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RESUMEN

El presente proyecto tiene por objetivo Proponer un método de control de inventarios
y zonificacidbn mediante la clasificacion ABC de productos en la bodega de bebidas
ubicada en la Rivera de Belén, propiedad de la Cooperativa de Productores de
Leche Dos Pinos, R.L., con la finalidad de disminuir o eliminar las probleméticas

encontradas en sus procesos desde el punto de vista de la Ingenieria Industrial.

El problema central de este proyecto radica en que actualmente en la bodega no se
cuenta con un sistema efectivo de control de los inventarios para monitorear o dar
visibilidad adecuadamente de los productos o materiales que se almacenan y

mueven todos los dias.

Para este proyecto se utiliza una investigacion tipo descriptiva-cuantitativa con una
muestra probabilistica aleatoria simple aplicada a la toma de tiempos en el proceso

de despacho del producto en el periodo 2017.

La metodologia para la propuesta e implementaciéon de este proyecto consiste en
establecer un método de control de inventario mediante clasificacion ABC y

zonificacion de la bodega.

Para el diagnostico de la situacion actual de la bodega se utilizaron herramientas
ingenieriles como el diagrama de causa-efecto, el diagrama de Pareto, el analisis
estructural y graficos para el analisis de la informacion con el fin de dar solucién al

problema.

Con el desarrollo e implementacién de esta propuesta, se espera que la empresa
adquiera un ahorro estimado de 10.017.868 colones por afio.
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CAPITULO |

PROBLEMA DEL PROYECTO
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1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la Bodega de Bebidas Belén de la empresa Dos Pinos se estan
presentando una serie de problemas que dificultan el proceso distribucion y
despacho de productos, esto es por la falta de controles y a los atrasos en

el momento de ubicar, cargar y despachar el producto terminado.

El problema radica en que, a pesar de que en la bodega se opera un sistema
SAP “Systems, Applications, Products in Data Processing” para la
administracion de inventarios, este solamente muestra el cédigo del
producto y la cantidad existente en la bodega. Asimismo, no se cuentan con
controles para la ubicacion de los productos, la disponibilidad de espacios
dentro de la bodegay, por lo tanto, una dificil gestion de la informacion para

la toma de decisiones.

Dado anterior, los colaboradores de dicha bodega muestran fatiga,
inseguridad y atrasos en tiempo al momento de buscar las materias primas
y productos. Ademas, con esta probleméatica se provocan errores en
rotacion de inventario, presencia de materia prima vencida y atrasos tanto

en la carga como en el despacho de productos.

1.1.1 Introduccién

El presente proyecto tiene como proposito proponer un método de control
de inventarios y zonificacion mediante el ABC de productos u materias
primas en la bodega de bebidas ubicada en la Rivera de Belén con la
finalidad de disminuir o eliminar las problematicas encontradas en sus

procesos desde el punto de vista de la Ingenieria Industrial. Esta propuesta
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permite facilitar el control y zonificacién de los inventarios tanto de la materia
prima como el de los productos terminados, los cuales se encuentran
almacenados en la bodega de bebidas ubicada en la Rivera de Belén,
propiedad de la Cooperativa de Productores de leche Dos Pinos, R.L. Debe
indicarse que en la Bodega citada se almacenan Unicamente los inventarios

de materia prima y productos terminados.

Para esta propuesta de administracion y control, se utilizan anicamente los
inventarios almacenados en la Bodega de La Rivera de Belén. Las
instalaciones tienen aproximadamente 8 meses de haber iniciado
operaciones, para efectos de controles de materiales y productos

terminados actualmente.

La Empresa Dos Pinos R.L. cuenta con el sistema SAP para el control de
los mismos, que indica la cantidad total de inventarios existentes en la
bodega; pero, este sistema, tiene la limitante de que no proporciona una
informacion completa de los inventarios almacenados al no indicar la
ubicacién exacta, ni la rotacion, ni los estatus en que se encuentran los
productos, tales como: cuarentena, liberado, retenido, por lo que es dificil
tener un buen control en la rotacion, ubicacion, visibilidad y despacho.

Por lo tanto, es de vital importancia crear o elaborar otras alternativas que
permitan mantener una mejor administracién y control de los inventarios
almacenados y poder asi agilizar los despachos de estos y satisfacer las

necesidades de los clientes internos en un tiempo efectivo.

Por eso, se establece la propuesta de control y zonificacion de los
inventarios por medio del método ABC, un método de clasificacion

frecuentemente utilizado en la gestion de inventarios. Por otra parte, el
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andlisis ABC permite identificar los articulos que tienen un impacto
importante en un valor global tales como: de inventario, de venta, de costos,
entre otros. Ademas, permite crear categorias de productos que requieren

niveles y modos de controles distintos.

Para efectos de esta investigacion resulta de suma importancia la aplicacion
del sistema ABC, ya que le permite a la administracién de la bodega tener
un mejor control de los inventarios almacenados. Hay que indicar que los
clientes incluyen tanto los del area de producciéon (que se abastecen de
materia prima requerida), como los del departamento de transportes
(quienes se hacen cargo del producto terminado para su respectiva
distribucion). Dichas limitantes en cuanto al control que se lleva con el
sistema SAP causan problemas de despacho para las bodegas de
distribucion en todo el pais por la poca informacién que suministra el

programa informético SAP.

1.1.2 Antecedentes de la organizacién

La Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos, R.L., es una empresa
que surge en 1947, cuando un grupo de 25 productores de leche decidi6
formar la Cooperativa para evitar los abusos en los precios del suministro
de insumos para la produccién de leche y también, con el claro propdsito de
afianzar sus modestas lecherias. En sus primeros afios solo produjo
alimento para ganado bajo el sello “Dos Pinos”, con el cual se pretendia
realzar la idea cooperativista de la uniéon entre cooperacién y fecundidad,
En 1952, sale a la venta la primera leche procesada y pasteurizada en

planta de la empresa, asi como la mantequilla. www.dospinos.com, s.f.
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En diciembre de 1953, se escuchan los engranajes (ruedas o cilindros
maquinas) de la primera planta de helados. A partir de esta fecha se denota
un crecimiento importante de la Cooperativa al implementarse en 1955 la
primera planta procesadora de leche en polvo (la misma donada por la
Unicef); la produccion de “Chocoleche” en 1958 y el establecimiento de la

planta de quesos en 1959. www.dospinos.com, s.f.

Aflos mas tarde, en la época de los afios 60, destacan varios hechos
importantes como el lanzamiento al mercado de la leche integra “Pinito” y
el rompope; pero el hecho mas significativo fue la primera exportacion de
mantequilla a los paises centroamericanos en el afio 1965. En 1966, nacen
algunos helados como la “Cremoleta” y la “Chocoleta”, también se pone a
la venta el primer tipo de yogurt, se envasa la leche fluida en empaques de
carton y sale al mercado el queso maduro. En 1967 se prepara lo que va a
significar un importante estimulo al auge econémico rural: la construccion

del recibo de leche en San Carlos.

Nieto Quijorna, Antonio Javier, Ingenieria de la Mecénica, Universidad de
Castilla-La Mancha, enero 2007, indican que: “El engranaje es una rueda o
cilindro dentado empleado para transmitir un movimiento giratorio o
alternativo desde una parte de una maquina a otra. Un conjunto de dos o
MAas engranajes que transmiten el movimiento de un eje a otro se denomina

tren de engranajes”.

A partir de la década del 70 el desarrollo de la Cooperativa se acelera
notablemente, pues se inicia la recoleccion de la leche en las fincas de los
asociados, lo que paulatinamente fue creciendo y asi mismo fortaleciendo
sus vinculos, por lo cual; “Dos Pinos”, comienza a extenderse a nuevos

horizontes y a la apertura de nuevas fabricas en distintos sectores del pais.
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A inicios de los afios 90, ocurren conquistas tecnoldgicas de trascendencia
para la Cooperativa y el pais. En San Carlos se inaugura la planta de quesos
mas grande de Centroamérica y en Ciudad Quesada la planta de leche en
polvo mas moderna de Latinoamérica. A partir de 1993, se introducen los
primeros productos “Dos Pinos” en el mercado norteamericano, gracias a
ello se obtuvo la certificacion de Hazard Analisis and Critical Control Points
(HACCP). En el afio 2000, la Cooperativa inicia su operacion en la planta
de El Coyol, donde logra implementar tres grandes areas de produccion:
productos ultra pasteurizados, productos frescos y productos helados, todo

con la mas moderna tecnologia y logistica.

Segun Garro Paz, Roberto y Gonzélez Gémez, Daniel, de la Facultad de
Ciencias Economicas Sociales, Universidad Nacional del Mar de Plata
2005, libro Administraciéon de Operaciones, indica que: “El analisis de
peligros y puntos de control denominado por sus siglas en inglés (APPCC
o HACCP) es un proceso sistematico preventivo para garantizar la
inocuidad alimentaria, de forma légica y objetiva, En él se identifican,
evallan y previenen todos los riesgos de contaminacion de los productos

de consumo humano”.

Apoyado con el centro de distribucién més grande del &rea, concentrado en
una planta que, ademas, ofrece recibo y proceso de leche con capacidad
para 1 millén de litros de leche diaria, asi como el lavado y amplios parqueos
para vehiculos, taller automotriz, tanques de tratamientos de agua y centro
de recibos de materia prima, todo de primer orden mundial al nivel de las
mejores plantas de los paises desarrollados.

En el afio 2006, la Cooperativa obtiene dos logros muy importantes y de

gran trascendencia:
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e La certificacion ISO 14001, que demuestra el compromiso de Dos
Pinos por cumplir con la legislacion y con el desarrollo y bienestar
social.

e Y la implementacion de la modalidad de venta conocida como
‘preventa”, la cual se implemento en el 96% de las rutas de venta a
nivel nacional y con la que se brinda un mejor servicio y gestion de

venta de los productos “Dos Pinos”.

Por otra parte, los mismos autores, Garro Paz, Roberto y Gonzalez Gémez,
Daniel, de la Facultad de Ciencias Econdomicas Sociales, universidad
Nacional del Mar de Plata 2005, Libro Administracién de Operaciones indica
a que: “La certificacion ISO 14001, en su aplicacién es de caracter voluntario
y permite a las organizaciones obtener la certificacion para sus sistemas de

gestion ambiental”.
Misién

Producir, industrializar y comercializar en forma ética y profesional
productos nutritivos de gran valor en la alimentacion de nuestros
consumidores actuales y potenciales, con la mejor calidad y nivel de servicio
por medio de personas comprometidas con nuestros valores y con la mejor

tecnologia.

Vision

Somos una empresa lider en la produccion y comercializacién de alimentos,

principalmente lacteos y como tal estamos comprometidos con nuestros
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consumidores, clientes, proveedores, productores y trabajadores, para dar

lo mejor de nuestra gestion y mantener nuestra posicion.
Politica de Calidad

Para fortalecer la competitividad y el desarrollo social, la Cooperativa de
Productores de Leche Dos Pinos, R.L., se compromete a brindar servicios
y a elaborar productos lacteos, bebidas y otros productos inocuos, de alto
valor nutricional y excelente calidad; anticipando satisfacer necesidades y
expectativas de nuestros clientes, asociados y consumidores, para
asegurar sus derechos, la proteccion de la salud publica y el cumplimiento
de la legislacion; con un Sistema de Gestion de Calidad basado en la mejora
continua, el trabajo en equipo, una adecuada comunicacién y capital

humano empoderado y participativo.
Logros obtenidos.

Primera industria nacional en ventas.

Procesa el 85% de la leche industrializada del pais.
Percibida como una empresa de orgullo nacional.

Principal proveedora de insumos al sector lechero y engorde.
Una de las empresas de mejor clima laboral.

Declarada en Costa Rica como la Empresa del siglo XX.

Premio al mejor exportador del pais. (Afio 2004).
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Una de las empresas mas destacadas en produccion de lacteos a nivel
latinoamericano, segun Revista Alimentaria, la cual la denomin6é "El

pequerio Gigante Centroamericano”.
Norma HACCP 2000

Norma FSSC 220002017
Fuente: www.dospinos.com, s.f.

La Cooperativa de Productores de Leche cuenta con modernas
instalaciones ubicadas en El Coyol de Alajuela, se hace evidente el esfuerzo
de las generaciones de trabajadores y productores de leche de esta

Cooperativa para los logros obtenidos.

En el 2016, la Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos obtuvo los
negocios, las marcas y la planta de la fbrica de golosina Gallito y la Planta
de Bebidas Mixtas de Centroamérica (Bemix) como parte de su estrategia
de diversificacion de negocios y consolidacion en el mercado

centroamericano (Financiero, s.f.).

En esta planta, se procesan bebidas como jugos y té frio. Esta ubicada en
Belén de Heredia y cuenta con una bodega de almacenamiento de materia

prima y producto terminado.

Actualmente, en la bodega se estan dando problemas en cuanto al control
del inventario, ya que, a pesar de que se cuenta con el sistema SAP para
su control, este no indica la ubicacién exacta, la rotacion y el estado en que
se encuentran los productos (cuarentena, liberado, retenido, control en la

rotacion, ubicacion, visibilidad y despacho).
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Por esta razon se propone un sistema adecuado de control interno y
zonificacion basado en el método ABC que permita el manejo de los
inventarios almacenados, tanto de materia prima como de los productos

terminados

1.1.3 Justificacion del problema

Las empresas tratan de buscar la eficiencia y eficacia en sus operaciones
con el propésito de mejorar los procesos y asi disminuir o eliminar pérdidas
econdmicas por causas de malos procesos. A partir de esto, se debe tener
en cuenta de que los inventarios son activos que involucran altos rubros en
el manejo y control de estos, definitivamente, los montos financieros que se
destinan a la administracion de los inventarios tienen una gran injerencia en
la economia de las organizaciones; por esta razon es de vital importancia el
contar con un sistema apropiado que garantice y facilite la administracion
de cada uno de los inventarios que son almacenados y, con esto, evitar que

se vea afectado el patrimonio de la organizacion a corto plazo.

Ademas de ello, desea analizarse las diferentes alternativas que faciliten el
proceso de almacenamiento y despacho de los diferentes productos que se
encuentren dentro de las bodegas, y, de este modo, prestar un servicio
recomendable en el control de entrega y asi mejorar el servicio que se le

proporciona o se les brinda a todos nuestros clientes internos.

El presente proyecto tiene como finalidad proponer mejoras en el control y
zonificacion de los inventarios. La mejora en este area le puede permitir a
la administracion de la bodega de bebidas obtener ahorros significativos en

cuanto a la rotacién, almacenamiento y despacho de todos sus inventarios.
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Hay que sefialar que, actualmente, en la bodega no se cuenta con un
control que administre los inventarios almacenados o con una distribucion
adecuada de todos los materiales y productos terminados que se
encuentran dentro de las instalaciones ubicadas en la Rivera de Belén,
porgue estos controles se llevan por medio de un sistema informatico (SAP)
y este no proporciona una informacién completa de todos los inventarios
internos relacionados con los siguientes puntos: fecha de vencimiento,
cantidades por tarima y ubicacion de estos, lo que complica el tiempo de
entrega de estos productos a nuestros clientes internos y se falla en el

objetivo de que satisfagan sus necesidades con prontitud.

Por esta razon, es importante desarrollar un nuevo sistema manual de
control que facilite el despacho de los inventarios (tanto en materia prima
como en productos terminados), y que este ayude a una mejor rotacion e
inspeccion que permita verificar adecuadamente la vida atil del producto que
se encuentra en la bodega objeto de estudio, y también contar con una

mejor visibilidad del status de este (cuarentena, liberado o retenido).

Entre estos inventarios hay una cantidad considerable y variedad de lotes
de productos que constantemente se despachan a solicitud de sus clientes
internos (tanto los de la planta de bebidas de la Rivera de Belén como los
del centro de distribucion de El Coyol de Alajuela, sede central), esta
situacion de no contar con un sistema manual adecuado para la
administracion y control de inventarios en la bodega de la Rivera de Belén,
hace que se cometan errores por una rotacion inadecuada que
constantemente exige realizar ajustes en los inventarios que le ocasionan
pérdidas econémicas por material vencido debido a que su control no es

exacto.
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Tabla 1: Costos por materia prima vencida en el periodo 2017 en la

Bodega
Material DESCRIPCION Ca”(t}'(dad valor del material %

19000214 | SORBATO DE POTASIO 75 ¢186.328,50 15,91%
19000675 | SABOR PINA CITRUS WONF L-2337 49 @774.322,99 10,39%
19000774 | MIX VITAMINAS TE RELAJANTE 9 ¢1.597.627,80 1,91%
19000775 | MIX VITAMINAS TE ACTIVACION 6 ¢587.081,04 1,27%
19000888 | SABOR LIMON N&A N&A FL L-3068 171,5 ©¢2.081.606,97 36,37%
19000557 |EXTRACTO TE ROJO 161 2.286.666,00 34,15%

Total, Materia Prima Vencida 471,500 ¢7.513.633,30 100,00%

Fuente: Administracién bodega Belén.

En la Tabla 1, se indica el monto correspondiente en millones de colones
por causa de los materiales vencidos y los respectivos porcentajes que
representan las pérdidas de cada uno de ellos, los cuales caducan por no
contar con un control adecuado en el manejo de los inventarios. Dichas
cifras son considerables y podrian —a corto plazo—, provocar pérdidas en
la cuenta de patrimonio, esta informacién financiera es solamente al 30 de
agosto del 2017; y, si no se controla adecuadamente, se podria poner en
riesgo la estabilidad financiera de la empresa. Aunque no sea la Unica
causa, la falta de control adecuado, es por mucho, la mas importante. Por
eso, debe tenerse un sistema administrativo adecuado en el control de los

inventarios almacenados en la bodega objeto de estudio.

En el Gréfico 1, se muestra de una manera mas clara, el porcentaje que
representa la materia prima vencida dentro del inventario. También las
pérdidas de cada uno de los cdédigos mencionados en la Tabla 1 por

vencimiento
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Gréfico 1: Representacion grafica material vencido

15000214 SORBATO
DE POTASIO
3% 19000675 SABOR
PINA CITRUS WONF

Fuente: el autor con informacién suministrada por la administracion de la bodega.

En la Tabla 2, se muestra el costo por materia prima vencida vs. materia

prima no vencida en el periodo 2017, en la bodega

Tabla 2: Materia prima no vencida versus materia prima

Materia Prima no vencida ©205.491.981,82 96,47%

Total, de Materia prima en Inventario ¢213.005.615,12 100,00%

Fuente: Autor de Tesis

Enla Tabla 2, se muestra el total en millones de colones de la materia prima
en inventario, la materia prima vencida que representa un 3,53% y la no
vencida que representa un 96,47% en los meses de enero a agosto. Aunque

la materia prima vencida se muestra con un valor porcentual relativamente
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bajo, si no se toman las medidas y controles necesarios para mitigar este

costo, la empresa podria verse afectada.

En el Gréafico2, se representa el total del inventario de materia prima
almacenado en la bodega versus el producto que se ha vencido en el mes
de enero al mes de agosto del 2017.

Gréfico 2: Porcentaje de materia prima no vencida versus materia prima

vencida

Materia Prima
vencida; 3,53%

Materia Prima no
vencida; 96,47%

Fuente: Autor de Tesis

Con la realizacion de un control adecuado de los inventarios, también se
abarcan temas de costos, precios, ventas y promociones, justificados en el
impacto que tienen para las organizaciones los inventarios y el peso que
tienen para los estados financieros. Si existe un adecuado manejo de los

inventarios, una organizacion puede identificar los productos que se
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encuentran obsoletos, definir un sistema de entradas y salidas de

productos, e incluso, verificar la rotacion de los bienes.

Se pretende que la reduccion de costos genere utilidades que sean
invertidas en la otra area critica de la empresa que debe identificar la forma
en que se estan realizando las ventas satisfaciendo las necesidades de los
clientes actuales, estableciendo los cambios que la harian mas rentable y

competitiva dentro del entorno que tienen actualmente.

Para poder desarrollar el proyecto los recursos necesarios son tanto
econdmicos como de personal, se requiere el aporte econdémico para poder
realizar la investigacion y dar apoyo a las acciones de desarrollo, pero
también se requiere de personal para poder realizar las evaluaciones y
determinar las acciones necesarias. Se necesita al personal comprometido
con el proyecto y a los jefes de los mandos medios o Gerentes de la
empresa comprometidos con el tema, para permitir la implementacion de
este; ademas de la documentacion correcta y actualizada para que el

trabajo sea lo mas efectivo posible.

Por esto, que con la realizacion de este estudio, busca proponerse un
programa de inventarios dirigido a los mandos medios de la organizacion
que alinee el conocimiento, las habilidades y las actitudes de los lideres,
junto con el crecimiento empresarial y las nuevas necesidades, generando
con esto no solo el repunte del indicador econémico que representan en los
inventarios, sino también, la mejora en el manejo organizacional logistico,
el desarrollo de los colaboradores, la implementacién de nuevas practicas
de gestiébn en la empresa y, en definitiva, la no disminucion de la

productividad.
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Cuando se tratan temas tan sensibles como este no se pueden buscar
soluciones aisladas, deben ser propuestas integrales que permitan una

solucion que se mantenga en el tiempo

Las propuestas le ayudarian a la gerencia en la toma de decisiones que la
pueden llevar a una redefinicion de su estilo gerencial, algo importante en
una época como la actual en donde la eficiencia se ha visto como una de
las formas en que muchas empresas sobreviven en medio de una situaciéon

de bajo crecimiento.

1.2 DEFINICION DEL PROBLEMA

Actualmente, la “Bodega de Bebidas Belen Dos Pinos” no cuenta con un
sistema efectivo de control de los inventarios para monitorear o dar
visibilidad adecuadamente de los productos o materiales que se almacenan

y mueven todos los dias.

En el periodo 2017, se registran 9 errores de rotacion segun la informacién
brindada por la administracion de la bodega. También, aproximadamente, 6
salidas incorrectas en el momento de la investigacion que llevan a realizar
9 ajustes de inventario que generan un costo total es de mas de dos millones

de colones como se muestra en la Tabla 3.
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Tabla 3: Costos en ajustes de inventario de la bodega

Material Descripcion g;:‘:ti::: Fecha Costo de ajuste
15001703 TE RELAJACION 500 ML-BOTELLA 1.200 23/4/2017 (1387.096,00
15001706 TE ENERGIA 500 ML-BOTELLA -1.200 23/4/2017 (1387.096,00
15001325 TE BLANCO FRUTAL FIBRA - 2.2 L BOTELLA 288 25/5/2017 (187.009,92
15001315 TE MELOCOTON -2.2 L BOTELLA -288 25/5/2017 (162.397,44
15001820 JUGO NARANJA -2.2 L BOTELLA -288 29/6/2017 #234.313,92
15001786 TE FRIO MELOCOTON DISFRUTA - 3 L BOTELLA -234 20/7/2017 #142.761,06
15001706 TE ENERGIA 500 ML-BOTELLA -800 23/11/2017 #253.808,00
15001325 TE BLANCO FRUTAL FIBRA - 2.2 L BOTELLA -288 23/11/2017 187.009,92
15001787 TE BLANCO DISFRUTA - 3 L BOTELLA 234 23/11/2017 (140.860,98

Costo total de ajuste | ¢2.082.353,24

Fuente: Informacién suministrada por la administracién de la bodega.

Ademas, presencia de materia prima vencida, la cual representan pérdida

para la empresa. Solo en los meses de enero a agosto del 2017, se

registraron aproximadamente siete millones de colones de materia prima

vencida. Esta situacion representa un riesgo en la estabilidad financiera de

la empresa. Por otra parte, se tiene una produccién adecuada, pero la forma

de almacenamiento y transporte causa atrasos hasta de 30 minutos en el

momento de ubicar los productos y materias primas, y de ejecutar la carga

de camiones debido a un inadecuado control del inventario y en

consecuencia falta de abastecimiento de productos en los centros de

distribucion y sucursales de Dos Pinos.
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Generalmente, las empresas en el transcurso de su vida comercial
adquieren y acumulan inventarios con el propésito de venderlos
posteriormente; sin embargo, en el caso de la bodega de bebidas de la
empresa Dos Pinos, no se han tomado en cuenta algunos aspectos
importantes en el momento de almacenar los productos en las respectivas

bodegas, tales como:

e Cantidad de articulos que podrian almacenarse.

e Ubicacion dentro de las bodegas de los productos almacenados.

e Lotes de productos.

e Fecha de vencimiento.

e Embalajes o cantidades por tarimas, etc.

e Sistemas informaticos capaces de controlar satisfactoriamente todos
los productos almacenados que permitan, a su vez, determinar la

rotacion adecuada de los bienes o productos.

Lo que genera deficiencias en despacho de productos de acuerdo con las

normas de una buena, agil y adecuada rotacion.

En el caso de la bodega objeto de estudio de este trabajo de investigacion,
se determina que los articulos, bienes o productos almacenados no cuentan
con un sistema adecuado que permita controlar los inventarios en aspectos
como numero de lotes, fecha de produccién, fecha de vencimiento,

ubicacién y estatus de los productos (cuarentena, liberado o retenido).

