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ACRONIMOS Y SIGLAS

DMAIC: metodologia utilizada para el desarrollo de este proyecto por sus

siglas: definir, medir, analizar, implementar y controlar.

Exactus: Exactus ERP esta disefiado para controlar y costear la produccion,

asi como optimizar los inventarios de industrias con procesos discretos.

SKU: siglas en inglés que significan Stock Keeping Unit, en espafiol significa

unidad de mantenimiento en almacén.

S.A.: Sociedad An6énima.
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RESUMEN EJECUTIVO

Carmona Chinchilla, Juan Carlos. Universidad Hispanoamericana,
Enero 2022. Plan de mejora del control de los inventarios de materia prima
para produccion de la empresa Persianas Canet S.A., ubicada en Zapote,

Costa Rica, para el afio 2021, Tutor: Ingeniero Luis Pablo Torres Gonzélez.

Este proyecto de graduacion busca poder determinar inicialmente las
casusas que estan generando problemas importantes de solucionar en la
forma de trabajo de la parte de bodega y compras de la empresa Persianas
Canet S.A.

Esta investigacion, se desarrolla con la intencion de establecer los
lineamientos necesarios para el desarrollo de las actividades de ingreso,
registro, control y ubicacion de los materiales con los que se cuenta en la

bodega y estan disponibles para la produccion.

Dentro de los objetivos se encuentra, la elaboracion de un
procedimiento para realizar inventarios ciclicos, también, un procedimiento
de recepcion e ingreso de los materiales y un procedimiento para la

identificacion visual de los materiales fisicos en la bodega.

Se realizaron una serie de analisis con herramientas de ingenieria
industrial y con esto, determinar la situacion actual de la empresa, para tener
certeza de las oportunidades de mejora y asi hacer una evaluacién de la

vialidad del proyecto en estudio.

Dentro de los resultados esperados y con base al analisis costo-
beneficio de las propuestas, existe una mejora significativa en la cantidad e
reprocesos que se realizan actualmente, asi como la disminucién en el pago

de impuestos cuando se reportan todas las diferencias que generan la toma
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fisica de inventarios que se realiza para el cierre fiscal. Por otro lado, el
tiempo que utiliza el personal de bodega en funciones que actualmente no
estan correctamente estipulas es mucho menor, esto hace que el personal
de bodega se pueda dedicar a otras labores que actualmente no se pueden
realizar por falta de tiempo.

Por ultimo, es importante sefialar, que el método con el cual se
documentan los procedimientos de esta investigacion se puede tomar como
base para el resto de areas de la empresa para el mejoramiento de sus
procesos y a su vez, el definir indicadores objetivos de los procesos, generan
que, la medicion de la efectividad del personal en el cumplimiento de sus

labores sea mas sencilla.
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CAPITULO I: INTRODUCCION



1.1 DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO

En la actualidad, los Inventarios forman una parte muy importante en
la columna vertebral de cualquier empresa, ya que son la base de la

operatividad diaria en general.

Por esta razén en Persianas Canet se cuenta con una amplia variedad
de inventarios en las diferentes areas administrativas y operacionales de la

organizacion.

La presentacion de este proyecto se centrara en el inventario de
materia prima para la produccion de persianas y cortinas de la empresa
Persianas Canet S.A., el cual es administrado por el departamento de
Bodega, teniendo como su proceso previo el de compras y su proceso

siguiente produccion.

El problema principal radica en que actualmente la empresa no cuenta
con un sistema o procedimiento de verificacion de los inventarios, los que
provoca constantes diferencias en los materiales y esto a su vez genera
grandes costos financieros que repercuten directamente sobre las utilidades

y el correcto funcionamiento de la empresa.

Con la elaboracion de este proyecto, se pretende medir, analizar y
mejorar el proceso de la administracion de los inventarios, utilizando
herramientas de la Ingenieria Industrial, que nos ayuden a evidenciar donde
estdn las principales causas por la que se generan diferencias en los

materiales que se almacenan.

Se van a utilizar herramientas tanto cuantitativas como cualitativas

para el desarrollo de esta investigacion, tales como reuniones con el



personal, diagramas de flujo, analisis de las estadisticas de afios anteriores,

etc.

Es importante recalcar que la mejora no se ha podido poner en
practica, sin embargo, luego de los cambios propuestos y con base en las
mediciones realizadas se espera que la administracion de los inventarios
mejore considerablemente, resultando en la disminucibn de gastos

Innecesarios que se presentan en la actualidad.

1.2 IDENTIFICACION DE LA EMPRESA O
INSTITUCION

Las oficinas centrales de Persianas Canet S.A. estan ubicadas en San
José, Central, Zapote, y se dedica a la confeccion de persianas y cortinas,
tanto para la industria como para el hogar, fue creada en el afio 1951, y
dentro de sus principales objetivos esta brindarle al cliente un excelente

servicio personalizado, entrega, calidad e innovacion.

Misién: Somos una empresa de venta y distribucion de articulos
decorativos y acabados de la construccion, que satisface con excelencia las
necesidades de nuestros clientes, a través de productos de primera calidad,
personal altamente calificado y motivado; respetando criterios de eficiencia y

rentabilidad.

Vision: Canet sera una empresa innovadora, exitosa y lider en el
mercado de articulos decorativos y acabados de la construccion en Costa
Rica y Centroamérica. Nuestra gestion se fundamentara en sélidos valores,

excelencia de servicio al cliente y responsabilidad empresarial.



1.2.1 Organigrama de la compafia

Actualmente la empresa cuenta con 127 colaboradores, que se distribuyen en 6 gerencias, de la

Junta Directiva

siguiente manera:

T T T 1
Gerencia de Gerencia Gerencia Gerencia Recursos Jefatura de
Mercadeo Compras Produccion Financiera Humanos Instalaciones

T
Gerenci as

Encargada de Jefatura de Supervisor I_ FEREIEEE I_
gada Ventas Directas P ) = Contabilidad Recursos Instaladores
Redes Sociales Compras Produccién
Humanos
A EE Distribucién
Mercadeo

Compras
Nacionales

= Arrollables = Tesoreria
B B
= Alfombras = Administrativo

Control de
Calidad

Crédito y Cobro

Figura #1.1: Organigrama de la empresa, elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Recursos Humanos.



La investigacién se va a centrar en el departamento de Compras, en el
area de bodega, especificamente el proceso de almacenaje de productos de

materia prima utilizada para la produccion de persianas y cortinas.

Gerencia de Compras
(1)

Jefatura de Compras(1)

=] |Mportaciones (1)

Compras
Nacionales (1)

o Bodega (4)

Figura #1.2: Organigrama del departamento, elaboracion propia.
Fuente: Departamento de Recursos Humanos.

1.2.2 Proceso de Produccién

Dentro del proceso de produccién existen tres grandes divisiones,

estan se delimitan por tipo de producto y van de la siguiente manera:

- Arrollables: Se encarga de toda la elaboracion de persianas con
productos diferentes a las telas, es decir persianas de aluminio,
madera, metal, etc. También en esta division se encargan de
realizar los toldos para exteriores, tanto verticales como
horizontales.



- Romanas: es la elaboracion de cortinas de tela, dentro de estas
hay varios modelos, todas definidas por cada tipo de tela para la
confeccion de las mimas.

- Alfombras: dentro de la diversificacién de productos en la que ha
innovado Canet, existe una divisién con un poco menos de afios de
las dos anteriores, y es la elaboracion de alfombras de hule
personalizadas, en esta las empresas pueden hacer cualquier tipo

de alfombra que deseen con los logos y colores que quieran.



Cliente solicita el Ventas Inchrye el
producto pedido

se traslada el
producto terminada
a Despacho

5e realiza la
instalacion al cliente

Figura #1.3: Diagrama de proceso de produccion, elaboracién propia
Fuente: Departamento de Compras
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1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Actualmente, la compafiia Persianas Canet administra un total de
1,755 productos que funcionan como materia prima para producir los
diferentes modelos de persianas que se ofrecen al mercado. Al momento de
producir se solicita a la bodega cada uno de los componentes requeridos,
pero durante el periodo de enero 2021 a junio 2021 existen cantidades

requeridas que no se encuentran disponibles en el area de almacenamiento.

Lo anterior provoca retrasos en las ordenes de produccion,
incumplimiento en las fechas de entrega, incremento del producto en estado
de obsolescencia y reprocesos; segun los datos suministrados por la
empresa la exactitud determinada en el inventario fiscal de los ultimos tres
periodos fiscales, que fue calculada entre el total de los items inventariados y
la cantidad de items que presentaron diferencias de conteo fisico, como se
muestra en la siguiente tabla 1.1 y ademas se realizé una sumatoria de las

diferencias positivas y las diferencias negativas que se generaron en los tres

periodos:

Resultados de los Ultimos 3 afios de inventarios

%
Ao Efectividad | Diferencia positiva | Diferencia negativa | Diferencia neta
2019 60.04% | ¢ 22,097,915.30|-¢ 16,478,728.45| ¢5,619,186.85
2020 66.94% | ¢ 13,753,209.08|-C 14,425,912.65|-¢ 672,703.57
2021 73.96% | € 15,328,503.48|-¢ 20,248,266.76|-€4,919,763.28
Total 66.98% | €51,179,627.86 | -€51,152,907.86 | ¢ 26,720.00

Tabla #1.1: Resultados de efectividad de los Ultimos tres afios, elaboracion propia.

Fuente Departamento Finanzas.



Como se muestra en la tabla #1.1 en los ultimos tres afios, en
promedio apenas llega al 66% de efectividad la toma fisica de los inventarios
y a la vez, los ajustes en cuestion de dinero, llegan a mas de 51 millones de
colones tanto positivos como negativos. En el capitulo 4 se detallan todas las

familias de productos de las cuales se realizaron inventarios.

Por dltimo y no menos importante, actualmente la empresa Persianas
Canet S.A., no cuenta con indicadores establecidos, por lo tanto, existen
muchos vacios de informacion que es relevante para la medicion de los

procesos.

1.3.1 Justificacion

La implementacibn de este proyecto beneficia directamente al
Departamento de Compras y al Departamento de Bodega de Persianas
Canet S.A., ya que el control de los inventarios es vital para el correcto
funcionamiento de todos los procesos de la organizacién, y para este caso
de estudio por la naturaleza del negocio y de los productos que se realizan,

es indispensable contar con un adecuado manejo de todos los materiales.

Poder establecer un analisis de los problemas existentes en la
actualidad en el control y manejo de la materia prima, obedece a la
necesidad de buscar opciones para disminuir estos problemas y que

contribuya a la optimizacién de los inventarios.

Con este analisis, se pretende establecer los lineamientos vy
pardmetros para la elaboracion de los ciclicos de inventarios de la materia

prima que se mantiene almacenada para asi lograr mejorar el resultado de la



toma fisica, como también facilitar el aseguramiento de la existencia de un

producto o materia prima.

Por otro lado, este trabajo servira de modelo por seguir para los otros
departamentos que utilizan productos y que los almacenan, para que pueda

establecerse como un lineamiento estandar en la organizacion.

1.4 OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.4.1 Objetivo General

Disefiar un procedimiento para realizar los inventarios ciclicos en la
compafiia Persianas Canet S.A. con el fin de incrementar la exactitud del
inventario a un 90%, asi como establecer una metodologia para la

identificacion visual de las ubicaciones de todos los materiales.

1.4.2 Objetivos especificos

1- Evaluar el proceso actual de control de inventario en el almacén de

la compafiia Persianas Canet S.A.

2- Definir los requerimientos necesarios para disefiar un ciclico de

inventario.
3- Establecer un método de identificacion visual de las ubicaciones de

los materiales que esté basado en un analisis ABC de las materias

primas.
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4- Disefnar los indicadores que faciliten el control del inventario de

materias primas de la compariia Persianas Canet S.A.

5- Elaborar un andlisis costo-beneficio, con la finalidad de evidenciar
las mejoras econOmicas de las propuestas desarrolladas en este

proyecto.

1.5 ALCANCES Y LIMITACIONES

1.5.1 Alcances

El presente proyecto se desarrolla durante el segundo semestre del
afio 2021 en el departamento de bodega de la compafia Persianas Canet

S.A. y pretende:

e Establecer un método de ciclicos de inventario que le facilite
incrementar la exactitud del inventario de dicha compafiia.

e Definir la forma correcta de como recibir los materiales nuevos
gue ingresan a la bodega.

e Establecer un método de registro de la ubicaciéon del producto

gue considere codigo, descripcion y cantidad.
Todo lo anterior con la finalidad de mitigar y evitar:

- Pérdidas de materia prima.
- Tiempos de trabajo.

- Disminuciones de producto, entre otros

11



1.5.2 Limitaciones

A continuacion, se enlistan las limitaciones del proyecto:

La informacion referente a proveedores, presupuesto, gastos, costo de
mantenimiento, seguros se considera confidencial por lo que se tendra

acceso limitado a la misma o bien se utilizaran datos estimados.

No se cuenta con un presupuesto para la adquisicion o desarrollo de
un sistema que facilite la generacién de ciclicos de inventario o bien

para la contratacion de un tercero.

Para el estudio de cantidad de movimientos que realizan los
bodegueros cuando trasladan materiales entre bodegas, no se realizo
un estudio de tiempos de los transportes, Unicamente se va a ilustrar

la cantidad de veces que se busca algun material.
Ademas, para el estudio de movimientos, solamente se tomé en

cuenta una semana de traslados de materiales al departamento de

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

Administracion y Control de Inventarios

La Administracion y control de los inventarios son puntos altamente
determinantes en el manejo estratégico de todas las organizaciones de
cualquier actividad a la que se dediquen, tanto de produccion de algun bien

como de servicios.

Por lo tanto, todas las funciones asociadas a la administracion y
control de los inventarios son determinantes para el buen funcionamiento de

cualquier organizacion.

Para la elaboracion de esta investigacion, es preciso conocer los
conceptos tedricos para tener una base clara de lo que se va a desarrollar en
el proyecto y asi evidenciar lo que hay que mejorar, con la finalidad de hacer

mas eficiente el proceso en Persianas Canet S.A.

2.1.1 Inventario

Son todos aquellos materiales o insumos necesarios para el proceso
de produccién (materia prima almacenada y materia prima en proceso de
fabricacion), actividades de mantenimiento, reparaciones y suministros,
ademas de las actividades asociadas al soporte del servicio al cliente dentro
de las cuales estan los productos terminados y todos los repuestos. (Muller,
2017)
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La justificacion por la cual las empresas mantienen inventarios es
cuando el beneficio de tenerlo es mayor al costo de no contar con él. El tener
inventario hace que al existir demanda el abastecimiento sea constante por
lo tanto la produccion de una organizacion puede trabajar a un ritmo en el
cual no dependa de los proveedores de manera inmediata y asi cumplir con

las solicitudes requeridas por los siguientes procesos. (Muller, 2017)

2.1.2 Funcioén y Utilidad de los inventarios.

Segun el Muller, 2017 se enlistan las funciones y utilidades de un inventario:

a) Para prevenir incrementos de precios, inflacion y huelgas.

b) Para suavizar irregularidades en la demanda. Por ejemplo, ciertos
cultivos tienen épocas para ser cultivados, por lo tanto, tener oferta
todo el afio implica que se deba de aumentar la produccion.

c) Para proporcionar un servicio a los clientes.

d) Por incertidumbre en las compras y ventas.

e) Por evitar el riesgo sin quedarse sin existencias.

f) Para anticiparnos a la demanda.

g) Por motivos de especulacion.

h) Por razones de estacionalidad de las ventas.

2.1.3 Factores que afectan el nivel de Inventarios

Como lo menciona (Muller, 2017), existen diferentes factores que

afectan los inventarios, tales como:
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a-

b-

Compras contra alza: Se dan en productos de una rotacién
importante, siempre y cuando el aumento de los precios se
realice de forma eficiente. En este caso, se aumenta el
inventario repercutiendo directamente en el flujo de caja de la
empresa.

Compras por escasez: Se realizan cuando hay materias primas
gue escasean, se da actualizacion de plantas del proveedor, se
unen empresas, cambios de presentacion de productos,
entonces es necesario hacer un incremente anormal de las
compras en una cantidad de tiempo determinada, afectando
directamente las cantidades de inventarios.

Descuentos adicionales por volumen: Se generan cuando algun
proveedor da descuentos significativos, pero es importante
analizar que sean productos que cuenten con una rotacion
importante dentro de las ventas.

Calendario promocional: Por situaciones de mercadeo o
estrategia de ventas, existen lapsos del ciclo del afio, hay
momentos en los que los inventarios no cumplen con el
consumo normal, por eso este tipo de calendarizacion debe
estar muy definida y clara.

Disminucion de las Ventas: Es normal que empresas con
tamafios pequefios y medianos, al tener una baja en las ventas
por diferentes circunstancias y cuando los encargados de
compras no estan completamente claros de los factores que
afectan los cambios en los inventarios.

Mercaderia de temporada sin derecho a devolucién: En casi
todas las industrias, existen temporadas que marcan las ventas
y siempre son un buen momento de incrementar las utilidades,

por ese motivo tener inventarios para suplir esas ventas
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extraordinarias es vital, pero cuando se compra inventario mas
del ciclo de ventas puede generar que producto que se compro
de mas se quede en el almacén generando materia prima
obsoleta o dafiada, o hasta que se tenga que liquidar el
inventario y que la utilidad sea menor.

Margenes de utiidad y precios de competencia: Es
importantisimo mantener margenes de utilidad aceptables pero
gue esto no genere que nuestros productos se salgan de un
rango de precios adecuado con respecto a la competencia.
Presiones de los vendedores del proveedor: Es frecuente de los
ejecutivos de vetas de nuestros proveedores generen alguna
presidon sobre los compradores, para que ellos realicen compras
mayores de articulos que no siempre con necesarios, por lo
tanto, es importante estar claros de la materia prima que
requiere la operacion de cada empresa, para que asi estas
presiones no se traduzcan en compras de inventarios
innecesarias.

Areas de Bodegaje: Una bodega o almacén que no cuente con
cada uno de los insumos necesarios para un adecuado control
como, poca sefalizacion o iluminacién, falta de herramientas
adecuadas, personal con poco conocimiento o0 que con
carencia de capacitacion dan como resultado, una serie de
errores que pueden repercutir directamente en el control de la
materia de prima.

Faltas del personal de compras: Consentir obsequios, aun
cuando tengan la aceptacion de las Jefaturas generan una
obligacion con los proveedores y en muchas ocasiones esto
puede repercutir en compras innecesarias o extras que generan

una disminucién de la rentabilidad.

17



2.1.4 Tipos de Inventario

Como lo indica (Chopra & Meindl, 2013) pueden encontrarse
diferentes tipos de inventarios y clasificarlos segun su funcion en el

momento en que se utilizan:

a- Inventario de Ciclo:

El inventario de Ciclo es la cantidad de inventario entre los
reabastecimientos. Cada vez que hay un pedido de produccion,
existen costos asociados, por lo tanto, entre mas grandes sean esos
costos, cada vez que se efectlia un pedido la cantidad de productos a

solicitar debe ser mayor.

Este inventario es técnicamente facil de calcular, ya que
corresponde a los pedidos realizados entre dos, independientemente
del tamafio de esos pedidos. Algo importante a tomar en cuenta, es
gue con este método dependiendo de la fluctuacion del inventario hay
grandes posibilidades de quedarse sin inventario de alguna materia

prima y esto generar pérdida de ventas. (Chopra & Meindl, 2013)

b- Inventario de Seguridad:

El inventario de seguridad es la cantidad de unidades o de
producto que debe estar disponible en el momento del
reabastecimiento. Este inventario puede ser variable para los
diferentes proveedores e inclusive para los diferentes materiales. Lo

anterior debido a que los procesos de produccion de las diferentes
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materias primas hacen que no todos tengan el tiempo, otro factor es la
estacionalidad de ciertos productos, en el momento que la demanda
es cambiante, hace que calcular el inventario de seguridad se vuelva

impreciso.

