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RESUMEN EJECUTIVO

Morales Castro Juan Guillermo, Universidad Hispanoamericana, abril 2025, Implementacion
de Propuesta de Mejora en el Proceso de Almacén, en la Empresa NorthFrio S.A, en el Tercer

Cuatrimestre 2024, tutor Ing. Ruddy Irias Alpizar.

Esta investigacion se desarrolld en la empresa NorthFrio S.A ubicada en La Argentina de
Grecia, Alajuela la cual se dedica al mantenimiento e instalacion de equipos de refrigeracion,

sistemas de climatizacion industrial y domdtica para empresas.

El propdsito de esta investigacion consistio en la implementacion de una propuesta de mejora
en el proceso de almacén o bodega, mediante la aplicaciéon de metodologia DMAIC, para
optimizar el proceso de gestion de inventarios en bodega, con la finalidad de minimizar los

costos operativos.

El proyecto se desarrollo en el area de bodega de NorthFrio S.A en la cual se identifican
oportunidades significativas en el manejo de materiales y mejorar la eficiencia operativa. A
través de un analisis detallado por medio de herramientas como entrevistas, mapas de proceso
y Diagrama de Ishikawa, se determinaron las causas raiz de los problemas actuales
destacando la falta de sistemas de control y seguimiento, asi como la ausencia de indicadores

precisos.

Las propuestas incluyen la implementacion de un sistema automatizado de control de
inventarios, indicadores de gestion y digitalizacion de informacion sobre los materiales con
rotacion en la bodega. Ademas, se elabora un manual de politicas y procedimientos para

estandarizar las operaciones, asi como la aplicacion de la metodologia 5s para optimizar el
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espacio y eficiencia en el area de bodega. Se brind6 capacitacion al personal sobre las

propuestas implementadas para asegurar una rapida adaptacion a las nuevas soluciones.

La evaluacion financiera demuestra la viabilidad del proyecto con un retorno de inversion
favorable, respaldado por un VAN positivo y una TIR notable. Aportando a la empresa
soluciones sostenibles financieramente. Las propuestas se disefiaron de forma que fueran
escalables y no requieren ajustes costosos, facilitando su adaptacion a futuros cambios y

necesidades del negocio.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROYECTO



1.1.Descripcion general del proyecto

El presente proyecto de investigacion se realizd en la empresa NorthFrio S.A, ubicada en
Alajuela, Grecia, Rincon de Salas, la cual se dedica al mantenimiento correctivo y preventivo,
venta de repuestos e instalacion de equipos de refrigeracion industrial. Al momento del
desarrollo del presente proyecto, se detecta un crecimiento en la demanda de sistemas de
refrigeracion industrial y comercial, impulsado por manufacturas de procesamiento de
alimentos, bebidas, dispositivos médicos, almacenaje y desarrollos de Zonas Francas que
requieren de sistemas de frio que sean financieramente factibles, enérgicamente sostenibles

y amigables con el medio ambiente.

La oferta en el mercado se ha visto incrementada, expandiendo a los comercios la posibilidad
de elegir entre distintos proveedores de este servicio, razon por la que las empresas que lo
brindan, buscan tener en su cartera de servicios distintas opciones para sus clientes, y asi
mantener un desarrollo de actividades operativas eficientes con la finalidad de mantenerse
factibles economicamente y de esta manera brindar servicios de calidad, con bajos costos de

operacion para sostenerse en un mercado competitivo.

En el caso de NorthFrio S.A, tiene una bodega la cual es administrada por un colaborador
quien se encarga de la realizacion cotizaciones, pedidos, logistica de traslado de materiales a
sitios de proyectos, despacho de materiales y control de inventarios en la bodega, realizando

actividades de organizacion y rotulacion de las estanterias.

El proyecto responde a la linea de investigacion de la Escuela de Ingenieria Industrial
correspondiente a “Operaciones Industriales”. En el desarrollo de este proyecto, se analizo el

proceso de almacenaje y despacho de materiales con la finalizad de buscar una mejora, que



permita la optimizacion en su desempeiio actual, tanto en lo que respecta a la cadena de

suministro como al manejo de los inventarios en bodega.