Cabe mencionar que actualmente la empresa “Dos Pinos, R.L.” utiliza en la
bodega el sistema SAP, pero este no cuenta con los mecanismos para tener
una informacion completa, ya que Unicamente indica el coédigo, la

descripcion y la cantidad de productos en existencia.
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La falta de un sistema de inventarios que permita un manejo integral genera
que no se cuente con la informacion adecuada para la toma de decisiones,
ya que muchas veces los empleados no conocen las condiciones reales del
producto (precio, caracteristicas, estado). Tal es el caso de un producto que
se encuentre en cuarentena y, por lo tanto, no debe salir de bodega, pero
puede incurrirse en el error de que se despache, por falta de control o
claridad del estatus del producto. Estos factores pueden generar pérdidas
en ventas, por ejemplo, en un lote de 5148 unidades del producto Te blanco
2,2 litros que se encuentre en cuarentena esperando los resultados de
andlisis de Calidad y se despacha por error, puede representar un riesgo al
consumidor, si los resultados obtenidos no son satisfactorios, y al
convertirse un producto no apto para la distribucion puede incurrirse en una
pérdida de venta de aproximadamente tres millones trescientos mil colones.
Este es un ejemplo que refleja que, la empresa no cuenta con un control de
zonificacion adecuado de sus bodegas y esto imposibilita un adecuado
manejo de los inventarios debido a que los productos estan distribuidos por
toda la bodega y sin identificacion en cuanto a su ubicacion (ver Figura 8).
Dado todo lo descrito anteriormente, es que la empresa requiere de un
sistema integral de inventarios que evite poner en riesgo la operacioén de la
empresa, asociado al muy competente mercado en el que se desarrolla la

misma. Todo esto lleva a formular el siguiente problema:

¢, Como puede implementarse en la bodega de bebidas ubicada en la Rivera
de Belén, propiedad de la Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos,
RL, un sistema adecuado de control interno y zonificacion basado en el
método ABC que permita el manejo de los inventarios almacenados, tanto

de materia prima como de los productos terminados?
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La técnica de los “5 ¢ Por qué?” (También llamada “Escalera de porqués”

0 “los 5 porqués”) es un método basado en realizar preguntas para explorar

las relaciones de causa-efecto que generan un problema en particular. El

objetivo final de los “5 ;Por qué?” es determinar la causa raiz de un defecto

o problema. En la Tabla 4, se muestra el andlisis de causa mediante los 5

porqueés

Tabla4: Analisis de las causas mediante los 5 porqués

CAUSAS

La Bodega no cuenta con un
sistema adecuado de control
interno de inventarios

No se ha creado

No se ha hecho un andlisis del
problema

No se le ha dado seguimiento

No hay persona asignada a
este tema

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo general

internoadecuado ?

PORQUE2? | PORQUE3? | POR QUE 4?

Porqué no se ha
creado?

Porqué no se ha
hecho el analisis?

Porqué no se le da
seguimiento?

Porqué no se
asigna una
persona?

POR QUE 5?2

SOLUCION PROPUESTA

Asignar a una persona, dar
seguimiento al sistema
interno de inventario en
busca de la mejora.

Fuente: Autor de Tesis

Proponer un método de control de inventarios y zonificacion mediante la

clasificacion ABC de productos en la bodega de bebidas ubicada en la

Rivera de Belén, propiedad de la Cooperativa de Productores de Leche Dos
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Pinos, R.L., con la finalidad de disminuir o eliminar las probleméaticas
encontradas en sus procesos desde el punto de vista de la Ingenieria

Industrial.

1.3.2 Objetivos especificos

e Analizar el proceso de control del inventario y la gestién para el
almacenamiento actual de productos en la bodega de bebidas en
Belén.

¢ Identificar los problemas encontrados para determinar las principales

causas y asi orientar el eje de la propuesta de mejoramiento.

e Proponer un nuevo sistema de control de inventarios mediante una
clasificacion ABC de los productos para mejorar la utilizacién de la

bodega.

e Disefar la zonificacion apta de la bodega para perfilar un modelo de

localizacion de los productos en la bodega.

e Determinar el costo beneficio para la implementacion de la

propuesta.
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1.4 ALCANCES Y LIMITACIONES

1.4.1 Alcances

En este trabajo de investigacion se pretende conocer, analizar y describir
los procedimientos que se utilizan en la bodega de bebidas ubicada en la
Rivera de Belén propiedad de la Cooperativa de productores de Leche Dos
Pinos, R.L., para almacenar, ordenar y distribuir cada uno de los productos
y materiales ubicados en sus instalaciones con el propésito de buscar un
proceso que permita obtener en tiempo oportuno la informacion y registros
(tanto de la ubicacién como la delos embalajes por tarima almacenada),
para custodiar y proteger los inventarios almacenados adecuadamente y

evitar pérdidas en productos vencidos y de ajustes en los inventarios.

Este trabajo se enfocara en el control y la zonificacién de los inventarios, los
otros aspectos no seran enfatizados.

1.4.3 Limitaciones

Esta investigacion se basa en la bodega de la Rivera de Belén, pero como
es una estructura que tiene aproximadamente 8 meses, hace que no se
cuenten con mas herramientas tecnologicas que apoyen las funciones
dentro del almacén la cual limita la obtencion de la informacion necesaria
para el control de inventarios, por tal razon es que es de vital importancia
encontrar una alternativa mas eficiente en el manejo de los articulos

almacenados.
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CAPITULO II
MARCO TEORICO
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2.1 MARCO CONCEPTUAL

Se considera que financieramente es relevante establecer la cantidad
Optima que debe tener un inventario, sobre todo para que se cubra la
materia prima necesaria para la produccién en el momento en que esta va
a ser procesada. Ademas, se permite a los agentes de venta el saber y tener
seguridad sobre el conocimiento de si se cuentan con las unidades
suficientes de productos para cubrir la demanda, asi como cualquier
eventualidad que pueda aumentar las utilidades de la empresa, y para que
asi ésta pueda conocer de qué manera puede disminuir sus costos al tener
inventarios que cubran todas estas caracteristicas sin el desperdicio de

productos.
Mujica y otros (1998), expresan:

El objetivo de la administracién de inventarios tiene dos aspectos que
se contraponen: Por una parte, se requiere minimizar la inversion del
inventario, puesto que los recursos que no se destinan a ese fin, se
pueden invertir en otros proyectos aceptables que de otro modo no
se podrian financiar. Por la otra, hay que asegurarse que la empresa
cuente con inventario suficiente para hacer frente a la demanda
cuando se presente y para que las operaciones de produccion y venta

funcionen sin obstaculos. (p.2)

Para poder mencionar los diferentes tipos de inventarios es necesario tener
bien claro lo que son los inventarios. El inventario es por lo general, el activo
mayor en los balances de una empresa, a si también los gastos por
inventarios, llamados costos de mercancias vendidas son usualmente los

gastos mayores en el estado de resultado. (Mujica y otros, 1998). A
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aquellas empresas dedicadas a la compra y venta de mercancias, por ser
esta su principal funcibn y la que da origen a todas las restantes
operaciones, necesitan de una constante informacion resumida y analizada
sobre sus inventarios, lo cual obliga a la apertura de unas series de cuentas
principales y auxiliares relacionadas con estos controles, entre las cuentas

pueden mencionarse los siguientes inventarios (inicial)
e Compras
e Devoluciones en compras
e (Gastos de compras
e Ventas
e Devoluciones en ventas
e Mercancias en transito
e Mercancias en consignacion
¢ Inventarios (final)

Ahora bien, los inventarios tienen como funciones el afiadir una flexibilidad
de operacidon que de otra manera no existiria. Para Mujica y otros (2008):
“En lo que es fabricacion, los inventarios de producto en proceso son una
necesidad absoluta, a menos que cada parte individual se lleve de maquina
en magquina y que estas se preparen para producir una sola parte. Por lo
gue los inventarios tienen como funciones la eliminacion de irregularidades

en la oferta, la compra o produccion en lotes o tandas, permitir a la
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organizacibn manejar materiales perecederos y el almacenamiento de

mano de obra.” (p.2)
- Conceptos Importantes en Inventarios (Mujica y otros, 1998)

Inventario perpetuo: es el que se lleva en continuo acuerdo con las
exigencias en el almacén, por medio de un registro detallado que puede
servir también como auxiliar, en donde se llevan los importes en unidades
monetarias y en las cantidades fisica. Los registros perpetuos son utiles
para preparar los estados financieros mensuales, trimestrales o
provisionales. También, este tipo de inventario ofrece un alto grado de

control, porque los registros de inventarios estan siempre actualizados.

Inventarios intermitentes: este inventario puede efectuarse varias veces al
afo. Se recurre a él por razones diversas. No pueden introducirse en la
contabilidad del inventario contable permanente al que se trata de cumplir

en parte.

Inventario final: este inventario se realiza al término del ejercicio econémico,
generalmente al finalizar el periodo y puede ser utilizado para determinar
una nueva situacion patrimonial en ese sentido después de efectuadas las

operaciones mercantiles de dichos periodos.
Inventario inicial: es el que se realiza al dar comienzo de las operaciones.

Inventario fisico: es el inventario real. Es contar, pesar, o medir y anotar
todas y cada una de las diferentes clases de bienes que se hallen en
existencia en la fecha del inventario, y evaluar asi cada una de dichas

partidas. Se realiza como una lista detallada y valorada de las exigencias.
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Célculo del inventario realizado mediante un listado del stock realmente
poseido: La realizacion de este inventario tiene como finalidad, convencer
a los auditores de que los registros del inventario representan fielmente el
valor del activo principal. Por ello, que preparacion de la realizacion del

inventario fisico consta de cuatro fases, las cuales son:

Manejo de inventarios (preparativos)

Identificacion

Instruccién

Adiestramiento

Inventario mixto: es de una clase de mercancias, cuyas partidas no se

identifican o no pueden identificarse con un lote en particular

Inventarios de productos terminados: este tipo de inventario es para todas

las mercancias que un fabricante produce para vender a su cliente.

Inventario en transito: es utilizada para sostener las operaciones y
abastecer los conductos que ligan a las compafias con sus proveedores y
sus clientes, respectivamente. Existe porque un material debe moverse de
un lugar a otro y mientras el inventario se encuentra en camino no puede
tener una funcion atil para las plantas y los clientes. Existe exclusivamente

por el tiempo de transporte.

Inventario de materia prima: en €l se representan existencias de los insumos
bésicos de los materiales que habran de incorporarse al proceso de

fabricacion de una compaiiia.

Inventarios en procesos: son existencias que se tienen a medida que se

aflade mano de obra, otros materiales y de mas costos indirectos a la
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materia prima bruta, la que se llegard a conformar en, ya sea un
subensamble o, componente de un producto terminado; mientras el
producto no concluya su proceso de fabricacién, ha de ser contabilizado en

inventarios en procesos.

Inventarios en consignacion: es aquella mercaderia que se entrega para ser

vendida pero el titulo de propiedad lo conserva el vendedor.

Inventario maximo: debido al enfoque de control de masas empleados,
existe el riesgo de que el control de inventario pueda llegar demasiado alto
para algunos articulos; por lo tanto, es que se establece un control de

inventario maximo. Se mide en meses de demanda pronosticada.

Inventario minimo: es la cantidad minima del inventario a ser mantenida en

el almacén.

Inventario disponible: es a aquel que se encuentra disponible para la

produccion o venta.

Inventario en linea: es aquel que aguarda a ser procesado en la linea de

produccion.

Inventario agregado: se aplica cuando al administrar las exigencias del
anico articulo representa un alto costo, para minimizar el impacto del costo
en la administracién del inventario, los articulos se agrupan (en familia u
otros tipos de clasificacion de materiales) de acuerdo con su importancia

econdmica.
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Inventario en cuarentena: es aquel que debe de cumplir con un periodo de
almacenamiento antes de disponer del mismo, es aplicado a bienes de

consumo, generalmente comestible u otros.

Inventario de prevision: se tienen para cubrir una necesidad futura
permanente definida. Se diferencia con el respecto a los de seguridad en
que los de prevision se tienen a la luz de una necesidad que se conoce con

certeza razonable; y, por lo tanto, involucra un menor riesgo.

Inventario de seguridad: son aquellos que existen en un lugar dado de la
empresa como resultado de incertidumbre en la demanda u oferta de

unidades en dicho lugar.

Los inventarios de seguridad concernientes a materias primas protegen
contra la incertidumbre de la actuacion de proveedores por factores con el
tiempo de espera, huelgas, vacaciones o unidades que al ser de mala
calidad no podran ser aceptadas. Se utilizan para prevenir faltantes por

fluctuaciones inciertas de la demanda.

Inventario de anticipacion: son los que se establecen con anticipacion a los
periodos de mayor demanda, a programas de produccién comercial, 0 a un
periodo de cierre de la planta. Basicamente los inventarios de anticipacion
almacenan horas-trabajos y horas-maquinas para futuras necesidades vy

limitan los cambios en la tasa de produccion.

Inventarios de lote o de tamafio de lote: estos son en tamafio que se piden
en tamafo de lote, porque es mas economico hacerlo asi que pedirlo

cuando sea necesario satisfacer la demanda.
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Inventario estacidnales: los inventarios utilizados con este fin se disefian
para cumplir mas economicamente la demanda estacional variando los
niveles de produccién para satisfacer fluctuaciones en la demanda.
También, estos inventarios son utilizados para suavizar el nivel de
produccion de las operaciones para que los trabajadores no tengan que

contratarse o despedirse frecuentemente.

Inventarios intermitentes: es un inventario realizado con cierto tiempo, y no

de una sola vez al final del periodo contable.

Inventarios permanentes: es un método seguido en el funcionamiento de
algunas cuentas, en general, representativas de existencias, cuyo saldo ha

de coincidir en cualquier momento con el valor de los stocks.

Inventarios clinicos: son inventarios para apoyar la decision de los
inventarios. Algunos de ellos se consideran aceptables solamente en

circunstancias especiales, en tanto que otros son de aplicacion general.
Técnicas de Administracion de Inventarios

El objetivo de la administracibn de inventarios, igual que en la
administracion de efectivo, tiene dos aspectos que se contraponen. Por una
parte, se requiere minimizar la inversion del inventario, puesto que los
recursos que no se destinan a ese fin se pueden invertir en otros proyectos
aceptables que de otro modo no se podrian financiar. Por otra parte, hay
gue asegurarse de que la empresa cuente con inventario suficiente para
hacer frente a la demanda cuando se presente, y para que las operaciones
de produccion y venta funcionen sin obstaculos, como se ve, los dos

aspectos del objetivo son conflictivos.
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Reduciendo el inventario se minimiza la inversion, pero se corre el riesgo
de no poder satisfacer la demanda de obstaculizar las operaciones de las
operaciones de la empresa. Si se tiene grandes cantidades de inventario se
disminuyen las probabilidades de no poder satisfacer a la demanda y de
interrumpir asi las operaciones de produccion y venta, pero también se

aumenta la inversion.

Los inventarios forman un enlace entre la produccion y la venta de un
producto, como sabemos, existen tres tipos de estos: el inventario de

materia prima, el de productos en proceso y el de productos terminados.

El inventario de materias primas proporciona la flexibilidad a la empresa en
sus compras, el inventario de articulos terminados permite a la organizacion
mayor flexibilidad en la programacion de su producciébn y en su

mercadotecnia.

Los grandes inventarios permiten, ademas, un servicio mas eficiente a las
demandas de los clientes. Si un producto se agota, pueden perderse ventas

en el presente y también a futuro.

El hecho de controlar el inventario de manera eficaz representa —como en

todo—, ventajas y desventajas, a continuacion, se mencionara una ventaja:

e La empresa puede satisfacer las demandas de sus clientes con

mayor rapidez.
Algunas desventajas son:

e Implica un costo generalmente alto (almacenamiento, manejo y

rendimiento)
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e Peligro de obsolescencia.
A continuacién, se explican diversos métodos de control de los inventarios:
- Método ABC de inventarios

Este consiste en efectuar un analisis de los inventarios estableciendo capas
de inversion o categorias con el objetivo de lograr un mayor control y
atencion sobre los inventarios; que, por su nimero y monto, merecen una

vigilancia y atencion permanente. Segun Bellini (2004):

“El analisis ABC es una manera de clasificar los productos de
acuerdo con “criterios preestablecidos”, la mayor parte de los textos
gue manejan este tema toman como criterio el valor de los
inventarios y dan porcentajes relativamente arbitrarios para hacer
esta clasificacion. Por ejemplo, el 10% de los productos representan
el 60% de las compras de la empresa, por lo tanto esta es la zona A,
un 40% de los productos, el 30%, que serian los que estan ubicados
en la zona B, el resto (50% de los productos y 10% de las compras)

son productos C.” (p.24)

Para Bellini (2004), los articulos A incluyen los inventarios que representan
el 80% de la inversion y el 20% de los articulos, en el caso de una
composicion 80/20. Los articulos B, con un valor medio, abarcan un nimero
menor de inventarios que los articulos C de este grupo y, por ultimo, los
articulos C, que tienen un valor reducido y seran un gran numero de

inventarios.

Este sistema permite administrar la inversion en 3 categorias o grupos para

poner atencion al manejo de los articulos A, que significan el 80% de la
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inversién en inventarios, para que, a través de su estricto control y vigilancia,
se mantenga; o, en algunos casos, se llegue a reducir la inversion en

inventarios mediante una administracion eficiente.
- Determinacion del Punto de Reorden

Como transcurre algun tiempo antes de recibirse el inventario ordenado, el
director de finanzas debe hacer el pedido antes de que se agote el presente
inventario considerando el numero de dias necesarios para que el
proveedor reciba y procese la solicitud, asi como el tiempo en que los

articulos estaran en transito. Para Bellini (2004):

“El punto de reorden se acostumbra a manejar en las empresas
industriales que consiste en la existencia de una sefal al
departamento encargado de colocar los pedidos, indicando que las
existencias de determinado material o articulo han llegado a cierto

nivel y que debe hacerse un nuevo pedido.” (p.21)

Existen muchas formas de marcar el punto de reorden que van desde una
simple sefal, un papel, una requisiciébn colocada en los casilleros de
existencias o en pilas de costales, etc. Mismas que indican debe hacerse
un nuevo pedido, hasta las formas mas sofisticadas, como son el llevarlo

por programas de computadora.

Algunas herramientas de este control de inventarios son (Bellini, 2004):

“La requisicion viajera. El objetivo de esta es el ahorrar mucho trabajo

administrativo, pues de antemano se fijaron puntos de control y aprobacion
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para que por este medio se finquen nuevos pedidos de compras, y que no

lleguen a faltar materiales o articulos de los inventarios en las empresas”

Existen dos sistemas basicos que se usan en la requisicion viajera para

reponer las existencias, €stos son:

« Ordenes o pedidos fijos. En éste el objetivo es poner la orden cuando
la cantidad en existencia es justamente suficiente para cubrir la demanda
maxima que puede haber durante el tiempo que pasa en llegar el nuevo

pedido al almacén.

* Resurtidos periodicos. Este sistema es muy popular en la mayoria de
los casos, donde se tiene establecido el control de inventarios perpetuo. La

idea principal de este sistema es conocer las existencias.
- Control de inventarios justo a tiempo

Tal como se escucha, en el control de inventarios justo a tiempo, la idea es
que se adquieran los inventarios y se insertan en la produccion en el
momento en que se necesitan. Esto requiere de compras muy eficientes,
proveedores muy confiables y un sistema eficiente de manejo de
inventarios. Como dice del Campol (2009) su filosofia es: “Eliminar el
desperdicio mediante la reduccion del inventario innecesario y la supresion

de los retrasos en las operaciones” (p.56)

Una compafiia puede reducir su produccién de proceso mediante una
administracion mas eficiente, esto se refiere a factores internos. Se pueden
reducir las materias primas necesarias gracias a una mayor eficiencia
interna, pero esto se refiere mayormente a factores externos. Con un trabajo

en equipo que incorpore proveedores de confianza, se puede rebajar la
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cantidad de materias primas respecto a los articulos terminados, podemos
decir que, si se reabastecen con rapidez, se reduce el costo de quedarse
sin existencias y, de la misma manera, se reduce los inventarios de este

tipo. Los beneficios segun Del Campo (2009) son:

> El personal de Compras puede concentrar sus esfuerzos en mejorar

la eficiencia y los procesos a su cargo
» Mejora la comunicacion y presentacion de 6rdenes
» Se producen ahorros de costos
» Se proporciona una base eficaz para:
» intercambio electronico datos
* manejo eficaz de documentos
= ahorros administrativos. (p.74)

En otras palabras, el sistema “Justo a tiempo” se basa en el intercambio de
informacion, para lo que se apoya en la tecnologia y los procesos

administrativos.

Para el desarrollo de esta investigacion se utilizaron varias herramientas
ingenieriles entre ella el andlisis estructural El Analisis Estructural es una
herramienta para descubrir tantas cualidades como sea posible, por medio
de la descripcion de situaciones, eventos, interacciones o comportamientos,
y relacionar estas variables dentro de una organizacion; Por medio del

Andlisis Estructural se puede explorar e identificar las influencias entre las
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variables del modelo que se desea representar y que pudiera ser aplicable
en el area de estudio.

En condiciones generales este modelo puede considerar cuatro pasos:

a. Comunicar, Definir un problema, estructurar el problema vy
descripcion del contexto.

b. Explicar relacién, identificar las influencias, Controlar los
direccionadores

c. Explorar y Predecir

d. Optimizacion

En la primera etapa. El andlisis necesita soportar la comunicacion para

definir y

Estructurar un problema desde distintas perspectivas. Describir el contexto
del Problema, la situacion y los diferentes objetivos es usualmente una
recomendacion. Esta Etapa se centra en describir el sistema y en ella se
generan las variables y pardmetros. Se crea, ademas, un lenguaje comun
entre los participantes. Pudiera ser que desde esta etapa se permitiera la
determinacion de un escenario Utopico como fin dltimo y extremadamente

deseable de cualquier individuo o comunidad.

En la segunda etapa del analisis, el principal interés es el de definir las
relaciones entre las variables, la visualizacion del sistema como una red de
nodos, representando variables, y de veértices, representando influencias,
son los primeros resultados. Un detalla miento subsiguiente de la estructura
del sistema se da a través de la Matriz de Impacto Cruzado (MIC), la cual
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indica la fortaleza y la direccion de los enlaces o encadenamientos con
valores diferentes de cero Usualmente, de han especificado cinco opciones:
Influencia alta, Influencia potencial, Influencia media, Influencia baja e

Influencia nula.

En la tercera etapa se realizan analisis mas detallados basados en modelos
cuantitativos. De estos modelos se construyen los escenarios intermedios,

se realizan las simulaciones y se establecen previsiones condicionales.

Finalmente, en la cuarta etapa, el proceso de estructura se completa con
técnicas de investigacion para encontrar las soluciones Optimas. Se apoya

esta etapa con la determinacion de las estrategias apropiadas.

Para efectos de este proyecto se trabajard con la segunda etapa del

analisis.

2.2 MARCO ATINENTE A LA GESTION DEL PROYECTO

La Gestion Integrada de Proyectos puede considerarse como la
gestion empresarial que se preocupa de la planificacion, administracion de
los recursos humanos, fisicos y monetarios, destinados a transformar una
decision de inversion en una realidad fisica operativa, logrando la
optimizacion de recursos. (Cleland, 2001) Esta gestidén es el proceso que
permite todos los esfuerzos para optimizar los recursos necesarios y
alcanzar el nivel de eficiencia y eficacia y los beneficios previstos con la

ejecucion de un proyecto.

Esta ciencia surgié segun Cleland (2001) de manera discreta en los

aflos cincuenta; sus inicios se dan en la industria de la construccion y
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recientemente en las areas de las armas militares y el desarrollo de
sistemas. No obstante, cabe sefialar que la administracion de proyectos
surgié formalmente en las construcciones tan antiguas como las piramides
de Egipto, las antiguas catedrales de Europa y muchos otros elementos de

infraestructura.

“

Se hace necesario definir el termino proyecto como “..es la
concrecién de objetivos visualizados de cara al futuro para resolver
situaciones problematicas que enfrentan los entornos donde desempefian,

para que le permitan dar un salto cuantitativo y cualitativo” (Otero, 2004,
p.1).

Dentro de las caracteristicas de todo proyecto que lo identifica como

tal, se encuentran las siguientes (Otero, 2004, p.1).

e Todo proyecto es temporal, tiene un inicio y un fin definido. La
realizacion de este esta supeditada a los objetivos si podran o no ser

alcanzados.

e Todo proyecto genera un producto, servicio o resultado Unico, la

singularidad es una caracteristica importante de los productos.

e Laelaboracién es gradual, ya que se enmarca en una serie de tareas,
las cuales se cumplen en forma secuencial o semi-paralela, lo que

genera un desarrollo paulatino.