Tanto el inventario de seguridad como el inventario de ciclo se
utilizan para enfrentar un inventario agotado, esto con la finalidad
mitigar faltantes de algun material entre los reabastecimientos.
(Chopra & Meindl, 2013)

c- Inventario en Transito:

El Inventario en transito son todas las érdenes de compra que no
han llegado al almacén, pero que ya se puede tomar en cuenta como
un inventario pronto a ingresar, regularmente este tipo de inventario se
encuentra en algun medio de transporte en camino a la bodega para
posterior a que se registre el ingreso de este en la bodega, se pueda

comercializar.

Estimar el ingreso del inventario en transito a nuestra bodega en
los dltimos tiempos se ha vuelto una labor compleja, ya que la logistica
mundial y por ende la local ha sufrido muchas variantes, pero aun asi
mantener el control de estos inventarios es vital en el proceso de las
requisiciones de materiales para la produccién de la empresa. (Chopra
& Meindl, 2013)
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d- Inventario Promocional:

De este tipo de inventario existen dos tipos, uno que es un
producto que se encuentra en promocion continuamente y otro que se
pone en promocidn que no se tiene continuamente. Existen muchos
tipos de promociones, pero la mayoria del tiempo estas se realizan
con la intencion de aumentar la demanda de algun producto, o cuando

se va a liquidar existencias de productos obsoletos o descontinuados.

Con este tipo de inventarios hay que tener especial cuidado en el
sentido de que predecir la demanda es muy complicado y esto podria
provocar el faltante de algun producto para la venta y eventualmente
la pérdida de ventas o disconformidades de los clientes. (Chopra &
Meindl, 2013)

e- Inventario de Demostracioén:

Este es el inventario que se mantiene de exhibicion, en salas de
ventas, o como muestras de las fuerzas de ventas, estos articulos no
forman parte del inventario. Regularmente no se pueden vender, pero
sin embargo si en algin momento existe alguna necesidad muy
puntual y que se requiera de la utilizacion de este se podra tomar en
cuenta, mas regularmente no sucede. Este inventario no es necesario
gue este actualizado, por lo tanto, el control de este no se requiera

gue sea tan exhaustivo. (Chopra & Meindl, 2013)
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f- Inventario Minorista en Bodega:

Este inventario es el regularmente una cantidad de inventario
mucho menor, que se encuentra en sucursales, puntos de venta o
tiendas, no es parte del inventario de exhibicién, pero si forma parte
del inventario total de la empresa, por lo tanto, el control de este si es
bien detallado, y en caso de ser requerido puedo ser devuelto a las

oficinas centrales para su consumo. (Chopra & Meindl, 2013)

g- Inventario Estacional:

Este es el inventario que se mantiene durante una parte del afo,
estos pueden o no abastecerse en la temporada durante la cual estan
disponibles. Este se compra casi siempre en un solo pedido, en caso
de que no se compre suficiente, se pierden ventas y utilidades, pero
es parte de la razon de ser del mismo. (Chopra & Meindl, 2013)

h- Inventario de Materias Primas:

Este es el inventario que se mantiene disponible para la
produccién de la empresa, este es un de los mas importante, ya que
en caso de faltantes suele ser costoso, ya que puede generar el cierre
de una linea de produccion y la pérdida significativa de ventas y
ganancias. En la teoria este inventario es menos costoso que el
inventario de productos terminados, entonces tener mayores
cantidades se puede justificar de mejor forma. (Chopra & Meindl,
2013)
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i- Inventario de Produccidén en Proceso:

Este es el inventario en proceso de transformacion en producto
terminado. En ocasiones este inventario se compone de en todas las
estaciones de la linea de produccion. Este inventario en muchos casos
no se controla durante la transformacion de los productos, sino que el
proceso pasa desde la materia prima hasta los productos terminados.
(Chopra & Meindl, 2013)

J- Inventario de Productos Terminados:

El inventario de productos terminados es el inventario
transformado luego de los procesos de produccion, la mayoria del
tiempo se compone de uno o muchos materiales de materia prima
unidos entre si como un bien final. El costo de este inventario es uno
de los mas altos, ya que al ser varios materiales se suman todos en

productos finales.

En cuestion de control es el inventario mas critico, ya que al ser
productos terminados estos pueden dafarse, estropearse, volverse
obsoletos, perderse o ser robado, con mucha mayor facilidad que la

materia prima como tal.

Por los motivos anteriores, ser muy eficiente en la produccion y
utilizar los materiales de la forma mas idénea hacen que este sea un

inventario vital para cualquier empresa. (Chopra & Meindl, 2013)
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k- Inventario de Piezas de Repuesto:

El inventario de piezas de repuesto es un inventario de
componentes o materia prima que se utlizan directamente para en
productos terminados, este se utiliza para reparaciones o0

mantenimientos. (Chopra & Meindl, 2013)

2.1.5 Analisis ABC

Como lo explica (Muller, 2017), este tipo de categorizacion se basa en
la Ley de Pareto, la cual indica que la Regla 80-20, esto quiere decir que
el 20 por ciento de la materia prima almacenada concentra el 80 por
ciento del valor de los articulos, y el restante 80 por ciento de la materia
prima, solamente abarca el 20 por ciento del valor.

De tal manera, que, para un control mas adecuado de los inventarios
fisicos, se utiliza criterios de rotacién para determinar la localizacion de
cada uno de los articulos, siendo asi que los articulos mas populares son
los que se denominan "A", los siguientes que mas se mueven son los
"B", y los de mas lenta rotacion son los "C".

Otra funcionalidad de la Clasificacion ABC es para determinar cual
SKU debe tener mayor atencion con respecto a sus puntos de reorden y
plazos de entrega y asegurarse de la existencia de este siempre que sea

requerido.
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2.1.6 Costos relacionados a los inventarios

Existen diferentes tipos de costos, como lo indica (Chopra & Meindl,
2013) que van asociados al control y manejo de los inventarios los cuales se

describen a continuacion:

a- Costo de hacer un Pedido
Son todos aquellos costos asociados a la adquisicién de bienes

para mantener en inventario.

b- Costo por mantener inventario

Son todos los costos correspondientes que mantener articulos o
materia prima almacenada, y estos son proporcionales a la
cantidad promedio de articulos disponibles, dentro de estos se
incluyen los siguientes costos:

e Costo de Espacio

e Costo de Capital

e Costo de seguros e impuestos

e Costo de riesgo de inventario

c- Costo por falta de productos
Son costos en los que se incurre por el no cumplimiento de un
pedido por falta de algun producto, es decir por falta de
existencias, dentro de este también hay mas costos asociados:
e Costo por pérdida de ventas

e Costo de pedidos pendientes
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d- Costo Total
Se compone del costo total de tenencia, costo total de los pedidos

efectuados y el costo total por desabastecimiento.

e- Costo Unitario
Incluye el costo del item y todos aquellos costos en los que se
incurre para hacerlo disponible en la planta y que estan

directamente asociados al item.

f- Rotacion del Inventario
Es la medida asociada a la velocidad con la que la empresa
transforma su inversién en inventario en efectivo.
Se calcula como la razén del costo anual de los bienes vendidos
entre el inventario promedio (Ambos expresados en unidades

monetarias).

2.1.7 Criterios de elaboracion de inventarios.

Como lo menciona (Cruz, 2017), mas que una obligacién de realizar
inventarios por cumplimiento normativo o por requerimientos de auditoria, las
tomas fisicas de inventarios se deben realizar por motivos mayor
conocimiento de los productos que tenemos en las areas de

almacenamiento.

Realizar inventarios fisicos debe ser una actividad muy bien planificada,
ya gue en algunas ocasiones estas actividades producen intermitencia en el

traslado de productos a otras areas, o inclusive puede detener del todo la
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operacion de la empresa, ademas de que los resultados generados deben

ser analizados de manera eficiente en la toma de decisiones, los siguientes

son puntos importantes a tomar en cuenta en una vez finalizada la toma

fisica de los materiales:

- Diferencias entre el inventario inicial y el final.

- Diferencias porcentuales por valor y unidades.

- Diferencias mas representativas por SKU y cual podria ser el

motivo.

- Comparacion con los resultados del altimo inventario.

- Establecer oportunidades de mejora.

Tal y como lo indica (Cruz, 2017) las empresas realizan inventarios

por diferentes criterios, tales como:

Por Periodicidad

Se establece una cantidad de tiempo minimo durante la cual se
realizan los inventarios, puede ser una vez al afo,
semestralmente, trimestralmente o menos, pero si es muy
frecuente la toma de inventarios puede traer a la empresa un

gran esfuerzo y gasto de recursos.

Ciclico o Rotativo

Para este tipo de inventario se realiza de manera continua, sin
detener la operacion de la empresa. En este caso, las
existencias de materiales en el sistema operativo o el lugar
donde se controlan de manera teorica deben estar actualizadas
constantemente. Todos los movimientos de entradas y salidas
de productos se modifican de manera automatica para asi

siempre tener el dato de cantidades exactas.
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operacional.

Por familias

Este inventario se puede realizar de manera periddica, ciclica o
rotativa, pero en este caso agrupadas por familias establecidas
por la empresa, estas pueden ser por proveedor, por tipo o por
caracteristicas. Este tipo de inventarios tiene algunas ventajas y
desventajas, como la facilidad para almacenar y ubicar
productos para su conteo fisico, pero también puede haber
peligro de almacenar un producto mal y de ahi generar una

diferencia.

Por estanterias

Hoy en dia existen diferentes tipos de estanterias que facilitan a
las personas el almacenamiento en la bodega de productos,
esto hace que si se ubican de manera correcta, realizar el
barrido total de cada una de las estanterias es un buen método

para la toma fisica de inventarios.

2.1.8 FODA

Segun lo explica (Rojas, 2016), este método permite identificar
diferentes factores acerca de las condiciones de una empresa, se basa en
dos partes, una referente a lo interno de la empresa y la otra parte a lo
externo de la empresa. Este método busca establecer los puntos importantes
de las organizaciones para tener claridad de que se debe mantener y que se

debe mejorar desde la parte de la administracion general y hasta la parte
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Se detalla de la siguiente forma:

Fortalezas
Oportunidades
Debilidades

Amenazas

2.1.9 Diagramas de Flujo

Los diagramas de flujo analizan o siguen cada uno de los pasos de un

proceso, también son llamados como mapeos de procesos 0 mapas de

relaciones. Los diagramas de flujo no tienen una forma especifica, ya que

estos se deben adaptar a cada proceso, ademas cuentan con una serie de

figuras que identifican y diferencian cada actividad segun sea la naturaleza

de la misma. (Krajewski, 2013)
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Simbolos para el diagrama de flujo

Operacian = Declsiones pendlentes

I fin...
ricte i Direcclén del fiujo

- I;::SEE:E: "7 delas actividades
I Disefio de Evaluaclan Produccldn
g produccidn ' * del disefio ' ¥ de prueba
Pruch Evaluaclan Disefio de -
HEhe : global *  poducclén n

Figura #2.1: Simbologia para la elaboracion de diagramas de flujo.
Fuente (Gutiérrez, 2020)

2.1.10 Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto es conocido también como la Ley 80-20,
establece que un poco de los elementos genera la mayor parte de las
situaciones, y por ende la mayor parte de los elementos genera muy poco

efecto.

Este tipo de Diagrama nos permite medir de manera muy objetiva todas

las mejoras que se van efectuando conforme avanza el proyecto.

También nos ayuda a darle prioridad a las situaciones por atender, ya

gue una causa comun es que las empresas ataquen todos los problemas
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conforme van surgiendo y esto no es precisamente la forma correcta de
hacerlo, ya que se podrian estar asignando recursos a alguna situacion que

no es primordial. (Gutiérrez, 2020)

2.1.11 Diagrama de Ishikawa

Este tipo de Diagrama es vital cuando ya tenemos identificado uno o
varios problemas, ya que con la elaboracion correcta del diagrama, se
determinan las causas que estdn provocando la situacién. Es también

conocido como Diagrama de Causa-Efecto.

El Método de las 6M el mas comun y también conocido como
Diagrama de espinas de pescado. Este método agrupa las causas del
problema en seis grandes ramas que son: métodos de trabajo, mano de
obra, materiales, maquinaria, medicion y medio ambiente. Como ventajas
principales es que considera gran nuimero de elementos asociados al
problema, ademas se puede utilizar aunque el proceso no esté
completamente claro y como desventajas es que en alguna rama se pueden
agrupar gran cantidad de causas, ademas que en ocasiones se concentra en

causas gque son menos relevantes y no las principales. (Gutiérrez, 2020)
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Faclores causales

Facior 1

| Faclord || Facter 5 |

Figura #2.2: Ejemplo de diagrama de Ishikawa.
Fuente (Baca Urbina, 2015)

2.1.12 Lluvia de ideas

Como lo menciona (Gutiérrez, 2020), este tipo de herramienta es muy
atil para involucrar a todo el personal, pero en algunas ocasiones se puede
desviar un poco de la tematica que busca solucionar, por lo tanto, el proceso
debe ser muy controlado y ordenado. Esta técnica es grupal, pero a cada
participante se le solicita que brinde ideas creativas, ya sea para determinar

causas o para plantear soluciones acerca del tema.

2.1.13 Gestion de los Almacenes

Segun (Goméz Aparicio, 2014), el almacén o la bodega es el lugar
donde se mantienen las materias primas de las empresas, ademas es el
lugar donde se recibe, manipula, conserva, protege y por ultimo se entregan

los productos. Estos se pueden dividir en varias clases como:
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e Por Naturaleza del producto.
e Por Localizacion.
e Por Propiedad.

e Por funcion Logistica.

Dentro de las funciones mas importantes de los almacenes estan los

siguientes:

e | Etapa. Recepcion e inspeccion de los materiales.

e |l Etapa. Registro y codificacion de los materiales.

e |ll Etapa. Almacenaje y Mantenimiento de los materiales.
e |V Etapa. Preparacion de pedidos.

e V Etapa. Entrega de los materiales.

2.1.14 Diagrama de Recorridos

Como lo indica (Vallhonrat Bou, 2009), los diagramas de recorridos,
son diagramas que analizan las operaciones o funciones de cada proceso de
un area, determinados en una escala del lugar o lugares de estudio. Ya con
la informacién del proceso en al cual se busca analizar, se obtiene una idea
de la distribucién de cédmo estan ordenadas cada una de las secciones que

cuentan con la materia prima y sus traslados.
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Arca de
almacenaje

W

Area de control : » Eslancia
> Arca de Area de :
de casdod valor agregado cruce de andén e
R =)
Area de Areo_ de
recibo COVIOS

Figura #2.3: Ejemplo de diagrama de Recorridos.

Fuente (Baca Urbina, 2015)

2.1.15 Diagrama de Gantt

El diagrama de Gantt se utiliza para administrar y controlar las

actividades y fases de un proyecto de forma gréafica, esto para facilitar la

visualizacion y ejecucién de cada paso. Existen varios tipos de diagramas de

Gantt, se define cual se va a utilizar, en funcion del tipo de actividades que

se vayan a realizar, ya que en algunos casos, un paso depende de alguno

anterior, o en otros momentos se pueden desarrollar varios pasos al mismo

tiempo sin necesidad de que una actividad previa esté finalizada, de ahi la

importacion de poder establecer inicialmente todos los pasos necesarios a

desarrollar en el proyecto. (Baca Urbina, 2015)
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PROYECTO A
. f
Tarea A2 N

Tarea A3

Taren A4 ]

Taroa A5 :Ij

Tarea A.G —

Tiempo

Figura #2.4: Ejemplo de diagrama de Gantt
Fuente (Baca Urbina, 2015)

2.1.16 ISO 9001

La ISO 9001 es una norma para elaboracion de Sistemas de Gestion
de la Calidad y es elaborada por la Organizacion Internacional para la
Estandarizacién (1SO). Esta norma se base en el modelo de la mejora
continua. Como lo menciona (Camison, Cruz, & Gonzélez , 2006), los

sistemas de gestidon de la calidad se basan en tres principios:

- [Establecer una serie de procedimientos, correctamente
documentados y estandarizados, que garanticen la calidad de los
productos segun las necesidades de los clientes.

- Los requisitos y el desarrollo de un Manual de Calidad.

- La ejecucion tal cual de todos los procedimientos desarrollados en

el sistema.
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Siempre es importante aclarar, que este tipo de modelos lo que

garantizan es el cumplimiento de un modelo de procesos, no garantiza la

calidad de un producto como tal, sin embargo el correcto desarrollo de los

mismos Yy la buena ejecucion, buscan cumplir con los estdndares requeridos

por los clientes.

2.2 MARCO CONCEPTUAL ATENIENTE A AL
GESTION DEL PROYECTO

2.2.1 Metodologia DMAIC

Para la elaboracion de esta investigacion se va a utilizar la

metodologia DMAIC. Tal y como lo explica (Herrera Acosta Roberto José,

2012) cada una de las etapas se va a desarrollar de la siguiente forma:

Definir: Se define el alcance del proyecto, es decir, se marca el
principio y el fin del proceso que se va a buscar mejorar, que en
este caso es el proceso administracion y control de los
inventarios. Ademas, se define se define el proceso previo y el
posterior, para analizar quien nos da los insumos y a quien se
le dan los insumos transformados por el proceso.

En esta etapa se elabora un mapa del flujo del proceso.

Medir: En esta se analizan las actividades actuales del proceso
gque va a ser objetivo de estudio a mejorar. Se establecen
indicadores para medir el avance, posteriormente se recolecta
la informacion necesaria. Y al finalizar se compara la

informacion recopilada con los requerimientos a mejorar.

35



En esta etapa se utilizan diagramas de Pareto y con base en el
analisis de los datos, se puede establecer una clasificacion de
materiales y la demanda de los productos.

Analizar: Se analiza la informacién recopilada para determinar
las causas de los defectos y oportunidades de mejora. Luego
se valoran las oportunidades de mejora, tomando en cuenta la
de mayor importancia con la finalidad de atacar primeramente
las que generan mayor impacto.

Se utilizan diagramas de causa y efecto, para ir verificando las
mejoras que se han propuesto.

Mejorar: Se establecen la manera de como se va a solucionar
los problemas detectados previamente, y esto lleve a la mejora
en el proceso requerida. Se desarrolla un plan de
implementacion.

Se realiza un matriz donde se detalla toda la informacién
necesaria para que las propuestas realizadas se puedan ir
desarrollando.

Controlar: Luego de corroborar que los cambios funcionan, se
establecen controles que permitan que esos cambios se
mantengan en el tiempo. Es necesario documentar el nuevo
proceso, para que quede evidencia de los cambios realizados.
Se utilizan graficos de control, para verificar el cumplimiento de

las mejoras implementadas.
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2.3 MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL
IMPACTO DEL PROYECTO

En la cadena de suministro y la logistica, uno de los temas de los

cuales las administraciones de las empresas ponen mucho énfasis y mucha

importancia son los inventarios. Como lo menciona (Vidal, 2010) entre los

problemas mas frecuentes es que hay excesos de inventario que rota poco y

faltantes de materiales que tienen muy buena rotacion.

Por lo tanto, entre los beneficios mas relevantes de contar con un

buen control de inventarios son:

Los inventarios son activos muy grandes de las empresas, un
correcto  funcionamiento de ellos optimiza el buen
funcionamiento financiero de las empresas, ya que estos
impactan directamente el balance general y el estado de
pérdidas y ganancias.

En servicio al cliente, contar con inventarios disponibles para
atender las necesidades de los clientes de manera inmediata,
generan otra ventaja competitiva para las empresas al
momento de la atenciébn de sus clientes. En este caso, se
pueden medir el nivel de respuesta luego de una solicitud e
inclusive un aumento de las ventas.