1.2.1dentificacion de la organizacion en donde se realiza el proyecto

NorthFrio S.A es una empresa familiar, la cual inicié como un comercio dedicado a la venta
de repuestos y reparacion de electrodomésticos de linea blanca, ubicada en el centro de
Grecia en Alajuela, como oportunidad de negocio ampliaron su oferta comercial con la venta
de equipos de climatizacion residencial y camara de frio para bebidas y alimentos;
posteriormente incursionaron en la instalacion de sistemas de refrigeracion y climatizacion,

residencial e industrial quedando solo con este ultimo segmento de negocio.

A la fecha del presente proyecto, la empresa se dedica a la venta de repuestos, mantenimiento
e instalacion de sistemas de frio industrial, brindando sus servicios a empresas en la industria
de alimentos, bebidas, inmobiliaria y plantas de produccién de distintas empresas a nivel

nacional.

1.2.1. Descripcion general de la organizacion
La empresa NorthFrio S.A ha tenido un crecimiento en sus operaciones, incursionando en
otros mercados, ampliando portafolio de servicios y beneficiando la conformacion del Grupo
Inversiones NorthCity, la cual atiende proyectos asociados a soluciones integrales que
incluyen disefio y ejecucion de proyectos utilizando domotica o internet de las cosas, esta
caracteristica formula uno de los principios de dicha empresa correspondiente a la

diferenciacion del mercado.



1.2.1.1. Mision y Vision NorthFrio S.A
El marco estratégico en que se desarrollan las operaciones de NorthFrio S.A este enunciado

por la siguiente cultura organizacional:

®,

¢ Misién: “Empresa con alto valor al trabajo en equipo con el fin de lograr la

satisfaccion total de nuestro clientes y colaboradores.”

Fuente: NorthFrio S.A, 2025

% Vision: “Ser considerada como la empresa sinéonimo de calidad por la confianza que

el consumidor tiene en el producto o servicio, lograr volumen incremental de ventas,

rentabilidad y eficiencia.”
Fuente: NorthFrio S.A, 2025

¢ Valores: Como componente de esta cultura organizacional se promueven los valores
de Trabajo en equipo, comunicacion, agilidad en las operaciones, calidad,

satisfaccion al cliente y confianza.

Fuente: NorthFrio S.A, 2025

El modelo de gestion de NorthFrio S.A. se basa en una cultura organizacional orientada al
trabajo en equipo, la satisfaccion de clientes y colaboradores, seglin lo establece su mision.
Su visién proyecta a la empresa como referente de calidad y confianza, con metas de
crecimiento en ventas, rentabilidad y eficiencia. Los valores que guian sus operaciones
incluyen la comunicacion, agilidad, calidad, confianza y orientacion al cliente, consolidando

asi su compromiso con la excelencia y la mejora continua.



% Estructura organizacional

En la figura 1 se muestra el organigrama de la empresa NorthFrio S.A.

Figura 1 Organigrama NorthFrio S.A

Propietario (1)

Manejo de Portafolio de Contabilidad y Disefio e Recursos
contratos Clientes (1) Finanzas (1) ingenieria (1) Humanos (1)

Adquisiciones

Rutas

Comerciales Proyectos (1) Almacén o

o Bodega (1) Mensajeria (1)

Grupo Técnico

Fuente: NorthFrio S.4, 2025

La estructura organizacional de NorthFrio S.A, estd conformada por el duefio de la empresa,
quien toma las decisiones ejecutivas e instruye sobre los proyectos y negocios en los que la
empresa se desarrolla, asi como otras decisiones estratégicas. Se cuenta con un encargado de
Mensajeria, quien realiza el retiro de materiales, equipo y repuestos, ademds se encarga de
entregarlos a la bodega para su posterior utilizacion o de gestionar la logistica para el traslado

al sitio de trabajo.



Contabilidad y Finanzas tiene la responsabilidad de vigilar el manejo financiero de la
empresa, flujo de caja, costos, inversion entre otras actividades. Rutas Comerciales
corresponde al area encargada de instalacion de equipo y mantenimientos preventivos,
correctivos y atencion de proyectos con el personal técnico y, tiene la responsabilidad de
atender la flota de vehiculos. Proyectos se encarga de atender requerimientos constructivos,
brindar seguimiento a las etapas de éste e identificar el personal y materiales para su

desarrollo.