En el anterior se tiene un objetivo bien definido, normalmente se
enmarcan en funcion de alcance, tiempo y costo, el cual se lleva a cabo
mediante una serie de tareas interdependientes, no repetitivas que deben

realizarse en un cierto orden para alcanzar el objetivo. Utiliza varios
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recursos para realizar las tareas, donde se incluyen personas,
organizaciones, equipos, materiales e instalaciones. Tiene un cliente el cual
proporciona los fondos necesarios para el logro. puede decirse, que incluye
un grado de incertidumbre. Las primeras tareas por realizar dentro de
cualquier proyecto estan en definir: La base de ciertos supuestos y
estimados para crear un plan de control. (Cleland, 2001, p.46)

En sintesis, se puede decir que los proyectos son importantes dentro
del sistema actual administrativo de cualquier empresa, debido a que brinda
una propuesta de accion con el fin de resolver una necesidad utilizando un
conjunto de recursos disponibles, permitiendo un modelo de desarrollo
universal en la implementacibn de un producto, servicio o resultado

deseado.

Es decir, la administraciéon de proyectos ocurre cuando se da un
enfasis y una atencion especial para conducir actividades no repetitivas con

el propésito de lograr un conjunto de metas.

Esta actividad es llevada a cabo por un conjunto de administradores
gque actian como agentes unificadores para proyectos particulares,
tomando en cuenta los recursos existentes, tales como el tiempo,
materiales, capital, recursos humanos y tecnologia. (Cleland, 2001, p.46).
Se considera de mucha importancia, ya que es utlizada en una gran
diversidad de campos o areas; desde proyectos espaciales, en bancos, en
desarrollo de sistemas en computadora, en procesamiento de
hidrocarburos, en la industria petroquimica, en telecomunicaciones, en

defensa nacional, entre otros.

Los constantes cambios en la tecnologia, la necesidad de crear e
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introducir nuevos productos al mercado, las diversas exigencias de los
consumidores de productos, entre otras cosas mas, incrementan el fluido
de operaciones en una organizacién, lo que provoca que los métodos de
administrativos convencionales no sean los mas adecuados; es decir, con
el paso del tiempo se han quedado obsoletos. Por dicha razén, la
administracion de proyectos es importante, ya que ofrece nuevas

alternativas de organizacién ante tales situaciones. (Cleland, 2001, p.46)

Las principales funciones de la administraciéon se engloban en

planeacion, organizacion, direccion y control.

Planeacién: en esta etapa se decide anticipadamente ¢Qué?,
¢, Quién?, ¢, Como?, ¢ Cuando? y ¢ Por qué? se hara el proyecto. Las tareas
mas importantes de la planeacién son determinar el estatus actual de la
organizaciéon, pronosticar a futuro, determinar los recursos que se
necesitaran, revisar y ajustar el plan de acuerdo con los resultados de

control y coordinar durante todo el proceso de planeacion.

Organizacion: en esta se realizan actividades en grupo de asignacion
y asesoramiento, y proporciona la autoridad necesaria para llevar a cabo
las actividades. Dentro de esta etapa se identifica, define y divide el trabajo
a realizar, se agrupan y definen los puestos, se proporcionan los recursos

necesarios y se asignan los grados de autoridad. (Cleland, 2001, p.48)

Direccion: sirve para conducir el comportamiento humano hacia las
metas establecidas. En esta etapa se comunican y explican los objetivos a
los subordinados, se asignan estandares, se entrena y guia a los
subordinados para llegar a los estandares requeridos, se recompensa el

rendimiento y se mantiene un ambiente motivacional.
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Control: en esta se mide el rendimiento obtenido con relacién a las
metas fijadas. En caso de haber desviaciones se determinan las causas y

en este punto es donde se corrige lo que sea necesario.

La posicién del administrador de proyectos es importante porque las
organizaciones modernas son complejas como para excluir una
administracion efectiva y mas especifica que usando estructuras y

relaciones organizacionales tradicionales.

Ademas, esta persona provee el liderazgo necesario para que la
cadena de proyectos fluya dentro de la red organizacional, tomando en
cuenta que cada proyecto tiene un ciclo de vida y que este va a depender

de cada proyecto en particular como se muestra en el siguiente apartado.

Dentro de las caracteristicas mas importantes de las siguientes fases del

proyecto se encuentran:
» Concepcion
» Definicién
» Implementacion
» Operacion
» Abandono o desactivacion

Se debe sefialar que en los proyectos actuales pueden estar
superpuestas algunas de estas fases, principalmente las que corresponden
a la definicion e implementacion, y que el maximo solapamiento se produce

en aquellas actuaciones que se conocen como de "llave en manao”, en las
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que la implementacién comienza practicamente cuando todavia se esta en

fase de definicion.

En las primeras fases del ciclo de vida del Proyecto es cuando se
asume el mayor riesgo, ya que se esta trabajando sobre hipoétesis. Los
riesgos van disminuyendo segun se acerca su final. Por otra parte, las
tareas iniciales del proyecto requieren mayor atencion y esfuerzo y las fases
finales precisan de mayor rigor en su ejecucion, que debe traducirse en
seguir procedimientos estrictos. Dicho de otro modo, es que en las fases
iniciales -—viabilidad y definicion del proyecto— interviene mas el sentido y
enfoque del "management"; en las de ejecucion y abandono
—desactivacion— para ejecutarlas bien, tienen mayor importancia los

aspectos de "administracion" del Proyecto. (De Heredia, 1995).
Ejecucién de proyectos

Se estima que las unidades ejecutoras son responsables de los
resultados de la gestion fisica y financiera, y de esta forma los funcionarios
gue tienen a su cargo los programas se consideran sus gestores, que tienen
a su cargo el tiempo y la forma de ejecutar los recursos que fueron

asignados.

La organizacion como funciéon administrativa es el proceso que trata
sobre estructura de la organizacion y la asignacion de las actividades y
tareas que deben ser ejecutadas, de acuerdo con los planes

preestablecidos. (Koontz y Weirich, 2009)

Por otra parte, incluye el establecimiento de relaciones de conducta
entre trabajo, personas y lugares de trabajo seleccionados para que el

grupo trabaje en forma eficiente segun los aspectos administrativos:
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La organizacion es la funcion que también lleva a la division en
grupos de las actividades necesarias para el logro de objetivos, la
asignacion de ellas a un responsable y el establecimiento de las relaciones

de autoridad entre los grupos y unidades organizativas.

La direccidon es la funcibn administrativa que canaliza los distintos
criterios y adecua, fija politicas, orienta y guia el trabajo de las demas
personas, motivandolas para que todo el grupo trabaje unido para lograr los
objetivos de la organizacion. Por otro lado, para que los subordinados
comprendan los objetivos y contribuyan a alcanzarlos, el gerente debe
comunicarlos y sefalar los caminos por los cuales se les tratara de alcanzar
y motivar a sus subordinados a empefarse en el cumplimiento de esos

objetivos.

Ademas, debe ser claro que el control no existe en el vacio, sino que
debe establecerse de acuerdo con las necesidades de la organizacion y de
las otras funciones administrativas, ya que, cuanto mas estrecha sea la
relacion con la planificacion, la organizacion y la direccion, tanto mas eficaz

serd el control.

Toda actividad humana para que persiga el cumplimiento de
objetivos y metas con un plazo fijjado para su cumplimiento, requiere de
control para asegurarle —en lo posible— a la direccién el logro de esos
objetivos y metas dentro de los limites sefialados, con el mejor

aprovechamiento de los recursos disponibles. (Koontz y Weirich, 2009),

El control comprende el plan de organizacién y los procedimientos y
registros que conciernen a los procesos de decision que llevan a la

autorizacién de las transacciones y actividades por parte de la gerencia, de
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manera que fomenta la eficiencia de las operaciones, la observancia de las

politicas prescritas y el logro de los objetivos y metas programados.

Por otra parte, la coordinacion nace de la necesidad de sincronizar
la accion individual que surge de las diferentes opiniones de cémo alcanzar
las metas del grupo o de cdmo armonizar los objetivos individuales y del
grupo. La coordinacién produce una combinacion de esfuerzos bien

balanceados e integrados. (Koontz y Weirich, 2009)

En conclusion, la coordinacion es la accién dirigida a sincronizar y
armonizar constantemente entre si, y en funcidn de los programas
establecidos, las actividades, los medios y el recurso humano empleado

para la consecucién de los objetivos.

Los inventarios, su control mediante un proyecto

Para atacar el problema de manejo y localizacion de inventarios con
el que cuenta la empresa actualmente se definieron las siguientes

alternativas como método de solucién para el mismo:

Realizar un Benchmarking en el cual se puedan adquirir ideas de como la

competencia controla sus inventarios.
Buscar la forma en automatizar mas los procesos.

Realizacion de un inventario inicial de todos los productos que estan en

venta descritos con sus caracteristicas, condiciones y precios.

Implementacion de un método en el cual los productos se puedan

diferenciar por familias.
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Contar con un sistema que permita un control de los inventarios en tiempo
real, ya que los sistemas de informacién permiten identificar, recoger,
procesar y divulgar datos relativos a los hechos o actividades internas y
externas, y funcionan muchas veces como herramientas de supervision a
través de rutinas previstas a tal efecto. No obstante, resulta importante
mantener un esquema de informacion acorde con las necesidades
institucionales que, en un contexto de cambios constantes, evolucionan
rapidamente. Por lo tanto, deben adaptarse, distinguiendo entre indicadores
de alerta y reportes cotidianos en apoyo de las iniciativas y actividades
estratégicas, por medio de la evolucion desde sistemas exclusivamente
financieros a otros integrados con las operaciones para un mejor

seguimiento y control de estas.

El sistema de informacion influye sobre la capacidad de la direccion
para tomar decisiones de gestion y control, la calidad de aquél resulta de
gran trascendencia y se refiere entre otros a los aspectos de contenido,
oportunidad, actualidad, exactitud y accesibilidad, especialmente cuando se

trata de los inventarios.
-Hacer una restructuracion de bodegas y patios.

-Verificar si los racks existentes son adecuados por tamafio y peso para los

productos en venta.

-Subcontratar una empresa que asesore e implemente un sistema de

almacenes.

Alternativas de solucion:
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- Hacer un inventario inicial de todos los productos que estan en venta

descritos con sus caracteristicas, condiciones y precios.
-ldear un método en el cual los productos se puedan diferenciar por familias.

-Contar con un sistema que permita un control de los inventarios en tiempo

real.
-Hacer una restructuracion de bodegas y patios.

-Verificar si los racks existentes son adecuados por tamafio y peso para los

productos en venta.
Etapas:
Etapa 1: Diagnostico
1. Levantamiento de informacion
2. ldentificacion de puntos de mejora

3. Evaluacién de infraestructura y maquinaria actual para el manejo del

inventario.

Esta etapa se llevara a cabo mediante el uso de herramientas
estadisticas como el diagrama de Pareto es una comparacion ordenada de
factores relativos a un problema. Esta comparacion va a ayudar a identificar
y enfocar los pocos factores vitales diferenciandolos de los muchos factores

utiles.

Esta herramienta es especialmente valiosa en la asignacién de

prioridades a los problemas de calidad, en el diagnostico de causas y en la
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solucién de estas, el diagrama de Pareto puede elaborarse de la siguiente

manera.

1. Cuantificar los factores del problema y sumar los efectos parciales
hallando el total.

2. Reordenar los elementos de mayor a menor.
Determinar el porcentaje acumulado del total para cada elemento de

la lista ordenada.
4. Trazar y rotular el eje vertical izquierdo (unidades).
5. Trazar y rotular el eje horizontal (elementos).
6. Trazary rotular el eje vertical derecho (porcentajes).
7. Dibujar las barras correspondientes a cada elemento.
8. Trazar un Grafico lineal representando el porcentaje acumulado.

9. Analizar el diagrama localizando el "Punto de inflexion".

En este caso, la asignacion del 80 y 20, se realizara a los productos
distribuidos en A, By C

Etapa 2: Disefio

Es la secuencia de actividades necesarias en el levantamiento de la
informacion. Para la investigacion se realizaran visitas programadas al
departamento de operacion, reuniones y entrevistas a la jefatura y al
personal, con el uso de la informacion se pretende tener un contorno

general de la situacion actual.
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Para la obtencién de la informacion se utilizara la fuente primaria,
informacion generada por el personal que labora en los procesos de

operacion.
Actividades detalladas:

Clasificacion ABC

Caracterizacion del inventario

Segmentacién en familias

Disefo de herramienta programada para el manejo de inventario.

Codificacion de los productos

Descripcion de las areas de localizacién y zonificacion de bodega

Creacion de una estrategia de manejo de inventario para los
productos A.

Etapa 3: Implementacion

e Segmentacion en familias y caracterizacion del inventario.
¢ Implementacion de la herramienta de inventarios.

e Acomodo del inventario, segun la localizacion disefiada.

2.3 MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL IMPACTO DEL PROYECTO

Considerando que los inventarios son todos los bienes y productos que
tienen las empresas para su venta, es de vital importancia el contar con una
buena administracion sobre el control interno con el propdsito de evitar que
los productos almacenados se pierdan, se deterioren o lleguen a su
vencimiento antes de venderse, se sabe que si en las bodegas no se

preocupan por los activos circulantes como son los inventarios, podria
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ocasionar pérdidas millonarias a las organizaciones y eventualmente
perjudicar su estabilidad financiera a futuro. La cuenta de inventarios es una
de las mas practicas mas importantes que tienen las empresas, ya que
representan montos muy elevados en sus inversiones, por lo que cuidarlos
y protegerlos es su razon de ser. Por otra parte, la cuenta de inventario
aparece tanto en el balance general como en el estado de resultados. En el
balance general, el inventario, a menudo, es el activo corriente de mayor
valor. En el estado de resultado, el inventario final se resta del costo de
mercancias disponibles para la venta para asi poder determinar el costo de

las mercancias vendidas durante un periodo determinado.

2.3.1 Eficiencia e importancia de los registros de inventarios

La eficiencia en el manejo adecuado del registro, de la rotacion y evaluacion
del inventario segliin como se clasifique y que tipo de inventario tenga la
empresa es importante, ya que a través de todo esto se determinan los
resultados (utilidades o pérdidas) de una manera razonable, pudiendo
establecer su situacion financiera y las medidas necesarias para mejorar 0

mantener dicha situacion.

2.3.2 Finalidad de la administracion de inventarios

La administracién de inventario implica la determinacion de la cantidad de
productos o materiales que debera mantenerse, la fecha en que deberan

colocarse los pedidos y las cantidades de unidades a ordenar. Existen dos
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factores importantes que se toman en cuenta para conocer lo que implica la

administraciéon de inventario:

Minimizacion de la inversion en inventarios: El inventario minimo es cero, la
empresa podra no tener ninguno y producir sobre pedido, esto no resulta
posible para la gran mayoria de las empresas, puesto que debe satisfacer
de inmediato las demandas de los clientes o en caso contrario el pedido
pasara los competidores que si puedan hacerlo, ademas de que deben
contar con inventarios para asegurar los programas de produccion. La
empresa procura minimizar el inventario, porque su mantenimiento es

costoso.

Afrontando la demanda: Si la finalidad de la administracion de inventario
fuera solo minimizar las ventas satisfaciendo instantdneamente la
demanda, la empresa almacenaria cantidades excesivamente grandes del
producto y asi no incluiria en los costos asociados con una alta satisfaccion
ni la pérdida de un cliente, sin embargo, resulta extremadamente costoso
tener inventarios estéticos paralizando un capital que se podria emplear con
provecho. La empresa debe determinar el nivel apropiado de inventarios en
términos de la opcion entre los beneficios que se esperan, no incurriendo

en faltantes, y el costo de mantenimiento del inventario que se requiere.

Importancia: La administracion de inventario, en general, se centra en

cuatro aspectos basicos:

v' Cuantas unidades deberian ordenarse o producirse en un momento
dado.
v" En qué momento deberian ordenarse o producirse el inventario.

v Que articulos del inventario merecen una atencién especial.
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v" En que la organizacion pueda protegerse contra los cambios en los

costos de los articulos del inventario.

El inventario permite ganar tiempo, ya que ni la produccion ni la entrega
pueden ser instantaneas, debe contarse con existencia del producto a las
cuales puede recurrirse rapidamente para que la venta real no tenga que
esperar hasta que termine el proceso de produccion. Esto permite hacer
frente a la competencia, ya que, si la empresa no satisface la demanda del
cliente, este se ira con la competencia. Esto hace que la empresa no solo
almacene inventario suficiente para satisfacer la demanda que se espera,

sino una cantidad adicional para satisfacer la demanda inesperada.

El inventario permite reducir los costos que da lugar la falta de continuidad
en el proceso de produccion. Ademas, de ser una proteccion contra los
aumentos de precios y contra la escasez de materia prima. Si la empresa
provee un significativo aumento de precio en las materias primas basicas
tendra que pensar en almacenar una cantidad suficiente al precio mas bajo
que predomine en el mercado, esto tiene como consecuencia una
continuacion normal de las operaciones y una buena destreza de inventario.
La administracion de inventario es primordial dentro de un proceso de
produccion, ya que existen diversos procedimientos que garantizan a la
empresa lograr la satisfaccion para llegar a obtener un nivel 6ptimo de
produccion. Dicha politica consiste en el conjunto de reglas vy
procedimientos que aseguran la continuidad de la produccién de una
empresa, permitiendo una seguridad razonable en cuanto a la escasez de
materia prima e impidiendo el acceso de inventario, con el objeto de mejorar
la tasa de rendimiento. Su éxito va a estar enmarcado dentro de la politica

de la administracion de inventario entre estas se encuentran:
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e Establecer relaciones exactas entre las necesidades probables y los
abastecimientos de los diferentes productos.

o Definir categorias para los inventarios y clasificar cada mercancia en
la categoria adecuada.

e Mantener los costos de abastecimiento al més bajo nivel posible.

e Mantener un nivel adecuado de inventario.

e Satisfacer rapidamente la demanda.

e Recurrir a la informatica.

Algunas empresas consideran que no deberian mantener ningun tipo de
inventario porque mientras los productos se encuentran en almacenamiento
no generan rendimiento y deben ser financiados. Sin embargo, es necesario

mantener algun tipo de inventario por las siguientes razones:
La demanda no se puede pronosticar con certeza.

Se requiere de un cierto tiempo para convertir un producto de tal manera

gue se pueda vender.

Ademas de que los inventarios excesivos son costosos también son los
inventarios insuficientes porque los clientes podrian dirigirse a los
competidores si los productos no estan disponibles cuando los demandan y
de esta manera se pierde el negocio. La administracion de inventario
requiere de una coordinacién entre los departamentos de ventas, compras,
produccion y finanzas; una falta de coordinacion podria llevar al fracaso

financiero a cualquier organizacion.

La meta de la administracion de inventario es proporcionar los inventarios
necesarios para sostener las operaciones al mas bajo costo posible. En tal
sentido, el primer paso que debe seguirse para determinar el nivel éptimo
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de inventario son los costos que intervienen en su compra y Su
mantenimiento; y, posteriormente, en qué punto podrian minimizarse estos

costos.

2.3.3. Caracteristicas y analisis de inventario

Es necesario realizar un analisis de las partidas que componen el inventario,
en este punto se debe identificar cuéles son las etapas que se presentan en

el proceso de produccién, las comunes en su mayoria son las siguientes:

Materia prima
Productos en proceso
Productos terminados-

En caso de materia prima, esta puede ser importada o nacional; si es
importada el tiempo de aprovisionamiento, la obsolescencia de los
inventarios (tanto por nueva tecnologia como por desgaste y tiempo de
rotacion), tienen seguro contra incontinencias. Debera realizarse la
inspeccion visual de dicha mercaderia. Se debe saber la forma de
contabilizacion de los inventarios, correcta valorizacion de la moneda
empleada para su contabilizacibn. Se debe conocer la politica de
administracion de los inventarios: ¢, con quienes se abastecen?, ¢qué tan
seguro es?, preocupacion por tener bajos precios y mejor calidad, ¢ cuantos
meses de ventas se mantienen en materia prima?, productos en procesos
y productos terminados, ¢cual es la rotacion de los inventarios fijada o
determinada?; areas involucradas en la administracién —ya sea el Gerente
de Produccion, Gerente de Marketing, Gerente de Ventas o Finanzas,

etc.—, ¢como se realiza el control de los inventarios (en forma manual o
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computadorizada)?, tecnologia empleada, naturaleza y liquidez de los
inventarios; caracteristicas y naturaleza del producto, caracteristicas del

mercado; canales de distribucion; analizar la evolucion y la tendencia.
2.3.4. Técnicas de administracion de Inventarios

El objetivo de la administracion de inventarios, igual que la administracion
de efectivo, tiene dos aspectos que se contraponen. Por una parte, se
requiere minimizar la inversion del inventario, puesto que los recursos que
no se destinan a ese fin se pueden invertir en otros proyectos aceptables
de otro modo no se podrian financiar. Por la otra, hay que asegurarse de
gue la empresa cuente con inventario suficiente para hacer frente a la
demanda cuando se presente y para que las operaciones de produccion
y venta funcionen sin obstaculos, como se ve, los dos aspectos del objeto
son conflictivos. Reduciendo el inventario se minimiza la inversion, pero se
corre el riesgo de no poder satisfacer la demanda de obstaculizar las
operaciones de la empresa. Si se tiene grandes cantidades de inventario se
disminuyen las probabilidades de no poder hacer frente a la demanda y de
interrumpir las operaciones de produccién yventa, pero también se

aumenta la inversion.

Los inventarios forman un enlace entre la produccién y la venta de un
producto. Como sabemos existen tres tipos de éstos, los cuales son el
inventario de materia prima, de productos en proceso y el de productos
terminados. El inventario de materias primas proporciona la flexibilidad a la
empresa en sus compras, el inventario de articulos terminados permite a la
organizacién mayor flexibilidad en la programacién de su produccién y en
su mercadotecnia. Los grandes inventarios permiten; ademas, un servicio

mas eficiente a las demandas de los clientes. Si un producto se agota se
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pueden perder ventas en el presente y también a futuro. El hecho de
controlar el inventario de manera eficaz representa como todo, ventajas y

desventajas, a continuacién, se menciona una ventaja y una desventaja:

Ventaja:

e La empresa puede satisfacer las demandas de sus clientes con

mayor rapidez.
o Permite mantener los productos y materiales en lugares adecuados,

tarimas, estantes etc. (ver Figuras 1, 2,3).

Desventaja:

e Implica un costo generalmente alto (almacenamiento, manejo y
rendimiento). La siguiente figura 1 muestra los pasos que deberian
de llevarse para mantener un mejor control de las funciones que se

realizan en las bodegas de materiales y suministros.

En la figura 1, se cada una de las etapas de la Logistica y control en un

proceso de almacenamiento, y despacho.
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Figura 1: Logistica y control en un proceso de almacenamiento y
despacho.

PLANIFICACION

Fuente:https://logisticayabastecimiento.jimdo.com/almacenamiento/
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2.4 ANTECEDENTES DE PROYECTOS Y EXPERIENCIAS SEMEJANTES

Para la preparacion de esta investigacion, se toman en consideracion
trabajos anteriores que exponen temas similares y relacionados en el

objetivo de estudio.

Hernandez y Torres (2007) en su trabajo de grado titulado "Propuesta de
mejora en el sistema de control interno del inventario de la empresa
CENPROFOT, C.A.; para lograr eficiencia en el control de existencias de
materiales y productos fotograficos" desarrollado en la Universidad de
Carabobo, tiene como objetivo general disefiar una propuesta de mejora en
el sistema de control interno del inventario de la empresa CENPROFOT,
C.A., para lograr eficiencia en el control de existencias de materiales y

productos fotograficos.

La investigacién se bas6 en el estudio de los controles internos de los
inventarios presentes en la empresa; orientado hacia el mejoramiento de
todas las actividades y procesos relacionado con el mismo, ya sea desde el
primer momento en que entra la mercancia a la empresa hasta el momento

final de su venta.

Esta investigacidon se estructurd en seis etapas, cada una con un objetivo
especifico que contribuy6 a la formulacién de la propuesta. En la etapa I: se
presento un listado de los materiales y productos que mantiene la empresa
CENPROFOT, C.A., por medio del conteo fisico, la etapa Il se basé en la
determinacion de las fallas presentes en el control interno del inventario, en
etapa Ill se procedié a la codificacién y clasificacién de los materiales y
productos; posteriormente, en la etapa IV, se organizaron los almacenes, la

etapa V consistio en la elaboracion de formatos de control de inventarios
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(Entradas, Salidas y Existencias de materiales y Productos Fotogréaficos);
por ultimo, para la culminacion de esta propuesta en la etapa VI, se
realizaron talleres de adiestramiento sobre las propuestas de mejoras en la
recoleccion, registro y actualizacion de la informacion sobre la existencias y
control de todos los materiales que se encuentran en el almacén de la
empresa CENPROFOT, C.A.

A continuacion, se menciona el trabajo realizado por Mongua y Sandoval
(2009), “Propuesta de un modelo de inventario para la mejora del ciclo
logistico de una distribuidora de confites ubicada en la ciudad de Barcelona,
Estado Anzoategui'. Presentado a la Universidad de Oriente, nucleo

Anzoategui.

Como objetivo general propone un modelo de inventario para la mejora del
ciclo logistico de la distribuidora de confites CONFISUR. C.A. La
investigacion consistidé en realizar un diagnostico del ciclo logistico de la
empresa, la misma se fundamenté en la aplicacion de una encuesta como
método de recoleccion de datos, el cual ayudd a establecer las fallas que
presenta dicho proceso, las cuales trae como consecuencia el mal manejo
de los inventarios. En esta propuesta, se aplicd el método de clasificaciéon
ABC, tomando en consideracion la calidad y las condiciones de los

productos.

