et 36l lnfebatob:
Jonathan Cedeno Sanchez
ochu del curso: Honeio del cursoc
abr-19
Nom bre Empresa Puests Departamentn
A rmando R_egjl EPPCR klc Prodeccka
2{Luis Salazar Morales EPPCR  flefe Prodwosido
3
4
5
6
7
L]
Y
10
11
12
11
1)
15
- BITACORA DE ACTUALIZACIONES GEL COCUMENTO
Edicion Fecha de Ecicion Estatus y Cambios
Numdohvmln&m:ldl&ﬁmmu malite, modtcsoen te
o7 nMd015 responsutie de aputac on elminacitn de logos e |
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Criterio de Evaluacin

ANEXO 16 Criterios para evaluacion de las causas del Ishikawa.

1
2
3
4
5
b

Puntuacion

¢Es un factor que lleva al problema? = ¢ Es factor? Alto 3
¢Esto ocasiona directamente el problema? = ¢Causa Directa? Medio 2
Si esto es eliminado ¢Se corrige el problema? = ¢Solucidn Directa? Bajo 1
¢Se puede plantear una solucion factible? = ¢Solucion factible?
¢Se puede medir si la solucion funciono? = ¢Es medible?
éLasolucion es de bajo costo? = ébajo costo?
Causa Solucion Criterio Total
Método Factor C.ausa Solucion | Factble | Medible| —-°
Directa Costo
Compras de materiales Herramienta que controle las compras 3 3 3 3 3 3 18
Validacion de materiales Instructivo de validacion de calidad 3 2 2 3 3 3 16
Instructivos Procedimiento por ubicaciones 3 3 3 3 3 3 18
Rotacion materiales Plan de capacitaciony plan de desempefio 3 2 2 3 3 3 16
Ubicacion de materiales Plan de capacitaciony plan de desempefio 3 2 2 3 3 3 16
Mano de Obra
Necesidad Cliente Plan de capaditacion y plan de desempefio 2 3 2 2 2 1 1
Errores Entrega y Recepcion Plan de capacitacion y plan de desempefio 2 1 2 2 2 2 1
Revision materiales Plan de capacitacion y plan de desempefio 1 1 2 2 2 1 9
Certficados Plan de capacitacion y plan de desempefio 1 1 2 2 2 1 9
Desconocimiento Normativa Plan de capacitacion y plan de desempefio 1 1 2 2 2 1 9
Medio Ambiente
Montacargas Mantenimiento programado 1 1 2 2 2 1 9
lluminacion Mejorar disefio 2 1 1 2 2 1 9
Humedad Cerrar pueras 2 1 1 2 1 1 8
Cortinas de Aire Colocar aentrada a bodega 2 1 1 2 2 1 9
Espadio Fisico Plan para ampliar racks 2 1 1 2 2 1 9
Maquinaria y Equipo
Apilador Electrico Plan de mantenimiento 1 1 1 1 1 1 6
Carretillas Hidraulicas Compra de nuevos equipos 1 1 1 1 1 1 6
Andenes Hidraulicos equipamiento de andenes 2 1 1 1 1 1 7
Montacargas Comprar nuevos 2 1 1 1 1 1 7
Materiales
Obsoletos Comprarlo necesario 2 1 2 1 2 1 9
Lento Movimiento Comprar lo necesario 2 1 2 3 2 1 1
Exceso de Compras Mejorar metodo de compras 2 1 1 2 2 2 10
Deterioro por movimiento Comprarlo necesario 2 1 1 2 2 2 10
Caducidad Comprarsolo lonecesario 2 1 1 2 2 2 10
Medicion
Necesidad Cliente Compras mensuales 3 3 3 2 2 3 16
Fecha Vencimiento Plan para proyecciones 3 2 3 2 2 3 15
Planeacion de Fabricacion Plan de capacitacion y plan de desempefio 3 2 2 2 1 2 12
Volumen de materiales Plan de capacitaciony plan de desempefio 3 2 3 2 2 2 14
Espacio Fisico Plan de capacitacion y plan de desempefio 3 2 3 2 2 2 14