Disminucion de los costos de compra, transportes y produccion,
ya que se pueden adquirir lotes mas grandes de productos, que
podrian anticipar un alza de los precios o inclusive las
negociaciones realizadas con los proveedores acerca de las

politicas de crédito.
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Por otro lado como lo indica (Cruz, 2017) otros aspectos positivos del

control de inventarios son:
e Mantener stocks de seguridad que permitan reducir riesgos de

faltantes.

¢ Disminuir las variaciones entre las solicitudes de los clientes y

la oferta que da la empresa.

e Bajar los costos, ya que se puede realizar una programacion de
las compras y la produccién de los bienes de una manera mas

eficiente.

e Programar el transporte con antelacion, esto disminuye los

costos de la distribucién de los productos.

2.3.1 Impactos y efectos
Con la elaboracion del plan de mejora en el control de los inventarios
de Persianas Canet S.A., se busca lograr lo siguiente:

e Establecer el Procedimiento de Ciclicos de Inventarios.
e Con base en una herramienta informatica tener claridad de las

ubicaciones fisicas de los materiales.
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2.4 ANTECEDENTES DE PROYECTOS O
EXPERIENCIAS SEMEJANTES

El periodo de investigacion de proyectos similares se delimita entre el
afio 2011 y el afio 2021.

En el afio 2020, se realiz6 el proyecto "Disefio e implementacion de
una mejora en el control de la gestion del sistema de inventario en la
empresa CIFAS S.A. durante el primer semestre del afio 2020", para optar
por el grado de Licenciatura, por parte del estudiante Oscar Junera Alvarado,

en la Universidad Hispanoamericana.

Segun los resultados, se demuestra la importancia de contar con una
clasificacion de los inventarios, con la finalidad de identificar cuales son los

productos de mayor importancia para la organizacion.

Por otro lado, la actualizacion de la Politica de Compras hace que el
proceso en general desde el inicio se realice de una forma méas ordenada,
mitigando futuros problemas de compras de materia prima innecesaria.
(Junera Alvarado, 2020)

Por otro lado, en el afio 2020 se realiz6 el proyecto ™ Optimizacion del
control de inventarios en la empresa Plasticos MC", para optar por el grado
de licenciatura, por parte del estudiante Nixon Corrales Mora en la

Universidad Hispanoamericana.
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Un apartado muy importante de la investigacion de Corrales, es la
implementacion de un control y registro de los materiales, ya que una de las
principales causas de las diferencias de los inventarios de la empresa en
estudio, es la falta de control de los inventarios y orden de la materia prima.
Ademas, se cre6 un método para determinar las ubicaciones y orden de los
materiales, ya que el desorden en la bodega y la falta de planificacion
también provocaban diferencias significativas en los inventarios, asi como los
controles completamente manuales provocaban que se le perdiera
trazabilidad a los materiales tanto en la recepcién como en la entrega de los
productos. (Corrales Mora, 2020)

También, en el afio 2021se realizé el trabajo de investigacion "Disefio
de un modelo de gestiobn de inventarios para el control y manejo de
materiales en la empresa HEYCO H.C.", para optar por el grado de
licenciatura, por parte del estudiante Leonardo Artavia Rivera en la

Universidad Hispanoamericana.

Como lo indica Artavia en su investigacion, la falta de una clasificacién
de materiales y de un procedimiento de manejo de inventarios, asi como
inexistentes conteos ciclicos de los materiales, han provocado que la falta de
control de los materiales genere retrasos en la entrega, provocando un mal
servicio al cliente, y reporta una pérdida de un 25% que cada uno de los
proyectos que realizan. (Artavia Rivera, 2021)
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CAPITULO lIl: MARCO METODOLOGICO
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3.1 Metodologia para la definicion del problema.

Con el apoyo de un FODA, desarrollado con los responsables de la
administracion de la empresa, se definieron las debilidades de la compafia

con el fin de establecer una guia estratégica del proyecto.

Se elaboraron los diagramas de flujo de los procesos actuales, con el
fin de poder mapear cada una de las actividades que se realizan y lograr un
entendimiento general del proceso.

Con la ayuda del sistema informético, se extrajo la informacion de las
cantidades de cada uno de los SKU’s del inventario, ademas de sus costos y
de los consumos de los ultimos tres meses, sin embargo es importante tomar
en cuenta que para el andlisis de datos, el ERP con el que cuenta la
empresa no genera mayor informacién o reportes que ayuden con a la
ejecucion de las tareas, tanto estratégicas como operacionales de forma mas

eficiente.

Se realizaron reuniones grupales con el personal involucrado en el
proceso, con el fin de que expusieran cuales son las falencias principales del

proceso actual.

Se utilizaron estas metodologias, ya que la empresa actualmente no
cuenta con indicadores que se puedan utilizar para la captura de informacion

relevante para la toma de decisiones.

En la figura #3.1, se detalla las herramientas y el objetivo de uso de
cada una, para lograr definir el problema, para entender mejor las

oportunidades de mejora y las posibles causas.
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Primera Etapa

Tener claridad de todos los elementos necesarios
FODA actuales tanto internos como externos para la
elaboracion del Proyecto.

Reuniones con el personal involucrado en los
procesos

Lluvias de ideas

Recopilacion de

datos Compilacion de datos de inventarios anteriores.

Documentar los procesos necesarios para

Diagrama de Flujo . . .
& J determinar las oportunidades de mejora.

Figura #3.1: Guia para el desarrollo de la metodologia. Definir.

Fuente: elaboracion propia.

3.2 Metodologia para la medicion y respaldo
cualitativo de proyecto.

Inicialmente con mapas de procesos se evidencié cada uno de los
pasos a seguir en las actividades, posteriormente y con la ayuda de las
reuniones grupales se establecieron las falencias existentes en la forma en la

gue se realizan actualmente las acciones.

Se realizd un analisis de los datos que se obtuvieron de ERP Exactus
brindado por la compafia, al cual se le hicieron un conjunto de mediciones u
andlisis estadisticos, adicionalmente se le aplica un ABC para determinar

una adecuada clasificacion.

Se le solicitdé informacidén financiera historica al departamento de
Finanzas y al departamento de Compras, con la finalidad de tabular la

informacion en cuadros y asi realizar comparaciones de datos de afios
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anteriores, ademas esta informacion sirve de base para la definicion de

indicadores y puntos de mejora que actualmente la empresa no tiene.

Se identificaron los principales puntos criticos, por los cuales se
generan las diferencias en los inventarios, esto se realizd6 por medio de la
observacion de las actividades de los bodegueros, ademas se evidencio que
a pesar de que existia un procedimiento claro, no se cumplia como estaba
estipulado, haciendo que las probabilidades de errores en esta parte del

proceso se incrementaran sustancialmente.

Posteriormente, el andlisis de los datos historicos fue necesario para
lograr definir el problema real y establecer los cambios en los procesos que

permitan cumplir con los objetivos establecidos en esta investigacion.

Ademas, con base en los diagramas de flujo donde se determinan las
deficiencias, el diagrama de Ishikawa, con el que se identificaron las
principales causas, y el diagrama de los 5 porque?, todo lo anterior para

poder darles seguimiento a las mejoras propuestas.

En la figura #3.2, se establecen las herramientas a utilizar para la

medicién del proyecto.
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Segunda Etapa

Determinar las diferencias por familias mas
representativas y mas frecuentes.

Analisis de datos

Realizar la clasificacion de todos los productos de

Clasificacion ABC . . ., . .
materia prima segun su importancia.

Analisis de traslados | Analizar los recorridos en cantidad de frecuencias

entre bodegas que recorre el personal para el alisto de un pedido.
Diagrama de Para analizar el proceso actual y generar una lista
Ishikawa de las causas del problema.
Los 5 porqués? Diagrama para llegar a la causa de raiz.

Figura #3.2: Guia para el desarrollo de la metodologia. Medir.

Fuente: elaboracién propia.

3.3 Metodologia para la propuesta de mejora,
construccion o puesta en practica de un nuevo
proceso, producto o servicio.

Se utiliz6 la metodologia DMAIC como guia para la mejora de los
procesos actuales de la compafiia. Pero mas a detalle, luego de analizar la
causas gue estan generando el problema, para desarrollar las propuestas de
mejoras, se evidencié que la los procedimientos actuales con los que se
estan realizando las labores tienen muchas oportunidades de mejora, ya que
no cuentan con controles definidos, no tienen responsables asignados y
tampoco cuentan con indicadores, esto hace que la elaboracion de nuevos
procedimientos y el establecimiento de indicadores que permitan medir el
desempeiio del personal y la eficacia en el cumplimiento de estos
procedimientos es primordial para que la propuesta de mejora desarrollada

en este proyecto tenga los resultados esperados.
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Para la elaboracion de la propuesta de mejora, se realizaron
diagramas de procesos que fueron validados con todo el personal que realiza

cada una de las funciones.

3.4 Metodologia para la implementacion del
proyecto.

En conjunto con el personal de bodega, se realizé una clasificacion de
los productos segun todas las caracteristicas previas, se elabor6 un
cronograma de actividades en las cuales se detalla por importancia los pasos

a seguir para la administracion y control del inventario de Persianas Canet.

Se realiz6é un Diagrama e Gantt para cada una de las propuestas, con
la finalidad de controlar que cada una de las actividades y el efectivo

cumplimiento de las mismas.

Actualmente la empresa no cuenta con ningdn mecanismo para la
implementacion de nuevas iniciativas, por lo tanto, el seguimiento por parte
de la administracion, y el cumplimiento de las areas operativas es vital para

gue la mejora sea exitosa y sostenible en el tiempo.
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3.5 Metodologia para la verificacion,
aseguramiento, control y seguimiento de
resultados.

Para el control y cumplimiento de las propuestas anteriores, el
seguimiento por parte de las jefaturas y supervisores de la organizacion es

vital.

Se realiz6 un procedimiento formal para la elaboracion de inventarios
ciclicos, en el cual con base en la informacion recopilada en esta
investigacion se determinaron todos los puntos necesarios para su correcto

funcionamiento.

Se establecié una métrica de producto faltante, en esta se registran y
documentan todos los casos en los cuales alguna solicitud de productos
guede incompleta, y se lleva un control semanal con el fin de identificar el o
los motivos que segun sea la situacion presentada, posterior a esto se emite

un reporte a las gerencias.

Se elabor6 una métrica de producto dafiado u obsoleto, de igual
manera se registran y documentan cada uno de los casos en los cuales se
presenta producto dafiado u obsoleto, y se lleva un control mensual con la
finalidad de identificar el porqué de cada una de las situaciones, y se emite

un reporte el cual también es presentado a las gerencias.

Se realizé una capacitacion al personal del departamento de Logistica,
ya que no existia claridad con muchas de sus actividades, ademas se
establecio un manual de puesto en el cual se detalla cada una de esas

actividades.
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De manera mensual se estableci6 una reunion con todos los
encargados de cada uno de los procesos de la cadena de suministros, para
que todos los departamentos estén enfocados en que se ha estado
trabajando, que mas viene en camino, y casos que se hayan presentado
durante ese lapso que sean necesarios de que las personas involucradas

conozcan con la intencidn de tomar alguna decision especifica.
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CAPITULO IV: LINEA BASE Y ANALISIS DE
CAUSAS
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4.1 Situacion actual de la Empresa.

Como se indicé en el primer capitulo, Persianas Canet S.A. es una
empresa costarricense con mas de 70 afios en el mercado y a pesar de esa
gran cantidad de tiempo de operar, por el tamafio de la empresa siempre

presenta problemas.

Para el desarrollo de este proyecto se evidencia que la falta de control
en sus inventarios genera una gran cantidad de inconvenientes, y por
consecuente producen que el proceso de compras tenga también grandes
debilidades que subsanar.

En la figura 4.1 y el anexo B se encuentra el andlisis FODA que
permitio, definir cuéles son las principales debilidades y amenazas de la
companiia para establecer un problema, que vaya acorde a los fundamentos
establecidos de mejora de la estrategia, la informacion de este FODA fue

recopilada luego de realizar reuniones con la administracion de la empresa.
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Figura #4.1: Andlisis FODA de la empresa Persianas Canet S.A.

Fuente: elaboracion propia.

4.2 Proceso de Compras.

El proceso de compras se inicia desde tres requerimientos bésicos, en
todos los casos toda la informacion que se recopila y todos los pasos de los
procedimientos se realizan, se ejecutan de manera manual por cada uno de

los encargados de las actividades, las tres formas son las siguientes:
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4.2.1 Por revision de inventarios (en sistema).

Para la determinacion de las cantidades a comprar el Asistente de
Importaciones o el Encargado de Compras Nacionales, realizan una revision
de saldos de inventarios una vez cada quince dias, y se compara con el
histérico de ventas por proveedor, para esto se cuenta con un archivo de
Excel del que se extrae la siguiente informacién (Ver Anexo C):

- Saldo actual de cada linea de inventario (en la unidad de
medida de cada item).

- Consumo trimestral de cada linea de inventario.

- Promedio de Consumo Mensual.

- Ordenes en Transito.

- Alcance en meses del Inventario Actual junto con el transito.

- Todos los insumos anteriores generan una proyeccion de

compra.

Como se muestra en la figura 4.2., el Procedimiento se realiza de la

siguiente forma:

1- El Asistente de Importaciones y el Encargado de Compras
Nacionales cada quince dias, realizan la revision de todas las
familias de productos por proveedor. Con la utilizacién del archivo
de Excel (Anexo C), extraen la informacién del sistema informatico.

2- Se incluye de forma manual la informacion de la materia prima en
transito, en caso de que exista.

3- Por medio de las formulas creadas en este archivo, se genera un
sugerido de productos a pedir.

4- El Asistente de Importaciones y el Encargado de Compras

Nacionales, revisan en el archivo para cada proveedor:
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a. Tiempo de transito de las ordenes.

b. Cantidad Minima de pedido.

c. Productos descontinuados.

d. Pedidos pendientes (Back-Orders).
Una vez completada toda la informacion cada archivo de Excel se
guarda en una carpeta en la red con la fecha de la revision del
inventario.
El Asistente de Importaciones y el Encargado de Compras
Nacionales coordinan una reunion con el Jefe de Compras o la
Gerente de Compras para revisar cada uno de los inventarios y si
se mantienen los sugeridos que se generaron con base en los
histéricos de ventas, o se modifica alguna solicitud.
Acordada la cantidad a pedir, el Asistente de Importaciones y/o el
Encargado de Compras Nacionales, elaboran la orden de compra
al proveedor y es enviada por correo electronico a cada uno de los
proveedores.
Una vez recibida la Proforma por parte del proveedor el Asistente
de Importaciones y el Encargado de Compras Nacionales, revisan
gue los articulos sean los solicitados en la orden de compra,
ademas gque las cantidades y los costos estén correctos.
Si todo esta correcto, se procede con la aprobacién de la orden, en
caso contrario se le solicita al proveedor los cambios necesarios
hasta que la proforma este bien y se proceda con la aprobacion.
Una vez que los materiales estén listos para el despacho se
procede de la siguiente manera:

a. Proveedores Internacionales.
i. Se coordina con el proveedor logistico el transporte

de la carga internacional.
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11-

12-

ii. Ya cuando arriba el producto a Costa Rica se
procede con el pago de los impuestos
correspondientes.

iii. Se colocan los productos en la bodega.

b. Proveedores locales.

i. Se coordina la entrega o recoleccion de los
materiales.

ii. Se entregan a bodega.

Los Bodegueros revisan lo siguiente con la lista de empaque

a. Que sean los materiales en la lista.

b. Que las cantidades estén correctas y completas

c. Que el material este en buen estado.
En caso de algun faltante o producto dafiado, se le informa al
Departamento de Compras para proceder con el reclamo al
proveedor, el producto dafiado se debe sacar del inventario hasta
gue el proveedor de una resolucion al reclamo.
Los Bodegueros entregan una copia de la lista de empaque a el
Encargado de Compras Nacionales y procede a ingresar los
productos al sistema informatico, en el caso de las importaciones
se hace un costeo para asignar todos los gastos de la importacion
a cada articulo segun corresponda, en el caso de las compras

nacionales se ingresa el producto con la factura del proveedor.
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4.2.2 Por una venta extraordinaria (Proyecto).

Este proceso inicia cuando se da una venta puntual de algun proyecto,
por ejemplo, un Hotel, un Condominio, o algun cliente que quiere productos
de los cuales las existencias de inventarios son muy bajas o0 no se cuenta

con inventarios para la produccion inmediata.

Para este caso las 6rdenes de compra se colocan a los proveedores
de manera muy puntual, con base en las especificaciones y cantidades
solicitadas por el departamento de ventas, dicha informacion suministrada

por el cliente.

Como se muestra en la figura 4.3, el procedimiento se realiza de la

siguiente forma:

1 El Ejecutivo de Ventas envia al Gerente de Compras o a la
Jefatura de Compras, la informacion de los productos solicitados
por el cliente final incluye:

a. Especificaciones Técnicas del Producto.
b. Cantidades completas.
c. Tiempo de Entrega al cliente Final.

2 En caso de ser un producto existente dentro de la cartera actual,
se revisa el inventario para analizar si las existencias actuales son
suficientes para la venta puntual, en caso positivo se procede con
la ejecucién del proyecto, en caso negativo, se elabora la orden de
compra al proveedor y se procede segun el punto 8 del apartado
4.2.1.

3 En caso de ser un producto nuevo completamente, la Gerencia de
Compras y/o la Jefatura de Compras, se encargan de buscar los
proveedores que puedan suplir las necesidades del proyecto.

56



Una vez identificados los proveedores se realiza la cotizacion de
los materiales.
Se define cual o cuales van a ser el o los proveedores del

proyecto y procede segun el punto 8 del apartado 4.2.1.
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4.2.3 Por el disefio y desarrollo de algin producto nuevo.

Luego de un analisis de nuevas necesidades, que sean solicitadas de
parte de alguna Gerencia, Departamento de Ventas o algun cliente, se toma
la determinacion de realizar la compra de alguna linea de producto nueva, o

alguna coleccién nueva para alguna linea actual.

Como se detalla en la figura 4.4, el procedimiento se realiza de la

siguiente forma:

1- Se formaliza los requerimientos de los productos nuevos, se
toma en cuenta:

a. Especificaciones técnicas.
b. Colores.
c. Cantidades necesarias.

2- Luego se hace un andlisis de todos los proveedores que
tengan disponibles esos productos, para estos casos tienen
prioridad los proveedores actuales, pero también se analizan
proveedores nuevos.

3- Una vez estén todas las propuestas de los proveedores se
analiza lo siguiente:

a. Calidad.

b. Precio.

c. Variedad.

d. Disponibilidad.

e. Tiempo de entrega, entre otros.

4- La Gerencia de Compras y/o la Jefatura de Compras realizan
un cuadro comparativo con todas las condiciones de todos los

proveedores.
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Se presenta la informacion en un Comité Gerencial, el mismo
determina si la compra procede o es desestimada.

En caso afirmativo, se define el proveedor que va a ser quien
supla los materiales para el nuevo producto o la nueva linea de
productos, se procede segun el punto 8 del apartado 4.2.1.

En caso negativo se archiva la informacion.
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4.2.4 Deficiencias detectas de los procesos de compras.

En un periodo que abarca desde Julio del 2020 hasta Setiembre del
2021, han ingresado a la bodega 220 pedidos de compras, de las cuales,
Gnicamente se ha planificado el ingreso de 26 Ordenes de compra, esto
genera que el 88% de los pedidos que ingresan a la bodega no se tiene
certeza de su arribo, por lo tanto genera que los materiales se coloquen en

ubicaciones temporales como se muestra en la figura 4.5., ver anexo E.

Figura #4.5: Foto de un ingreso de mercaderia no planificado a la bodega de Persianas Canet S.A.,,
elaboracion propia

Fuente: Departamento de Bodega
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Ademas, de estos mismos 220 pedidos que ingresaron en los ultimos

quince meses,

Unicamente se

revisaron 57

consiguiente, el 74% de los pedidos no se esta revisando.

listas de empaque, por

La falta de planificacion en los ingresos hace que es porcentaje de

revision sea muy bajo y a los materiales que ingresan solamente se les

busca una ubicacién de almacenaje. Ver tabla 4.1.