Los trabajos de grado mencionados anteriormente son un soporte en la
investigacion pues desarrollan propuestas que tienen como objetivo mejorar
los inventarios de productos que manejan las distintas empresas, lo cual

esta relacionado con el de estudio del presente trabajo.
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2.5 TEORIAS Y POSTULADOS RELACIONADOS

2.5 1 Importancia de la administracién de inventarios en la ingenieria

industrial

Considerando de que la ingenieria industrial constituye una herramienta
muy importante dentro de las organizaciones porque facilita sus procesos
de produccion, ya que permite visualizar aspectos relacionados con el
control, administracion y almacenaje de los productos terminados y de
materias primas entre otros puntos, por otra parte, constituye un valioso
instrumento para buscar el mejoramiento continuo en las areas de su
competencia, es decir, es una rama de la ingenieria que tiene por objetivo
el disefio, la instalacion y el perfeccionamiento de sistemas integrados por
personas, materiales, equipos, recursos financieros y de informacion que
den una solucion adecuada a necesidades reales que presentan las

organizaciones.

Por lo tanto, la ingenieria industrial se ocupa de la optimizacion de uso de
recursos humanos, técnicos, estructurales e informativos, asi como el
manejo y gestion optimos de los sistemas de transformacion de bienes y
servicios, evaluacion de sistemas integrados aplicados en campos de
personal, riqueza, conocimientos, informacion, equipamiento, energia,
materiales y procesos, con la finalidad de obtener productos de alta calidad
0 servicios utiles que satisfagan a la sociedad y con alta consideracion al
medio ambiente, ademas de que se considera un método de andlisis de

procesos que evalla constantemente para obtener los objetivos deseados.
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2.5.2. Perfil profesional del Ingeniero Industrial

La ingenieria industrial, es el area del conocimiento humano, que forma
profesionales capaces de planificar, disefar, implantar, operar, mantener y
controlar eficientemente organizaciones integradas por personas,
materiales, equipos e informacion con la finalidad de asegurar el mejor
desempefio de los sistemas relacionados con la produccion vy
administracion de bienes y servicios. Formar profesionales con solidos
conocimientos técnicos y gerenciales para administrar empresas
productoras de bienes y/o servicios con un alto sentido de compromiso
humano para con la sociedad, esa, es la vision genérica de la ingenieria

industrial contemporanea.

Perfil Profesional del Ingeniero Industrial, este profesional debe estar

capacitado para:

v' Evaluar las condiciones de higiene, seguridad y ambiente en los
procesos de produccién de bienes y servicios.

v' Analizar sistematicamente los métodos de trabajo.

v' Determinar las necesidades de espacio, recursos técnicos, humanos
y financieros para optimizar los servicios por medio de la calidad total
de los productos.

v' Realizar estructuras de costos para los procesos de produccion.

v' Diseflar programas de mantenimiento preventivo para equipos e
instalaciones de cualquier empresa.

v Disefiar programas de control de calidad para materia prima,
productos en proceso Yy productos terminados de cualquier

organizacion.
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CAPITULO Il

MARCO METODOLOGICO
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3.1. TIPO DE INVESTIGACION

La presente investigacion es considerada de tipo descriptiva — cuantitativa
porque tiene como propésito la descripcion de un fendmeno tal como ocurre
realmente, y porque combina técnicas vinculadas en dos enfoques el
cuantitativo y la observacion asi como también la descripcion de los
procesos internos, ya que se pretende describir una situacion relevante
dentro de una empresa especifica, la cual es la Bodega de bebidas ubicada
en la Rivera de Belén Heredia propiedad de la Cooperativa de Productores
de Leche Dos Pinos, R.L., al tiempo que se explora el manejo de inventario,
para generar propuestas que permitan un mejor control de la bodega, en
este trabajo de investigacion debe tenerse presente una estrategia
metodoldégica que permita lograr alcanzar los objetivos deseados para
facilitar la comprension y el andlisis de los datos obtenidos con mayor

exactitud.

Con respecto a la investigacion descriptiva tal como Gémez (2012) “Como
su nombre lo indica, los datos son recogidos, por el investigador observando
lo que le interesa y utilizando alguna de las técnicas especificas de

recoleccién de datos”. p.33.

Por otra parte, Tamayo (2004). En referencia a la investigacién descriptiva
cita “Comprende la descripcion, registro, analisis e interpretacion de
naturaleza actual, composicion o procesos de los fenOmenos que se

estudian, trabaja sobre realidades de hecho.” (p.35)

A su vez Hernandez, Fernandez y Batista (2006) se refieren a la
investigacion descriptiva de la siguiente manera “ésta consiste en describir

e indicar las caracteristicas de un fendmeno que se estudia”. (p.44)
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3.1.1 Fuentes

Por otra parte, la investigacion se encuentra basada en diversas fuentes de

obtencion de datos, tanto como la primaria como las secundarias.

Buanacore (1980) indica que “La fuente primaria de informacion que es
original no abreviada ni traducida, se les llama fuentes de informacion de
primera mano y son obtenidas y escritas en el tiempo que se esta
estudiando o por la persona envuelta directamente en el evento” (p. 229).
Entre las fuentes primarias se cuentan con los datos obtenidos por el
investigador y que son fundamentales para el desarrollo de este trabajo de

graduacion, que son las siguientes:
e Los obtenidos por medio de la descripcion y observacion.

e Los obtenidos por medio de las herramientas estadisticas de
obtencién de datos ya sean, por encuestas, cuestionarios o
entrevistas que se realizan a la poblacion objeto de estudio.

Segun Buanacore (1980) “Las fuentes secundarias de informaciéon las
define como aquellas que contienen datos reelaborados o sintetizados,
ejemplo Resumenes, libros, obras de referencia y que son elaborados por
otras personas, ademas que las fuentes secundarias fueron en un momento

primarias.” (p.229). Entre las fuentes secundarias se encuentran las

siguientes:
e Libros.
e Revistas.

¢ Informes del departamento de logistica de la Dos Pinos R.L.
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e Datos obtenidos por medio de la pagina oficial de la Cooperativa de
Productores de Leche Dos Pinos, R.L. www.dospinos.com

e Otros documentos revisados, los cuales complementan la
informacion teodrica y los antecedentes que estan relacionados al

control de inventarios.
3.1.2 Poblacion y muestra

3.1.2.1 Poblacién

Barrantes (2012) define la poblacién “Como el conjunto de unidades de un
estudio determinado, pueden ser, personas, animales, empresas, objetos
etc.” (p.7). Para la presente investigacion, la poblacién para el tema objeto
de estudio, estara conformada por los despachos de productos que se
generan en el periodo2017, en “La Bodega de bebidas ubicada en la Rivera
de Belén propiedad de la Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos,
R.L.” y seran la base para evaluar los datos obtenidos en las fuentes
primarias que sirvan de guia para recomendar o implementar el sistema de
control de inventarios basado en el método de ABC (ver Anexos 4). En el
presente estudio se tomara una poblacién aproximada de 1152despachos

de productos aproximadamente.

3.1.2.2 Muestra

Caballero (1985) define “...una muestra como un conjunto de medidas o
contadas que constituyen casi siempre una parte de la poblacion”. Para esta

investigacion se utilizar4 una muestra probabilistica.
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Berenson (1996) indica que “...una muestra probabilistica es aquella en la
gue los sujetos de la muestra se eligen sobre la base de las probabilidades
conocidas”. Para esta investigacion se definira una muestra probabilistica
de tipo aleatorio simple el cual es un procedimiento de seleccion de una
muestra por el cual todos y cada uno de los elementos de la poblacion finita
N tienen igual probabilidad de ser incluidos en la muestra.

3.1.3. Finalidad de la investigacién

Para desarrollar este trabajo de investigacion, es importante y necesario

definir una metodologia la cual consiste en lo siguiente:

¢ Definir el tipo de clientes que tiene la Bodega de la Rivera de Belén.
En el caso el cliente es interno, ya que solo intervienen funcionarios
de la Institucién tanto de El Coyol de Alajuela como la parte de
produccion de la Rivera de Belén.

e Medir el conocimiento que tienen los funcionarios de la Bodega
objeto de estudio sobre el control y manejo de los inventarios.

e Analizar los datos obtenidos o recolectados bajo las herramientas
estadisticas utilizadas, tales como: La encuesta y la entrevista

e Determinar y analizar el sistema que se adapta a las necesidades
gue tiene la bodega de la Rivera de Belén que facilite el control y
administracion de los inventarios almacenados.

e Conocer la opinidn de las personas o funcionarios que estan en
contacto con la administracion y control de inventarios para mejorar
el control interno de los activos circulantes en cuanto a su

almacenaje, distribucién y despacho.
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3.1.4. Dimensién temporal y espacial en el trabajo de investigacion

Para desarrollar este trabajo de investigacion, es importante establecer e
identificar tanto el espacio analizado como el periodo en el proceso de

investigacion.

Para este proyecto de investigacion el espacio de estudio es la Bodega de
la Rivera de Belén en la cual se almacenan productos terminados y la
materia prima. También se establece el tiempo de investigacion de este

proyecto, el periodo 2017.

3.2. METODOLOGIA PROPUESTA

Considerando que el inventario, tal como se indica en el capitulos
anteriores, constituyen un activo muy importante para las empresas en
general, por lo que su almacenamiento, control y despacho deben ser
considerados con responsabilidad e importancia, ya que el mantener en
optimas condiciones los inventarios se les puede evitar pérdidas financieras
considerables a las organizaciones, por la razén que se destinan montos o
rubros muy elevados a esta cuenta, ya que a través de ella se obtienen
ganancias por sus inversiones y, a su vez, hay que considerar de que el fin
de la produccion es satisfacer las necesidades de los consumidores para
generar beneficios financieros a la empresa; los cuales deben considerar
los costos o gastos que se incurren en los procesos de produccion en una

compafia; por lo tanto, este proyecto busca una propuesta para la

83



implementacién de un mejor control y administracion de los inventarios de
la bodega de bebidas ubicada en Belén, mediante en términos generales el

siguiente procedimiento:

e Andlisis cuidadoso de los procedimientos con los cuales son
administrados los inventarios en la Bodega de bebidas Belén objeto
de estudio.

e Reuvision literaria de los diferentes modelos de control de inventario
gue puedan ser de aplicacion a la necesidad de la administracion.

e Proponer un sistema de indicadores de control de inventario

e Evaluacion final del trabajo.

3.3. METODOLOGIA DE IMPLEMENTACION

El propésito de este proyecto de graduacion es proponer la implementacion
de un método de control de inventarios y zonificacion mediante la
clasificacion ABC de productos en la bodega de bebidas ubicada en la
Rivera de Belén, propiedad de la Cooperativa de Productores de Leche Dos
Pinos, R.L., para disminuir o eliminar las problematicas encontradas en los

procesos de recibo y despacho de productos.

Con este trabajo de investigacion se pretende conocer, analizar y describir
los procedimientos que se utilizan en la Bodega de bebidas, para
almacenar, ordenar y distribuir cada uno de los productos y materiales
ubicados en sus instalaciones con ayuda de un proceso que permita
obtener en tiempo oportuno la informacion y registros (tanto de la ubicacion

como los embalajes por tarima almacenada), para custodiar y proteger los
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inventarios almacenados adecuadamente y evitar pérdidas en productos

vencidos y de ajustes en los inventarios.

Actualmente, la bodega cuenta con el sistema SAP, pero este no permite
identificar los cddigos por embalaje de tarimas, fechas de fabricacion,
fechas de vencimiento y ubicacion del producto. Por esta razn se pretende
proponer la implementacion de un método de control de inventarios y
zonificacion mediante la clasificacion ABC, para mantener un mejor orden y

control del inventario.

Para el método de control de inventario

Se creara un documento en formato Excel llamado “inventarié consolidado
“...que contemple Cddigo, descripcion, lote, fecha de produccion, fecha de
vencimiento, ubicacién y estatus de las tarimas en el que se encuentra el
producto o materia prima, el cual se guardara en un archivo compartido,

para que la administracién tenga acceso al mismo.

También se disefiara un modelo de zonificacion a escala con el fin de
reorganizar el area de almacenamiento y asi lograr una mejor ubicacion de

los productos por familia.

Para el desarrollo de la propuesta de este proyecto de investigacion se

tomaran en cuenta las siguientes herramientas de ingenieria:

e Graficos de Control
¢ Diagrama de Pareto
¢ Diagrama de Ishikawa

e Diagrama Estructural
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e Toma de Tiempos

Con base en estas herramientas se pretende detectar las deficiencias que
se presentan actualmente en la Bodega de Bebidas de la empresa Dos

Pinos.

Para la implementacion de esta propuesta primeramente se facilitara a la
jefatura de la bodega un documento en formato Excel con las
especificaciones para registro de productos y materias primas que ingresan

y salen de la bodega.

La Jefatura de Bodega enviara el documento por medio de correo
electrénico al Departamento de Gestion de Calidad e Inocuidad por Unica
vez para Su revision, aprobacion y asignacion de coédigo para su

funcionamiento.

Cuando el documento sea aprobado y codificado se capacitara a los
colaboradores que registraran y contralaran el ingreso y salida de materia

prima y producto terminado.

Por ultimo, se creard una carpeta compartida en el servidor de la bodega
donde se guardara el archivo con acceso a la jefatura y colaboradores
encargados del registro y control de la informacion contenida en el

documento.
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Para la zonificacién de la bodega

Se disefiard un modelo de zonificacion a escala donde se muestre la
distribucion del producto terminado de acuerdo con lo establecido en la

clasificacion ABC.

Se presentard el disefio a la jefatura de la bodega para su revision,

aprobacion e implementacion.
En esta propuesta sera necesario contar con los siguientes recursos:

En el caso de la implementacion del control de inventario se requerira

equipo de cOmputo y personal capacitado.

En la zonificacion se necesitara personal capacitado y equipo tecnolégico

(equipo de computo y apiladores).

Para la implementacion de esta propuesta se realizard un plan de trabajo
gue contemple la creacién, revision y aprobacion de los modelos (Control
de inventarios y zonificacidén), capacitacion de personal en el caso de
utilizaciéon del método de control de inventarios y para la distribucién del
producto terminado se ejecutara lo establecido en el modelo de zonificacién

con base en la clasificacion ABC.
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CAPITULO IV
DIAGNOSTICO
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4.1 DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL

El manejo inadecuado de los inventarios almacenados tanto como la
adquisicién de los productos en el momento y cantidad incorrecta influyen

siempre en el aumento de costos y la disminucion de beneficios.

Actualmente, la bodega no cuenta con un sistema como tal para monitorear
o controlar el inventario adecuadamente, por un control de inventario
adecuado se estan dando rotacién y salida incorrecta de producto terminado
y materia prima que llevan a realizar ajustes de inventario o pérdidas de
materia prima por productos vencidos, lo cual genera costos internos; que,
por el tamafio de la bodega, estos costos se consideran altos por el

presupuesto interno.

Con respecto al control de inventario la bodega, esta no maneja un
procedimiento especifico, los conteos se manejan esporadicamente cuando
la administracion lo considera pertinente, no se tiene una frecuencia

establecida ni se manejan conteos ciclicos.

4.2 RECOLECCION DE DATOS

La recolecciéon de la informacién para el desarrollo de este proyecto se
realiz6 por medio de la técnica de observacion, ya que por medio de ella
puede observarse personas, fendmenos, hechos, casos, objetos, acciones
o0 situaciones, para obtener informacion necesaria para la investigacion. La
investigacion se llevo a cabo en la Bodega de Bebidas Belén, propiedad de

la empresa Dos Pinos.
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En el Cuadro 2, se muestran los tipos de Materia prima por kilogramo y

productos terminados que se almacenan en la bodega.

Cuadro 2: Materia prima y producto terminado que se almacenan en la

Etg.no adhesiva te limén
disfruta - 3 |

Etg. No adhesiva ref. disf.
supercitrus-3l

Etg.no adhesiva te frio Melo
disfruta-3l

Etg.no adhesiva te blanco
disfruta - 3 |

Funda termo.bob. Te limén
2,2l

Funda termo.bob te reduccion
aranda-2.2|

Funda termo.bob.te relajacion
500 ml

Funda termo.bob te blan.
frutal-fibra2,2l

Funda termo bob te blanco
frut/fib 500ml

Funda termo.bob.te energia
500 ml

Funda termo bob.te reduccion
arand-500mi

Funda termo.bob te limén -
500 ml

Funda termo.bob.te
melocotén-500 ml

Antimicrobiano velcorin

bodega

MATERIA PRIMA (Kg)
Tapa rosca corta 1881
verde-plug-28 mm
Sucralosa
Sorbato de potasio
Acido ascorbico
Sabor melocotén |-3069
Sabor limén n&ané&afl 1-3068
Sabor lima limén 502 142
Sabor frutal ms -156-422b
Sabor fresa sy-034-118-7
Sabor arandano 1-3070
Preforma bot. Pet

transparente-500 ml

Preforma bot. Pet
transparente-2,2 |

Preforma bot. Pettransp
disfruta - 3 |

Plastico termo embalar
botellas-500mm

Plastico termo embalar botellas -
550 mm

Plastico pale tizar autom. 20 mic
20 plg

Plastico pale tizado manual 45
cm x 457 m

Pegamento hotmelt etiqueta 3l
Mix vitaminas te relajante
Lamcartébn 1,2m x 1,0 m
(48plgx40plg)

Goma xanthan

Fibraraftiline g (orafti g)
Extracto te negro std 93
Extracto de te blanco fd 407
Esencia de te negro I-2686
Emulsion citrus su-415-160-3

Edta célcico disédico

Citrato sodio dihidratado
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MATERIA PRIMA (Kg)

Acido malico Acido citrico Benzoato sodio
Aceite zumo naranja 88-2174
PRODUCTO

Te relajacion 500 ml-botella Te energia 500 ml-botella Te blanco frutal fibra - 500 ml
botella

Te reduccién arandano -500 Te melocoton -500 ml-botella  Te limén -500 ml botella
ml botella

Te blanco frutal fibra - 2,2 | Jugo naranja -2.2 | botella Te frio limén disfruta - 3 | botella
botella
Te melocotdn -2,2 | botella Te blanco disfruta - 3 |
botella
Te limén -2,2 | botella Refresco mas citrus disfruta
31

Fuente: Informacién suministrada por la administracién de la bodega

En esta bodega se almacenan materias primas para la elaboracién de
bebidas y productos terminados como diferentes tipos de té y jugos de

naranja.

La descripcion del proceso actual para el ingreso de materia prima a bodega

y la salida al Departamento de Produccion se detalla a continuacion:

Ingreso de materia prima a bodega

e Serealiza una solicitud formal de la materia prima requerida, por medio
de un correo electronico al encargado de la bodega principal de la
empresa, ubicada en El Coyol de Alajuela.

e Se recibe la materia prima procedente del ElI Coyol, junto con el

documento “Nota de Entrega” generado por el sistema SAP.
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e Se verifica la materia prima en fisico con las especificaciones de la Nota
de Entrega (cantidad, cédigo y descripcion)

e se ingresa la informacion de la materia prima solicitada al inventario
existente por medio del sistema SAP.

e Se ingresa la materia prima a las ubicaciones fisicas de la bodega
segun corresponda, su tipo y su categoria (materia prima o material de

empaque).

En la Figura 2, se muestra el proceso correspondiente al ingreso de

materia prima a bodega.

1 l

INICIO

i . Ingreso de
licitud di Recibo de Verificacién de la . g ", Ingreso de
solicitud de Materia Prima Materia Pri informacion de Materia Prima
Materia Prima Y # Materia Prima con >

Nota de Entrega Nota de Entrega Matelrlg::ma a Bodega
al

Fuente: Autor de tesis

Salida de materia prima de bodeqga al Departamento de Produccion

e Se recibe la solicitud del Encargado de Produccion por medio del
documento Nota de entrega.

e Se alista la materia prima solicitada y se verifica con el documento.

e Se entrega la materia prima solicitada a produccion.

e Serecibe del Departamento de Produccion, la nota de entrega firmada
y se registra en el sistema SAP.
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En la figura 3, se muestra el proceso correspondiente a la salida de

materia prima de bodega al Departamento de Produccién

|

Recibo de
INICIO solicitud de
Materia Prima

Verificacion de la
Materia Prima
con Nota de
Entrega

}

}

Entrega de la

» Materia Prima con
Nota de Entrega

Recibo de Nota
de entrega
firmada

Ingreso de
informacién de
Materia Prima

al SAP

Fuente: Autor de tesis

La descripcion del proceso actual para el ingreso y salida de producto

terminado se detalla a continuacion:

Proceso actual de ingreso de producto terminado a bodega

e Se recibe el producto terminado por lotes, procedente de la planta de

produccion.

e Se identifica cada lote con un nimero de pallet

e Se ubica en el espacio disponible dentro de la bodega

e Seingresa la informacion del lote de produccién al sistema SAP
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En la Figura 4, se muestra el proceso correspondiente a la salida de materia

prima de bodega al Departamento de Produccion

INICIO

Recibo de
Producto
terminado

Identificacién del

Proceso de despacho del producto terminado

lote con Pallet

Ubicacion del
Producto Terminado
en espaciode la
bodega

Ingreso de
informacién de
lote al SAP

Fuente: Autor de tesis

Recibe la solicitud del Departamento de Planning del producto por

despachar

Se coloca en la bodega el producto a despachar

Se traslada el producto a area de anden de carga

Se genera una nota de entrega en el sistema SAP

Se carga el furgon y se despacha

En la Figura 5, se muestra el proceso correspondiente a la salida de

materia prima de bodega al Departamento de Produccion

Solicitud de
Producto

INICIO terminado a
despachar

Ubicacidn del
Producto
Terminado a
despachar

Traslado del Producto
aAreade Anden

Nota de
entrega del
generada del
Sistema SAP

Cargay
despacho del
Producto
Terminado

Fuente: Autor de tesis
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Aunque en la bodega se manejan los procesos anteriores, no se cuenta con
un control de inventario adecuadamente, por lo que se han identificados una
serie de problemas tales como: informacién incompleta, rotacion
inadecuada, caducidad de productos, personal poco capacitado o con

fatiga, que interfieren en la ejecucién de dichos procesos.

4.2.1 Procesamiento de la informacién

El presente proyecto de investigacion tiene por titulo “Propuesta de un
método de control de inventarios y zonificacién usando la clasificacion ABC
en la bodega de bebidas ubicada en la Rivera de Belén, propiedad de la
cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos, R.L. Para este proyecto
se recolecto informacion pertinente al periodo 2017.

Actualmente en la bodega se estan dando problemas en cuanto al control
del inventario ya que a pesar de que se cuenta con el sistema SAP para su
control, este no indica la ubicacion exacta, la rotacion y el estado en que se
encuentran los productos (cuarentena, liberado, retenido, control en la

rotacion, ubicacion, visibilidad y despacho).

A continuacién, se muestra informacion referente a los problemas

detectados en la bodega en el periodo 2017.
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4.2.1.1 Analisis de la materia prima vencida

En los datos internos se resume las pérdidas econdmicas en los ultimos

seis meses del ano 2017 en materia prima por €7513633,30, esto

representa un 3,53% del total de costo de materia prima, como

consecuencia de un mal control de dichos materiales. La Tabla5 muestra

informacion sobre materia prima vencida en el periodo 2017.

Tabla 5. Costos del producto vencido en el 2017

Material DESCRIPCION Cantidad (kg) \rﬁ‘;‘t’;r‘l’;' %
19000214 | Sorbato de potasio 75 ¢186328,50| 15,91%
19000675 | Sabor pifia citrus wonf [-2.337 49 ¢774322,99| 10,39%
19000774 | Mix vitaminas te relajante 9 ¢1597627,80 1,91%
19000775 | Mix vitaminas te activacion 6 ¢587081,04 1,27%
19000888 | Sabor limén n&an&afl 1-3068 1715 ¢2081606,97 | 36,37%
19000557 | Extracto te rojo 161 ¢2286.666,00 | 34,15%
Total, Materia prima Vencida 471,5 ¢7513633,30 | 100,00%

Fuente: informacion suministrada por la administraciéon
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En el grafico 3 se muestra el porcentaje que representa cada uno de los
codigos indicados en la Tabla 5.

Grafico 3. Representaciéon de los cédigos con materia prima vencida.

19000214 SORBATO

DE POTASIO ;9000675 SABOR
3% PINA CITRUS WONF

=

19000557 EXTRACTO
TE ROJO

30% 29000874 MIX

VITAMINAS TE
RELAJANTE
21%

19000775 MIX
VITAMINASTE

19000888 SABOR ACTIVACION
LIMON N&A N&A FL 8%
L-3068
28%

Fuente: Autor de tesis

4.2.1.2 Costos por ajustes de inventario

El ajuste de inventario en producto terminado se puede generar por reportes
incorrectos en los ingresos de produccion a bodega ya que en ocasiones no
concuerdan cantidad de producto indicados en los registros con la cantidad
de producto en fisico o por despachos erréneos de productos a centros de

distribucion por falta de control del inventario. Estas causas generan costos
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gue afectan el presupuesto interno de la bodega como se muestra en la

siguiente Tabla.