Adquisiciones es el area encarga de compras de mayor cuantia y de importacion directa, asi
como de compras en mercado local. Recursos Humanos por su parte, se dedica a todo lo
relacionado a personal lo cual abarca deberes, necesidades y compromisos de la empresa con
los colaboradores. El area de Manejo de Contratos estd relacionado a los compromisos
operativos que adquiere la empresa con sus clientes, en lo correspondiente a proyectos y

mantenimientos debido a la oferta de servicios de NorthFrio S.A.

El Almacén o bodega se encarga de la custodia de los materiales, equipos, herramientas y
repuestos necesarios para los procesos de la seccion de Rutas Comerciales y Proyectos.
Ademas, gestiona la logistica para compra a través de las areas de Adquisiciones y
Mensajeria asegurando que los insumos lleguen al sitio de trabajo o a la bodega para su
posterior despacho. Grupo técnico corresponde al area de todo el personal operativo que

ejecuta las labores técnicas de campo para el cumplimiento y desarrollo de las operaciones.

1.2.2. Antecedentes del contexto de la empresa o institucion
NorthFrio S.A se encuentra en el segmento de refrigeracion industrial, dentro de sus
operaciones estd la venta, instalacion y mantenimiento de equipos de refrigeracion. La

empresa provee los equipos a sus clientes y realiza la instalacion de estos, tomando en



consideracion las necesidades, tiempo y costo del cliente, brindando un servicio integral de
metodologia “llave en mano”, en el cual se desarrollan actividades de ensamble de

estructuras, soldadura, eléctrico e instalacion propia dicha de los equipos.

Asi mismo la empresa brinda el servicio de mantenimiento preventivo que consiste
principalmente en limpieza, revision técnica, cambio elementos por desgaste e identificacion
de posibles fallos, asi como el mantenimiento correctivo de servicio de emergencia a sus

clientes industriales en caso de fallo en sus equipos.

A continuacién, se enumeran algunos de sus principales productos los cuales la empresa

instala y brinda mantenimiento.

a. Evaporadores de amoniaco.

Equipo de refrigeracion que cumple la funcidon de intercambiador de calor con la finalidad

de reducir la temperatura del aire circundante.

Figura 2 Evaporadores de amoniaco

Fuente: NorthFrio S.4, 2025



b. Compresores industriales.

En la figura 3 se muestra un compresor industrial el cual realiza la distribucion de gas

refrigerante alternando par presion del refrigerante entre alta y baja presion.

Figura 3 Compresores industriales

Fuente: NorthFrio S.4, 2025
c. Centrales de refrigeracion

Las centrales de refrigeracion controlan la capacidad y estabilidad de los sistemas de
enfriamiento para inmobiliarios o edificaciones de gran tamafio, como supermercados o

cuartos frios.

Figura 4 Centrales de refrigeracion

Fuente: NorthFrio S.4, 2025



d. Chiller

Sistemas de aire acondicionado refrigerado por agua que enfria el aire interior de un espacio,

normalmente usado en edificios o plantas de produccion.

Figura 5 Chiller

Fuente: NorthFrio S.4, 2025

e. Sistemas de aire acondicionado VRF.
Unidad refrigerante cuya produccion energética es proporcional a la demanda y se
utiliza el caudal de refrigerante necesario para satisfacer la demanda térmica en el

ambiente.

Figura 6 Sistemas de aire acondicionado VRF

W

Fuente: NorthFrio S.4, 2025
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1.3.Planteamiento del problema

En el desarrollo del proyecto se realizaron entrevistas presenciales a los colaboradores de
NorthFrio S.A. Inicialmente, se entrevistd al propietario, el sefior Esteban Quesada Rojas.
Posteriormente, también a los responsables de la Bodega, Mensajeria y Rutas Comerciales.
Como resultado de estas entrevistas se determinaron aspectos relevantes a mejorar en la

gestion del manejo de inventarios.