Cantidad de Ingresos % efectividad ., .
Mes |. . - e, Revision | % Revision
importaciones | Planificados | Planificacion

1 jul-20 12 2 17% 6 50%
2 ago-20 6 0 0% 1 17%
3 sep-20 6 2 33% 1 17%
4 oct-20 12 2 17% 3 25%
5 nov-20 10 2 20% 4 40%
6 dic-20 10 2 20% 4 40%
7 ene-21 12 0 0% 3 25%
8 feb-21 12 2 17% 4 33%
9 | mar-21 20 2 10% 7 35%
10 abr-21 22 4 18% 6 27%
11 | may-21 18 2 11% 2 11%
12 jun-21 20 0 0% 4 20%
13 jul-21 18 2 11% 3 17%
14 | ago-21 20 2 10% 4 20%
15 | sep-21 22 2 9% 5 23%

Total 220 26 12% 57 26%

Tabla #4.1: Ingresos de importaciones mensuales de Persianas Canet S.A., elaboracion propia

Fuente: Departamento de Compras
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Todas las descargas son subcontratadas y cada una tiene un costo de
¢75,000.00 (Incluyen seis personas externas que realizan la funciéon de
descargar los materiales de los contenedores y ubicarlos dentro de las
bodegas de Persianas Canet S.A.), por lo tanto en quince meses se han
cancelado €16,500,000.00 en descargas, en promedio ¢1,100,000.00 por
mes, de las cuales solo el 1.73 de las descargas por mes, que equivalen a
¢130,000.00 quedan ubicadas en los lugares finales de almacenamiento, de
ahi que todo el restante de las descargas se deben reubicar por parte de los
bodegueros de planta de la empresa. Se determind el costo relacionado al
reacomodo de los materiales que quedan en lugares provisionales por falta

de planeamiento, ver la tabla 4.2.

Re-acomodo de Mercaderia
Cantidad de Tiempo | Cantidad de | Salario por persona Total de costo
Descargas por .
Promedio personal por hora Mensual
mes
14.66 4 3 ¢ 1,458.33 | ¢ 256,550.00

Tabla #4.2: Calculo de costo de re-acomodare los ingresos de mercaderia no planificados, elaboracion

propia

Fuente: Departamento de Bodega

Analizando los datos anteriores, se tiene que ademas del costo que se
cancela por la subcontratacion de cada descarga, mensualmente se estan
gastando (256,550.00 en tiempo, que utilizan los bodegueros para
reacomodar materiales que estan ubicados en localizaciones temporales
que, al existir una mejor planificacion de los ingresos de materia prima, la

empresa se estaria ahorrando poco mas de ¢3,000,000.00 anuales.
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Por lo tanto, a pesar que, en los procesos antes detallados, se

evidencia que existe una secuencia de pasos definida, que permite a cada

responsable cumplir con las actividades que le corresponden de manera

correcta, existen dos principales deficiencias que estan afectando el buen

funcionamiento de estos procedimientos:

La primer deficiencia es que la falta de comunicacion entre los
departamentos de Compras y Bodega, ya que cada vez que
ingresa material nuevo, el personal de bodega es notificado
practicamente cuando el camion estd afuera para la descarga,
esto hace que no exista una planificacion de los recursos, tanto de
personal, como de infraestructura necesarios para el
almacenamiento de los materiales, por lo tanto, se colocan en
cualquier lugar y esto genera deficiencias en el proceso. Esto se
determind mediante una reuniéon y una lluvia de ideas que se
realiz6 con el personal de bodega y con base a esa informacion se
construyo la tabla 4.1.

La segunda deficiencia es que estos materiales que ingresan a la
bodega, solo se revisan algunos, por lo tanto, al realizar el registro
de los materiales en el sistema Exactus, el personal de bodega
Gnicamente esta almacenando los insumos, y no se verifica que
los productos sean los que realmente se solicitaron, tampoco que
sean las cantidades correctas, no se tiene certeza que sean los
tipos correctos y ademas no hay seguridad de que las cantidades
que se registran en el sistema estén bien con su unidad de
medida. Actualmente no se cuantifican los errores detectados
luego de un ingreso erréneo. Ademas, que en la actualidad
solamente se revisen el 26% de los pedidos que ingresan a la

bodega, puede significar que muchos de los errores actuales en
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los inventarios se generen por registros erroneos de la
informacion, desde ingreso en coédigos incorrectos, cantidades
incorrectas, malas conversiones en unidades de medida, etc. Ver
tabla 4.1., donde se muestra el detalle de los ingresos mensuales

y cuales se revisaron.

4.3 Proceso de toma fisica de revision de
Inventarios.

En la actualidad solo se cuenta con la revisiéon del inventario una vez
al aflo por cada item, esta revision se realiza para el cierre fiscal, por lo tanto

actualmente no existe ningun procedimiento para realizar inventarios ciclicos.

Como se muestra en la figura 4.6., el proceso de toma fisica se realiza

de la siguiente manera:

1- La Jefatura de Compras establece una calendarizacion por familias
con la intencion de que no se quede ningun producto por fuera de
la revision.

2- Una vez determinados los dias a realizar los inventarios, el dia
anterior a cada toma fisica de materiales se debe cumplir lo
siguientes pasos:

a. Se revisa que todos los traslados entre bodega y produccion
estén aplicados a nivel de sistema.
b. Se revisa que todas las facturas y las notas de crédito

correspondientes queden aplicadas.
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La Jefatura de Compras en conjunto con la Gerencia de
Finanzas y/o el Contador, establecen las parejas de
colaboradores que va a realizar la toma fisica del inventario.
Las parejas se determinan entre un bodeguero y un
colaborador de la parte administrativa.
Se utiliza el Formulario de Toma de Inventario. Ver anexo D.
La Gerencia de Finanzas y/o el Contador, extraen las
existencias de la familia de productos que se va a
inventariar.
La toma fisica de inventario se realiza a todos los items de
cada familia, esto se realiza dos veces por diferentes
parejas, para realizar un control cruzado de la informacion.
Una vez que estén los conteos finalizados se coteja la
informacion del conteo 1, conteo 2 y la lista de existencias
extraida del sistema.
En caso de que no existan diferencias se aprueban las
tomas fisicas como un proceso exitoso, en caso contrario se
revisan los items que estén presentando diferencias, se
realiza un tercer conteo Unicamente de los articulos que
presentan diferencias, si la diferencia es subsanada queda
el tercer conteo como definitivo, si la diferencia no es
subsanada, se registra la misma y queda el conteo como
verificado.
Luego de compilar toda la informacién se imprimen los
registros necesarios y se hace una evaluacion del
inventario, donde se analiza:

i. items con diferencias positivas y negativas.

ii. Costo de cada una de las diferencias por item.

iii. Costo total de la toma fisica por familia.
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j-

Luego este analisis es presentado a la Gerencia General y
aprueba o rechaza la realizacion de los ajustes del
inventario.

En caso de que no sea aprobado la realizacion de los
ajustes, la Gerencia General determinard los pasos a seguir,
ya sea una revision adicional o una investigacion mas

exhaustiva.
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4.3.1 Deficiencias detectas de los procesos de toma de
inventarios.

Reuniones con el personal donde se aplico la lluvia de ideas, teniendo
como insumo la descripcion anterior se determinaron las siguientes

situaciones en términos cuantitativos:

- La toma fisica de los inventarios se realiza de forma
completamente manual, es decir no se cuenta con ninguna
herramienta que facilite la captura de la informacion fisica de los
materiales, por lo tanto, se pueden presentar innumerables
inconsistencias en el momento que se cuentan cada uno de los
materiales, ya que se presentan errores como: malas
conversiones de unidades de medidas, malas anotaciones de
cantidades, errores a la hora de decir el cédigo o la descripcidn de

los productos, etc.

- Se realizan inventarios de todos los productos que tengan
existencias de unidades en el ERP Exactus y no se tiene certeza
de cuales productos estdn obsoletos o tienen baja rotacion,
inclusive en muchas ocasiones producto dafiado, se cuenta como
producto disponible en la bodega para ser trasladado a la planta

de produccién.

- No se realizan revisiones aleatorias de inventarios, los Unicos

inventarios que se realizan son para el cierre del periodo fiscal.
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Falta de definicion de minimos y méaximos de los inventarios,
actualmente no se tiene claridad de cuales deben ser los limites
superiores o inferiores de los materiales con los que se cuenta la
bodega de almacenaje, por lo tanto, algunas veces, se tiene

exceso o faltantes de materiales.
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4.4 Historico de Efectividad de en los Inventarios.

Se realiz6é un estudio de los inventarios fiscales de los afios 2019, 2020 y 2021 hasta el mes de octubre,

dando los siguientes resultados:

Consolidado Inventario Fiscal 2019

Cantidad Con % de Diferencia

Familia SKUs |Correctos | Diferencia | efectvidad Positiva Diferencia Negativa | Diferencia neta
Alfombra Hule 20 19 1 95.00% ¢ -l ¢ (58,092.80)| ¢  (58,092.80)
Alfombras de Area 100 24 76 24.00% | ¢ 2,688,701.83 | ¢ (1,844,767.43)| ¢  843,934.40
Motorizacion 63 21 42 33.33% | @ 499,889.27| @ (175,212.23) | ¢ 324,677.04
Componentes Arrollables 123 56 67 4553% | @ 5,863,309.88 | ¢ (3,656,335.14)| ¢ 2,206,974.74
Maderas 150 122 28 81.33% ¢ 541,311.00( ¢ (473,378.00) | ¢ 67,933.00
Telas Romanas 14 7 7 50.00% ¢ 673,774.00( ¢ (753,040.00) | ¢ (79,266.00)
Componentes Romanas 48 41 7 85.42% | ¢ 2,157.00 | ¢ (1,467.00)| ¢ 690.00
Telas Cortinas 70 45 25 64.29% ¢ 847,794.48| ¢ (1,050,492.00)| ¢ (202,697.52)
Componentes Cortinas 31 22 9 70.97% | ¢ 143,096.15( ¢ (3,695.90)| € 139,400.25
Telas Arrollables 224 185 39 82.59% ¢ 5,388,555.74 | ¢ (3,456,157.13)| ¢ 1,932,398.61
Toldos 148 96 52 64.86% | @ 976,363.00( @ (640,023.00) | € 336,340.00
Componentes Verticales 85 60 25 70.59% | ¢ 188,339.00( @ (434,891.00) | ¢  (246,552.00)
Verticales 110 64 46 58.18% | @ 522,223.00( @ (503,307.00) | ¢ 18,916.00
Aluminio 145 65 80 44.83% | ¢ 630,298.00| ¢ (492,827.00) | € 137,471.00
Rodapie 45 0 45 0.00% | € 731,223.00| ¢ (1,553,297.00)| ¢ (822,074.00)
Herrajeria Coulisse 69 44 25 63.77% | ¢ 120,159.33( @ (31,281.38)| & 88,877.95
Closet 26 11 15 42.31% | ¢ 737,553.45| ¢ (291,529.16) [ ¢  446,024.29
Bambu 10 7 3 70.00% ¢ -l e (11,905.27)| ¢  (11,905.27)
Celular 51 36 15 70.59% | @ 58,208.17 | ¢ (90,918.61)| €  (32,710.44)
Panel Deslizante 23 7 16 30.43% | @ 19,314.00 | @ (125,606.00) [ ¢  (106,292.00)
Puertas 154 94 60 61.04% | @ 1,465,645.00 | @ (830,505.40) ¢  635,139.60

Total 1709 1026 683 60.04% | €22,097,915.30 | ¢ (16,478,728.45)| ¢ 5,619,186.85

72



Tabla #4.3: Analisis de inventario fiscal del afio 2019, elaboracién propia.

Fuente: Departamento de Finanzas

Como se muestra en la tabla #4.3, en el afio 2019 se realizé el
inventario fiscal dando como resultado que luego de inventariar 1,709
articulos en la bodega de Persianas Canet S.A., solo se cont6 con una
efectividad del 60.04%, por lo tanto, casi el 40% de los materiales tiene

errores entre el inventario fisico y lo que se tiene en el sistema informético.

Generando ajustes de inventario por mas de 38 millones de colones,
movimientos sobre los cuales por regulacién, se debe cancelar el impuesto
de ventas, generando un costo adicional del 13% sobre articulos que sobran

o faltan por falta de control en los inventarios.

En este caso, como se detalla en la Tabla #4.4, hubo una mejoria
entre el resultado del inventario del afio 2019 y el resultado del inventario del
afio 2020, ya que el porcentaje de efectividad para el 2020 fue de un 66.94%,
aumentando en poco mas de 7% su efectividad, aunque es claro que la
cantidad de items de los cuales se hizo inventario fisico el afio 2020, fue casi

20% menor con respecto a los del afio 2019.
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Consolidado Inventario Fiscal 2020

Cantidad Con % de Diferencia Diferencia
Familia SKUs [Correctos|Diferencia | efectvidad Positiva Negativa Diferencia neta
Alfombra Hule 24 21 3 87.50% | ¢ 86,351.40 | ¢  (88,400.02)| ¢  (2,048.62)
Alfombras desinfectantes 8 4 4 50.00% | @ 6,953.00 | ¢  (25,478.00)| ¢ (18,525.00)
Alfombras de Area 93 34 59 36.56% | ¢ 3,703,973.68 | ¢ (3,834,873.63)| ¢ (130,899.95)
Motorizacion 81 53 28 65.43% | ¢ 441,139.00| ¢ (4,150.00)| ¢ 436,989.00
Componentes Arrollables | 138 97 41 70.29% | ¢ 1,532,542.00 | ¢ (357,970.00)| @ 1,174,572.00
Maderas 122 94 28 77.05% | @ 440,622.00 | @  (719,144.00)| ¢ (278,522.00)
Componentes Verticales 82 47 35 57.32% | ¢ 178,717.00| ¢ (236,144.00)| ¢ (57,427.00)
Telas Romanas 13 7 6 53.85% | ¢ 691,152.00| ¢ (316,124.00)| ¢ 375,028.00
Componentes Romanas 48 44 4 91.67% | ¢ 718.00 | ¢  (39,623.00)( ¢ (38,905.00)
Telas Arrollables 237 179 58 75.53% | € 4,636,032.00 | € (4,209,998.00)| € 426,034.00
Toldos 145 114 31 78.62% | €@ 272,434.00| ¢ (156,245.00)] ¢ 116,189.00
Verticales 95 59 36 62.11% | @ 477,571.00| @ (897,846.00)| & (420,275.00)
Rodapie 45 1 a4 2.22% | @ 1,269,098.00 | @ (3,371,489.00)| ¢(2,102,391.00)
Herrajeria Coulisse 67 48 19 71.64% | @  15,906.00 | ¢ (168,428.00)| ¢ (152,522.00)
Total 1198 802 396 66.94% | ©13,753,209.08 | ¢(14,425,912.65)| ¢ (672,703.57)

Tabla #4.4: Analisis de inventario fiscal del afio 2020, elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Finanzas
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Ademas, para el afio 2020 se realizaron ajustes de inventario por mas
de 28 millones de colones, que al igual que el afio anterior, son movimientos
por los cuales hay que pagar impuesto de ventas, generando asi un gasto

adicional a la empresa.

Para el afio 2021, habiendo realizado el total del inventario de
Persianas Canet S.A., y como se muestra en la tabla #4.5, hay otra leve
mejoria en el porcentaje de efectividad de la toma fisica de inventarios, pero
aun asi el porcentaje es muy bajo, ya que de nuevo apenas sobrepasa el
73%.

Sin embargo los resultados financieros de diferencias este ultimo
periodo son los mas altos, ya que apenas se ha inventariado poco mas del
80% de los articulos y el reporte de diferencias positivas y negativas son las
mas altas, por lo tanto, el costo de los ajustes de los inventarios en este

periodo va a ser el que represente el gasto mas alto en los ultimos tres afos.
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Consolidado Inventario Fiscal 2021

Cantidad Con % de Diferencia
Familia SKUs | Correctos |Diferencia | efectvidad Positiva Diferencia Negativa [ Diferencia neta
Alfombra Hule 23 18 5 78.26% | € 84,311.00 [ ¢ (431,787.80)| ¢ (347,476.80)
Alfombras de Area 72 11 61 15.28% | ¢ 2,576,131.00 | ¢ (3,398,716.00)| € (822,585.00)
Motorizacion 82 40 42 48.78% | ¢ 540,549.54| ¢ (161,790.81) ¢ 378,758.73
Componentes Arrollables 125 71 54 56.80% | @ 1,736,100.84 | ¢ (1,618,936.29)| ¢ 117,164.55
Maderas 118 105 13 88.98% | ¢ 138,309.00| ¢ (496,838.00)| @ (358,529.00)
Telas Romanas 7 4 3 57.14% | ¢ 106,603.00| ¢ (59,337.00)| ¢  47,266.00
Componentes Romanas 46 40 6 86.96% | @ 5,285.05( @ (7,529.70)| €  (2,244.65)
Telas Cortinas 121 100 21 82.64% | ¢ 2,127,128.00 | ¢ (1,931,372.00)| € 195,756.00
Componentes Cortinas 57 48 9 84.21% | @ 132,494.00| ¢ (223,055.00)| ¢ (90,561.00)
Telas Arrollables 242 199 43 82.23% | ¢ 5,802,568.75| ¢ (6,072,307.59)| € (269,738.84)
Toldos 180 152 28 84.44% | ¢ 427,209.00( ¢ (3,904,673.00)| %(3,477,464.00)
Verticales 94 76 18 80.85% | ¢ 1,009,287.50 | ¢ (383,996.81)| ¢ 625,290.69
Componentes Verticales 87 53 34 60.92% | ¢ 334,544.00( ¢ (313,156.00)| ¢  21,388.00
Herrajeria Coulisse 77 66 11 85.71% | ¢ 24,135.73 | ¢ (101,015.97)| @  (76,880.24)
Closet 25 19 6 76.00% | ¢ 116,715.44( ¢ (280,795.59)| ¢ (164,080.15)
Celular 35 27 8 77.14% | ¢ 16,191.63 | ¢ (862,959.20)| ¢ (846,767.57)
Panel Deslizante 22 16 6 72.73% | ¢ 150,940.00| ¢ - | € 150,940.00
Total 1413 1045 368 73.96% | €15,328,503.48 | ¢ (20,248,266.76)| (¢(4,919,763.28)

Tabla #4.5: Analisis de inventario fiscal al mes de Octubre del 2021, elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Finanzas




Como se muestra en la Tabla #4.6, los retrasos provocados por la
situacion anteriormente citada han generado una disminucién en la
rentabilidad para el afio 2020 de ¢ 21,295,596.00 y para el afio 2021 lleva un
acumulado hasta agosto un monto de ¢ 12,487,506.00, debido a los
descuentos aplicados en facturas o en proyectos que han sufrido retrasos en

la entrega pactada con el cliente.