Tabla6: Costos en ajustes de inventario

Material Descripcion g?:::::: Fecha C:;::tge

15001703 | TE RELAJACION 500 ML-BOTELLA 1.200 23/4/2017 ¢387096,00
15001706 | TE ENERGIA 500 ML-BOTELLA -1.200 23/4/2017 #387096,00
15001325 | TE BLANCO FRUTAL FIBRA - 2.2 L BOTELLA 288 25/5/2017 ¢187009,92
15001315 | TE MELOCOTON -2.2 L BOTELLA -288 25/5/2017 162397,44
15001820 | JUGO NARANJA -2.2 L BOTELLA -288 29/6/2017 #234313,92
15001786 | TE FRIO MELOCOTON DISFRUTA - 3 L BOTELLA | -234 20/7/2017 #142761,06
15001706 | TE ENERGIA 500 ML-BOTELLA -800 23/11/2017 #253808,00
15001325 | TE BLANCO FRUTAL FIBRA - 2.2 L BOTELLA -288 23/11/2017 ¢187009,92
15001787 | TE BLANCO DISFRUTA - 3 L BOTELLA 234 23/11/2017 #140860,98

Costo total de ajuste | (¢2082353,24

Fuente: Informacién suministrada por la administracién de la bodega.

En la Tabla 6, Se muestran los ajustes de inventario de los meses de enero

a diciembre del 2017. En abril y mayo se reportan 2 ajustes por cada mes,

en junio y julio se reporta un ajuste por cada mes, en noviembre se reportan

3 ajustes, para un total de 9 ajustes de inventario del periodo 2017, los

cuales representan total de 2082353,24 de colones. En los meses de enero,

febrero, marzo y diciembre no se reportan ajustes.

98




4.2.1.3. Tiempo de atencion y despacho de furgones

Para conocer los tiempos de respuesta actuales en cada actividad del
proceso de ingreso y salida de producto terminado en la bodega de bebidas,

se realiz6 un analisis mediante el uso de un cursograma analitico.

A continuacién, se presenta el proceso actual para el ingreso y salida de
producto terminado en bodega, tomando en cuenta los tiempos de duracién

entre una actividad y otra.

Los tiempos de respuesta fueron tomados en minutos haciendo uso de un
cronémetro, para determinar la duracion de cada actividad ya que son parte

de los problemas actuales que dificultan dicho proceso.

En la Figura 3, se presenta el cursograma analitico con el detalle de cada
actividad con tiempos de duracioén en el proceso de ingreso y despacho de
producto terminada en la bodega. Ademas, los problemas que se estan

presentando actualmente y el tiempo total del proceso.

Figura 6: Cursograma Analitico del Proceso Actual de Ingreso y salida del

Producto terminado
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CURSOGRAMA ANALITICO: Proceso Actual del Ingreso y Salida del Producto Terminado

insuficientes
-Recorridos
extensos y nivel de

fatiga

Diagrama#1 Hoja#1 Fecha:03/05/2018 | Resumen
Empresa: Dos Pinos Actividad Actual Propuesto
-Atrasos en la
Objetivo: Operacion | @ ejecucion
Proponer un nuevo sistema de control de inventarios Transporte = -Personal poco
mediante una clasificacién ABC Espera | capacitado
-Falta de
Almacenar v
seguimiento de los
| g
nspeccion ] productos
Op. -Informacion
Combinada L O
incompleta
-Desorden
-Espacios

Operarios: 6

Preparado por: Edgar Fajardo

Tiempo: 89,26 minutos

_ Simbologia
Etapas Tiempo Observaciones
(Min) | @ - ] V| &
1. Recibo del producto terminado por lotes 1,35 ¥ De la planta de
produccién
2. ldentificacién cada lote con un nimero de pallet 2,45 *
3. Colocacién de los lotes en el espacio disponible ¥
6,20
dentro de la bodega
4. Ingresa la informacion del lote de produccion al 5 95
sistema SAP ' ¥
5. Ingreso y almacenamiento del Producto Terminado
g o 25,00
a las ubicaciones fisicas de la bodega 5 *
6. Recibo de la solicitud del Departamento de Planning 1,61 .
% Via Correo
del producto a despachar
6,61
7. Ubicacion del producto por despachar #*
8. Traslado del producto a area de anden de carga 14,71 %
9. Generacion de nota de entrega en el sistema SAP 4,21 "
10. Carga y despacho de furgones 28,79 *
TOTAL | 96,18
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Para identificar los tiempos de despacho del producto terminado con el fin
de encontrar la mejor distribucion dentro de la bodega se calculara el tiempo
estandar en cada de las actividades. También, se determinara el tiempo

total del despacho de producto terminado.

El proceso consiste basicamente en medir este tiempo a partir del momento
en gque se da la orden del producto por despachar hasta el momento en que

se termina de cargar el furgon.

Antes de calcular el tiempo estandar, se utilizara el disefio muestral
probabilistico descrito anteriormente por medio del muestreo aleatorio
simple mediante la férmula propuesta por Murray y Larry (2005), puesto que

se conoce el tamafio de la poblacion.

A continuacion, se muestra la formulaparadeterminar el tamafio de la

muestra conociendo el tamafio de la poblacion:

kz*p*q*N
T e2x(N—1)+k2xpxgq

n

Donde:

N: Tamafio de la poblacién

K: Valor asignado para un nivel de confianza
e: Margen de error

p: Probabilidad de éxito

g: Probabilidad de fracaso
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Para el presente proyecto de investigacion se utilizara un valor asignado (K)
de 1,65 el cual representa un nivel de confianza de 90%, por lo tanto, el
margen de error (e), sera de un 10%, la probabilidad de éxito y la

probabilidad de fracaso sera de un 50%.

- 1,652 % 0,5 * 0,5 *
Tamafio de la Muestra(n) = 012(1152 =) % 165 05205 = 64

Segun la férmula, el tamafo de la muestra serd de 64 despachos de

producto.

En la Tabla7, se muestra la toma de tiempos en minutos en cada una de las
actividades del proceso de despacho del producto, utilizando la muestra de
64 despachos de los 1152 despachos realizados en el periodo 2017.
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Tabla7: Tiempos en minutos en cada una de las actividades del proceso de despacho del producto

N°

ACTIVIDADES

TIEMPOS
OBSERVADOS
DE DESPACHO DE
PRODUCTO (MIN)
Del 13 al 16 de febrero

TIEMPOS
OBSERVADOS
DE DESPACHO DE
PRODUCTO (MIN)
Del 06 al 10 de marzo

TIEMPOS
OBSERVADOS
DE DESPACHO DE
PRODUCTO (MIN)
Del 20 al 23 de marzo

TIEMPOS
OBSERVADOS
DE DESPACHO DE
PRODUCTO (MIN)
Del 17 al 20 de abril

TIEMPOS
OBSERVADOS
DE DESPACHO DE
PRODUCTO (MIN)
Del 08 al 11 de mayo

TIEMPOS
OBSERVADOS
DE DESPACHO DE
PRODUCTO (MIN)
Del 23 al 26 de mayo

TIEMPOS
OBSERVADOS
DE DESPACHO DE
PRODUCTO (MIN)
Del 11 al 14 de junio

TIEMPOS
OBSERVADOS
DE DESPACHO DE
PRODUCTO (MIN)
Del 04 al 07 de julio

D-01 [ D-02 [ D-03 [ D-04 | D-05 [ D-06 [ D-07 [ D-08 | D-09 | D-10 [ D-11 [ D-12 | D-13 [ D-14 | D15 [ D-16 | D-17 [ D-18 [ D-19 [ D-20 | D-21 [ D-22 [ D-23 | D-24 | D-25 [ D-26 [ D-27 [ D-28 | D-29 [ D-30 [ D-31 [ D-32
 |Recibo dela solicitud del Departamento de PIaning | » 11 | o je 1 1 60 | 145 | 210 | 2,43 | 1,55 | 1.43 | 2,15 | 245 | 1.53 | 1.46 | 2,14 | 2.45 | 155 | 1,46 | 154 | 234 | 155 | 143 | 215 | 243 | 1,50 | 1.46 | 2,13 | 2.45 | 150 | 1.43 | 215 | 2.43 | 155 | 1.0
del producto a despachar
2 |Ubicacion del producto a despachar 7,55 8,02 | 7,15 | 8,41 | 7,35 | 8,05 | 7,05 | 8,43 | 1,25 | 8,00 | 7,00 | 831 | 7,54 | 8,05 | 7,15 | 7,46 | 7,52 | 8,05 | 7,15 | 8,46 | 7,55 | 8,05 | 7,15 | 8,46 | 7,55 | 8,05 | 7,15 | 8.36 | 7,50 | 8,05 | 7,11 | 7,43
3 [Traslado del producto a area de anden de carga | 18,35]17,15(17,50{ 15.45| 18,30[ 17,10] 17,12] 16,08[ 18,20{ 17,11 | 17,50{ 15,49{ 18,20[ 17,15| 17,50 15,45 18, 10( 17,15( 17.50[ 16,50| 18,35 | 17, 10] 17,40] 16,37{ 18,35 17,15[ 17,50 16,45 18,30] 17, 10{ 17,30{ 16,40
4 |Generacion de nota de entrega en el sistema SAP | 5 39 | 447 | 5,01 | 5,23 5,30 | 4,55 | 5,05 | 5,25 | 5,28 | 4,25 | 5,01 | 5,25 | 5,28 | 4,28 | 5,05 | 5,20 | 5,29 | 4,25 | 5,02 | 5,25 | 5,22 | 430 | 5,05 | 5,21 | 5,20 | 4,55 | 5,01 | 5.23 | 5,30 | 4,25 | 5,05 | 5,25
5 |Cargay despacho de furgones 16,55 16,59| 15,41|16,59| 16,60| 17,50| 16,45 17,49| 16,58 17,50 | 16, 50| 16,45] 16,50{ 17,48 | 16,40| 17,44 15, 50| 17,50| 16,45| 15,45| 16,30 17,51 | 16,46 | 17,41 16,55 | 17,52| 16,41 | 17,42 16,40 17,50] 16,45 17,50
TIEMPOS TIEMPOS TIEMPOS TIEMPOS

WS UL UL OBSERVADOS WS OBSERVADOS OBSERVADOS OBSERVADOS

UaEhings Uazhings UaEiings DE DESPACHO DE UEahings DEDESPACHODE | DEDESPACHODE | DEDESPACHO DE

N° ACTIVIDADES DAL EOINE | DERSHEODE ) WERSHEAONE - peasey, (MIN) DEDESPACHODE | pennicro (MIN) PRODUCTO (MIN) PRODUCTO (MIN)

PRODUCTO (MIN) PRODUCTO (MIN) PRODUCTO (MIN) N PRODUCTO (MIN) Dy . Al

Del 17al 20 de julio | Del08al 11 de julio | Del 21 al 24 de agosto . Del 17 al 20 de octubre . . .
setiembre noviembre noviembre diciembre
D-33 | D-34 | D-35 | D-36 | D-37 | D-38 | D-39 | D-40 | D-41 | D-42 | D-43 | D-44 | D-45 | D-46 | D-47 | D-48 | D-49 | D-50 | D-51 | D-52 | D-53 | D-54 | D-55 | D-56 | D-57 | D-58 | D-59 | D-60 | D-61 | D-62 | D-63 | D-64
1 |Recibo de a solicitud del Departamento de PIaning |, e |1 je |13 |1 99| 195 | 145 | 1,38 | 120 | 156 | 200 [ 139 | 1.26 | 136 | 143 | 150 [ 123 | 1.35 | 118 | 144 | 124 | 215 | 143 | 138 125 | 1.56 | 1.5 | 139 | 125 | 137 | 1.45 | 1.1 | 123
del producto a despachar

2. |Ubicacion del producto a despachar 129|801 | 7,12 1,08|1,28 | 2,05 | 1,45 | 1,46 | 1,40 | 2,05 | 1,55 | 1,08 | 1,25 | 1,05 | 2,15 | 1,17 | 3,26 | 1,05 | 1,45 | 1,08 | 1,25 | 2,05 | 3,11 | 1,13{3,72 | 2,01 | 152 | 1,40 | 2,10 | 1,05 | 2,15 | 8,46
3 |Traslado del producto a &rea de anden de carga~ |12,0117,11(12,50{12,49(12,00{12,55|12,2913,15|12,18|13,15(12,50{ 12,45(11,35(13,10| 12,25| 12,45 11,93 12,57 14,50{ 12,55 11,35[ 13,10| 12,25| 12,45 | 11,40| 13,20 13,50{ 13,40| 11,38 | 12,55 | 12,57 | 16,45
4 |Generacion de nota de entrega en el sistema SAP |5 00 | 495 | 358 | 5,05 | 5,19 | 428 | 401 |50 | 5,18 | 425 | 402 | 425|519 | 435 | 362 | 429|518 | 425|359 |523 |52 | 425 | 401|525 | 521 | 425|358 | 425|518 | 435|358 |520
5 |Cargay despacho de furgones 12,55(17,50{14,42|13,25) 12,55 14,48| 14,05| 14,04 12,58 14,05 | 14,45| 13,45|12,45| 14,51 | 16,46 | 13,41| 13,16 14,12 | 14,41 13,42| 12,45 14,50 | 13,55| 13,25| 12,47| 14,50 14,42 | 13,25| 12,55 14,05 14,40 13,44

Fuente: Autor de Tesis
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Una vez que se realizan las 64 tomas de tiempo, se estimara el tiempo
pesimista en cada una de las actividades. Mendoza (1977) afirma: “El
tiempo pesimista es el maximo tiempo que se requeriria para una actividad
en caso de que se entorpezca el curso oportuno de los factores o elementos

que se requieren para su realizacion”. (Pag. 16).

En la Tabla 8, se muestran los tiempos maximos de duracién denominado

tiempo pesimista.

Tabla 8: Tiempo Maximo observado “pesimista”

TIEMPOS
OBSERVADOS
"PESIMISTA"
N° ACTIVIDADES (TIEMPO MAXIMO)

1 Recibo de la solicitud del Departamento de Planning del 215 | 2,45 | 1.55 | 1.46
producto a despachar

2 |Ubicacién del producto a despachar 7,55 (8,05 (7,15 | 8,46

3 |[Traslado del producto a area de anden de carga 18,35(17,15(17,50( 16,50

4 |Generacion de nota de entrega en el sistema SAP 530 | 4,55 | 5,05 | 5,25

5 |Cargay despacho de furgones 16,60(17,52(16,50(17,50

Fuente: Autor de Tesis

Cabe mencionar que para este estudio se determinaran los tiempos
maximos de duracién “pesimistas” en cada actividad que se denominaran
tiempos observados, porque se realizan cuatro despachos de productos
diariamente, de los cuales se elegird un despacho por dia para la toma de
tiempos en las fechas determinadas en la Tabla 7. También, se calculara el
tiempo promedio de los tiempos observados en cada actividad. Ademas, se
determinara el porcentaje de valoracion (tomando en cuenta el desempefio

del colaborador) en cada actividad y se calculara el tiempo basico de cada
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actividad. Seguidamente, se determinara el valor del suplemento, mediante
la multiplicacién del tiempo bésico por el porcentaje de suplemento
(calculado mediante el suplemento de descanso como fatiga y necesidades
personales, y otros suplementos por contingencias o eventualidades).
Posteriormente, se establecerd el tiempo estdndar de cada actividad
mediante la suma del tiempo bésico y el valor de suplemento. Por dltimo, se
calcula el tiempo total del proceso de despacho del producto terminado por

medio de la suma del tiempo estandar de cada actividad.

En la Tabla 9, se muestra el calculo de los tiempos observados, el tiempo
promedio, el porcentaje de valoracién, el tiempo basico, el valor y porcentaje
del factor suplemento, el tiempo estandar de cada actividad y el tiempo total

del proceso de despacho de producto terminado.

Tabla 9: Tiempo del proceso actual en la ubicacion y carga del producto

terminado
TIEMPOS
OBSERVADOS -
TIEMPO |VALORACION| TIEMPO TIEMPO
N° ACTIVIDADE . PLEMENT!
¢ S (MIN) PROMEDIO (% BASICO SU 08 ESTANDAR
TL| T2 (13| T4
Recibo de la solicitud del Departamento d
g | pocote & SORTLACE Hepatamenio e 1, 1615 45(1,55(1.46| 1,90 75 143 0,19 161
Planning del producto a despachar
2 | Ubicacion del producto a despachar 7,5518,0517,15|8,46] 7,80 75 5,85 0,76 6,61
3 | Traslado del producto a &rea de anden de carga  |18,4|17,2|17,5[16,5| 17,36 75 13,02 1,69 14,71
4 | Generacion de nota de entrega en el sistema SAP | 5,3 |4,25(5,05]5,25 4,96 75 3,72 0,48 421
5 | Cargay despacho de furgones 16,6|17,5|16,5[17,5| 16,99 150 25,48 331 28,79
TIEMPO DEL PROCESO (Minutos) [ 55,94

%de Suplemento

13%

Fuente: Autor de tesis
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Actualmente, el tiempo estandar en el proceso de un despacho por furgon
es de 55,94 minutos, como se muestra en la Tabla9, porque no puede
identificarse de inmediato, la ubicacién exacta del producto terminado en la
bodega. Al presentar tiempos extensos de duracion en este proceso se
incurre en pagos de hasta 10 horas extras por semana, con un costo de

¢3015 por hora extra.

4.2.1.4 Diagrama Causa — Efecto.

Con el propdsito de identificar los principales problemas que se presentan
en el proceso se utilizo la herramienta del Diagrama causa- efecto, ya que
es una herramienta de analisis que puede utilizarse para categorizar las
causas potenciales de un problema de manera ordenada y para analizar lo

gue sucede realmente con un proceso.

En la Figura 7 se presenta el diagrama causa-efecto que muestra los

problemas identificados en tecnologia, productos, métodos y mano de obra.
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Figura 7: Diagrama Causa-Efecto en la bodega

Informacion
incomplet:

PRODUCTOS

Rotacién
inadecuada

Deficiencia en el

control de existencias Vislblidad del
) Producto o Material Caducidad el
No existe un mapeo S otucto
del inventario dentro
de la bodega
$  Control de inventario
Visibiidad de Personal poco
inventario capacitado ——— %

Organizacion en el
almacenamiento

empoderamiento en
toma de decisiones

Capacidad de respuesta
al cliente interno

Recorrido /Nivel de

MANO DE OBRA

Fuente: Autor de tesis

Segun el diagrama de Causa-Efecto, los problemas que se presentan en la

ejecucion de los procesos de la bodega son los siguientes:

v Productos

Rotacion inadecuada: Se estan dando por falta de controles en
ubicaciones y seguimiento de los productos terminados y materiales

gue ingresan y salen de la bodega.

Caducidad del producto: se esta presentando por deficiencias en

la rotacion del material/producto o por exceso en inventario de
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materia prima. Tal es el caso de la materia prima vencida detectada
en el periodo 2017, la cual representa un 3,53% del total de

existencia en materia prima en bodega.

Visibilidad del producto o material: actualmente no existe un
control del minimo de inventario de materia prima que se deba
manejar en la bodega ni un plan de alerta a los involucrados, en este
caso la planta y el area de Planning debe parar su proceso para no

afectar la produccion.

Mano de obra

Personal poco capacitado: el personal que se encarga de llevar el
control de inventario es el mismo personal contratado como operador
de montacargas, los mismos no fueron capacitados para llevar
controles e indicadores de inventarios, por lo tanto, desconocen cual
es el minimo inventario que se debe manejar.

Empoderamiento en toma de decisiones: por su falta de
capacitacion el personal no esta enterado en que debe hacer para
dar seguimiento a los materiales y cuando dar aviso a los interesados
para no afectar la operacion.

Recorrido y nivel de fatiga: debido principalmente a los recorridos
de la bodega a la hora de buscar el producto terminado para sus

despachos y busca de ubicaciones para su almacenamiento.

Tecnologia
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e Informacion incompleta: en la bodega se cuenta con el sistema
SAP, pero este Unicamente proporciona cantidad de producto
existente en bodega. (Ver Anexo 2)

e Deficiencia en el control de existencias: algunos inventarios
fisicos realizados no coinciden con el tedrico de SAP, tampoco se
maneja algun tipo de indicador.

e No existe un mapeo del inventario dentro de la bodega: no se
registra los movimientos de inventari6 o algun control que alerte
sobre el bajo inventario para solicitar mas productos de ser

necesario.

v' Método

Capacidad de respuesta al cliente interno: la ubicacion del producto o
material es lenta ya que se desconoce con exactitud su ubicacion para el
despacho a la hora que se necesita. Por esta razén, también se incurre en

pago de horas extras.

Organizacioén en el almacenamiento: los productos terminados no tienen
ubicacion o punto de referencia y no hay un indicador que muestre el estatus
de la bodega en cuanto a espacios ocupados y espacios disponibles para

el almacenamiento del producto.

Visibilidad del inventario: en el caso de materia prima que es la base del
plan de produccién no se le da seguimiento a la necesidad de acuerdo con
el plan de produccion semanalmente un indicador que me alerte que algun

material esta bajo de inventario.

4.2.1.5 Andlisis estructural
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El analisis estructural es un método el cual permite examinar las variables
del objeto de estudio como un sistema donde cada elemento guarda una
relacion de interdependencia, este analisis estructural de motricidad vy
dependencia permite encontrar variables claves o influyentes que deben ser
examinadas con prioridad, ya que cualquier modificacién que en ella ocurra

tendr& repercusiones en todo el sistema.(Fernandez, pag. 156)

Con el propoésito de detectar las fallas en el sistema de almacenamiento y
control de inventarios de la Bodega de Bebidas llevo a cabo la siguiente

metodologia:

v Identificaciéon de las causas-variables
Con la colaboracion del personal que labora en la bodega de bebidas, se
identificaron las posibles causas-variables que interfieren en el proceso de

almacenamiento de materia prima y producto terminado.

Las causas-variables detectadas son las siguientes:

e Desorden e Pérdidas o malos

e Conteos de producto o despachos de Producto
material o material

e Suficiente espacio para e Concordancia entre
el alisto de pedidos SAP y el fisico

e Suficiente espacio para e Control de inventario
el almacenamiento e Espacio sobre

utilizados
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e Ubicacion de producto e Mercancia obsoleta o

y material vencida
e Quiebres de inventario e Recorridos
e Rotacion de inventario e Nivel 6ptimo de
inventario

v Determinacion de los indicadores sobre las variables

Se elabor6 una Tabla con un nivel de influencia (fuerte, mediana, débil, nula)
y se asigno un valor a cada nivel, para definir la puntuacién que se asignara

a cada causa-variables detectadas.

En la Tablal0, se muestra el nivel de influencia y el valor asignado a cada

nivel.

Tabla 10: Nivel de Influencia y valor asignado por nivel

INFLUENCIA| VALOR

Fuerte
Mediana
Débil
Nula

Ol |IN|W

Fuente: Autor de tesis
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v Ponderacion de las relaciones entre variables

La ponderacion se realizé con el aporte de la Jefatura de la Bodega,
mediante una matriz de analisis estructural en donde se identifican las
causas-variables y el valor de la influencia que se determiné en las mismas
(ver Tablal0).

La influencia es fuerte (con un valor de 3 puntos), cuando la relacién entre
dos variables esta muy relacionada una de la otra, afectando directamente
la operacion, mientras que la influencia media (con valor de 2 puntos), se
da cuando la relacion entre dos variables tiene una afectacién menor a la
fuerte. El débil (con valor de 1 punto) la influencia entre dos variables es
muy bajo para que afecta la operacién, y valor nulo, entre las variables no

hay influencia entre variables que afecte la operacion.

En la Tabla 11, se observa el resultado de la puntuacion en cuanto a
motricidad de las variables estudiadas dando como resultado 7 variables
causa en las que se debe trabajar para llevar a cabo una propuesta viable
de mejoramiento de almacenamiento y control de inventarios para la

bodega.
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Tablall: Matriz de anélisis estructural o de relaciéon de variables

FALLAS EN EL SISTEMA DE ALMACENAMIENTO Y CONTROL DE INVENTARIO BODEGA DE BEBIDAS

CAUSA |Causas - variables a considerar 1 2 |34 |56 |7 |8 |9 |10]|11]12]|]13)]14 Puntos %
1 Desorden 3 3 3 0 3 1 3 2 0 0 0 0 3 21 9%
2 Conteos de producto o material 3 3|3 | 3|22 |3 ]|2]2|3|3]|1]|0 30 12%
3 Suficiente espacio para el alisto de pedidos 1 0 o2 |00 |20 |0]0]|1]|3]|2 11 4%
4 Suficiente espacio para el almacenamiento . 3 3 2 o|1]|]0|3]2|0|0|0]|0]|0O 14 6%

Perdidas o malos despachos de Producto o
5 material 3 0 1 2 2 2 1 0 0 0 0 0 0 11 4%
6 Concordancia entre SAP y el fisico 3 3 3]0 2 03|10 2]0]|0]|1 18 7%
7 Control de inventario 3 2 2 01|13 22|22 |1]0]|3 10%
8 |Espacio sobreutilizados 3 [ 33]3f3a]2]o 1a2]alal1]2 1%
9 Ubicacion de producto y material 2 3 3|2 1]3|2]3 0| 3|22 |0 11%
10 |Quiebres de inventario 0 3 l1j1]3jojojz2]0 o000 10 4%
11  |Rotacion de inventario 1 3 o|joj2|1joj2]2]n0 2|1 0]0 13 5%
12 |Mercancia obsoleta o vencida 2 o lojojojo|l2]0|0]0]|2 0|3 9 4%
13 Recorridos 0 2 1 0 0 2 0 2 2 0 0 0 0 9 4%
14 Nivel optimo de inventario 3 3 2|03 2]|3|3|1|o0o|0|2]|0C0

Dependencia 27 2 | 4|15 2021|1229 15(6 |14]14] 7|14 246 100%

% 11% | 11% |10% | 6% | 8% | 9% | 5% |12%| 6% | 2% | 6% | 6% | 3% | 6% 100%

Fuente: Autor de tesis con informacion de la administracion

Los valores en color rojo son los valores que se encuentran en el primer

Cuadrante del Grafico 4 conocido como zona de poder y es donde se

encuentran todas las variables determinantes, las cuales ejercen gran

influencia sobre las demas (alta motricidad), es decir, que cualquier cambio

gue se haga sobre ella repercutira, sobre todo, el sistema.