1.3.1. Definicion y medicion del problema
Segun lo indicado por el sefior Esteban Quesada se evidencia una carencia de metodologia
de gestion de inventarios en el area de bodega, esto debido a que se desconoce puntualmente
qué materiales y repuestos se tiene en existencia, no se tiene indicadores de rotacion baja,
nula o alta de materiales, ademas, que posiblemente se tengan materiales de baja rotacion en
obsolescencia o vencidos lo que puede ocasionar pérdidas economicas por la devaluacion de

estos.

Posteriormente se realizé entrevista con el encargado de bodega, de los aspectos descritos se
destaca que no se tiene un procedimiento o normativas, tampoco se tiene determinado
materiales de mayor uso, provocando el desabastecimiento de algunos items importantes para

la atencion de proyectos o rutas de mantenimiento.

Como resultado, se debe buscar con premura en el mercado dicho elemento por la falta del
mismo, iniciando con un proceso de consulta en el mercado a distintos proveedores, algunas
de las cotizaciones recibidas no se estudian financieramente, de modo que no se realiza un
comparativo de las ofertas, de esta forma el insumo se adquiere con el proveedor que lo

tenga disponible y no por una razonabilidad en el precio de mercado, esto puede producir un
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incremento en los costos de adquisicion y aumento en el tiempo de disposicion de los
materiales, ocasionando paros de operaciones o cambios en los itinerarios de atenciéon a

clientes, en avance de proyectos o rutas de mantenimiento.

Otro aspecto encontrado en las visitas realizadas es que no se tiene estandarizado una
metodologia de despacho de materiales y devoluciones, por otra parte, aunque el encargado
de bodega realiza esfuerzos por la organizacion de este espacio la bodega, ya que se detecta

visiblemente desordenada y con acumulacion de material.

Adicionalmente, se prescinde de una distribucion de planta de bodega simple, que determine
donde se encuentra cada material por tipo, lo que produce una pérdida de tiempo al buscar

doénde se encuentra un material especifico.

1.3.2. Justificacion del proyecto
El proposito del presente proyecto fue proponer una metodologia de gestion de inventarios,
que permitan a la empresa NorthFrio S.A. establecer parametros que identifiquen la rotacion
de sus inventarios, para disminuir costos operativos por paros no programados de las

actividades por la falta de materiales en bodega.

El proyecto buscé identificar un método para el de control y seguimiento de existencias en
bodega, asi como proporcionar una mejor organizacion en la distribucion de esta, impactando
positivamente en el control y seguimiento de los inventarios y disminuyendo eventos de paro

de operaciones a causa de ausencia de materiales.

Si no se implementa esta oportunidad de mejora, NorthFrio S.A. continuard presentando

aumento de costos operativos debido a la falta de controles de seguimiento. La ausencia de
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una metodologia o politicas adecuadas para el manejo de inventarios en bodega causa
interrupciones en las operaciones por la falta de materiales, afectando negativamente los

costos de operacion.

El proyecto propuesto sirve para normalizar los procedimientos actuales en el manejo del
inventario en bodega, proporcionando herramientas para la medicion y control de la rotacion
de mercancias y fomenta el uso de indicadores en tiempo real para obtener datos viables que
faciliten la toma de decisiones estratégicas y la planificacion, ademas, de la optimizacion del

espacio en bodega.

Los resultados de esta investigacion corresponden a una metodologia aplicable al manejo de
inventarios en NorthFrio S.A.; mejor medicidon y control de la rotacién de mercancias y la
disminucidon de costos operativos por paros de operacion no programados por la falta de

materiales en bodega.

La investigacion aspir6 beneficiar el ambiente laboral, mejorando la comunicacion entre los
involucrados en el proceso de inventario y adquisiciones, se pretendio disminuir los costos
operativos, consecuentemente con una mejor rentabilidad en las operaciones y propiciando
entre sus colaboradores estabilidad laboral, beneficiando la empresa y bienestar de los

nucleos familiares de los empleados.