Ademas, para el afio 2020 hubo 1,596 unidades de producto dafiadas
y hasta agosto del afio 2021 se cuenta con un acumulado de unidades
dafiadas de 1,051, en promedio el 40% de esas unidades se pierden ya que

no pueden ser reprocesadas. (Ver Anexo A)
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2020

Total

Promedio

Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto |Septiembre| Octubre [Noviembre |Diciembre Mensual
Costos
Totales | 6,277,744 |€6,973,856 | €4,066,113| €3,020,056 | #2,883,733 | 3,362,699 | €4,729,955 | £6,765,433 | €4,540,223 | ¢7,606,412| €3,512,954 |€4,153,271 | ¢57,892,450 | ¢4,824,371
Unidades 173 213 137 9% 79 109 107 132 135 178 110 129 1596 133
CostoMO e
Instalacion | ©3,966,952 | ¢4,884,167 | €3,141,459 €2,155,454 | €1,811,498 | £2,499,409 | ¢2,453,549 | £3,026,808 | €3,095,599 | €4,081,604 | €2,522,340 (2,958,016 | £36,596,855 | £5,630,285
Costo de
Materiales | ¢2,310,792|€2,089,689  £924,654 | £864,602 |€1,072,235| ¢863,290 (2,276,406 (3,738,625 €1,444,625 |€3,524,808| €990,615 |€1,195,255 |€21,295,596 |¢1,774,633
Promedio
2021 Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto |Septiembre| Octubre [Noviembre |Diciembre Tota Mensual
.?;:ZZ 4,514,417 | €4,582,738 | 5,220,724 | 5,729,438 | 3,455,674 | £5,353,813 | £3,555,325 | ¢4,175,185 36587314 | €4,573.414
Unidades 134 140 143 165 95 151 113 110 1051 131
CostoMO e
Instalacion | €3,072,668 | 3,210,250 | €3,279,041| €3,783,509 | ¢2,178,384 | £3,462,484 | ¢2,591,131 | £2,522,340 24,099,808 [ £3,012,476
Costo de
Materiales |¢1,441,749(€1,372,488| 1,941,682 | ¢1,945,929 | €1,277,290 | £1,891,328 | €£964,194 | (1,652,846 12,487,506 | 1,560,938

Tabla #4.6: Cuadro de Garantias generadas, elaboracion propia.

Fuente Departamento Control de Calidad.
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4.5 Cantidad de articulos sin rotacion.

Es importante considerar, la emision de un reporte de articulos sin
rotacion en los ultimos dos afios. Con base en la informacion extraida del
ERP Exactus, en la actualidad existen 437 articulos de un total de 1,755
articulos, que no tienen movimiento en los Ultimos dos afios, esto representa
un 24.90% del total que se podrian clasificar como inventario obsoleto. (Ver
Apéndice B)

Este reporte se emite con base en los consumos de produccién que se
realizan en el ERP Exactus, por lo tanto, existen casos en los que pequefas
actualizaciones a ciertos sistemas hacen que algunos componentes queden
obsoletos, en otras ocasiones lo que quedan obsoletos son ciertos colores de
componentes, por lo tanto los pequefios sobrantes de esos materiales se

acumulan y no se les da ningun seguimiento.

A continuacion en la tabla #4.7, se detallan las cantidades de articulos
y el monto de costo de los articulos que no rotan, la tabla se elaboré con los
reportes anuales de no rotacién de productos, donde, 67 productos tienen 7
0 mas afios sin rotacion con un monto de ¢ 21,933,593.37 y de ahi en
adelante se viene acumulado todos los meses llegando a 437 articulos que
no han tenido rotacion en los ultimos dos afios y un monto en costo de
€104,959,815.33, que equivale aproximadamente al 9% del total del

inventario.
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Materiales sin movimiento

Afos C{intidad Costo %
ltems Incremento
2 437 ¢104,959,815.33 39%
3 315 ¢ 79,034,995.03 43%
4 221 ¢ 55,354,896.53 37%
5 161 ¢ 40,157,845.13 61%
6 100 ¢ 27,892,995.90 49%
7 67 ¢ 21,933,593.37

Promedio 46%

Tabla #4.7: Articulos sin rotacion detalle por afio y costo de los materiales, elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Compras



4.6 Clasificacion ABC del Inventario.

Se realizé una clasificacion del inventario segun criterios de
popularidad de los materiales actuales en la bodega de materias primas y
ademas con base en la rotacion de los ultimos tres meses, obteniendo los

siguientes resultados:

- Clasificaciéon por popularidad de los materiales

Productos con base en Popularidad
Tipo Cantidad Consumo unidad medida Porcentaje
items A | 214.00 1,202.36 80%
items B 259.00 225.44 15%
Total 1755 1,502.96 100%

Tabla #4.8: Analisis ABC de inventario por popularidad de materiales, elaboracién propia.

Fuente: Departamento de Compras

Tal y como se detalla en la tabla #4.8, actualmente se maneja un total
de 1,502.96 consumos por mes, de los cuales 214 items representan el 80%
de los movimientos de materiales en la bodega, estos serian la categoria A,
259 items equivalen al 15% de los movimientos que serian la categoria B y
1282 items se clasificarian como categoria C, equivalen al 5% de los

movimientos por mes.
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- Calificacion por consumo de los materiales.

Productos con base en consumos
Tipo Cantidad Consumo unidades Porcentaje
items A 152.00 92,700.34 80%
items B 221.00 17,381.31 15%
Total 1755 115,875.43 100%

Tabla #4.9: Analisis ABC de inventario por consumo en unidades de materiales, elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Compras

Como se detalla en la Tabla #4.9, se tiene un consumo total de
unidades de 115,875.43 productos por mes, por lo tanto con base en esos
consumos se determina porcentualmente cuales productos son categoria A
que corresponde al 80% de los consumos, cuales productos son categoria B
que corresponden al 15% vy cuales productos con categoria C que

corresponden a el 5% de los productos (Ver Apéndice A).

A continuacién, con la ayuda de las tablas de Excel, y de la
informacion extraida del sistema Exactus, se logra realizar la tabla de
correlaciones de las categorias de los articulos, basado en el consumo los
materiales de la tabla #4.9 y en los movimientos por popularidad de la tabla
#4.8, dando como resultado la siguiente tabla:
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Consumo vs Popularidad

Correlaciones AA

Correlaciones AB

Correlaciones AC

Correlaciones BB

Correlaciones BC

Correlaciones CC
Total

Cantidad de
articulos

98.00
96.00
74.00
98.00
188.00
1201.00
1755.00

Tabla #4.10: Tabla de Correlaciones de la clasificacion ABC, elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Compras

Como se detalla en la tabla #4.10, con base en la clasificacion segun

costo de los materiales y los consumos, se establecen 6 categorias que

abarcan los 1,755 SKU’s que componen el inventario en la actualidad.

Ademas a solicitud de la administracion, se realizé una clasificacion de

productos por costo de inventario con los siguientes resultados:

Productos con base a Costo de Inventario

Total

1755.00 @

Tipo Cantidad Costo de materiales Porcentaje
items A | 477.00 @ 874,559,168.54 80%
items B 488.00 @ 163,979,844.10 15%

1,093,198,960.68

100%

Tabla #4.11: Andlisis ABC de inventario por costo de los materiales, elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Compras
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Como se muestra en la Tabla #4.11, se cuenta con un inventario total
en costo de la materia prima de ¢ 1,093,198,960.68, por lo tanto, al realizar
los calculos (Ver Apéndice A) tomando en cuenta que los articulos A
representan el 80% del costo de los materiales, los articulos B representan el
15% del costo de los materiales y los articulos C representan el 5% de los

materiales almacenados en la bodega.

4.7 Traslado de materiales entre bodegas

Se realizaron las siguientes tablas, para evidenciar la cantidad de
movimientos que realiza el personal para el alisto de cada uno de los
productos, por medio de la observacion y con base en la cuantificacion de
todos los movimientos durante una semana, se obtuvieron los siguientes

datos.

Personal con experiencia de mas de 1 aiio

Cantidad de items 56
solicitados promedio
diario

Cantidad de 1 37 66%
movimientos 2 9 16%
3 8 14%

4 2 4%
100%

Tabla #4.12: Cantidades de movimientos para el alisto de materiales personal mas de 1 afio,
elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Bodega
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Como se muestra en la tabla #4.12, para el personal que tiene mas de
un afio de experiencia, unicamente el 66% de los articulos son ubicados en
el primer intento, por lo tanto, a pesar de ser personal con mayor
conocimiento, el 34% de las veces se necesitan dos 0 mas recorridos en

cada articulo para ser ubicados.

Personal con experiencia de 6 meses a un 1 aifo

Cantidad de items 48
solicitados promedio
diario

Cantidad de 1 22 46%
movimientos 2 13 27%
3 9 19%

4 3 6%

5 1 2%
100%

Tabla #4.13: Cantidades de movimientos para el alisto de materiales personal mas de 6 meses y
menos de 1 afio, elaboracién propia.

Fuente: Departamento de Bodega

En el caso del personal que tiene mas de 6 meses de experiencia pero
menos de un afo, como se evidencia en la tabla #4.13, el porcentaje de
efectividad de localizar los materiales en el primer recorrido disminuye a un
46%, es decir, en mas del 50% de los casos se realizan dos 0 mas recorridos

para poder cumplir con el alisto de los materiales.

Es importante destacar que, dentro del estudio las variables del tiempo
y la experiencia que tienen los bodegueros, es una caracteristica de peso, ya
que el personal mas antiguo localiza los materiales de forma mas sencilla y

el personal mas nuevo tiene mayores dificultades para realizar esta labor.
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4.8 Analisis Causa-Efecto

Para la realizar el andlisis del problema de esta investigacion, se
utiliza el diagrama de Ishikawa, con el fin de conocer las principales causas
que puedan estar generando el problema. Para la elaboracion de este
diagrama se realiz6 una reunién con todo el personal de bodega, con la
finalidad de que por medio de sus observaciones y su experiencia en el
proceso, se pudieran establecer las causas que mas afectan y ademas

asignarles un rango de importancia a cada una.
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{Mano de Obral

No se realizan
inventarios aleatorios

No hay verificacion del Material obsoleto o
material que se entrega por con rotacién nula
partedel proveedor en mucho tiempo

No existen minimos

\ y maximos definidos

-

/ ‘
Controles manuales

programacién de /
ingreso de materiales 7 de la informacion

No se cuenta con

a la bodega

Figura #4.7: Diagrama de Ishikawa Persianas Canet S.A., elaboracién propia.
Fuente: Departamento de Bodega

érdidas economicas p
la mala administracion
de los inventarios
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Como se muestra en la figura #4.7, posterior a realizar el diagrama de
Ishikawa, se encontraron seis causas que generan que los inventarios

tengan diferencias en sus existencias.

Con las causas encontradas se generd la siguiente tabla con la
finalidad de asignarle una importancia a cada una, y asi poder establecer los

puntos de mejora para el desarrollo de esta investigacion:

O d O > > d O
o acion de Jnelel:lnk-teileaNe [ Material obsoleto o
Mucha aterial que se greso de con rotacion nula en
© entrega por parte ateriales a la mucha tiempo
8 ael proveedo pOodeda
Q
5
[&]
O O > ed Ci - , .
Controles manuales | No existen maximos
Poca entario . ., S .
atoric de la informacion |y minimos definidos
Alta Media Baja

Importancia

Tabla #4.14: Tabla de evaluacion de causas, elaboracion propia

Fuente: Departamento de Bodega.
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Ocurrencia/
# Causa 3
Importancia
1 No hay verificacion del material que se entrega por parte del Mucho/Alta
proveedor
2 No se cuenta con programacion de ingreso de materiales a la Mucho/Media
bodega
3 Material obsoleto o con rotacién nula en mucha tiempo Mucho/Baja
4 Controles manuales de la informacion Poca/Media
5 No se realizan inventarios aleatorios Poca/Alta
6 No existen maximos y minimos definidos Poca/Baja

Tabla #4.15: Ponderacion de causas de los errores de inventario, elaboracion propia

Fuente: Departamento de Bodega.

Como se muestra en la tabla #4.14, con base en la importancia del
impacto que genera cada causa, se le asigndé una calificacion para poder
atacar los motivos que tienen mayor impacto sobra la operacion normal de

Persianas Canet S.A.

Impacto alto (color rojo): segun la experiencia del personal, estas son
las causas mas importantes por las que se presentan diferencias de
inventarios, y de las que actualmente a pesar de que existe un procedimiento
claro en las funcionas, al no realizarse estas actividades, se pierde

informacion valiosa que genera diferencias en los inventarios.

Impacto medio (color amarillo): estas causas son de igual manera
relevantes, sin embargo no son tan criticas en los procesos, ya que estas
permitirian un mejor control de los inventarios, pero en caso de que no
existan si las causas de impacto alto se ejecutan de manera correcta, estas

no puede que no generen errores de magnitud alto en los inventarios.
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Impacto bajo (color verde): estas causas son las menos relevantes, ya

que la falta de estas no afectan directamente los errores que se estan

generando actualmente, pero para el personal de la bodega si ven que son

necesarias, y podrian ayudar a hacer mas eficientes los procesos, lo que

permitiria tener mas capacidad y mejores controles de los inventarios.

4.9 Analisis de los 5 ¢ Por que?

Se realiz6 un andlisis de los 5 por qué, para identificar la causa de raiz

del problema, desarrollando las causas detectadas en el Diagrama de

Ishikawa.
Causa 1 ¢Por qué? 2 ¢Por qué? 3 ¢ Por qué? 4 ¢ Por qué? 5 ¢ Por qué?
e o ! Fal
No hay verificacion del Desconocimiento| Falta de tiempo "?”"’.‘ de
) Falta de . Por falta de conocimiento de
material que se entrega e de los para ejecutar la o
planificacion - capacitacion los productos
por parte del proveedor procedimientos labor )
gue ingresan
No se cuenta con Falta de Falta de un No hay claridad
L . L o de los productos Falta de
programacién de ingreso | comunicacién en| procedimiento o Poco personal
) . gue van a conocimiento
de materiales a la bodega la &reas claro .
ingresar

. - Sobrantes de Falta de
Material obsoleto o con |Falta seguimiento| Falta de personal . . . o
9 . materiales de |procedimiento de| Material dafiado
rotacion nula en mucha | a productos que | para ejecutar las | . o S
) sistemas que ya | liquidacion de | que no se liquida
tiempo no rotan labores .
no se venden materiales
Desconocimiento
Falta de .
Controles manuales de la . Altos costos de . . de ventajas de un
. L, herramientas | . . Falta de interés |Falta de personal
informacion L implementacion controla mas
tecnolbgicas "
automaético
. . . No existe un La direccion

No se realizan inventarios - . Falta de .

. procedimiento | siente que no es e Falta de personal | Falta de asesoria
aleatorios . . planificacion
para realizarlos necesario
. . No hay Limitaciones con No existen Proveedores con .

No existen maximos y . . . . Altos tiempos de
o - proyecciones de el sistema andlisis de altos minimos de P
minimos definidos . - . transito

ventas informatico demanda pedidos

Tabla #4.16: Andlisis de los 5 ¢ Por qué?, elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Bodega
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4.10 Conclusiones del capitulo 4.

Como conclusiones de este capitulo se evidencia lo siguiente:

1- Actualmente el proceso de recepcion de materiales no se esta
realizando de la mejor forma, ya que en un porcentaje muy bajo de los casos,
se planea de forma correcta la recepcion de materias primas, lo que genera
reprocesos y esto hace que los costos de mano de obra se incrementen

sustancialmente.

2- No cuantificar los errores de registro de la informacion de
inventarios en el sistema, y la falta de la revisiébn de todos los ingresos de
materiales a la bodega, genera errores que en la mayoria de las ocasiones
van a ser evidentes hasta el momento de realizar el inventario fiscal que es el

anico que se realiza actualmente en Persianas Canet S.A.

3- Es necesario establecer un porcentaje de efectividad de la exactitud
de la toma fisica acorde con la calidad y los estandares de Persianas Canet
S.A., actualmente apenas sobrepasa el 73% de efectividad en los
inventarios, provoca gran cantidad de reprocesos y de gastos financieros que
se podrian mitigar con un correcto control de los inventarios y con un proceso

de revisidn mas exhaustiva.

4- Es necesario contar con un control fisico de las ubicaciones de los
materiales, la mejora en este proceso disminuye los reprocesos de
localizacion, asi como mejora el control fisico de la materia prima con la que

se cuenta en las bodegas de Persianas Canet S.A.

5- La elaboracién y cumplimiento de procedimientos claros, es vital

para la correcta ejecucion de las labores, ya que actualmente el personal no
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tiene completa claridad de como realizar muchas de las labores del dia a dia,

y pOr eso se generan errores e inconsistencias en los procesos.

6- El control y seguimiento de los materiales obsoletos y con poca
rotacion un punto importante a tomar en cuenta a futuro, ya que un correcto
manejo de estos materiales puede hacer que la administracion de los

inventarios sea mucho mas efectiva.

En resumen, la falta de control de los inventarios, desde la
planificacion de los ingresos de materiales, asi como una vez que se
encuentran en la bodega de almacenamiento, provocan un bajo porcentaje
de efectividad de los inventarios, es decir, la falta de indicadores que
produzcan mayor informacién para toma de decisiones, esta generando que
la empresa Persianas Canet S.A., tenga que incurrir en gastos adicionales
todos los periodos para solventar esas deficiencias, mismas que se podrian
mitigar de buena forma si se desarrollan de manera efectiva las propuestas

presentadas en esta investigacion.
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CAPITULO V: DISENO E IMPLEMENTACION DE
LA SOLUCION
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5. Disefio e implementacion de la solucion.

Luego de analizar las causas mas relevantes que estan generando la

problematica de esta investigacion y con el fin de definir una prioridad para

poder ofrecer una solucion a esas causas, en este capitulo se va a

desarrollar una serie de propuestas que van a ayudar a demostrar el

beneficio de realizar estos cambios asi como el respectivo plan de

implementacion.

A continuacion, se detalla un cuadro con las propuestas a desarrollar y

las causas que estaria resolviendo cada mejora:

Propuesta Mejora Causa
Procedimiento para la : : .
o : . No se realizan inventarios
#1 toma fisica de inventarios :
- aleatorios
ciclicos.
Procedimiento para la No hay verificacion del material
#2 planificacion y control de gue se entrega por parte del
ingresos de materiales. proveedor
Procedimiento para la No se cuenta con programacion
#2 planificacion y control de de ingreso de materiales a la
ingresos de materiales. bodega
Procedimiento para el
43 control e identificacion Material obsoleto o con rotacion

visual de la materia prima
en la bodega.

nula en mucha tiempo

Tabla #5.1: Mejoras propuestas y causas que atacan cada una, elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Bodega
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5.1 Propuesta #1. Procedimiento para la elaboracion de
inventarios ciclicos.

Con la elaboracion de inventarios ciclicos, se atacard una de las
principales causas que genera actualmente los faltantes de productos; Como
se pudo evidenciar en el capitulo anterior, la falta de revision de los

inventarios actuales genera que se den diferencias.

Para iniciar con esta propuesta, es necesario realizar un inventario
inicial de todos los materiales que se encuentran en la bodega, ya que es
necesario tener certeza de que el inventario esta correcto, esto para poder

establecer un indicador real de los inventarios.

Debido a que se cuenta con una gran cantidad de materia prima, 1755
SKU’s, los inventarios ciclicos se van a realizar segun los criterios

clasificacion ABC definidos en el capitulo IV.

Para la realizacién de estas actividades es necesaria la contratacion
de un recurso adicional en el area de bodega, este recurso sera el encargado

levantar toda la informacién de los inventarios ciclicos.

A continuacion se va a desarrollar el procedimiento para la toma fisica
de inventarios ciclicos, en este se van a delimitar todos los a pasos a seguir

para un cumplimiento efectivo y una medicién objetiva del proceso.
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5.1.1 Procedimiento

‘ Vigencia 01-01-2022 Aprobado: Gerencia de Compras

Procedimiento para la toma fisica de inventarios ciclicos.

Objetivo del Procedimiento

Establecer los pasos a seguir, para la elaboracion correcta y efectiva

de los inventarios ciclicos, segln se determine en este documento.

Alcance

El responsable de los inventarios es el Departamento de Compras y
Logistica. El area de Finanzas-Contabilidad valida la toma de inventario y

apoya en la documentacion.

Responsabilidades

Asegurar el cumplimiento correcto y efectivo de este procedimiento.

Definiciones

ERP Exactus: Sistema informatico que utiliza Persianas Canet para el

control de sus operaciones.
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Clasificacion ABC: Metodologia definida por la organizacion para
determinar la importancia de las materias primas con las que se cuenta en la

bodega de Persianas Canet. S.A.