También, se muestran los valores en color naranja que corresponden a las

variables que estan ubicadas en el segundo cuadrante, conocida como la

zona de conflicto, en esta zona se encuentran las variables distribuidor, las

cuales corresponden a variables que son al mismo tiempo muy influyentes

y muy dependientes, son factores de inestabilidad, puesto que cualquier

accion sobre ellas tienen consecuencias sobre las otras variables.
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Grafica 4: Clasificacién de las variables por sus relaciones directas.
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Fuente: Autor de tesis

Con base en el analisis estructural realizado, las variables que deben ser

atacadas y consideradas en el desarrollo de la propuesta de mejora del

sistema almacenamiento y control de inventarios para la Bodega de Bebidas

son.

e Ubicacion del producto, porque representa una motricidad Alta de 26

puntos y una dependencia Baja de 15 puntos.

e Control de inventario, porque representa una motricidad Alta de 24

puntos y una dependencia Baja de 12 puntos
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e Nivel 6ptimo de inventario en el caso de materia prima debido a que
representa una motricidad Alta de 22 puntos y una dependencia Baja
de 14 puntos

e Conteo del producto o material (inventarios) debido a que
representa una motricidad Alta de 30 puntos y una dependencia Alta de
28 puntos

e Espacio sobre utilizado, porque representa una motricidad Alta de 28
puntos y una dependencia Alta de 29 puntos

e Desorden, porque representa una motricidad Alta de 21 puntos y una
dependencia Alta de 27 puntos

e Concordancia entre SAP y el fisico, porque representa una

motricidad Alta de 18 puntos y una dependencia Alta de 21 puntos

4.2.1.6 Registro de entradas y salidas de la materia prima

En la Tablal2, se realiza un analisis de movimientos de entradas contra
solicitud de materiales por parte de planta en los ultimos 6 meses del afio
2017, se comprueba que muestran variabilidad con porcentajes
considerables, algunos con mayor demanda de despacho en comparacion
con las entradas y otros con entradas muy altas en comparacion con la
demanda para la planta, lo cual demuestra un descontrol en el calculo de
los materiales, poniendo en riesgo la planificacion diaria de produccion.

Dado el faltante de este material a la hora de programar produccion se tiene
que recurrir a traslados improvisados con la materia prima o cambio de

programas ya planificados.
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Tablal2: Datos de porcentaje faltante en materia prima granel

19000015 | CITRATO SODIO DIHIDRATADO 1500 | 1600 6%
19000081 |ACIDO MALICO 725 650 0%
19000090 |ACIDO ASCORBICO 675 700 4%
19000096 | GOMA XANTHAN 300 275 0%
19000111 |ACIDO CIiTRICO 10775 | 11775 8%
19000143 | BENZOATO SODIO 1075 975 0%
19000214 | SORBATO DE POTASIO 3100 | 1100 0%
19000410 | SUCRALOSA 235 237 1%
19000419 |FIBRA RAFTILINE GR (ORAFTI GR) 5500 | 5175 0%
19000554 | CARNIPURE TARTRATE 350 450 22%
19000556 |EXTRACTO FRUTAS 165 225 27%
19000557 |EXTRACTO TE ROJO 650 350 0%
19000763 | EXTRACTO DE TE BLANCO FD 407 340 400 15%
19000767 |EXTRACTO TE NEGRO STD 93 3525 | 3150 0%
19000774 | MIX VITAMINAS TE RELAJANTE 315 130 0%
19000775 |MIX VITAMINAS TE ACTIVACION 220 120 0%

Fuente: Autor de la tesis con informacién dada por la administracion de la bodega de
Bebidas

En el Grafico 5 puede apreciarse mejor la representacion de cada uno de
los materiales en la Tabla 9 con respecto a las entradas versus salidas y el

porcentaje de material faltante.
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Grafico5: Representacion de entradas y salidas, y porcentaje de faltante de

materia primas granel

B Entrada W Salida s MP faltante

Fuente: Autor de Tesis

En el Gréfico5, se muestra que los materiales que presentan un porcentaje
de faltante son: el Citrato de Sodio Dihidratado con un 6%, el Acido
Ascorbico con un 4%, el Acido Citrico con un 8% el Carnipure Tartrate con
un 22%, el extracto de frutas con un 27% vy el extracto de té blanco FD 407

con un 15%.
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Enla Tablal3, los materiales de saborizantes como los anteriores presentan
descontrol en lo requerido mensualmente contra lo que necesita la planta
para cumplir con su programa, inclusive algunos materiales como el sabor

pifia citrus presentan exceso de inventario.

Tabla 13: Datos entradas versus salidas y porcentaje faltante de materia

prima saborizantes

19000440 SABOR FRUTAL MS -156-422B 800 740 0%
19000524 SABOR LIMA LIMON 502 142 750 800 6%
19000637 | SABOR TE BLANCO OF-579-174-0 620 720 14%
19000638 SABOR FRESA SY-034-118-7 580 680 15%
19000808 SABOR MELOCOTON L-3069 622 622 0%
19000810 SABOR ARANDANO L-3070 1024 1357 25%
19000888 | SABOR LIMON N&A N&A FL L-3068 | 1200 611 0%
19000999 | EMULSION CITRUS SU-415-160-3 4 800 4100 0%

Fuente: Autor de la tesis con informacion dada por la administracion de la bodega de
bebidas
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Fuente: Autor de Tesis

En el Gréafico 6, se muestra que el material con mayor porcentaje de faltante
es el sabor frutal con un 6%, seguido del sabor te blanco con un 14%, el

sabor a fresa con un 15% y el sabor a arandano con un 25%

Una vez detectada toda la problemética que se menciona en este capitulo
se procede a buscar las soluciones necesarias, las cuales seran abordadas

en el capitulo VI.
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CAPITULO V
DISENO Y DESARROLLO DEL PROYECTO
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5.1 DESCRIPCION DE LA PROPUESTA

Tomando en cuenta la informacién suministrada en el capitulo IV y con base

al objetivo especifico 1, en el cual se requiere el analisis del proceso de

control del inventario y la gestion para el almacenamiento actual de

productos en la bodega de bebidas en Belén, se elaborara un plan de

reorganizacion del proceso productivo de la bodega, para brindar una

propuesta que contribuya a mejorar el sistema de control de inventarios y a

reducir tiempos en despachos del producto terminado.

Para erradicar los problemas identificados por medio del Diagrama causa-

efecto se propone lo siguiente:

v Productos

Rotacion inadecuada: Realizar controles en ubicaciones vy
seguimiento de los productos terminados de acuerdo con la
zonificacion (ver Figura 8) y materiales que ingresan y salen de la

bodega, utilizando la clasificacion ABC (ver Tabla 12).

Caducidad del producto: Identificar la fecha de fabricacion vy
caducidad de la materia prima y llevar un control de las fechas de

vencimiento de los productos.

Visibilidad del producto o material: Se establecera un control de
inventarios de materia prima. También, se realizara la clasificacion
de los productos mediante el método de clasificacion ABC. Ademas,
se disefiar4 un modelo para establecer la zonificacién de la bodega
y asi asignar la ubicacién de los productos, esto para dar una mejor
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fluidez a la operacion de ubicacién en el momento de ejecutar la

carga despacho de estos.

Mano de obra

Personal poco capacitado: Brindar capacitaciéon al personal en
cuanto a control de inventarios.

Empoderamiento en toma de decisiones: Facilitar una
herramienta y concienciar al personal sobre los beneficios de su
implementacion, para dar seguimiento a los materiales y alertar a los
interesados para no afectar la operacion.

Recorrido y nivel de fatiga: Identificar las ubicaciones de los

productos terminados de acuerdo con la zonificacion (ver Figura 3)

Tecnologia

Informacion incompleta: Facilitar una herramienta que brinde la
informacion referente a ubicacion exacta, la rotacion y el estado en
gue se encuentran los productos (cuarentena, liberado, retenido,
control en la rotacién, ubicacion, visibilidad y despacho) (Ver Tabla
15)

Deficiencia en el control de existencias: Identificar los productos
y las cantidades detectadas fisicamente que no coinciden con el
tedrico de SAP, elaborar una lista y darle seguimiento de manera que
pueda cerrar esa brecha. También, llevar un indicador sobre la
coincidencia del inventario donde la forma de célculo sea (Inventario
Fisico / Inventario en Sistema) *100 y determinar una meta, por

ejemplo, que su coincidencia sea >95%
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e No existe un mapeo del inventario dentro de la bodega: Con la
implementacién del control de inventario por medio de la clasificacion
ABC, podran registrarse los movimientos de inventario y se

conocerdan los tipos de producto con mayor demanda.

v' Método

e Organizacion en el almacenamiento y capacidad de respuesta al
cliente interno: Se realizara una reorganizacion en la Bodega de
Bebidas de manera que los articulos de Tipo A se ubicaran en las
zonas mas alcanzables y mas transitadas de la bodega, del mismo
modo los articulos de categoria B y C estaran colocados en las zonas

menos accesibles, porque su necesidad de disponibilidad es menor.

= Visibilidad del inventario: Determinar un inventario por medio de la
planificacion de materia prima tomando en cuenta el stock de

seguridad, el cual debe estar en un nivel de 99,9%.

Una vez propuestas las soluciones a los problemas identificados y
analizados por medio del Diagrama causa-efecto, se procede a brindar los
detalles de la propuesta con el fin de mejorar el sistema de control de
inventarios mediante la implementacién de un sistema de clasificacién ABC,
optimizar la ubicaciébn de los productos mediante el disefio e
implementacion de zonificacion del producto, Mejorar los tiempos de la
ubicacion y despacho de producto terminado, determinar el porcentaje de
utilizacién de la bodega (en cuanto a espacios ocupados y espacios
disponibles para la colocacion de los productos) y controlar el inventario de

producto terminado y materia prima que ingresa y sale de la bodega.
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A continuacién, se muestran los detalles de la propuesta:

= Creacion e implementacion de un Sistema de Clasificacion ABC

Basada en la informacion obtenida del analisis estructural establecido en el
diagndstico, pretende proponerse un nuevo sistema de control de
inventarios mediante la clasificacibon ABC de los productos con el fin de
eliminar los problemas relacionados con la ubicacion del producto, Control
de inventario, Nivel éptimo de inventario en el caso de materia prima,
Conteo del producto o material (inventarios), espacio sobre utilizado,

desorden, y concordancia entre el inventario fisico y el sistema SAP.

Para el sistema de clasificacion ABC se tomara en cuenta el producto
terminado y crear una zonificacién del producto para mejorar los tiempos de
carga y despacho de camiones.

En esta clasificacion se contemplan los productos con mayor salida de
bodega, segun este criterio se tiene la Curva ABC de los productos
terminados que mas se mueven a solicitud de nuestros clientes internos por
la demanda solicitada. En la Tabla 14, se representan los intervalos para

cada categoria de la curva:

Tablal4: Intervalos que identifican los productos de acuerdo con la

importancia en su categoria ABC.

Analisis ABC
Participacion estimada Clasificacion
0% - 80% A
81% - 95% B
96% - 100% C
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Enla Tabla 15, se muestran la clasificacion ABC de acuerdo con las salidas

de producto terminado.

Tablal5: Categorias de importancia de acuerdo con la frecuencia de

salidas del producto terminado

CLASIFICACION A, B, C.

HROLLSIS CA('EIJEISD.SAD PARTICOI/OPACION ACUMOL/j’LADO CLASI,L:IIBC(':ACION
JUGO NARANJA -2.2 L BOTELLA 730346 20% 20% A
TE BLANCO DISFRUTA - 3 L BOTELLA 688291 18% 38% A
TE FRIO MELOCOTON DISFRUTA -3 L BOTELLA 397943 11% 49% A
TE BLANCO FRUTAL FIBRA -2.2 L BOTELLA 297956 8% 57% A
TE MELOCOTON -2.2 L BOTELLA 265290 7% 64% A
TE MELOCOTON -500 ML BOTELLA 207209 6% 69% A
TE REDUCCION ARANDANO -500 ML BOTELLA 193313 5% 74% A
TE BLANCO FRUTAL FIBRA - 500 ML BOTELLA 192117 5% 79% A
TE LIMON -2.2 L BOTELLA 156037 4% 84% B
REFRESCO MAS CITRUS DISFRUTA -3 L 150666 4% 88% B
TE FRIO LIMON DISFRUTA - 3L BOTELLA 147705 4% 92% B
TE LIMON -500 ML BOTELLA 140853 4% 95% B
TE ENERGIA 500 ML-BOTELLA 118434 3% 99% C
TE RELAJACION 500 ML-BOTELLA 55439 1% 100,00% C
TOTAL | 3741599 100,00%

Fuente: Autor de tesis

En esta Tabla se resume el andlisis de los productos con mayor movimiento
en el periodo 2017. Los tipos de productos identificados con categoria A son
8, los cuales representan un 79% de participacién en salidas de inventario,
los tipos de productos clasificados dentro de la categoria B son 4, los cuales

representan un 16% de participacién en salidas de inventario y los tipos de
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productos con clasificacion C son 2, los cuales representan un 5% de

participacion en salidas de inventario.

En el Gréfico 7, se representan los tipos de productos con mayor

movimiento en el inventario.

Gréfico 7: Representacion gréfica de los productos con mayor movimiento

en el inventario de la bodega.

De acuerdo con el andlisis del grafico 7 las categorias de importancia en
producto terminado con respecto al movimiento de inventario y su
representacion en salidas quedarian en la siguiente manera:
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Categoria A:

Jugo naranja 2,2 L botella

Te blanco disfruta3l botella

Te frio melocoton disfruta3 | botella
Te blanco frutal fibra2,2 | botella
Te melocoton2,2 | botella

Te melocoton500 ml botella

Te reduccion arandano500 ml botella

N N N N N N S

Te blanco frutal fibra500 ml botella

Categoria B

v' Telimén 2.2 | botella

v Refresco mas citrus disfruta 3 |
v' Te frio limoén disfruta 3 | botella
v

Te limén 500 ml botella

Categoria C

v' Te energia 500 ml-botella

v' Te relajacion 500 ml-botella

Una vez realizada la asignacion se procedera a colocar los articulos de Tipo
A en las zonas mas alcanzables, preferiblemente en la entrada del almacén,
en la parte delantera de las estanterias, en las zonas mas transitadas de la

bodega, del mismo modo los articulos de categoria B y C que son los menos
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solicitados estaran colocados en las zonas menos accesibles, ya que la
necesidad de disponer de ellos es menor.

Con respecto a la distribucion del producto terminado en la bodega se
propone un reacomodo de acuerdo con el analisis realizado en el capitulo
anterior para una mejor localizacion y eficiencia en las cargas de los

furgones.

Logrando asi almacenar los productos con clasificacion A, los cuales tienen
49% de importancia en movimientos, seguidamente los productos de
clasificacion B con un 16% y por ultimo los productos de clasificacion C con
un 5% como se muestra en la Tabla 14. Los productos de clasificacion A,
se ubicaran en una zona mas cercana a las puertas de carga con el fin de

mejorar tiempos encarga y despacho del producto terminado.

A continuacion, se detalla la propuesta de disefio de la zonificacion apta

para la bodega para la localizacion de los productos:

e Productos con clasificacion A: Proyectara 6 lineas con los
productos que representan el mayor porcentaje de participacion se
almacenarian en la primera seccion de los pasillos A, By C ya que son
las areas mas cercanas a las puertas de carga, esto para facilitar los
desplazamientos y facilitar la ubicacidon de estos productos.

e Productos con clasificacién B: se ubicaran en la segunda seccion
de los pasillos A, B y C, debido a que presentan un menor porcentaje
de participacién en comparacién con los productos de clasificacion A,
se colocarian en linea a las puertas de carga para una fluidez mas

eficiente a la hora del proceso de ubicacién y carga.
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e Productos con clasificaciéon C: Se ubicaran en el pasillo Porque
presentan el menor porcentaje de participacion en comparacién con
los productos de clasificacion Ay B. El pasillo D esta con mas distancia
de recorrido a las puertas de carga, pero teniendo claro la clasificacion
de los productos, los colaboradores de la bodega realizaran la
operacion de ubicacion con una mejor fluidez en el momento de la

carga y despacho del producto.

» Disefio e implementacion de Zonificacion del Producto Terminado

Con respecto a la distribucion del producto terminado en la bodega se
propone implementar un reacomodo de acuerdo con el andlisis realizado en
el capitulo anterior para una mejor localizacion y mejorar la eficiencia en las

cargas de los furgones.

En la Figura 8, se muestra el modelo de la zonificacion de la Bodega de
Bebidas de la empresa Dos Pinos.
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Figura 8. Zonificacion del producto terminado de acuerdo con la

clasificaciéon ABC
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Con la ejecucion de esta propuesta se pretende:

v Lograr una rapida ubicacion de los productos que se encuentran en la

bodega.

v" Lograr un mejor orden y reduccion de tiempos de carga y despacho del

producto.

v Control del inventario para una mejor rotaciéon y prevenir problemas de

ajuste por perdidas de producto en malos despachos.

Con la propuesta en el control de producto terminado se espera mas
agilidad en la ubicacion del producto, asegurar la rotacion de este y un mejor

tiempo de cargasen la eficiencia por furgon.

Tomado en cuenta los tiempos observados de la Tabla 6, se estimé el
tiempo optimista en cada actividad. Mendoza (1977) afirma: “El tiempo
optimista es el minimo de tiempo estimado que se requiere para terminar
una actividad, si todos los factores o elementos que ocurren a su realizacion
se conjugan en calidad, cantidad y tiempo. La experiencia indica que la

probabilidad de que se cumpla es de 1%.

En la Tabla 16, se muestran el tiempo minimo de duracion en cada una de

las actividades.
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Tabla 16: Tiempo minimo “Optimista” en cada producto por despachar

NO

ACTIVIDADES

TIEMPOS

OBSERVADOS
"OPTIMISTA"
(TIEMPO MINIMO)

1 Recibo de la solicitud del Departamento de Planning del 135 | 1.18 | 1.38 | 1,23
producto a despachar

2 |Ubicacion del producto a despachar 1,25]1,05(1,45|1,08

3 |Traslado del producto a area de anden de carga 11,35|12,55(12,25(12,45

4 |Generacion de nota de entrega en el sistema SAP 5,18 | 4,25 | 3,58 | 4,25

5 |Cargay despacho de furgones 12,45|14,05]13,55|13,25

Fuente: Autor de la tesis

Con los tiempos Optimistas y Pesimistas determinados por medio de las 64

muestras, se establece el tiempo probable de que serd necesario para la

implementacion de esta propuesta. Mendoza (1977) afirma: “El tiempo

probable se obtiene de la experiencia”. (pag. 16). Es el tiempo mas factible,

requerido bajo circunstancias normales.

En la Tabla 17, se muestran los tiempos probables el calculo del tiempo

estandar, estableciendo las mismas especificaciones determinadas en la
Tabla 9.
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Tabla 17: Tiempo propuesto en el proceso de ubicacion y carga con la

implementacién de la propuesta

TIEMPOS OBSERVADOS
N ST (MIN) TIEMPO VALORACION| TIEMPO S TR TIEMPO
PROMEDIO| (%)  |BASICO ESTANDAR
| T2|T3[T4
1 Se ubica por medl|o del cont.rol propuesto el lote y ubicacion 175 | 182 | 147 (135|150 100 159 021 180
del producto terminado a hajar
2 [Se localiza en la bodega Fisicamente el lote a despachar. | 4,40 | 455 (430 477| 451 100 4,51 0,59 5,09
3 |Ubicado el lote se baja la cantidad solicitada, 14,85/14,85|14,88(14.48| 14,76 75 11,07 1,44 12,51
. Se le realiza el traslado teoricamente (se realiza el 520 440 (432|475 | ag8 75 351 046 396
documento ) a traves de Sap
5 [Se procede con la carga del furgon. 14,53|15,79]15,03|15,38| 15,18 150 2,77 2,96 25,73
TIEMPO DEL PROCESO (Minutos) 49,09
% de Suplemento 13%

Fuente: Autor de la tesis

Como se muestra en la Tabla 17, el tiempo probable del proceso diario de

carga y despacho de furgones sera de 49,09 minutos.

En la Tabla 18, se presenta un comparativo entre el tiempo actual y el

tiempo propuesto en el proceso diario de carga y despacho de furgones.

Tabla 18: Total de Tiempo Actual versus Tiempo Propuesto

TIEMPOS (MIN) CANT. DIARIA DE FURGONES |TOTAL TIEMPOS /CANT FURGONES CARGADOS
ACTUAL 55,94 4 223,76
PROPUESTO 49,09 4 19,37

Fuente: Autor de tesis.
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Gréfico 8: Comparativo en tiempos actual y propuesto de carga y
despacho de furgones.

TOTAL TIEMPOS /CANT FURGONES CARGADOS

MACTUAL ™ PROPUESTO

De acuerdo con el andlisis del grafico 8, el tiempo actual total en el proceso
de carga y despacho de furgones por dia es de 223,76 minutos, mientras
que el total de tiempo propuesto es de 196,37 minutos. Si se considera el
tiempo propuesto se estaria reduciendo el proceso diario de carga y
despacho de furgones en 27,39 minutos, por lo que el proceso seria mas
eficiente.

= Determinacion del porcentaje de utilizacién de la bodega

Como se indica en el diagrama causa-efecto, en la Bodega de Bebidas se
necesita llevar un control sobre los espacios ocupados y los espacios

disponibles, para hacer frente a la produccién (ver Anexo 3), ya que,

134




actualmente, en la Bodega no existe un orden por familia del producto
terminado que puede proporcionar la localizaciéon de esta, para una mejor

localizacion de inventario en los productos terminados.

Este control ser4 de gran ayuda para la administracion, ya que se podran
tomar decisiones inmediatas, en cuanto a la colocacion de los productos
gue ingresan a la bodega y asi lograr eficiencia en el despacho de los

pedidos.

Para llevar este control sera necesario estimar el porcentaje de utilizacion
de la bodega ya que se pretende determinar cudl es el espacio real utilizado
por las materias primas o productos terminados para asi poder llevar un
control diario de la ocupacion de la bodega, y asi poder tener visibilidad de

esta para tomar decisiones inmediatas.
El calculo de este porcentaje se determina por la siguiente formula:
Ubicaciones ocupadas con producto

Porcentaje de utilizacion = total de ubicaciones de la bodega * 100

En la Tabla 19, se muestra el control del porcentaje de utilizacién de la
bodega de bebidas, ademas se presenta el comparativo sobre espacios

disponibles versus espacios ocupados.
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Tabla 19: Control del porcentaje de utilizaciéon de la bodega. Espacios

disponibles versus espacios ocupados

Espacios Ocupados 3503 7006 85%
Espacios Disponibles 597 1194 15%
TOTAL 4100 8200 100%

En la Tabla 18, se puede apreciar que la bodega poseia 3503 espacios
ocupados que representan 7006 tarimas y 597 espacios disponibles que
representan 1194 tarimas al momento de la investigacion. Cabe mencionar

gue se colocan 2 tarimas por cada espacio.

Grafico9: Comparacion del porcentaje de utilizacion de los espacios dentro
de la Bodega de Bebidas

Fuente: Autor de Tesis

En el grafico 8, se muestra que el 85% de la bodega presentaba espacios
ocupados y el 15% representaba los espacios disponibles. Con estos

porcentajes se controla la disponibilidad de espacios para los productos que
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ingresa a la bodega con el fin de aprovechar estos espacios al maximo y
asi reducir gastos por alquileres de bodegas.

Con la implementacion de este indicador se pretende reducir los costos en
cuanto a alquiler de espacios por almacenamiento de tarimas en bodegas
externas, ya que actualmente la empresa incide en este tipo de costos (ver
Anexo 5). Tomando como ejemplo las 1194 tarimas que abarcaria el
espacio disponible en la bodega se muestra el costo que generaria la falta

de control en cuanto a su utilizacion.