Este proyecto contribuy6 a corregir el mal manejo en la gestion de inventarios de la bodega
en aspectos relacionados a control de existencias, rotacion de materiales y repuestos con la

finalidad de normalizar y agilizar dicha gestion, mejorando los costos operativos.
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1.4.0bjetivos del proyecto

1.4.1. Objetivo general
Implementar una propuesta de mejora en el proceso de almacenamiento en la empresa
NorthFrio S.A, mediante la aplicacion de metodologia DMAIC, para optimizar el proceso de

gestion de inventarios en bodega, con la finalidad de minimizar los costos operativos.

1.4.2. Objetivos especificos

= Identificar las causas de las deficiencias en la gestiéon de inventarios, con el fin de
establecer criterios de evaluacion que permitan analizar su impacto relacion con el
desempefio general del sistema.

= Estudiar las deficiencias identificadas, analizando su pertinencia e impacto en el
control de inventarios de la bodega.

= Analizar las causas de las deficiencias, validando las posibilidades de mejora y las
areas que ameritan un enfoque especifico.

= Plantear una propuesta que mejore la gestion de inventarios con el fin de optimizar la
eficiencia operativa, considerando los resultados del analisis realizado.

= Establecer procesos de evaluacion y control utilizando estdndares e indicadores,

orientados a fortalecer la gestion eficiente de inventarios

1.5.Alcances y limitaciones

1.5.1. Alcances
El desarrollo de esta investigacion permitio revisar la gestion de inventarios en la empresa
NorthFrio S.A, especificamente en el area de apoyo a operaciones de Bodega mediante

herramientas de recoleccion y andlisis de datos. Se identificaron aspectos que afectan la
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gestion de inventarios, buscando oportunidades de mejora que no representen costos
adicionales a la empresa y promoviendo una mejora en los costos operativos actuales. La
investigacion se realizo en la bodega de NorthFrio S.A ubicada en Grecia, Alajuela durante

el tercer cuatrimestre 2024.

1.5.2. Limitaciones
NorthFrio S.A es una empresa fundada a partir de una iniciativa familiar, cuyo propietario
asume la toma de decisiones gerenciales basandose en criterios propios para beneficio de las
operaciones de la empresa, sin que la revision de datos particulares influya en dichas

decisiones.

La empresa carece de indicadores historicos sobre pérdidas de clientes por la falta de atencion
y costos de operacion por paros no programados del personal técnico a causa de falta de
materiales o repuestos; esta falta de indicadores se considera una limitante en el desarrollo

del proyecto para el andlisis del comportamiento historico de la empresa y sus operaciones.

La empresa prefiere mantener la discrecionalidad respecto a su portafolio de clientes, debido

a lo anterior, no se revelaran en esta investigacion datos referente a éstos.



CAPITULO II: MARCO TEORICO
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2.1.Marco conceptual general relativo a la carrera

El desarrollo del marco conceptual pertinente a la carrera proporciona una serie de referencias
bibliograficas con la finalidad de ofrecer el contexto necesario para el desarrollo de la
investigacion ateniente con la ingenieria industrial. Por tanto, en el siguiente apartado de

menciona una serie de elucidaciones con el fin de esbozar la disposicion de la investigacion.

2.1.1. Ingenieria Industrial.
La ingenieria industrial se ocupa de la exploracion de sistemas o procesos productivos con el
objetivo de optimizar aspectos como la eficiencia, eficacia y calidad que conlleva a una mejor
productividad en la entrega de bienes o servicios, aspecto importante para cualquier empresa
y cliente final. El profesional en ingenieria industrial utiliza conocimientos, métodos y
habilidades, para determinar, analizar, disefiar, implementar y controlar el comportamiento
de sistemas productivos y de esta forma visualizar con métricas el comportamiento o
resultado de este basado en indicadores. Dicho lo anterior el ingeniero industrial es el
responsable de resolver y divisar problematicas en una organizacion con la finalidad

maximizar ganancia y disminuir los costos operativos (Montoya Restrepo, 2023).

Segun (Troconiz, 2007) “La ingenieria industrial es aquella drea de conocimiento humano
que forma profesionales capaces de planificar, disefar, implantar, operar, mantener y
controlar eficientemente organizaciones integradas. Por personas, materiales, equipos e
informacion. Con la finalidad de asegurar el mejor desempefio de sistemas relacionados con

la produccién y administracion de bienes y servicios”.
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Una definicion actualizada o moderna de ingenieria industrial la realiza (Salazar Lopez,
2019) “la Ingenieria industrial ... es la encargada del andlisis, interpretacion comprension,

disefio programacion y control de sistemas productivos y logisticos.”