Desarrollo del procedimiento

El dia habil anterior a la toma fisica de inventario, se realiza una
reuniébn con los siguientes participantes, donde se establece el plan de

trabajo de los inventarios ciclicos:

Gerente de Compras & Logistica

Jefe de Compras

Encargado de Bodega

Gerente de Finanzas & Administrativo

o bk~ 0N PRE

Contador

En dicha reunién se define lo siguiente:

1. Equipo de trabajo — (se combina un colaborador de bodega con otra
area que no sea bodega o logistica).
2. Horario. Entre semana posterior a las 4pm y los sadbados a partir de
las 8am.
3. Lineas de inventario que se hara la toma fisica. Esto se basara en la
clasificacion ABC de los productos, donde:
a. Los productos con relaciones A, se haran inventarios ciclicos
todos los meses.
b. Los productos con relaciones B, se haran inventarios ciclicos

cada dos meses.
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c. Los productos con relaciones C, se haran inventarios ciclicos
cada tres meses.
La clasificacion de los productos bajo el esquema ABC se realizara
cada afio, con el objetivo de mantener actualizada la clasificacion y de
esta manera sean efectivos los conteos ciclicos, esta revision se
realizara en el mes de febrero de todos los afios, y sera vigente de
manera anual, todos los articulos de nuevo ingreso (materiales
completamente nuevos) que ingresen al inventario, se clasificaran
como tipo C hasta la siguiente evaluacion completa del inventario
donde podran tener una clasificacion diferente. Este procedimiento
garantiza que se realice al menos cuatro veces al afio el inventario
total de los materiales, pero en el caso de los productos clasificados
como Ay B, la cantidad de inventarios es mayor a esas cuatro veces.
4. Se define quien sera el lider del inventario, pueden ser varios, por
familia de productos, de acuerdo a su experiencia.
5. Se hara la toma fisica dos veces, en todos los articulos que presenten
diferencias se deben revisar una tercera vez, con la finalidad de dar

completa certeza de un coteo correcto.

Al final del dia anterior a la toma fisica, se entrega al contador todas las
facturas originales que estan pendientes de entrega de mercaderia:

Caja Recibido
Encargado de Bodega Recibido
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El contador procede a:

Verificar que no existan documentos pendientes de aplicacién tales
como ajustes y traslados.

Verifica con compras que no estén pendientes ingresos al sistema de
mercaderia que se encuentra en bodega.

Emitir el listado valorizado de las lineas a realizar la toma fisica. Estos
listados solo se muestran los cédigos y descripciones de los articulos.
Emite las hojas de trabajo para los equipos que haran el proceso de

toma fisica.

Toma fisica:

Siempre estaran juntos los dos colaboradores del equipo.

En la hoja de trabajo deben anotar la fecha, nombre completo del
equipo y su firma. Ver anexo D.

Ambos deben verificar la cantidad contada fisicamente y la anotacion
respectiva.

Deberan dejar la marca de verificado, ya sea con una calcomania,
marcador o cualquier otro distintivo apto para el tipo de producto, que
indique que ya fue contado.

Al terminar deben hacer la suma de las cantidades contadas en la
misma unidad que se ingreso el inventario. Esta funcion se realiza dos
veces.

Entrega al contador/Gerente Financiero, los datos finales. Quien
verifica que contenga la informacion de quien realizé el inventario, la
fecha, el # de conteo, las firmas respectivas y la localizacion fisica del

conteo realizado, ya sea estantes, bodegas, etc.
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7. EIl contador/Gerente Financiero, realiza la digitacion de los datos y

verifica el resultado de la toma.

En caso de que existan diferencias, queda a criterio del
contador/Gerente Financiero, indicar cual producto debe contarse por
tercera vez, segun corresponda.

El contador/Gerente Financiero, junto con el encargado de compras
pueden definir revisar el ingreso de mercaderia, debido a que se
supone una mala digitacion. Si hay error valida el ajuste de la

correccion.

10.Si hay una diferencia entre varios conteos se dejara el dato del ultimo

conteo.

11.Los resultados finales se entregan a la Gerencia de Compras &

Logistica, quien tendra la potestad de solicitar un nuevo proceso de

toma fisica.

12.El Gerente de Compras & Logistica junto con el Gerente Financiero

presentara a la Gerencia General el resultado del Inventario.

13.La Gerencia General podra solicitar una nueva toma fisica y es quien

aprueba el ajuste final al inventario.

Como puntos importantes y de seguimiento, el Jefe de Compras

debera documentar:

Los resultados de cada inventario ciclico, emitiendo una calificacién
del proceso, se establecié que debe ser minimo un 90% de efectividad
de items sin diferencias.

El informe llevara planes de accién de mejoras, y seran asignados a

responsables de verificacion y cumplimiento.
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Control de cambios: Version 1.

La ejecucién correcta de este procedimiento, soluciona la problemética
actual que tiene el departamento de bodega acerca de las inconsistencias y
diferencias en todas las familias de materiales que se encuentran
actualmente en la bodega de Persianas Canet S.A., ademas, todas estas
diferencias generan costos asociados a los ajustes de unidades y también
disminuye la cantidad de reprocesos por faltante fisico de materiales y aun
mas complejo de cuantificar, todas las quejas o molestias que podrian tener

los clientes por esos reprocesos o incumplimientos de lo prometido.
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Revisar ngresos
de mercaderia al
sistema

¢Se mantienen
5 s diferenci

Presentar los
resultados sla
Gerencia General

Resalizar una
reunion para
establecer el plan
detrabajo

Entregar al contador

todaslas facturas
pendientes de
entrega

Realizar un tercer
contzo

Verifica lo siguiente:

[Contador)
Aplicacion complets de
gjustes y traslados.
Ingresos pendientesde
mercaderia.
Elabora las hojas de

trabajo para latoma fisica

éExisten
diferencias?

Enviar elreporte ala

éApruebs los
3justes?

Solicitar una nueva
tomafisicade
inventario

Gerenda de Compras

Imprimir los
registros y adjuntar

Realizar un nuevo
conteo y se
aprueban los
resultados

3 losrespaldosdela
tomafisica

Realizar el conteo
detalia los
siguientes datos
(parejasasignadas
para toma fisica)

-Fecha
- Nimero de
conteo
- Nombres
completos
- Ubicacion

Realizar ladigitacion
delos resultados de fa
tomafisicay se
comparacon fas
cantidades del sistema

Marcar cada articuio gue
se cuenta con una
alcomania, marcador o
alguna sefial gue indigue
que el conteo serealizo

Resalizar Iasumade
lascantidades
contadas (2 veces)

Entregar al
departamento de
finanzas la
informacion del
conteo fisico

Figura #5.1: Flujo de Proceso de elaboracion de Inventarios Ciclicos de Persianas Canet S.A., elaboracion propia

Fuente: Departamento de Compras
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5.2 Propuesta # 2. Procedimiento para la planificacion y control de
ingreso de materiales.

Con la implementacion de esta propuesta, se busca tener veracidad
de que los productos que se registran en el ERP Exactus, son los que
realmente estan ingresando fisicamente a la bodega de materia prima. Por lo
tanto, tener un control exhaustivo de este proceso, con sus debidos
respaldos de informacién, mitigan los errores que anteriormente se
generaban por un ingreso incorrecto de la informacién o por falta de las

revisiones necesarias para asegurar la informacion.

Por otro lado, se establecera el método de planificacion de los
ingresos (ver el procedimiento desarrollado en el apartado 5.2.1), donde el
personal de bodega tendra todos los insumos necesarios para determinar los
movimientos que sea necesario que se realicen en la bodega antes de que
arribe el material y asi en el momento de la descarga, los materiales no sean
colocados en una ubicacion temporal generando re-trabajos que impliquen

costos adicionales.
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5.2.1 Procedimiento

‘ Vigencia 01-01-2022 Aprobado: Gerencia de Compras

Procedimiento para la planificacion y control de ingresos

de materiales.

Objetivo del Procedimiento

Definir los pasos a seguir, para el planeamiento y control de los
ingresos de materiales a la bodega de Persianas Canet S.A., segun se

determine en este documento.

Alcance

El personal que tiene la responsabilidad de la ejecucidon correcta de

este procedimiento es el siguiente:

1. Gerente de Compras & Logistica.

2. Jefe de Compras.

3. Asistente de Importaciones.

4. Encargado de Compras Nacionales.

5. Encargado de Bodega
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Responsabilidades

Asegurar el cumplimiento correcto y efectivo de este procedimiento.

Definiciones

ERP Exactus: Sistema informético que utiliza Persianas Canet para el

control de sus operaciones.

Clasificacion ABC: Metodologia definida por la organizacion para

determinar la importancia de las materias primas con las que se cuenta en la

bodega de Persianas Canet. S.A.

Desarrollo del procedimiento

El Asistente de Importaciones procede a:

1.

Todos los dias lunes en la mafiana, revisa el estado de todas las

ordenes de compra.

. Verifica con los proveedores logisticos los ingresos de materiales
programados para la semana siguiente que se esta revisando, esto
con la intencion de que el departamento de bodega tenga margen de
accibn en caso de requerir realizar alguna reasignacion de
localizaciones de productos.

. Una vez verificada la informacion, emite un listado, de los
proveedores de los cuales ingresara materiales.

. Envia un correo a todo el departamento de Compras y de Bodega,

con el detalle de las cargas que van a arribar cada semana, se

detalla lo siguiente:
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a. Proveedor.

b. Cantidad de bultos, tarimas, etc.

c. Forma en la que viene la carga, contener completo o consolidado
de carga.

d. Fecha aproximada exacta de arribo a la bodega.

. Imprime un detalle de las listas de empaque de todos los materiales
gue van a ingresar por proveedor y se le entrega al Encargado de

bodega.

El Encargado de Bodega procede a:

Recibe las listas de empaque los dias lunes.

Revisa el correo enviado por el Asistente de Importaciones y ordena
las listas de empaque segun el orden en que estd programado el
ingreso de los materiales a la bodega.

Revisa las existencias fisicas actuales en la bodega de cada uno de
los materiales que van a ingresar, ya que a pesar de que la mayoria
de los productos que maneja Persianas Canet S.A. en la bodega no
son perecederos, la rotaciébn por antigiedad es muy importante,
principalmente en las telas y las maderas.

Verificada la existencia actual, se determina si se debe realizar algun
movimiento de los materiales en la bodega, con el fin de tener los
espacios idoneos en los que se van a colocar los productos nuevos,
para que la descarga sea efectiva.

Coordina con el personal subcontratado, la manera de descarga de

cada uno de los ingresos programados, estos materiales deben
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quedar en la ubicacion final donde van a ser almacenados, para
evitar futuros reprocesos.

6. Finalizada la descarga de los materiales, se revisa que todas las
cantidades expresadas en la lista de empaque vengan conforme lo
indicado, ademas, se verifica que todos los productos vengan en
buen estado.

7. Completa una lista de chequeo (ver anexo F) y es entregada al
Encargado de Compras, esta se adjunta en el archivo de cada una
de las importaciones.

8. El Encargado de bodega cuenta con tres dias habiles para la revision
completa de las listas de empaque.

9. El Encargado de Compras le entrega una lista del ingreso de los
materiales al ERP Exactus y el Encargado de Bodega verifica que
todas las lineas por ingresarse al sistema concuerden con la lista de
chequeo y ademas con los materiales que ingresaron fisicamente a
la bodega.

10.En caso de que todo este correcto, le informa al Encargado de
Compras que todo esta correcto, en caso de que alguna linea este
incorrecta se le informa al Encargado de Compras para que realice la

correccion.

El Encargado de Compras procede a:

1. Recibe la lista de chequeo por parte del Encargado de Bodega y la

adjunta al archivo del ingreso de los materiales.

2. Documenta todos los gastos de cada importaciébn en un archivo,

asignando los costos correspondientes a cada linea de articulos.
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w

Ingresa todas las lineas de la importacion al ERP Exactus, antes de
la aprobacion del ingreso, le entrega un reporte de las lineas que se
van a ingresar con todas las cantidades al Encargado de Bodega
para que proceda con la revisién del ingreso, esto se realiza como
control cruzado y de verificacion.

Si todo estad correcto, procede con la aprobacion del ingreso y
archiva el documento.

En caso de existir alguna diferencia, se revisa el ingreso y se hacen
las correcciones necesarias para proceder con la aprobacion.

Una vez ingresada la importacién al sistema, se le entrega al

departamento de finanzas para una ultima revision.

Como puntos importantes y de seguimiento:

Todos los ingresos de materiales se planifican y se revisan, sin
excepcion.

En caso de alguna inconformidad con los materiales recibidos, se
realiza un reporte formal a todo el departamento de Compras de las

inconsistencias detectadas.

Control de cambios: Versién 1.
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Revisar el estado de las
ordenes de compra
colocadas los dias lunes
{Asistente de
Importacionas)

Verificar la Imprimiry entregar
programacion de Emitir un listado de Enviar un correo laslistasde
ingresosde materiales los materizles por electronico con | empaqueal
con los proveedores ingresar 3 la bodega siguientes dato: encargado de
logisticos bodega

Inicio

- Proveedor
- Cantidad de Revisar el orden de
bultos ingreso de los
-Tipode materiales
importacion (Encargado de
- Fecha de bodega)
arriboala
bodega

Completar un
formulario quees
entregado al encargado
decompras

Finalizada ladescarga, = nir si se debe Revisar las
: A Coordinar con &l 44 ; . 7 z 3
revisar. Cantidades y ¢Se debe realizar reslizar algun existencias actuales
personal subcontratado P oy - 303 y
gue el producto este en slgun movimiento?, movimiento de los de los materiales
|z forma de |z descarga
buen estado materiales existentes que van 3ingresar

Coordinar 2l personal
para gjecutar el
movimiento de los
materiales

Reslizar el costeo Realzar el ingreso de Verificar que todaslas

completo de los los materiales al ERP lineasde ingreso estén Aprobar el ingreso Archivar toda Ia

¢Esta correcta toda

materiales Exactusy entregaun conformo o recibido 2 P i delos materiales al informacion de I
: Ia informacio
{Encargado de reporte del ingreso al fisicamente sistema compra

Compras) encargado de bodega (Encargado de bodega)

Realizar las
Corfecciones necesarias
pars que todo quede
correcto

Figura #5.2: Flujo de Proceso de Ingreso de materiales a la bodega de Persianas Canet S.A., elaboracion propia

Fuente: Departamento de Compras
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5.3 Propuesta #3. Elaboracién de un Procedimiento para la
identificacion visual de los materiales en la bodega.

En la actualidad existe gran cantidad de materiales en la bodega, que
no tienen con exactitud un punto de ubicacion, por lo tanto, poder controlar la
localizacion fisica de todos los productos se vuelve indispensable, ya que en
algunos casos, ni los mismos bodegueros tienen conocimiento de adonde se
encuentran muchos productos. Con la elaboraciéon de esta propuesta se
busca mediante un control en un archivo de Excel, tener la informacion a

mano sin tener que caminar por toda la bodega buscando algun producto.

Para la elaboracibn de este procedimiento es necesario un
levantamiento inicial de informacion de todos los materiales y todas las

ubicaciones actuales en la bodega de Persianas Canet S.A.

Con base en un Diagrama de Gantt, se va a determinar las actividades
a realizar para el levantamiento inicial de toda la informacién, es necesario el
recurso de un bodeguero a tiempo completo durante tres semanas, posterior
a tener toda la informacion, el control de los movimientos se debe realizar de
manera diaria, tanto los ingresos como los egresos de materiales y

especificos en cada una de las ubicaciones.
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# Actividades

Responsable

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Encargado de

materiales

ificacién de Bod
1 Identificacion de Bodegas Bodega- Bodeguero
E i6 Estan
5 numerauon.c.ie' stantesy Bodeguero
mobiliario
Levantamiento de la
3 informacidn de todos los Bodeguero

Comparacion de la
4 | informacién del archivo con
las existencias del ERP

Encargado de
Bodega- Bodeguero

Figura #5.3: Diagrama de Gantt para levantamiento de informacion inicial, elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Bodega

El archivo base de Excel, que tiene el control diario de los materiales,

se mantendra en la computadora del Encargado de Bodega y un respaldo de

este archivo se actualizar4 todos los viernes y también en una carpeta

compartida en la red de Persianas Canet S.A., con la finalidad de que todos

los movimientos de la semana queden actualizados y el respaldo tenga la

informacion lo mas reciente posible, en caso de un dafio en la computadora

del Encargado de Bodega.

: | cari
Cadigo Descripcion Bodega | Estante Inve.n'Farlo Ingresos | Salidas nve.n aro
Inicial Final
XXX XXXX A A-4 200 0 20 180
XXX XXXX D D-12 5000 1000 0 6000

Tabla #5.2: Ejemplo de archivo para el control de las ubicaciones de los materiales, elaboracién propia.

Fuente: Departamento de Bodega
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5.3.1 Procedimiento

‘ Vigencia 01-01-2022 Aprobado: Gerencia de Compras

Procedimiento para el control e identificacion visual de la

materia prima en la bodega.

Objetivo del Procedimiento

Establecer los pasos a seguir, para la realizacion y control de la
identificacion visual de los materiales a la bodega de Persianas Canet S.A.,

segun se determine en este documento.

Alcance

El personal que tiene la responsabilidad de la ejecucion correcta de

este procedimiento es el siguiente:

Gerente de Compras & Logistica.
Jefe de Compras y Bodega.

Encargado de Bodega.

0N PR

Bodegueros.
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Responsabilidades

Asegurar el cumplimiento correcto y efectivo de este procedimiento.

Definiciones

ERP Exactus: sistema informético que utiliza Persianas Canet para el

control de sus operaciones.

Excel: programa informatico, que mediante el uso de hojas de céalculo

permite tabular informacion para mayor orden y control.

Desarrollo del procedimiento

Una vez ya se haya levantado toda la informacion de los inventarios,

donde se va a detallar:

e Codigo de Producto.

e Descripcion del producto.

e Unidad de medida del producto.

e Cantidad de unidades almacenadas.

e Ubicacion por bodega y por rack.

El Encargado de Bodega procede a:

1. Ingresos de materiales:
a. Con base en el procedimiento de planificacion de los ingresos,

cada ingreso de los materiales se planifica semanalmente, sin
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embargo, una vez que los materiales se encuentren fisicamente
en la bodega, se verifica que vengan completos.

b. Se hace un levantamiento de la ubicacion donde van a quedar
almacenados.

c. Se realiza una revision de cantidades de bultos, bolsas, cajas,
rollos, etc.

d. Se ingresa toda la informacion al Excel con el cual se controlan
todos los materiales, donde se detalla cada uno de los campos.

e. Toda la informacién antes capturada, se realiza de manera
manual, por lo tanto, la veracidad y exactitud de los datos es
sumamente importante.

2. Entregas de materiales:

a. Las entregas de materiales se dan en tres vias, la primera es
por traslado de materiales al departamento de Produccién, la
segunda es por entrega de materiales al departamento de
instalaciones y la tercera por entrega de algun producto a un
cliente final, sin embargo, en todos los casos los materiales se
entregan con algun respaldo fisico de la salida de material del
ERP Exactus.

3. El Encargado de bodega diariamente realiza los cambios en el archivo
de Excel de todos los movimientos de materiales que se registren, ya
sea, por cualquiera de las tres formas por las cuales sale inventario de
la bodega, o0 en caso de que se realice algun reacomodo de

materiales por alguna programacion de ingresos futuros.

Control de cambios: Version 1.
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Con la implementacion de este procedimiento, se solventara toda la
cantidad de recorridos innecesarios que se realizan al dia de hoy por falta de

informacion del personal de la bodega.