Tabla20: Costos diario por alquiler de espacios por tarimas en bodegas

externas.
Cantidad de Tarimas | Costo diario por tarima COSTO TOTAL DIARIO
1194 ¢228 ©272232,00

Fuente: Autor de tesis

Como se puede apreciar en la Tabla20, es necesario implementar el
porcentaje de utilizacion de la bodega, para evitar que la empresa incurra
en costos por alquiler de espacios para tarimas con producto en bodegas

externas.

= Creacion e implementacion de un Control de Producto terminado

En cuanto a la administracion del producto terminado y materia prima se
propone llevar un control digital mediante un archivo de Excel, ya que no se
puede realizar por medio del sistema SAP, porque este solamente indica

los codigos de los lotes y cantidad total del producto existente en la bodega.

137



En el archivo de Excel se actualizara diariamente, la informacion conforme
se mueve el producto o material, en el caso del producto terminado ya sea

la salida hacia sucursales o entradas por medio de la produccién diaria.

En este archivo se llevara un mejor control, ya que no puede visualizarse
por medio del sistema SAP de la bodega. Ademas, podra analizarse la

informacion para toma de decisiones y visibilidad administrativa.
En el archivo se consideran las siguientes caracteristicas:

Ubicacioén, codigo, descripcion, cantidad por tarima, niumero de tarima
asignado, lote, fecha de produccion, fecha de vencimiento, vida util que
tiene el producto que se actualizaria solo con el cambio de fecha para llevar

el control del pronto a vencer la cual se muestra en la Tablal7.

Tabla21: Control de los productos almacenados con informacién completa.

FECHA FECHA

UBICACION n CODIGO DESCRIPCION n Cﬂ.I"-JTIDﬁ # T;QRIMH LOTI'n PRODUCCIE’ VEI‘-]CIMIEI‘-Jﬂ % VIDA UTu STATUS
B14A 15001820 | JUGO NARANIJA -2.2 L BOTELLA 288 145 32717 23/11/2017 23/03/2018 50% LIBERADO
B14A 15001820  |JUGOD NARAMIA -2.2 L BOTELLA 288 146 32717 23/11/2017 23/03/2018 90% LIBERADO
B14B 15001820  |JUGOD NARAMIA -2.2 | BOTELLA 288 147 32717 23/11/2017 23/03/2018 0% LIBERADO
B14B 15001820  |JUGOD NARAMIA -2.2 | BOTELLA 288 148 32717 23/11/2017 23,/03/2018 0% LIBERADO
B24D 15001820  |JUGOD NARAMIA -2.2 | BOTELLA 288 209 32717 23/11/2017 23/03/2018 0% LIBERADO
B24D 15001820  |JUGOD NARAMIA -2.2 | BOTELLA 288 208 32717 23/11/2017 23/03/2018 90% LIBERADO
B258 15001820  |JUGOD NARAMIA -2.2 | BOTELLA 288 174 32717 23/11/2017 23/03/2018 90% LIBERADO
B258 15001820  |JUGOD NARAMIA -2.2 | BOTELLA 288 175 32717 23/11/2017 23/03/2018 90% LIBERADO
B25C 15001820 |JUGO NARANJA -2.2 L BOTELLA 288 176 32717 23/11/2017 23/03/2018 50% LIBERADO
B25C 15001820 |JUGO NARANJA -2.2 L BOTELLA 288 177 32717 23/11/2017 23/03/2018 50% LIBERADO
B27C 15001820 |JUGO NARANJA -2.2 L BOTELLA 288 163 32717 23/11/2017 23/03/2018 50% LIBERADO
B27C 15001820 | JUGO NARANIJA -2.2 L BOTELLA 288 164 32717 23/11/2017 23/03/2018 50% LIBERADO
B27D 15001820 | JUGO NARANIJA -2.2 L BOTELLA 288 165 32717 23/11/2017 23/03/2018 50% LIBERADO
B27D 15001820 | JUGO NARANIJA -2.2 L BOTELLA 288 166 32717 23/11/2017 23/03/2018 50% LIBERADO
B28B 15001820  |JUGOD NARAMIA -2.2 L BOTELLA 288 159 32717 23/11/2017 23/03/2018 90% LIBERADO
B28B 15001820  |JUGOD NARAMIA -2.2 L BOTELLA 288 160 32717 23/11/2017 23/03/2018 90% LIBERADO
B28C 15001820  |JUGOD NARAMIA -2.2 | BOTELLA 288 161 32717 23/11/2017 23/03/2018 0% LIBERADO
B28C 15001820  |JUGOD NARAMIA -2.2 | BOTELLA 288 162 32717 23/11/2017 23/03/2018 0% LIBERADO
B29A 15001820  |JUGOD NARAMIA -2.2 | BOTELLA 288 157 32717 23/11/2017 23/03/2018 90% LIBERADO
B29A 15001820  |JUGOD NARAMIA -2.2 | BOTELLA 288 158 32717 23/11/2017 23/03/2018 90% LIBERADO
B36A 15001820 |JUGO NARANJA -2.2 L BOTELLA 288 251 33517 01/12/2017 31/03/2018 7% CUARENTENA
B36A 15001820 |JUGO NARANJA -2.2 L BOTELLA 288 252 33517 01/12/2017 31/03/2018 7% CUARENTENA
B378 15001820 | JUGO NARANIJA -2.2 L BOTELLA 288 173 32717 23/11/2017 23/03/2018 0% LIBERADO
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Ya digitados y actualizados estos datos a la hora de solicitar el area de
Planning un cédigo especifico se filtraria por lote y los datos nos van a
indicar el estatus del material, la cantidad que tenemos y la ubicacién donde
se encuentra el producto solicitado, esto generaria menos tiempo invertido
en la basqueda y alisto del mismo, minimizando el error de despachos.
(Ejemplo propuesto de ubicacién de productos mas eficientemente en la
Tabla22).

Seguidamente, considerando la teoria PEPS (Primeros en entrar, Primeros
en salir), se ubica tedricamente el producto por salir por medio del control
propuesto se filtra por codigo, lote y ubicacién, se imprime la hoja y se le
entrega al operador del montacargas para que proceda a bajar el pedido

como un tipo de hoja de alisto para posteriormente verificar la carga.

Tabla22. Control del status del producto que puede despacharse

FECHA FECHA

UEICACIONu CODI[JO DESCRIPCION ﬂ C&PJTIDIH#TARIMFH LOTE SRODUCE lﬂ ‘JENCIMIEN“ % VIDA UTH STATUS
878D 15001820 |JUGO NARANIA-2.2 LBOTELLA 71 U7 | UAYNG| 17/03/2018) 8% |LIBERADO
878D 15001820 |JUGO NARANIA-2.2 LBOTELLA B 7 U7 | UAYNG|) 17/3/2018) 8% |LIBERADO
BB4A 15001820 |JUGO NARANIA-2.2 LBOTELLA B 9 U7 | UAYNG|) 17/3/2018) 8% |LIBERADO
BB4A 15001820 |JUGO NARANIA-2.2 LBOTELLA i U7 | UAYNG|) 17/3/2018) 8% |LIBERADO
89D 15001820 |JUGO NARANIA-2.2 LBOTELLA B % U7 | UAYNG|) 17/3/2018) 8% |LIBERADO
89D 15001820 |JUGO NARANIA-2.2 LBOTELLA 8] 10 | 37 | i1y 17/03/:018 85%  |LIBERADO

Fuente: Autor de la Tesis
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En la Tabla 23, se muestra el control de las ubicaciones de los productos
con numero de ubicacién, codigo del producto, descripcion del producto,
cantidad del producto en inventario, nUmero de tarima, niumero de lote y el

espacio para comentario sobre el nimero de viaje.

Tabla23: Control de ubicacion de productos para alisto de pedido

UBICACION

CoDIGOo DESCRIPCION CANTIDAD HTARIMA COMENTARIO

ASTA 15000194 JUGOD NARAMIA -2 2 | BOTELLA 288 PO553850 32517 Viaje#l
ABBA 15000194 JUGO NARANIA -2.2 L BOTELLA 288 POS53938 32517 Viajetl
ABBA 15000194 JUGO NARAMIA -2.2 L BOTELLA 288 POS553905 32517 Viaje#l
ABTA 15000194 JUGO NARAMIA -2 2 L BOTELLA 288 PO553885 32517 Viaje#l
ABTA 15000194 JUGO NARANIA -2.2 L BOTELLA 288 POSS53849 32517 Viaje#l
ABBA 15000194 JUGOD NARAMIA -2 2 | BOTELLA 288 PO553897 32517 Viaje#l
ABBA 15000194 JUGO NARANIA -2.2 L BOTELLA 288 POS53856 32517 Viajetl
ABIA 15000194 JUGO NARAMIA -2.2 L BOTELLA 288 PO553919 32517 Viaje#l
ABIA 15000194 JUGO NARAMIA -2 2 L BOTELLA 288 PO553918 32517 Viaje#l
ATOA 15000194 JUGO NARANIA -2.2 L BOTELLA 288 POS53927 32517 Viaje#l
ATOA 15000194 JUGOD NARAMIA -2 2 | BOTELLA 288 PO553824 32517 Viaje#l
B6ED 15000194 JUGO NARANIA -2.2 L BOTELLA 288 POS53823 32517 Viajetl
BETC 15000194 JUGO NARAMIA -2.2 L BOTELLA 288 POS553828 32417 Viaje#l
BGETC 15000194 JUGO NARAMIA -2 2 L BOTELLA 288 PO553818 32417 Viaje#l
B6TD 15000194 JUGO NARANIA -2.2 L BOTELLA 288 POSS3820 32417 Viaje#l
B67D 15000194 JUGOD NARAMIA -2 2 | BOTELLA 288 PO5538265 32417 Viaje#l
cCo1B 15000194 JUGO NARANIA -2.2 L BOTELLA 288 POS53830 32417 Viajetl
co1B 15000194 JUGO NARAMIA -2.2 L BOTELLA 288 PO5S53817 32417 Viaje#l

Fuente: Autor de la Tesis

Con la creacion e implementacion del Control de Producto terminado
pretende reducirse los tiempos de ingreso y despacho del producto

terminado.

En la Figura 9, se muestra el proceso propuesto de ingreso y salida del
producto terminado con los tiempos establecidos en cada actividad, los
puntos de la propuesta general de este proyecto y el tiempo de duracion del

proyecto.

Figura 9: Cursograma Analitico sobre el proceso propuesto del Ingreso y

salida del producto terminado
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CURSOGRAMA ANALITICO: Proceso Propuesto del Ingreso y Salida del Producto Terminado

Diagrama#2 Hoja#1

Fecha:03/05/2018

Resumen

Empresa: Dos Pinos

Actividad

Actual

Propuesto

Objetivo:

Proponer un nuevo sistema de control de inventarios

mediante una clasificacion ABC

Operacion [

Transporte »
Espera
P P
Almacenar
L
| L
nspeccion n
Op.
Combinada L O

-Atrasos en la
ejecucion
-Personal poco
capacitado

-Falta de
seguimiento de los
productos
-Informacion
incompleta
-Desorden
-Espacios
insuficientes
-Recorridos
extensos y nivel de

fatiga

- Ejecucion del proceso
mas agil

- Personal capacitado
para el control del
inventario

- Seguimiento de los
productos en cuanto a
ubicacion, fechas de
caducidad, ingresos y
salidas.

- Implementacién del
sistema de inventarios
mediante la clasificacion
ABC.

-Control de espacios
ocupados y disponibles
- Zonificacion de la
Bodega

Operarios: 6

Preparado por: Edgar Fajardo

Tiempo: 72,62 minutos

_ Simbologia
Etapas Tiempo Observaciones
(Min) o - [ ] v [ ]
L. Recibo del producto terminado por lotes 1,35 ¥ De la planta de
produccién
2. ldentificacion cada lote con un nimero de pallet 2,45 #
3. Colocacion de los lotes en el espacio disponible dentro de 6.20 5
la bodega ’
4. Ingresa la informacién del lote de produccién al sistema
5,25
SAP ¥
5. Ingreso y almacenamiento del Producto Terminado a las 25 00
ubicaciones fisicas de la bodega ! # 3
6. Recibo de la solicitud del Departamento de Planning del .
producto a despachar 1,80 F Via Correo
7. Ubicacioén del producto a despachar 5,09 )
8. Traslado del producto por area de anden de carga 12,51 "
9. Generacion de nota de entrega en el sistema SAP 3,96 &
10. Carga y despacho de furgones 25,73 ¥
TOTAL | 89,34
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En el Proceso Propuesto del Ingreso y Salida del Producto Terminado se
determind el tiempo estandar a partir de la Actividadé de la Figura 9,
tomando en cuenta tanto el muestreo establecido en la Tabla7 y el tiempo

estandar determinado en la Tabla?.

Con este proceso en el control de almacenamiento y ubicacion del producto
terminado y zonificacibn se mejorarda la eficiencia en un 4%, ya que el
tiempo total del Proceso Actual del Ingreso y Salida del Producto Terminado
es de 96,18 minutos y el proceso propuesto es de 89,34 minutos. Cabe
mencionar, que en este caso se controla el inventario de producto terminado
en cuanto a entradas y salidas, para eliminar costos generados por los

ajustes de inventario y productos vencidos.

= Control de inventario en materia prima.

Con base a la causa “visibilidad del producto o material”, detectada en el
diagrama causa-efecto, se establece la necesidad de implementar un

control de inventario de materia prima

De acuerdo con “Richar, B., Chase, F. Robert, Jacobs, Nicholas, J.
Aquilano, “Cuando se tiene una demanda que no es constante es necesario
mantener inventarios de seguridad para ofrecer cierto nivel de protecciéon
contra las existencias agotadas o ya sea por excesos de inventarios, el
inventario de seguridad se define como las existencias que se manejan

ademas de la demanda esperada”. (Pag. 558)

El inventario de seguridad se define mediante la siguiente formula:

SS=Z7Z+*0*xVLT
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Donde:

SS: Inventario de seguridad

Z: Factor de seguridad, para los calculos efectuados se tom6 un valor de

3,09, el cual esta asociado con el nivel de seguridad de 99,9%.

o: Desviacion estandar de la demanda

LT: Lead Time

Para llevar a cabo los calculos del inventario de seguridad fue necesario

contar con

los valores historicos de

la demanda

los

cuales fueron

suministrados por la administracion de la bodega. (ver Anexo 1)

En la Tabla24, se presenta un ejemplo para calculo del inventario de

seguridad del material Sorbato de Potasio en la bodega.

Tabla24: Consumo de materia prima mensual

Cantidad

MES CcODIGO DESCRIPCION consumida
(Kg)
Total enero 19000214 [SORBATO DE POTASIO 125
Total febrero [ 19000214 |SORBATO DE POTASIO 200
Total marzo [19000214 |SORBATO DE POTASIO 225
Total abril 19000214 [SORBATO DE POTASIO 175
Total mayo 19000214 |SORBATO DE POTASIO 225
Total junio 19000214 [SORBATO DE POTASIO 125
Total julio 19000214 [SORBATO DE POTASIO 200
LT (Line Time=dos dias) 0,80
DESVIACION ESTANDAR 42,61
FACTOR DE SEGURIDAD (Z-99%) 3,09

Fuente: autor de tesis
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Es Importante aclarar que todos los célculos deben estar en las mismas
unidades de tiempo, en este caso el LT (Line Time) es de 2 dias, lo que
equivale a 0,80 mes, ya que, por politica interna de la empresa, se
establecio que los pedidos deben realizarse con una anticipacién de 48

horas.

El inventario promedio de la bodega, teniendo en cuenta un nivel de
seguridad de 99,9%, es igual a 32 kilos mas 183 kilos, los que equivalen al
promedio de la demanda mensual igual a 215 kilos, cabe mencionar que los
sacos de este material se fabrican de 25 kilos por saco; por lo tanto,

corresponde a un pedido de 250 kilos.

En la Tabla 25, se muestra la planificacion de materia prima a granel y en

la Tabla 26 se presenta la planificacion de los saborizantes
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Necesidades Proyectada

Consumo 75 50 50 50
Recepciones programadas 50 0 0 0
225 2 dias 200 250 Inventario Disponible 200 175 125 75
Inventario Final 175 125 75 25
Necesidad de pedido 75 125 175 225
100 2 dias 125 125 Necesidades Proyectada 100 - - -
Consumo 25 25 25 25
Recepciones programadas 0 0 0 0
Inventario Disponible 125 100 75 50
Inventario Final 100 75 50 25
Necesidad de pedido 0 50 75 100
100 2 dias 75 150 Necesidades Proyectada 100 - - -
Consumo 25 25 25 25
Recepciones programadas 75 0 0 0
Inventario Disponible 75 125 100 75
Inventario Final 125 100 75 50
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Necesidad de pedido
50 2 dias 50 75 Necesidades Proyectada 50 - - -
Consumo 0 25 0 25
Recepciones programadas 0 25 0 0
Inventario Disponible 50 50 50 50
Inventario Final 50 50 50 25
Necesidad de pedido 25 25 25 50
1850 2 dias 1775 2225 Necesidades Proyectada 1850 - - -
Consumo 475 450 475 450
Recepciones programadas | 450 0 0 0
Inventario Disponible 1775 1750 1300 | 825
Inventario Final 1750 1300 825 375
Necesidad de pedido 475 925 1400 | 1850
175 2 dias 125 250 Necesidades Proyectada 175 - - -
Consumo 50 50 50 25
Recepciones programadas | 125 0 0 0
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Inventario Disponible
Inventario Final 200 150 100 75
Necesidad de pedido 50 100 150 175
175 2 dias 450 225 Necesidades Proyectada 250 - - -
Consumo 50 50 50 25
Recepciones programadas 0 0 0 0
Inventario Disponible 450 400 350 300
Inventario Final 400 350 300 275
Necesidad de pedido 0 0 0 0
43 2 dias 40 53 Necesidades Proyectada 43 - - -
Consumo 11 11 11 10
Recepciones programadas 13 0 0 0
Inventario Disponible 40 42 31 20
Inventario Final 42 31 20 10
Necesidad de pedido 11 22 33 43
725 2 dias 925 1075 Necesidades Proyectada 725
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Consumo
Recepciones programadas | 150 0 0 0
Inventario Disponible 925 875 700 525
Inventario Final 875 700 525 350
Necesidad de pedido 200 375 550 725
75 2 dias 50 125 Necesidades Proyectada 75
Consumo 25 25 0 25
Recepciones programadas 75 0 0 0
Inventario disponible 50 100 75 75
Inventario Final 100 75 75 50
Necesidad de pedido 25 50 50 75
45 2 dias 30 60 Necesidades proyectadas 45
Consumo 15 15 0 15
Recepciones programadas 30 0 0 0
Inventario Disponible 30 45 30 30
Inventario Final 45 30 30 15
Necesidad de pedido 15 30 30 45
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Necesidades Proyectada
Consumo 0 25 0 25
Recepciones programadas 0 0 0 0
Inventario Disponible 100 100 75 75
Inventario Final 100 75 75 50
Necesidad de pedido 0 0 0 25
60 2 dias 40 80 Necesidades Proyectada 60
Consumo 0 20 20 20
Recepciones programadas 40 0 0 0
Inventario Disponible 40 80 60 40
Inventario Final 80 60 40 20
Necesidad de pedido 0 20 40 60
450 2 dias 575 625 Necesidades Proyectada 450
Consumo 125 100 125 100
Recepciones programadas 50 0 0 0
Inventario Disponible 575 500 400 275
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Inventario Final
Necesidad de pedido 125 225 350 450
2 dias 33 Necesidades Proyectada 6
Consumo 0 3 0 3
Recepciones programadas 0 0 0 0
Inventario Disponible 33 33 30 30
Inventario Final 33 30 30 27
Necesidad de pedido 0 0 0 0
2 dias 24 Necesidades Proyectada 6
Consumo 0 3 0 3
Recepciones programadas 0 0 0 0
Inventario Disponible 24 24 21 21
Inventario Final 24 21 21 18
Necesidad de pedido 0 0 0 0

150



SABOR FRUTAL 120 50 dias 140 300 Necesidades de pedido 160 0 120 0
MS - Recepciones 0 160 0 120
programadas
Disponible 140 | 140 | 180 | 180
Inventario Final 140 300 180 300
SABOR LIMA 140 50 dias 120 340 Necesidades de pedido 220 0 140 0
LIMON Recepciones 0 220 0 140
programadas
Disponible 120 | 120 | 200 | 200
Inventario Final 120 340 200 340
SABOR 80 50 dias 120 180 Necesidades de pedido 60 0 80 0
ARANDANO Recepciones 0 60 0 80
programadas
Disponible 120 | 120 | 100 | 100
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Inventario Final 120 180 100 180
SABOR TE BLANCO 120 50 dias 100 300 Necesidades de pedido 200 0 120 0
OF-579-174-0 Recepciones 0 200 0 120
programadas
Disponible 100 | 100 | 180 | 180
Inventario Final 100 300 180 300
SABOR FRESA SY- 120 50 dias 100 300 Necesidades de pedido 200 0 120 0
034-118-7 Recepciones 0 200 0 120
programadas
Disponible 100 | 100 | 180 | 180
Inventario final 100 | 300 | 180 | 300
SABOR 160 50 dias 140 400 Necesidades de pedido 260 0 160 0
MELOCOTON Recepciones 0 260 0 160
MEX-EC0251515 programadas
Disponible 140 | 140 | 240 | 240
Inventario Final 140 400 240 400
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SABOR 100 50 dias 100 240 Necesidades de pedido 140 0 100 0
MELOCOTON L- Recepciones o [ 140 [ o | 100
3069 programadas
Disponible 100 100 140 140
Inventario final 100 | 240 140 | 240
SABOR 220 50 dias 180 540 Necesidades de pedido 360 0 220 0
ARANDANO L- Recepciones 0 360 0 220
3070 programadas
Disponible 180 180 320 320
Inventario Final 180 540 320 540
SABOR LIMON 100 50 dias 520 240 Necesidades de pedido 0 100 120 100
N&A N&A FL L- Recepciones 0 0 0 20
3068 programadas
Disponible 520 420 300 220
Inventario final 520 | 420 | 300 | 240
200 50 dias 580 480 Necesidades de pedido 0 200 0 200
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SABOR PINA
CITRUS WONF L-
2337

Recepciones 0 0 300 0
programadas

Disponible 580 | 380 | 380 | 480
Inventario Final 580 380 680 480
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Con la materia prima a granel (Tablal9), se solicita este material en la
bodega de El Coyol, la cual tiene un tiempo de entrega de 2 dias (48 horas),
de lunes a viernes. El tiempo de consumo promedio para la planta es de un
mes y se calcula el stock de inventario con la formula explicada

anteriormente (SS=2Z xo x VLT).

En el caso de los saborizantes (Tabla 20) al tratarse de un material
importado tardan 60 dias en entregar; por lo tanto, se calcula un inventario
promedio para 2 meses mas el inventario de seguridad también calculado

con la formula (SS =Z x o x VLT).

Cabe mencionar que todos los materiales, tanto saborizantes como granel,
se manejan en unidad de mediada por kilos, el periodo en el caso del granel

se encuentra por semanas Yy el de saborizantes se encuentra por mes.

En las Tablas 25 y 26 se detalla la descripcion del material, la cantidad
promedio requerido en la planta mensualmente, el tiempo necesario para

entregar el inventario que tienen disponible en el momento que se reviso.
También en el apartado de concepto se describe:

v' La necesidad proyectada es lo que se requiere para el mes de

consumo.
v" El consumo, es lo que la planta requiere semanalmente

v" Recepcion programada, es lo que llega a bodega de acuerdo con lo

gue se solicita en esa semana.

v Inventario disponible, es el inventario con el que se cuenta en ese

momento.
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v Inventario final, es el inventario total al final del dia. Ingresos y
salidas.

v" Necesidad de pedido, de acuerdo con el inventario final se lleva un
control de cuanto se va a necesitar para no alejarnos del stock de

seguridad, este se consigue de la siguiente manera:
Stock de seguridad — Inventario final

Cuando la necesidad de pedido indique la misma cantidad del consumo
mensual nos indica que ya se tiene que solicitarlo al proveedor, esto en el
caso de los materiales a granel que los provee El Coyol de Alajuela, el cual

tienen 2 dias de lead time.

En el caso de los saborizantes se entregan cada 60 dias y se solicitaria

mensualmente, cumpliendo con la planificacion en cuanto a:

v" Necesidad proyectada: lo que se necesita para los 2 meses

proyectados.
v" Consumo: indica el consumo mensual.

v' Recepcion programada: lo que llega de acuerdo con pedido

esperado.

v' Inventario disponible: con el inventario que se cuenta en ese

momento

v Inventario final: es el saldo de inventario ((inventario disponible +

recepcion programada) — (consumo))
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v Necesidad de pedido: nos indica lo consumido, lo cual, de acuerdo
con este indicador, se hace el pedido mensualmente para contar con

el abastecimiento del material

Las Tablas 25 y 26proponen un inicio de inventario de acuerdo con lo que

requiere la planta mensual y bimensualmente.

Cabe mencionar que para materiales como Mix vitaminas, Té relajante, el
Mix Vitaminas y el Té Activacion, cuentan con inventario para 5 meses y

medio y 4 meses, respectivamente.