La ingenieria industrial se encuentra intrinseca en los procesos productivos ya sea para
brindar un servicio o un bien tangible, promoviendo la optimizacion de los recursos

disponibles y métodos para su elaboracion por medio de andlisis o evaluacion constante.

A continuacion, se mencionan algunos de los campos de accidon de la ingenieria industrial:

e Qestion de la calidad: Considera las acciones necesarias para el cumplimiento de
estandares, con el objetivo de mejorar métodos y calidad en los bienes y servicios que
brinda la industria, asi mismo con el afan de disminuir los defectos de fabricacion o
metodologia.

e Disefio del trabajo y ergonomia: Enfocada en disefiar ambientes de trabajo que sean
seguros, tomando en consideracion distribucion de planta, cargas de trabajo, asi como
productos aptos para los requerimientos humanos.

e (Gestion de operaciones: Promueve la optimizacion en los procesos productivos, con
la finalidad de maximizar la eficiencia y calidad en el bien o servicio pretendido.

e Ingenieria de proyectos: Orientada a la gestion de proyectos industriales, con la
finalidad de definir entregables, recursos requeridos, cumpliendo con los principios
de costo, tiempo y alcance.

e Logistica y cadena de suministro: Orientada a manejo de bienes como materia prima,
producto terminado, respecto a canales de distribucion y recibo, asi como gestionar

su almacenamiento, tamafio o cantidad optima, con el fin de optimizar costos,
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maximizar el uso de espacio y evitar pérdidas financieras por caducidad u

obsolescencia del producto o materia prima.

La ingenieria industrial se basa en principios como la limitacidon de recursos, lo que implica
la necesidad de buscar metodologias para optimizar su utilizacion. Esto lleva al profesional
a identificar y gestionar las restricciones que deben resolverse para cumplir con los objetivos

del sistema productivo (Montoya Restrepo, 2023) y (Urbina et al., 2014).

2.1.2. Operaciones industriales y logistica.
Las operaciones industriales hace referencia a aquellas actividades que se realizan con el fin
de transformar insumos, como materiales o informacion , para producir un bien o servicio;
la logistica se encarga de coordinar el movimiento de los insumos o recursos necesarios para
lograr el cumplimiento de las operaciones con el fin de que se encuentren disponibles cuando
se requieran y en la cantidad correcta; asimismo la logistica se encarga de movimiento o
traslado del bien o servicio una vez finalizado el proceso productivo o de fabricacion

(Ritzman et al., 2013).

2.1.3. Cadena de suministro.
Segun indica (Chase & Robert Jacobs, 2014)“La administracion de las operaciones y cadena
suministros es un elemento clave para el mejoramiento de la productividad de los negocios
de todo el mundo”, asi mismo (Chopra et al., 2013) mencionan que “Una cadena de
suministro se compone de todas las partes involucradas directa o indirectamente para

satisfacer la peticion del cliente”.
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Las operaciones productivas en una organizacion y la cadena de suministro estan
estrechamente relacionadas, su desempefio depende la mejora constante de los bienes y
servicios que se producen, son funciones estratégicas que involucran recurso humano, bienes
e informacion, para brindar un producto terminado y su entrega final al cliente (Heizer &

Render, 2014).

La estructura o disefio de la cadena de suministro depende de las necesidades de la
organizacion y su actividad comercial sin embargo en términos generales abarca actividades

fundamentales tales como:

a. Suministros: Referente a metodologia y proveedores para la obtencion de materias
primas, su almacenamiento, cantidad idonea de los insumos y modos de empleo;
dicha actividad esta combinada estrechamente con la gestion de inventarios de la
organizacion.

b. Fabricacion: Comprende el proceso productivo de la transformacion de insumos
como materias primas e informacién en un bien o servicio terminado para ofrecer al
cliente final.

c. Almacenamiento: Concerniente al resguardo del producto terminado para su posterior
traslado a los sitios de distribucion o venta.

d. Distribucion: Etapa de la cadena de suministros en la cual se realiza el transporte de
los bienes o producto terminado a los sitios de venta.

e. Venta: Entrega del producto al cliente final, promocién y gestion de pago de estos.