Ademas, es vital para la correcta ejecucion de los inventarios ciclicos
también establecidos en este proyecto, ya que permite de manera mas
eficaz, tener mapeada la bodega y la ubicacion de los materiales de forma

mA&s minuciosa y exhaustiva.
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Descargar los productos
en lasubicacones
asignadas, segin el
procedimiento de

ingreso de materiales se

Revisar fisiamente que
los materiales ingresen
completos

Definir la ubicacion fisica Ingresar losmatenales
donde van aquedary se al archivo de control
documents (Encargado de bodega)

L= entrega de
materiales se realiza
en 3vias

Entrega al Entrega al
departamento de departamento de
produccion Instaladiones

Entrega al diente
final

Realizar un sjuste Realizar un sjuste
detraslado de desalida de
materiales entre inventario por
departamentos consumo

Entregar por medio
delzfacturafinal se
los materiales

Reafizar los rebajos del
archivo de excel donde se
controla el inventario
(Encargado de bodesa)

Figura #5.4: Flujo de Proceso de control e identificacion visual de los materiales en la bodega de Persianas Canet S.A., elaboracién propia

Fuente: Departamento de Compras
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5.4 Costo-Beneficio de las Propuestas.

Como parte de los costos de la mejora, para poder implementar de
manera efectiva la ejecucion de estos procedimientos se establecen los

siguientes puntos:

La direccion en el departamento de bodega es vital para el
cumplimiento efectivo de los procedimientos, por lo tanto, se propone realizar
un cambio a la estructura actual del departamento, ya esto fue evaluado con
la Gerencia de Compras y el cambio es factible, la intencién es empoderar
mas a los comparfieros del mismo departamento y que ejecuten labores mas
estratégicas y operativas sin necesidad de que la Jefatura de Compras y
Logistica se tenga que involucrar en el dia a dia, la nueva estructura

propuesta es la siguiente:

Gerencia de Compras (1)

Jefatura de Comprasy
Logistica (1)

Compras Nacionales Encargado de Bodega

Importaciones (1) (1)

(1)

L

Figura #5.5: Nuevo Organigrama del departamento de Compras, elaboracién propia.

Fuente: Departamento de Compras.
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Con este cambio, habria un gasto adicional de ¢45.000,00 mensuales
con cargas sociales, lo que equivale a #540.000,00 anuales con cargas
sociales, correspondiente a un aumento salarial a uno de los bodegueros
actuales con los que se cuenta en la bodega, este aumento salarial fue
evaluado con el departamento de Recursos Humanos, esto para cumplir con

todas las regulaciones del Ministerio de trabajo.

Adicionalmente, como parte de la capacitacion en el nuevo puesto,
esta persona va a recibir una capacitacion en la Cadmara de Industrias de
Costa Rica, con un costo de ¢#126.480,00 (Ver Anexo F).

Por otro lado, se van a realizar capacitaciones a todo el personal de la
bodega, acerca de la implementacion de los nuevos procedimientos, esto se

va a hacer de la siguiente manera:

Capacitacion Fecha |Duracion|Responsable| Asistentes Costo
Procedimiento para Jefe de Encargado
. Semana @
la toma fisica de 3 Horas | Comprasy | de Bodegay
. ; S 1 e 18,312.50
inventarios ciclicos. Logistica Bodegueros
Pfoced”_“.'e”tF{ para Jefe de Encargado
la planificaciéon y Semana 3 Horas | Comoras de Bodeaa C
control de ingresos 2 pras y gay 18,312.50
. Logistica Bodegueros
de materiales.
Procedimiento para
el control e Jefe de Encargado
. SN Semana 1,5 @
identificacién visual 3 Horas Comprasy | de Bodegay 9 156.25
de la materia prima Logistica Bodegueros e
en la bodega.
@
Total | 45,781.25

Tabla #5.3: Cuadro de seguimiento de capacitaciones al personal de bodega, elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Compras.
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Estas capacitaciones tendrian un costo total de @45,781.25. Se
realizaran durante la jornada laboral, estas se calculan con base al salario
por hora del Encargado de Bodega y el salario por hora de los tres

bodegueros con los que se cuenta actualmente.

Una vez el personal capacitado, la ejecuciéon de los procedimientos

por mes, va a tener el siguiente desglose:

Procedimiento Periodicidad | Duracién | Responsables Costo
Procedlmlgnto para la 24 Horas Encargado de ¢
toma fisica de Mensual Bodega y
. . g mensuales 36,729.17
inventarios ciclicos. Bodeguero
Procedimiento para la Encaraado de
planificacién y control Mensual 12 Horas Bod% a @
de ingresos de mensuales gay 19,229.17
i Bodeguero
materiales.
Procedimiento para el
control e identificacion Mensual 8 Horas Enézgcrjgeacéo de ¢
visual de la materia mensuales gay 13,395.83
) Bodeguero
prima en la bodega.
@
Total 69,354.17

Tabla #5.4: Cuadro de seguimiento de ejecucion de los procedimientos de bodega, elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Compras.

El gasto mensual en la ejecucién de los procedimientos seria de
¢69,354.17. Este gasto es el equivalente del salario por hora del Encargado
de Bodega y un Bodeguero y el tiempo total que utilizarian por mes, por lo
tanto, cumplir con los procedimientos tendria un costo total de ¢832,250.04

anuales.
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Por lo tanto, en el siguiente cuadro se detallan los costos totales

anuales, en los que tendria que incurrir Persianas Canet S.A., para la

ejecucion de este proyecto:

Actividad Costo

Aumento salarial al encargado de
bodega (acumulado anual del ¢ 540,000.00

aumento)
Capacitacién externa de manejo
de bodega al nuevo Encargado de | ¢ 126,480.00
Bodega

Capacitacién de los
procedimientos al personal de ¢ 45,781.25
bodega

Ejecucién anual de los nuevos
procedimientos

Total de Gastos ¢1,544,611.29

¢ 832,350.04

Tabla #5.5: Cuadro de gastos totales de la implementacion, elaboracién propia.

Fuente: Departamento de Compras.

En lo que respecta a los beneficios que se obtendrian con la

implementacion de las propuestas antes desarrolladas tenemos lo siguiente:

Con respecto a temas cualitativos, la reestructuracion en el area de
bodega, va a permitir que tener un Encargado en la bodega el 100%
del tiempo va a permitir mayor control sobre todas las actividades de
los bodegueros, en la actualidad esa funcion es del Jefe de Compras
y Logistica, y este puesto por la naturaleza de sus funciones, hace

gue el tiempo que dedica a cada labor sea menor.
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e En temas cuantitativos, y como se desarroll6 en el capitulo 4 de este

proyecto, la implementacion de estos procedimientos va a controlar

las siguientes deficiencias:

Como se muestra en la tabla 1.1, en los ultimos tres afos, con base

en la informacion de los inventarios realizados para el cierre fiscal, se

han reportado diferencias positivas de mas de 51 millones de

colones, de igual forma, se han reportado diferencias negativas

también por mas de 51 millones de colones, para cada caso, por

regulacion gubernamental, Persianas Canet S.A. ha tenido que

cancelar el 13% de impuesto de ventas por esas diferencias de

inventario, generando asi por la falta de control de inventarios, un

gasto total de:

Diferencia ultimos

por diferencia positiva

Causa < 13%
3 afos
Pago de Impuestos ¢ ¢ 6.649 878.02
por diferencia negativa | 51,152,907.86 T
Pago de Impuestos ¢

51,179,627.86

¢ 6,653,351.62

Total 3 afios

¢13,303,229.64

Promedio anual

| ¢ 4,434,409.88

Mejora al

90%

| ¢ 3,990,968.89 |

Tabla #5.6: Cuadro de por pago de impuestos por diferencias de inventario, elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Finanzas
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Es decir, que, con la implementacion de los procedimientos antes
desarrollados, y en busca de alcanzar una mejora minima del 90% en la
efectividad en la toma fisica de los inventarios, se obtendria una disminucion

en el pago de impuestos de ¢ 3,990,968.89

Por otro lado, como se muestra en la tabla 4.6, segun el detalle de
garantias o descuentos generados en los Ultimos dos afios detalla lo

siguiente:

Causa Monto

Costo por descuentos aplicados
por falta de materiales por @ 21,295,596.00
diferencias de inventario 2020

Costo por descuentos aplicados
por falta de materiales por @ 18,731,259.00
diferencias de inventario 2021*

Total ¢ 40,026,855.00

Promedio anual ¢ 20,013,427.50

Tabla #5.7: Cuadro de gastos de garantias o descuentos dados por diferencias de inventario,
elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Calidad

*En el caso del afio 2021, el dato que se tiene es hasta el mes de agosto del 2021, por lo tanto se realiza un promedio para

establecer un monto para el afio completo.

Por lo tanto, la falta de materiales y las diferencias en el inventario han
generado un gasto adicional por afio de € 20,013,427.50, esto entre
garantias y descuentos que se han tenido que otorgar a los clientes por los

incumplimientos.
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Con respecto a la planificacion de los ingresos y la puesta en practica

del procedimiento, como se detallé en el capitulo 4 en el apartado 4.2.4,

actualmente existe una deficiencia en la planificacion de los ingresos de

materiales en la bodega, y con base en los célculos detallados en las tablas

4.1y 4.2, con la ejecucion correcta del "Procedimiento para la planificacion y

control de ingresos de materiales”, Persianas Canet S.A. obtendria un ahorro

por reacomodo de materiales de ¢ 3,078,600.00, ademas de todo el tiempo

gue los bodegueros podrian utilizar para otras funciones.

Tomando en cuenta todos los datos anteriores se detalla una tabla con

el consolidado de los costos y los beneficios que se obtienen con la

implementacion de este proyecto:

Aumento Salarial, capacitacion y
ejecucion

¢ 1,544,611.29

Disminucion en el pago de Impuestos,
descuentos por garantias y reacomodo
de materiales

¢27,082,996.39

Diferencia entre el Costo-Beneficio

K 17.53

Tabla #5.8: Cuadro de Costo-Beneficio del proyecto, elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Compras.

Por tanto, por cada colon que se invierta en la mejoras, se obtendria

un beneficio de 17.53 colones.
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5.4.1 Tasa Interna de Retorno (TIR)

Segun el analisis realizado y tomando en cuenta la siguiente tabla, se

determina que luego de la inversion inicial, la tasa interna de retorno equivale

a un 139%, por lo tanto el proyecto es viable.

Inversién/

Periodo |recuperacion
Mes 0 -1,544,611.29
Mes 1 2,144,167.16
Mes 2 2,144,167.16
Mes 3 2,144,167.16
Mes 4 2,144,167.16
Mes 5 2,144,167.16
Mes 6 2,144,167.16
Mes 7 2,144,167.16
Mes 8 2,144,167.16
Mes 9 2,144,167.16
Mes 10 2,144,167.16
Mes 11 2,144,167.16
Mes 12 2,144,167.16
TIR 139% | Se acepta \

Tabla #5.9: Analisis de la Tasa interna de Retorno durante el primer afio, elaboracion propia.

Fuente: Departamento de Compras.
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CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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6.1 Conclusiones

Luego del desarrollo de esta investigacion y con base a los objetivos
planteados en el capitulo 1, se logra evidenciar que existen oportunidades de
mejora en la administracion y control de los inventarios en la bodega de
Persianas Canet S.A. y las conclusiones finales van dirigidas a las

propuestas de mejora desarrolladas en esta investigacion.

- Se logra identificar las principales causas que estan provocando un
inadecuado control y manejo de los inventarios. Con base a
mediciones realizadas por medio de las diferentes herramientas
ingenieriles.

- Se elaboraron procedimientos formales de toma de inventarios
ciclicos, planificacion y control de los ingresos de materiales y de
control e identificacion visual de los materiales en la bodega, con la
finalidad de poder tener mayor control de todos los materiales
almacenados en la bodega de la empresa Persianas Canet S.A.,

- Se establecieron métricas para controlar la efectividad en el
cumplimiento de estos procedimientos, ya que, la ejecucion de los
tres procedimientos de forma integral permiten una administracion
mas eficiente de los materiales, disminuyendo asi las pérdidas
econdémicas, asi como las disminucion de reprocesos, lo anterior
generado por faltantes de productos.

- Con la elaboracion de lo clasificacion ABC de los materiales, se
logra tener mayor claridad acerca de la importancia de cada uno de
ellos, ademas esta metodologia sirve de base como insumo para

una mejor toma de decisiones.
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- El compromiso de la administracion y las gerencias es vital para la
correcta ejecucion de los procedimientos desarrollados en esta
investigacion, por lo tanto, estar atentos a los resultados que
generen los indicadores de estos procesos es muy importante.

- Enlo que respecta a temas economicos, los principales ahorran se
presentan en:

e La disminucién de los re-trabajos con la implementacion de la
planificacion de los ingresos de los materiales.

e El ahorro en el pago de impuesto de ventas, por los ajustes de
inventarios que se realiza luego de la toma fisica de los
materiales, ya que la cantidad de diferencias tanto en unidades
de producto, como en el costo es muy elevada.

e Y por ultimo, la disminucién de los reprocesos por faltantes de
materiales que se generan actualmente, principalmente por

faltantes de producto para la fabricacidén de algunas lineas.
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6.2 Recomendaciones

A continuacion se detallan recomendaciones de posibles mejoras que
se podrian ir planteando a futuro en la empresa Persianas Canet S.A.

- Es importante tomar en cuenta que en la actualidad no se cuenta
con un procedimiento para establecer minimos y maximos de cada
uno de los articulos con los que se cuenta, por lo tanto, crearlo es
un importante paso a seguir en el desarrollo de mejoras continuas
de los procesos y procedimientos de la organizacion, ademas, para
poder tener una mejor administracion de los inventarios.

- Ejecutar el correcto cumplimento de los procedimientos es vital para
que las mejoras propuestas en esta investigacion produzcan los
efectos planteados y que ademas sean sustentables en el tiempo.

- Se recomienda elaborar un analisis del ERP que se esta utilizando
en la actualidad, ya que el mismo, no genera mayor informacién
para la toma de decisiones. Se podria evaluar realizarle una
actualizacion significativa, con base en los resultados de esa
evaluacion definir si vale la pena la inversién o por el contrario es
mejor buscar otra opcion en el mercado que cumpla con los
requerimientos que el tamafo de la empresa requiere.

- Ademas para el control fisico de los materiales, se recomienda la
adquisicién de alguna herramienta que facilite la ejecucién de los
inventarios ciclicos, realizar dicho proceso a mano y levantando
informacion en hojas de papel puede ocasionar errores en conteos
y ajustes innecesarios de productos.

- Es recomendable analizar la politica de obsolescencia de los

materiales, actualmente, existen una gran cantidad de productos
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que no tienen rotacién hace mucho tiempo y esto genera una gran
cantidad de material desaprovechado, se podria implementar
alguna especie de promocion para lograr liquidar esos materiales.
Se recomienda que la administracion implemente una politica de
compras, ya que, existe gran cantidad de materiales que
actualmente no tienen rotacion, y en muchos casos, esto se ha
generado por una mala ejecuciéon en el proceso de compras y que
ademas no existe un prondéstico de ventas, sino que muchas
compras se realizan por histoéricos de ventas y consumos de
periodos anteriores.

Establecer un programa de capacitacion al personal de bodega,
esto para tener recursos mucho mas calificados en la funcion de

sus actividades.
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Apéndice A

Inventario actual de la bodega de Persianas Canet S.A., incluye costo de los materiales, consumo

mensual y alcance en meses, para efectos de esta investigacion se pone solamente una parte del reporte

completo, el archivo completo se tiene como respaldo en un Excel.

Articulo Descripcion Costo Cantidad En Costo En Bodega Consumo | Meses

Promedio Bodega Inventario
01-01-0001 RIEL V-TOP ALUMINIO 4.88 mts (AL-VER- ¢ 1,962.52 152256 @ 2,988,061.51 319.90 4.76
01-01-0004 ?/%zlgl)LLA PHANTO 8 PRONG 4.88 ¢ 507.76 1,869.15| @ 949,087.15 325.79 5.74
01-01-0005 CONTROL PHANTO BLANCO ¢ 295.00 1,79200| @ 528,640.94 149.33 12.00
01-01-0006 CARRITO PHANTO BLANCO ¢ 59.96 29,975.00| ¢ 1,797,220.15 | 3,980.33 7.53
01-01-0007 ESPACIADOR PHANTO 3/4 N2000 ¢ 13.88 2,000.00| @ 27,753.43 285.33 7.01
01-01-0008 CIERRE DEL CORDON DE GIRAR ¢ 12.55 1,000.00| @ 12,553.45 25.33 39.48
01-01-0009 TENSOR DE PESO P/VERTICAL ¢ 174.90 1,600.00| @ 279,837.94 132.67 12.06
01-01-0010 SOPORTE DE VARILLA PHANTO ¢ 60.00 150 ¢ 9,000.01 55.33 271
01-01-0011 1/2 LUNA ARANDELA PHANTO ¢ 31.76 2,000.00| @ 63,525.27 269.67 7.42
01-01-0012 CONECTOR CADENA #10 METAL ¢ 24.75 10,000.00 | @ 247,459.22 | 1,817.33 5.50
01-01-0013 PRENSILLA INSTALACION PHANTO ¢ 29.43 3,250.00 ¢ 95,634.68 0.00 #iDIV/0!
01-01-0015 CORDON BLANCO P/VERTICAL ¢ 25.07 10,400.00| @ 260,741.00 | 1,146.28 9.07
01-01-0016 ESCUADRA PHANTO DE 3" ¢ 175.03 4,197.00| ¢ 734,600.91 371.00 11.31
01-01-0017 ESCUADRA PHANTO DE 4" ¢ 172.23 5,100.00 | @ 878,385.18 29.00 175.86
01-02-0009 LENGUETILLA PLASTICA 3 1/8" TILTRACK ¢ 3.62 5| ¢ 18.10 0.00 | #iDIV/0!
01-03-0001 CARRITOS MATRIX- NOVO-1500 ¢ 34.22 2,399.00| @ 82,102.43 1.67| 1,436.53
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01-03-0004 CONTROLES NOVO-1500 MATRIX ¢ 157.46 83| ¢ 13,069.18 0.00| #iDIV/O!

01-03-0005 ESCUADRAS N-1500 CORTAS DE 3" [ 154.98 299 ¢ 46,338.28 0.00| #DIV/O!
MATRIX

01-06-0001 RIEL VERTICAL Y VARILLA COULISSE5.80 | €&  2,459.07 38| ¢ 855,757.46 44.09 7.89
M

01-06-0002 CORREDERA PEQUENA 3 VIAS COLISSE [ 4232 1,000.00 | @ 42320.00 | 24933 4.01

01-06-0003 ESPACIADOR 6MM COULISSE 7 16.83 62| @ 16,190.46 0.00| #DIV/O!

01-06-0004 ESPACIADOR 13MM COULISSE 7 20.43 1,00000| @ 20,429.73 13.67 73.15

01-06-0005 ESPACIADOR 18 MM COULISSE [ 25.04 1,000.00 | @ 25,039.27 3.67 272.73
VO4MO18NE

01-06-0006 ESPACIADOR 75 MM COULISSE 7 40.66 1,00000 | @ 40,663.54| 12633 7.92
VO4MO75NE

01-06-0007 ESPACIADOR 79 MM COULISSE [ 39.58 1,000.00 | @ 39,580.00 | 163.67 6.11
VO4MO79NE

01-06-0008 SOPORTE MAGNETICO DE VARILLA 7 515.60 1,685.00| @ 868,784.53 0.00| #DIV/O!
COULISSE

01-06-0009 SOPORTE DE VARILLA COULISSE [ 14.40 500 @ 7,200.45 13.67 36.59

01-06-0010 COULISSE CORREDERA PARA CORDON ¢ 97.50 500 @ 48,750.09 12.00 41.67

01-06-0011 COULISSE PLACA METALICA PARA ¢ 32.60 1,000.00 | @ 32,600.89 13.00 76.92
CORREDERA

01-06-0012 COULISSE CORREDERA CONECTOR 7 25.21 600 | ¢ 15,126.00 6.00 100.00
DERECHO

01-06-0013 COULISSE CORREDERA CONECTOR ¢ 25.21 600 | ¢ 15,126.00 6.00 100.00
IZQUIERDO

01-06-0014 COULISSE CLIP DE MONTURA 7 75.40 2,752.00| @ 207,500.80 0.00| #DIV/O!