Se propone un control de inventario de manera que no se exceda ni falte
este material, para controlar semana a semana, y asi la planta podra cumplir
con su programa de produccion y prevenir la pérdida del material por

vencimiento.

En la Tabla27 se muestra el monto en colones de la materia prima vencida
en los meses de marzo a junio que representa un 1,94% del total de materia
prima vencida y de julio a octubre la cual representa un 1,58% del total de
materia prima vencida equivalente a un 3,53%, detectada en bodega en el
periodo 2017.
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Tabla27: Porcentaje de materia prima vencida en el periodo 2017.

Meses Monto en colones % MP Vencida
Marzo/junio 2017 ¢4 139 406,75 1,94%
Julio/octubre 2017 €3 374 226,55 1,58%

Total, MP Vencida ¢7513633,30 3,53%

Grafico 10. Representacién grafica de la materia prima vencida en los

meses de marzo a junio y de julio a octubre del periodo 2017.
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Fuente: Autor de Tesis
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5.2 ANALISIS E IMPLEMENTACION DE PROPUESTA FINANCIERA

Para el desarrollo e implementacion de esta propuesta serd necesario
contar con un equipo de computo para la creacion del sistema de inventario

mediante la clasificacion ABC.

Para la implementacion del sistema de control de inventarios no sera
necesario adquirir equipo de cOmputo mediante una compra, ya que,
actualmente, la bodega dispone de un equipo en el cual se manejaria el

control de inventarios.

Para la capacitacion del Sistema de Control de Inventarios mediante la
clasificaciébn ABC, se contara con material de apoyo en digital, por lo que no
se requiere inversion monetaria. Se contara con la participacion de dos
colaboradores con una inversiébn de 6 horas a 2010 colones por hora

equivalentes a una inversion total de 48.240 colones.

En cuanto a la reorganizacion de la bodega se necesitara la participacion
de un Ingeniero Industrial de la empresa, quien sera el responsable de
liderar el proyecto. El costo por ocho horas asignadas al Ingeniero Industrial
es de 42857,14 colones. También sera necesaria la asistencia de seis
colaboradores, los cuales ejecutaran las labores de redistribucion vy
ubicacién del producto. La inversion para dichas labores es de 144720
colones equivalentes a ocho horas extras con un valor de 3015 colones por

hora.
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Enla Tabla 28, se presenta la inversion total para la implementacion de esta
propuesta.

Tabla28: Costos para la implementacion de la propuesta

Referencia Descripcion Inversién de la Propuesta
Capacitacion de los colaboradores para

Tabla 12 clasificacion ABC €48240
Costo por horas asignadas al Ingeniero 42857

) Industrial

Figura 8

Reorganizacion de la Bodega ¢144720
TOTAL ©235817

Fuente: Autor de tesis

Con esta propuesta se pretende mitigar, reducir o eliminar los problemas

mencionados en los apartados 4.2.14 y 4.2.15 del capitulo anterior.

Los ahorros esperados con la implementacion de esta propuesta se enfocan
en lareduccion de pérdidas por materia prima vencida, reduccion de atrasos
en la carga y despacho de camiones, y en la disminucién de pagos por horas

extras.

En la Tabla 29, se muestra los ahorros esperados, anualmente, con la

implementacion de esta propuesta.
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Tabla 29: Ahorros estimados anualmente al implementar la propuesta

Referencia Descripcion Cantidad Anual de Ahorro
Tabla 5 \I?:r?cuiggién de pérdidas por materia Prima 7513633
Tabla 17 | Sedeceon e ez encagay
Tabla8 Reduccién de pago de horas extras €1447200

TOTAL ¢10017868

Fuente: Autor de tesis

Como se indica en la Tabla 29, con la implementacion de este proyecto se
pretende reducir las pérdidas por materia prima vencida ya que para el
periodo 2017 se detectd un total de ¢7513633. Reduccién de atrasos en
carga y despacho de furgones ya que se esta presentando un atraso de
27,39 minutos al dia en carga y despacho de cuatro furgones para los
cuales se requieren cuatro colaboradores con un costo de ¢2010 por hora
hombre. Esto indica que por dia se esta incurriendo en una pérdida de
€8 844 y por afio un monto total de ¢£1057035, tomando en consideracion
los 288 dias al afio que se laboran en la bodega. Reduccion de pagos de
horas extras, ya que se esta incurriendo en el pago de 10 horas extras
semanales y cada hora tiene un costo de €3015 lo que equivale a
¢1447200 por 480 horas extras al afo.

Se estima que, con el desarrollo e implementacion de este proyecto, ya que
si se aplican todos los controles establecidos en esta propuesta se tendria

un ahorro estimado de ¢10.017.868 colones por afio.
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1 CONCLUSIONES

De acuerdo con el andlisis realizado del proceso de control del inventario y
la gestién de almacenamiento de productos en la bodega de bebidas en
Belén pudo constatarse que una serie de problemas que dificultan el

proceso de ingreso y salida de productos.

Segun el andlisis realizado en el diagrama de causan- efecto y el andlisis
estructural se determina que los problemas radican en la rotacion
inadecuada, caducidad y visibilidad del producto. Ademas, en personal
poco capacitado, recorridos y nivel de fatiga, informacion incompleta,
deficiencia en el control de existencias, capacidad de respuesta al cliente

interno y en la organizacion de almacenamiento del producto.

Al llevar a cabo, el sistema de control de inventario mediante la clasificacion
ABC, se percibiran notables cambios, ya que se identificaran los productos
con mayor y menor movimiento, asimismo, se controlard la ubicacién
exacta, fechas de fabricacion y caducidad, cantidad en existencia, lote y

estatus.

Con el disefio y desarrollo de la zonificacion de la bodega se lograra una
rapida ubicacién de los productos, un mejor orden y reduccion de tiempos
en carga y despacho del producto. Ademas, se determinara un indicador
para controlar la utilizacion de la bodega en cuanto a espacios ocupados y
espacios disponibles en la bodega, para reducir costos en alquiler de

espacios en bodegas externas.
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6.2. RECOMENDACIONES

e Se recomienda a la bodega de bebidas de la empresa Dos Pinos,
iniciar el estudio de la propuesta para implementar el Sistema de
Control de Inventarios mediante la clasificacién ABC.

e Cumplir con las capacitaciones de los colaboradores que estaran a
cargo del Sistema de Control de Inventarios.

e Realizar la reorganizacion de la bodega utilizando la zonificacion de
acuerdo con la clasificacion de los productos. (ABC)

e Implementar el indicador de utilizacion de la bodega para llevar el
control de los espacios disponibles para evitar incurrir en gastos por

alquiler de espacios en bodegas externas.
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ANEXOS

Anexo 1: Materia Prima a granel

Materia prima a granel Unidad de medida por KILO
MES CcODIGO DESCRIPCION dlios
consumidos
enero 19000015 |CITRATO SODIO DIHIDRATADO 150
febrero 19000015 |CITRATO SODIO DIHIDRATADO 250
marzo 19000015 |CITRATO SODIO DIHIDRATADO 250
abril 19000015 |CITRATO SODIO DIHIDRATADO 250
mayo 19000015 |CITRATO SODIO DIHIDRATADO 295
junio 19000015 |CITRATO SODIO DIHIDRATADO 200
julio 19000015 |CITRATO SODIO DIHIDRATADO 295
enero 19000081 |ACIDO MéLICO 75
febrero 19000081 |ACIDO MALICO 100
marzo 19000081 |ACIDO MALICO 100
abril 19000081 |ACIDO MALICO 100
mayo 19000081 | ACIDO MALICO 125
junio 19000081 | ACIDO MALICO 100
julio 19000081 |ACIDO MALICO 195
enero 19000090 |ACIDO ASCORBICO 50
febrero 19000090 [ACIDO ASCORBICO 25
Marzo 19000090 [ACIDO ASCORBICO 175
abril 19000090 | ACIDO ASCORBICO 125
mayo 19000090 | ACIDO ASCORBICO 175
junio 19000090 | ACIDO ASCORBICO 75
julio 19000090 | ACIDO ASCORBICO 50
enero 19000096 | GOMA XANTHAN 75
febrero 19000096 | GOMA XANTHAN 25
marzo 19000096 | GOMA XANTHAN 20
abril 19000096 | GOMA XANTHAN 75
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Materia prima a granel Unidad de medida por KILO

MES cODIGO DESCRIPCION co n'sfﬂ‘r’nsl dos
mayo 19000096 | GOMA XANTHAN 25
unio 19000096 | GOMA XANTHAN 25
o 19000096 | GOMA XANTHAN -
enero 19000111 [ACIDO CITRICO 1250
rebrero 19000111 |AIDO CITRICO 1700
70 19000111 |ACIDO CITRICO 2450
bl 19000111 |ACIDO CITRICO 1075
mayo 19000111 | ACIDO CITRICO 55
unio 19000111 |ACIDO CITRICO 1375
o 19000111 |ACIDO CITRICO 1675
nero 19000143 | BENZOATO SODIO -
rebrero 19000143 | BENZOATO SODIO 00
70 19000143 | BENZOATO SODIO o5
brl 19000143 | BENZOATO SODIO 125
mayo 19000143 | BENZOATO SODIO o5
iunio 19000143 | BENZOATO SODIO 150
o 19000143 | BENZOATO SODIO 125
enero 19000214 | SORBATO DE POTASIO 105
tebrero 19000214 | SORBATO DE POTASIO 00
70 19000214 | SORBATO DE POTASIO o5
bl 19000214 | SORBATO DE POTASIO 175
mayo 19000214 | SORBATO DE POTASIO o5
iunio 19000214 | SORBATO DE POTASIO 125
o 19000214 | SORBATO DE POTASIO 00
nero 19000410 | SUCRALOSA )
ebrero 19000410 | SUCRALOSA 23
Marzo 19000410 | SUCRALOSA 65
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Materia prima a granel Unidad de medida por KILO

MES CcODIGO DESCRIPCION co n's‘ﬂ‘r’nsl dos
abri 19000410 | SUCRALOSA 25
mayo 19000410 | SUCRALOSA 49
iunio 19000410 | SUCRALOSA 37
o 19000410 | SUCRALOSA 40
enero 19000419 |FIBRA RAFTILINE GR (ORAFTI GR) g5
tebrero 19000419 |FIBRA RAFTILINE GR (ORAFTI GR) 125
a0 19000419 |FIBRA RAFTILINE GR (ORAFTI GR) 025
bl 19000419 |FIBRA RAFTILINE GR (ORAFTI GR) a5
mayo 19000419 |FIBRA RAFTILINE GR (ORAFTI GR) 1500
Junio 19000419 |FIBRA RAFTILINE GR (ORAFTI GR) 50
o 19000419 |FIBRA RAFTILINE GR (ORAFTI GR) 200
enero 19000554 | CARNIPURE TARTRATE 25
a0 19000554 | CARNIPURE TARTRATE 150
abril 19000554 | CARNIPURE TARTRATE 25
mayo 19000554 | CARNIPURE TARTRATE 1ot
iunio 19000554 | CARNIPURE TARTRATE -
enero 19000556 | EXTRACTO FRUTAS 15
arzo 19000556 | EXTRACTO FRUTAS 60
abril 19000556 | EXTRACTO FRUTAS 30
mayo 19000556 | EXTRACTO FRUTAS 60
iunio 19000556 | EXTRACTO FRUTAS 45
enero 19000557 |EXTRACTO TE ROJO 25
arz0 19000557 | EXTRACTO TE ROJO .
abril 19000557 | EXTRACTO TE ROJO 5
mayo 19000557 | EXTRACTO TE ROJO 50
iunio 19000557 | EXTRACTO TE ROJO 50
enero 19000763 | EXTRACTO DE TE BLANCO FD 407 20
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Materia prima a granel Unidad de medida por KILO

MES CODIGO DESCRIPCION co n'sfﬂ‘r’nsl dos
febrero 19000763 |EXTRACTO DE TE BLANCO FD 407 40
marzo 19000763 |EXTRACTO DE TE BLANCO FD 407 60

abril 19000763 | EXTRACTO DE TE BLANCO FD 407 60
mayo 19000763 | EXTRACTO DE TE BLANCO FD 407 80

junio 19000763 | EXTRACTO DE TE BLANCO FD 407 80

julio 19000763 | EXTRACTO DE TE BLANCO FD 407 20
enero 19000767 [EXTRACTO TE NEGRO STD 93 275
febrero 19000767 [EXTRACTO TE NEGRO STD 93 250
marzo 19000767 | EXTRACTO TE NEGRO STD 93 795

abil 19000767 | EXTRACTO TE NEGRO STD 93 575

mayo 19000767 | EXTRACTO TE NEGRO STD 93 675

junio 19000767 | EXTRACTO TE NEGRO STD 93 450

julio 19000767 | EXTRACTO TE NEGRO STD 93 250
enero 19000774 |MIX VITAMINAS TE RELAJANTE
marzo 19000774 |MIX VITAMINAS TE RELAJANTE

julio 19000774 [MIX VITAMINAS TE RELAJANTE 12
enero 19000775 | MIX VITAMINAS TE ACTIVACION 3
Febrero 19000775 | MIX VITAMINAS TEEACTIVACION 3
marzo 19000775 | MIX VITAMINAS TE ACTIVACION 6

julio 19000775 | MIX VITAMINAS TE ACTIVACION 6

Saborizantes Unidad de mida por KILO

enero 19000440 | SABOR FRUTAL MS -156-422B 80
febrero 19000440 | SABOR FRUTAL MS -156-422B 20
marzo 19000440 | SABOR FRUTAL MS -156-422B 160

abril 19000440 | SABOR FRUTAL MS -156-422B 20

mayo 19000440 | SABOR FRUTAL MS -156-422B 180

junio 19000440 | SABOR FRUTAL MS -156-422B 80

julio 19000440 | SABOR FRUTAL MS -156-422B 40
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Materia prima a granel Unidad de medida por KILO

MES CODIGO DESCRIPCION o n'gﬂ‘r’nsl .
enero 19000888 | SABOR LIMON N&A N&A FL L-3068 100
febrero 19000888 | SABOR LIMON N&A N&A FL L-3068 180
Marzo 19000888 | SABOR LIMON N&A N&A FL L-3068 140
abil 19000888 | SABOR LIMON N&A N&A FL L-3068 140
mayo 19000888 | SABOR LIMON N&A N&A FL L-3068 40
junio 19000888 | SABOR LIMON N&A N&A FL L-3068 210
julio 19000888 | SABOR LIMON N&A N&A FL L-3068 80
enero 19000810 | SABOR ARANDANO L-3070 80
febrero 19000810 | SABOR ARANDANO L-3070 380
marzo 19000810 | SABOR ARANDANO L-3070 180
abril 19000810 | SABOR ARANDANO L-3070 200
mayo 19000810 | SABOR ARANDANO L-3070 180
junio 19000810 | SABOR ARANDANO L-3070 220
julio 19000810 | SABOR ARANDANO L-3070 260
enero 19000637 |SABOR TE BLANCO OF-579-174-0 20
marzo 19000637 | SABOR TE BLANCO OF-579-174-0 20
abril 19000637 | SABOR TE BLANCO OF-579-174-0 20
mayo 19000637 | SABOR TE BLANCO OF-579-174-0 40
junio 19000637 |SABOR "TE BLANCO OF-579-174-0 20
enero 19000808 | SABOR MELOCOTON L-3069 60
febrero 19000808 | SABOR MELOCOTON L-3069 280
marzo 19000808 | SABOR MELOCOTON L-3069 120
abil 19000808 | SABOR MELOCOTON L-3069 100
mayo 19000808 | SABOR MELOCOTON L-3069 100
junio 19000808 | SABOR MELOCOTON L-3069 100
julio 19000808 | SABOR MELOCOTON L-3069 120
enero 19000638 | SABOR FRESA SY-034-118-7 50
febrero 19000638 | SABOR FRESA SY-034-118-7 25
marzo 19000638 | SABOR FRESA SY-034-118-7 50
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Materia prima a granel Unidad de medida por KILO

MES cODIGO DESCRIPCION co n'sfﬂ‘r’nsl dos
abril 19000638 | SABOR FRESA SY-034-118-7 -
mayo 19000638 | SABOR FRESA SY-034-118-7 100
iunio 19000638 | SABOR FRESA SY-034-118-7 50
iulio 19000638 | SABOR FRESA SY-034-118-7 25
enero 19000999 | EpmyLSION CITRUS SU-415-160-3 840
febrero 19000999 | E\yLSION CITRUS SU-415-160-3 1060
marzo 19000999 | E\yLSION CITRUS SU-415-160-3 640
abril 19000999 | E\yLSION CITRUS SU-415-160-3 760
mayo 19000999 | E\yLSION CITRUS SU-415-160-3 660
junio 19000999 | E\yLSION CITRUS SU-415-160-3 380
julio 19000999 | E\yLSION CITRUS SU-415-160-3 1000
enero 19000524 | SABOR LIMA LIMON 502 142 15
Marzo 19000524 | SABOR LIMA LIMON 502 142 20
abril 19000524 | SABOR LIMA LIMON 502 142 15
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Anexo 2: Sistema SAP

En el sistema SAP se ingresa el centro y el almacén para visualizar el

inventario

Visualizar stocks en almacén por material
@& (o il

Selecciones BD

Material a g
Centro 1200 a =g
Imacé '_221on a <
Almacén 2210
Lote a =
Alcance de 3 lista
Tipo de material a =g
Grupo de articulos a =g
Grupo de compras a =
Seleccion stocks especiales
Selec.también stocks especial.
Indicador de stock especial a3 g

Opciones
Visualizar solo stocks neg.
v|Visualizar stocks de lotes
¥|Sin lineas de stock cero
No visualizar valores

Opciones de visualzacion
") Representacion jerarquica
) Representacion no jerarquica
Variante de visualzacion /ROBING

El SAP brinda la siguiente informacion para que la bodega esté informada
de los productos que deberia haber en bodega, la cual debe ubicar

fisicamente.
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Material Texto breve de material Ce. |Alm.|UMB|Lote Libre utilizacion Bloqueado
15001179 LECHE POLVO INTEGRA INSTA. - 25 KG 1200|2210 SAC| 2818 432.000 0,000
15001179 LECHE POLVO INTEGRA INSTA. =~ 25 KG 1200{2210| SAC| 36417 744,000 0,000
15001179 LECHE POLVO INTEGRA INSTA. - 25 KG 1200{2210| SAC| 36517 528.000 0,000
15001179 LECHE POLVO INTEGRA INSTA. - 25 KG 1200{2210| SAC| 6218 1,848.000 0,000
15001179 LECHE POLVO INTEGRA INSTA. - 25 KG 1200{2210| SAC| 6318 168.000 0,000
15001310 TE REDUCCION ARANDANO - 2.2 L BOTELLA  |1200(2210|UN (10918 4,018 0
15001310 TE REDUCCION ARANDANO - 2.2 L BOTELLA  |1200(2210|UN |12218 8,076 0
15001310 TE REDUCCION ARANDANO - 2.2 L BOTELLA  |1200(2210|UN [9918 1 0
15001314 TE LIMON -2.2 L BOTELLA 1200{2210| UN (10918 8,263 0
15001314 TE LIMON -2.2 L BOTELLA 1200{2210(UN [ 9918 5,148 0
15001315 TE MELOCOTON -2.2 L BOTELLA 1200{2210|UN (10918 8,311 0
15001315 TE MELOCOTON -2.2 L BOTELLA 1200{2210(UN [11418 11,963 0
15001315 TE MELOCOTON -2.2 L BOTELLA 1200{2210| UN (12018 31,987 0
15001315 TE MELOCOTON -2.2 L BOTELLA 1200{2210| UN (12218 8,089 0
15001315 TE MELOCOTON -2.2 L BOTELLA 1200{2210(UN [ 9918 8,375 0
15001325 TE BLANCO FRUTAL FIBRA - 2.2 L BOTELLA |1200(2210|UN [11018 1,440 0
15001325 TE BLANCO FRUTAL FIBRA - 2.2 L BOTELLA |1200(2210|UN |11418 20,381 0
15001706 TE ENERGIA 500 ML-BOTELLA 1200{2210| UN (12218 12,564 0
15001786 TE FRIO MELOCOTON DISFRUTA - 3 L BOTELLA[1200{2210/UN [10118 2 0
15001786 TE FRIO MELOCOTON DISFRUTA - 3 L BOTELLA[1200{2210/UN (11318 5,447 0
15001786 TE FRIO MELOCOTON DISFRUTA - 3 L BOTELLA[1200{2210/UN [12318 5,795 0
15001787 TE BLANCO DISFRUTA - 3 L BOTELLA 1200{2210| UN (10718 14,544 0
15001787 TE BLANCO DISFRUTA - 3 L BOTELLA 1200)2210| UN (1200 5 0
15001787 TE BLANCO DISFRUTA - 3 L BOTELLA 1200]2210(UN [12318 6,046 0
15001819 TE FRIO LIMON DISFRUTA - 3 L BOTELLA  |1200(2210|UN |10818 8,153 0
15001820 JUGO NARANJA -2.2 L BOTELLA 12002210/ UN [11518 16,075 0
15001820 JUGO NARANJA -2.2 L BOTELLA 1200{2210| UN [12418 19,211 0
15002222 REFRESCO MAS CITRUS DISFRUIA -3 L 1200{2210(UN [10718 5,059 0
15002670 REFRESCO FRUIT PUNCH DELICI.DISFRUTA- 3L|1200(2210|UN (10818 4,379 0
15002670 REFRESCO FRUIT PUNCH DELICI.DISFRUTA- 3L|1200|2210|UN (11318 5,758 0

Con este dato la bodega conoce cuantas unidades hay en existencia, pero

no sabe ni cuando vence ni cuél es la ubicacién del mismo para poder

bajarlo.
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Cuando Planning a bodega para traslado jugo de naranja, Se coloca SAP
el cédigo y el almacén

Visualizar stocks en almacéeén por material

@ (&0
Selecciones BD
I =t

Material 15001820 Q

Centro 1200 a &

Almacén 2210 a g

Lote 3 g
Alcance de I3 lista

Tipo de material a

Grupo de articulos 2

Grupo de compras a

Seleccion stocks especiles
Selec.también stocks especial.

Indicador de stock especial El

Opciones
" |Visualizar sdlo stocks neg.
| Visualzar stocks de lotes
vISin lineas de stock cero
~INo visualizar valores

Opciones de visualizacion
) Representacion jerdrquica
*)Representacién no jerdrquica
Varante de visualzacion /ROBING

Se le da enter y, posteriormente, arroja la siguiente informacién del cédigo

solicitado.
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Visualizar stocks en almacen por material

QeFP B% AXRTE BEG 0 KON

Material Texto breve de material Ce. |Alm.|UMB|Lote Libre utilizacién Blogueado
15001820 JUGO NARANJR -2.2 L BOTELLR 1200{2210| 0N | 11518 16,075 0
15001820 JUGO NARANJA -2.2 L BOTELLA 1200{2210(UN | 12418 19,211 0
¥ i1 35,286

Con esta informacién el montacarguista debe ubicar donde esta el producto

solicitado.
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Anexo3: Imagenes llustrativas de los espacios en la bodega
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Anexo 4: Imagenes de despacho de productos

L -n

a\
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Anexo 5: Costo por alquiler de almacenamiento de tarimas en bodegas

externas
Contrato 'Mclase contrato [cr | FeContrato l01.07.2013)
Proveedor 102046 | GRUPQ SERVICA (COSTARICA) S.A Moneda  |CRC |
Pos.contrato marco
Pos. P1 Material Texto breve Ctd.prev. U... Prc.neto por U |Graric. |Ce.
:Jm FU SERVICIO DE ALMACENAJE 1Up 0.001  UP SGALQOODL 1101
%
Txtbrv. |SERVICIO DE ALMACENAJE Vabrtotal 0.0 Jere ]
3 Servicios
- Linea L. NPservidio Tt Cantidad UM |Precio bruto Mon.
B 10 [1300751 ALMACENAMIENTO TARIMA 1.06 M ALTURA @ UN 245.00 (RC
N 20 [11300751  ALMACENAMIENTO TARIMA 1.45 M ALTURA 0 UN 189.00 CRC
_@ 0 0.000 0.00 CRC
_g 0 0.000 0.00 CRC
_@ 0 0.000 0.00 CRC
_@ 0 0.000 0.00 CRC
_@ 0 0.000 0.00 CRC
_ N 0,000 0.00 CRC
%
Txt.bv. | Almacenamiento tarims baja | Vaortotal 0,00 Icre |
|_:' Servicios
Line L. Nesenido  Txt.br. Cantidad UM Precio bruto Mon, A
B 10 ] almacenamiento tarima baja i C/U 162.60 CRC
o Wl almacenamiento tarima hasta 2m 0 (/U 189.70 CRC
30 Wl almacenamiento farima hasta 2.5m 1 CfU 227.64 [RC
_ﬂ ¥ mangjo costo fijo por tarima I C/U L, 626.00 CRC
_@ v TRANSPORTE EN DOS VIAS I (/U 65,040.00 CRC
60 Wl TRANSPORTE EN UNA VIA 0 C/U 43,360.00 CRC
o 0 0.000 0.00 (RC
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