01-06-0015 COULISSE ESCUADRA A PARED ¢ 571.15 400 ¢ 228,461.40 3333 12.00
(AJUSTABLE)

01-06-0016 COULISSE CONTROL DERECHO [ 228.95 600 | € 137,370.16 8.67 69.23

01-06-0017 COULISSE CONTROL IZQUIERDO @ 219.76 600 | ¢ 131,856.18 5.67 105.88

01-06-0018 COULISSE CLIP PARA LIMPIEZA [ 29.23 400| @ 11,690.12 6.00 66.67
DERECHO

01-06-0020 COULISSE PIN CONECTOR ¢ 8.82 600 | ¢ 5,292.00 14.67 40.91

01-06-0021 COULISSE TAPA BLANCA [ 56.14 220 ¢ 12,350.80 8.33 26.40

01-06-0022 COULISSE TAPA INTERIOR IZQUIERDA 7 112.29 50| ¢ 16,843.50 433 34.62

01-06-0023 COULISSE TAPA INTERIOR DERECHA ¢ 108.28 450 @ 48,726.71 5.33 84.38
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01-06-0024 COULISSE FRENO DE VARILLA ¢ 69.32 300 @ 20,794.50 0.00 #iDIV/0!
01-06-0025 COULISSE CADENA BLANCA V15P-08 ¢ 63.49 500 @ 31,744.20 0.00 #iDIV/0!
01-06-0026 COULISSE ARANDELA DE RETENCION ¢ 78.17 1,000.00| @ 78,172.86 14.67 68.18
01-06-0027 COULISSE CORDON BLANCO V14-HTK- ¢ 33.44 2,000.00| @ 66,880.00 23.91 83.64
01-06-0028 (ZZ%ULISSE CADENA PARA MOTORIZAR ¢ 94.83 750 | @ 71,122.50 0.00 #iDIV/0!
01-06-0029 TENSOR DE PESO COULISSE ¢ 352.39 200 @ 70,477.85 10.33 19.35
01-06-0030 PRENSILLA PARA TELA COULISSE ¢ 12.51 1,000.00| @ 12,509.62 266.00 3.76
01-06-0033 COULISSE SOPORTE MAGNITICO MEDIO ¢ 178.18 500 @ 89,087.60 17.33 28.85
01-06-0034 CADENA CON CLIP COULISSE ¢ 48.10 2,000.00| @ 96,205.79 58.49 34.19
01-06-0035 COULISSE PESAS PLASTICAS PARA TELA ¢ 72.58 500 @ 36,288.03 258.00 1.94
01-06-0036 COULISSE CLIP DE LIMPIEZA PARA ¢ 986.87 9| ¢ 92,765.78 0.00 #iDIV/0!
MOTORIZAR VC02-ABC- HLW
01-06-0037 CONECTOR DE CADENA COULISSE V16PW | @ 7.75 1,000.00| @ 7,752.67 10.67 93.75
01-06-0038 SOPORTE NO MAGNETICO DE VARILLA ¢ 125.88 712 @ 89,626.56 3.00 237.33
COULISSE VC06-NM-S
01-06-0039 ESPACIADOR 73MM COULISSE ¢ 35.92 1,000.00| @ 35,923.67 0.00 #iDIV/0!
01-06-0040 ESPACIADOR 77MM COULISSE ¢ 35.86 1,000.00| @ 35,859.36 0.00 #iDIV/0!
01-23-0002 BOTON TRANSPARENTE P/CHANNEL ¢ 5.73 6,295.00| @ 36,065.10 16.67 377.70
01-66-0001 Eﬁll:l:’Ell’_ARA INCLINACION ¢ 145.71 25| ¢ 40,070.27 34.67 7.93
01-66-0002 PRENSILLA PARA TELA ¢ 6.48 5,000.00| € 32,398.14 | 1,033.00 4.84
01-66-0003 PESAS DE METAL 3.5" ¢ 83.55 9,200.00| @ 768,676.90 | 1,015.00 9.06
01-66-0005 CADENA C/CLIPS P/PESAS METALICAS ¢ 28.12 41,000.00| @ 1,152,745.60 249.85 164.10
01-67-0001 CENEFA REGULAR ¢ 1,013.39 374784 | ¢ 3,798,023.58 321.76 11.65
01-67-0002 ESQUINERO CENEFA REGULAR ¢ 146.13 1,700.00| @ 248,427.84 250.70 6.78
01-79-0001 TORNILLOS P/INSTAL.8 X 1" ¢ 10.00 3,438.00| @ 34,380.00 800.00 4.30
01-79-0002 ACEITE SILICONE SPRAY 20 OZ. ¢ 2,295.00 | ¢ 162,945.00 23.00 3.09
01-80-0002 TORNILLO 10*1 1/2 P/INSTALACION ¢ 15.33 2,971.00| @ 45,536.00 600.00 4.95
01-80-0003 TORNILLO 10*1 P/INSTALACION ¢ 15.70 2,600.00| @ 40,820.00 | 2,666.67 0.98
01-80-0004 TORNILLO 10*3/4 P/INSTALACION ¢ 10.93 3,616.00| ¢ 39,508.00 500.00 7.23
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01-80-0005 TORNILLO 10x2 PARA INSTALACION ¢ 20.38 3,600.00| ¢ 73,362.16 766.67 4.70
01-80-0006 TORNILLO 6x3/4 (PARA CENEFA) ¢ 5.91 4,400.00| @ 25,999.09 465.33 9.46
01-80-0007 ARANDELA PLANA 3/16 PARA ¢ 8.65 2,400.00| @ 20,748.39 600.00 4.00
INSTALACION
01-80-0008 ARANDELA PLANA 1/4 PARA INSTALACION ¢ 14.28 1,168.00| @ 16,680.00 366.67 3.19
01-80-0009 PUNTAS 2X2 TORSION P/ INSTALACION ¢ 744.72 80| @ 134,050.00 16.67 10.80
01-80-0010 TORNILLO ESTUFA 3/16X3 ¢/ SPANDER ¢ 150.00 1,735.00| @ 260,250.00 366.67 4.73
MARIPOSA
01-80-0011 TAPE SUPER 33 NEGRO ¢ 4,227.27 11| ¢ 46,500.00 1.00 11.00
01-80-0012 TAPE SUPER 35 BLANCO ¢ 4,494 .44 18| ¢ 80,900.00 2.33 7.71
01-80-0013 MASILLA LANCO ZERO ¢ 3,450.00 6| ¢ 20,700.00 1.33 4.50
01-80-0014 BROCA DE COBALTO 3/16 ¢ 621.15 56| @ 96,900.00 6.67 23.40
01-80-0015 SILICONIZER BLANCO CARTUCHO ¢ 3,071.43 28| ¢ 86,000.00 8.33 3.36
01-80-0016 DURETAN BLANCO CARTUCHO 300 ML ¢ 3,395.00 7 @ 23,765.00 0.67 10.50
01-80-0018 TORNILLO TECHO 1/4X2 PF ¢ 27.00 600 @ 16,200.00 0.00 #iDIV/0!
01-80-0019 TORNILLO GYP 8X3 PF ¢ 10.00 1,200.00| @ 12,000.00 0.00 #iDIV/0!
01-80-0020 ARANDELA PLANA 3/8 ¢ 15.00 1,600.00| @ 24,000.00 0.00 #iDIV/0!
01-80-0021 CALZAS PARA ESCUADRA CA-20 ¢ 500.00 144 @ 72,000.00 0.00 #iDIV/0!
01-80-0022 CALZAS PARA ESCUADRAS T-45 CORTA ¢ 500.00 68| ¢ 34,000.00 13.33 5.10
01-80-0023 CALZA PARA ESCUADRA T-45 LARGA ¢ 500.00 10| ¢ 55,000.00 13.33 8.25
01-80-0024 CALZAS PARA ESCUADRA T-38 ¢ 500.00 41 ¢ 22,000.00 15.67 2.81
01-80-0025 CABLE TSJ 3X16 ¢ 754.03 200 ¢ 150,806.22 0.00 #iDIV/0!
01-80-0027 CUBREZAPATOS DE POLIETILENO AZUL ¢ 132.00 500 @ 66,000.00 166.67 3.00
01-80-0028 MASKING AZUL 1-1/2 ¢ 5,795.00 16| @ 92,720.00 0.33 48.00
01-P07-0002 P.V.C. LISO CONTRATA TAN ¢ 167.70 4,392.00| @ 736,526.64 68.16 64.43
01-P07-0003 P.V.C. LISO CONTRATA AZUL ¢ 158.22 1,171.20| @ 185,311.33 59.50 19.68
01-P07-0006 P.V.C. LISO CONTRATA MENTA ¢ 158.94 1,756.80| @ 279,222.38 0.00 #iDIV/0!
01-P07-0007 P.V.C. LISO CONTRATA GRIS ¢ 167.24 10,968.00 | @ 1,834,269.30 202.16 54.25
01-P07-0008 P.V.C. LISO CONTRATA MAGNOLIA (A2-24- ¢ 168.11 2,342.40| @ 393,780.86 147.57 15.87
01-P08-0003 E’.?/%C?OLll)SO TAN (A2-27-3-01-006) ¢ 196.13 439564 | ¢ 862,131.76 404.98 10.85
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01-P08-0004 P.V.C. LISO BLANCO (A2-27-3-01-003) ¢ 251.80 7,358.70| @ 1,852,895.93 735.96 10.00
01-P08-0005 P.V.C. LISO MAGNOLIA ¢ 196.52 556256 | @ 1,093,154.29 577.16 9.64
01-P08-0006 P.V.C. LISO GRIS ¢ 221.83 13,549.50| @ 3,005,713.63 891.95 15.19
01-P08-0008 P.V.C. LISO MENTA ¢ 192.03 3,220.80| ¢ 618,500.22 84.95 37.91
01-P08-0009 P.V.C. LISO AZUL ¢ 191.15 497160 @ 950,327.55 110.45 45.01
01-P08-0010 P.V.C. LISO CELESTE CLARO ¢ 169.93 5612.00| @ 953,639.54 0.00 #iDIV/0!
01-P09-0003 P.V.C. RIBCORD VERDE ¢ 124.45 976 | @ 121,465.86 0.00 #iDIV/0!
01-P09-0007 P.V.C. RIBCORD MAUVE ¢ 110.74 488 | ¢ 54,041.92 0.00 #iDIV/0!
01-P23-0001 P.V.C. CHANNEL PANEL MAGNOLIA ¢ 515.90 48784 | @ 251,679.02 60.46 8.07
01-P24-0004 P.V.C. FROST .30 BLANCO ¢ 201.14 2196 | ¢ 44,170.90 0.00 #iDIV/0!
01-P24-0007 P.V.C. FROST .30 IVORY (MAGNOLIA) ¢ 174.30 8,125.20| @ 1,416,222.09 0.00 #iDIV/0!
01-P29-0007 P.vV.C MIAMI DIJON ¢ 361.80 961.36 | @ 347,820.05 0.00 #iDIV/0!
01-P29-0009 P.V.C MIAMI CORAL STONE ¢ 285.29 7808 | ¢ 222,756.90 0.00 #iDIV/0!
01-P32-0003 P.V.C TOULON PALE BLUE ¢ 182.97 1,02480| @ 187,510.16 0.00 #iDIV/0!
01-P34-0002 P.V.C METALICO PERFORADO BRONZE ¢ 398.20 4,44080| @ 1,768,322.35 29.52 150.45
01-P36-0001 P.V.C. RIO BLANCO ¢ 182.16 2,928.00| @ 533,375.19 0.00 #iDIV/0!
01-P37-0001 P.V.C. SATIN LINEN BLANCO ¢ 224.16 1,952.00| @ 437,565.38 0.00 #iDIV/0!
01-P38-0001 P.V.C. WENGUE IMIT. MADERA 4.88M (A2- ¢ 225.16 0.00 - 395.50 0.00
1L-1-01-842)
01-P38-0002 P.V.C. CHOCOLATE IMIT. MADERA 4.88M ¢ 310.25 4,392.00| @ 1,362,602.61 21.29 206.29
(A2-1L-1-01-844)
01-P39-0001 P.V.C. LINO BLANCO 4.88M (A2-43-1-01- ¢ 270.62 527040 @ 1,426,299.84 170.17 30.97
01-P39-0002 ;43)C LINO FOREST 4.88M (A2-43-1-01-464) | @ 269.40 2,44435| @ 658,516.79 8.33 293.32
01-P39-0003 P.V.C. LINO IVORY 4.88M (A2-43-1-01-741) ¢ 269.27 8,92260| € 2,402,588.50 648.07 13.77
01-P39-0004 P.V.C. LINO TERRACOTA 4.88M (A2-43-1- ¢ 269.75 1,756.80 | @ 473,896.80 98.43 17.85
01-P39-0005 g%V?Z‘,(.S)LINO VERDE SECO 4.88M ¢ 264.74 3,294.00| ¢ 872,053.56 6.51 506.25
01-P39-0006 P.V.C. LINO ORO 4.88M ¢ 244 .61 2,650.95| @ 648,452.42 1.62| 1,633.03
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Apéndice B

Reporte de articulos sin rotacion en los ultimos dos afios, este reporte es emitido por el ERP Exactus,

para efectos de esta investigacion, solo se pone un extracto del reporte, el archivo completo se tiene como

respaldo en un Excel.

Unidad | Ultima No.Dias | Ultimo Ultimo | Costo Cantidad | Costo
Articulo Descripcion Medida | Salida sin | Ingreso Costo | Unitario en en Bodega
Mov. Bodega
01-06-0028 COULISSE CADENA PARA MOTORIZAR | MT 21/07/2017 1,319 | 08/03/2016 | 94.83 94.83 750.00 71,122.50
01-06-0036 COULISSE CLIP DE LIMPIEZA PARA UND 21/07/2017 1,519 | 18/07/2016 | 986.87 986.87 94.00 92,765.78
MOTORIZAR VC02-ABC- HLW
01-06-0039 ESPACIADOR 73MM COULISSE UND 19/04/2018 1,246 | 26/07/2017 | 36.06 38.45 1,000.00 38,450.00
01-06-0040 ESPACIADOR 77MM COULISSE UND 01/06/2018 1,092 | 26/07/2017 | 36.06 38.45 1,000.00 38,450.00
01-T43-0015 | TELA LLUVIA SLATE 12E MT 04/03/2019 927 | 18/09/2004 | 111.20 111.20 91.44 10,168.13
01-T55-0002 | TELA SCREEN SAND MT 30/05/2014 1,436 | 03/05/2011 | 0.00 566.83 260.58 147,704.56
02-01-0001 PM CARRITOS PLASTICO UND 17/05/2016 1,791 | 20/02/2013 | 103.18 103.18 100.00 10,318.00
02-04-0015 CINTA IMP.GRAPE WINE (LILA) MT 07/08/2019 772 | 26/02/2002 | 19.76 19.74 327.93 6,473.34
02-04-0016 CINTA PINK (ROSADA) MT 06/03/2019 925 | 14/10/2002 | 22.79 6.70 376.16 2,520.27
02-05-0003 CINTA MICRO CLOUD CROFT MT 24/07/2018 1,008 | 26/02/2002 | 18.51 22.46 1,433.33 32,192.59
CELESTE
02-05-0005 (CINTA MIC)RO SMOKEY GRAY (GRIS) MT 14/11/2016 1,008 | 26/02/2002 | 15.59 15.92 1,096.51 17,456.44
02-11-0003 PM CABEZAL SUP VERDE TIERNO #0005 | MT 25/11/2015 1,791 | 30/08/2002 | 168.22 169.67 124.00 21,039.08
02-11-0007 PM CABEZAL SUP MAGNOLIA #0023 MT 17/05/2016 1,791 | 19/07/2011 | 650.02 712.70 144.00 102,628.80
02-11-0009 PM CABEZAL SUP NEGRO #0049 MT 21/07/2014 1,101 | 10/06/2004 | 170.54 151.33 56.00 8,474.48
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Anexo A
Fotos de evidencia de producto de desperdicio que no se puede reutilizar.
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Anexo B

En conjunto con la Gerente de Compras se realizé una revision del
ultimo FODA desarrollado en la empresa, con la intencion de que sea un

punto de inicio y permita dar mayor claridad de la situacion que se presenta
en la actualidad en la compaifiia.

Figura #7.1: Andlisis FODA de la empresa Persianas Canet S.A., elaboracion propia.
Fuente: Departamento de Compras
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Como analisis de la figura #7.1 se puede evidenciar que a nivel de
todas las areas de la organizacién existen fortalezas y debilidades que se
deben trabajar con el fin de mejorar todos los procesos. Pero a su vez

existen puntos claves como:

- En las fortalezas, es una empresa sumamente consolidada con
el pasar de los afios y que su marca se caracteriza por tener las
materias primas de mas alta calidad en el mercado, ademas de
un servicio al cliente de muy alto nivel, que busca siempre la
satisfaccion del cliente.

- En las oportunidades, existen sectores de gran potencial que no
se atienden con la importancia correspondiente, lo que podria
generar que competidores mas habiles los ataquen y se pierda
participacion del mercado muy valiosa.

- En las debilidades, los puntos mas preocupantes son
principalmente el control de los inventarios y por afiadidura la
gestion integral de las compras que se realizan, ya que no se
cuenta con informaciéon veraz para la toma de decisiones y la
negociacion con proveedores en el tiempo justo y preciso.

- En las amenazas, una situaciéon logistica mundial compleja,
donde las relaciones con los proveedores deben ser mas
eficientes, buscando reducir costos de las materias primas y
para nuestro caso la complejidad que representa el tiempo de

transito de los materiales.
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Anexo C

Excel con el que se realizan las proyecciones de compras.

Consumo Promedio 3
Meses

00/01/1900 BO1
00/01/1900 BO1
00/01/1900 BO1

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Disponible Total ‘ Meses Alcance
Articulo  BodegaDescripcion del Articulo Almacén Transito C \'/ Consumo+Venta s/Disponible SOLICITAR

00/01/1900 BO1 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
00/01/1900 BO1 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
00/01/1900 BO1 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
00/01/1900 BO1 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
00/01/1900 BO1 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
00/01/1900 BO1 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
00/01/1900 BO1 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
00/01/1900 BO1 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

0

0

0
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Anexo D

Plantilla para la toma fisica de inventarios.

PERSIANAS CANET, S.A.

TOMA FISICA DE INVENTARIO,B01 BODEGA PRINCIPAL, P.FISCAL 2021

24/09/2021 HECHO POR
Familia
Articulo Descripcion um Conteo
05-01-0003 TUBO 38 mm 5.4 m. ARR MT
05-01-0004 TUBC 38mm 5.80M (LOCAL) MT
05-02-0001 CABEZAL INFERIOR BLAMCO 4 88 loman MT
05-02-0003 CABEZAL INF BLAMCO, 5.40 MT. MT
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Anexo E
Forma en la que se recibe la mercaderia, sin ninguna planeacion.
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Anexo D

Lista de chequeo para el reporte de ingreso de los materiales a la

bodega.

Fecha

# Orden de compra

Proveedor

Cantidad de lineas de
la lista de empaque

Cantidad de Bultos

Estado del Producto

Observaciones

Recibido en bodega
por:

Firma

Verificado por:

Firma
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Anexo F

Capacitacion a la cual va asistir el nuevo encargado de bodega.

INVITA A SUS CURSOS VIRTUALES ENERO 2022

MAS INFORMACION

7. ADMINISTRACION, LOGISTICA Y GESTION EFICIENTE DE BEODEGAS
Fechas: 13,22 29 de enero v 3 de febrero de 2022

Duracion: 16 horas

Hora: 8:00 am. a 12:00 prm.

Instructor: Oscar Matameros, Christian Naranjo

Inversion: ¢110.160,00 asociados, ¢126.480,00 no asociados (TWVA Incluide)

MAS INFORMACTON
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