En el mercado una cadena de suministro con una gestion de etapas integral y bien gestionada

mejora la eficiencia, permite una reduccion de costos y mejora la experiencia del cliente,
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logrando una diferenciacion en el mercado y fomenta la ventaja competitiva (Heizer &

Render, 2014).

Para la presente investigacion y para el desarrollo de esta se mantiene el enfoque en la etapa
de suministros y de forma puntual lo referente a gestion de inventarios de materias primas o

repuestos.

2.1.4. Gestion de inventarios
Segun (Zapata Cortes, 2014), “En el entorno empresarial se conoce la gestion de inventarios
como al proceso encargado de asegurar la cantidad de productos adecuados en la
organizacion de tal manera que se pueda asegurar la operacién continua de los procesos de

comercializacion.”

La gestion de inventario tiene como objetivo mantener disponible las materias primas que se
requieren para mantener las operaciones en la empresa, de igual forma que dichos productos
estén en tiempo y cantidad requeridas. Dicho lo anterior la gestion de inventario pretende
acumular materias primas, suministros de fabricacion, dispositivos, herramientas y repuestos,
para asegurar el funcionamiento de los procesos productivos, ademas de atender producto en
proceso o en transito de una cadena de produccion a otra y producto terminado para el cliente

final (Arenal, 2020).

Los suministros de fabricacion o provisiones son “aquellos productos que la empresa requiere
consumir para el proceso de fabricacion y distribucién que no son materia prima”. (Zapata
Cortes, 2014), continuando con a la definicién brindada por (Zapata Cortes, 2014) sobre

repuestos 0 componentes menciona que “...son todos aquellos elementos que hacer parte de
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alguna maquinaria, proceso o inmueble que se requiere para el correcto funcionamiento de

la empresa”.

Para esta investigacion se centrard en los suministros de fabricacion manufacturados
previamente por otro proveedor y repuestos que son utilizados en los procesos productivos

de NorthFrio S.A.

2.1.4.1. Proposito del inventario.
Los inventarios tienen una funcion importante de la empresa ya que determina que se debe
solicitar y el momento oportuno para hacerlo, asi mismo brindan una herramienta para

seguimiento de los insumos de la empresa.

Segun (Baca Urbina, 2017) “La inexistencia de inventarios puede ocasionar que las empresas

tomen mucho tiempo en llevar a cabo sus procesos.

De la afirmacion anterior se desprende la importancia del manejo de inventarios en una

organizacion cuyos principales propositos son enlistados por Baca Urbina, 2017:

e Anticipar futuras demandas

e Cubrir fluctuaciones en el suministro de los proveedores en la demanda de los
clientes.

e Comprar o manufacturar en cantidades mayores a las necesariamente inmediatas.

e Cubrir en el tiempo necesario para mover bienes de un sitio a otro.

e Proteger contra las fluctuaciones en los precios.

De la cita anterior se puede determinar los siguientes beneficios para la empresa al tener un

buen manejo de sus inventarios:
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e Informacion cuantitativa para la toma de decisiones.
e Mejora en la eficiencia de las operaciones.

e Disminucién de costos operativos.

e Optimizacion de recursos financieros.

e Mejora en el servicio al cliente.

La politica de manejo de inventarios debe ser una cultura arraigada en la empresa, dicho
arraigo debe estar subordinado a la politica de manejo de inventario (Bowersox, 2007) senala
“La politica de inventarios consiste en los lineamientos acerca de que adquirir o fabricar,

cuando efectuar acciones y en qué cantidad”

Lo citado anteriormente propone estructurar una metodologia en manejo de inventarios,
segun las necesidades del negocio y la actividad productiva de la empresa para que sea acorde

a lo requerido.

2.1.5. Tipos de sistemas de inventarios
Algunos tipos de metodologia en inventarios corresponden a PEPS, EOQ, UEPS, Conte
Ciclico, Precio Ponderado y ABC; para efectos de esta investigacion se ampliard en que

consiste el método ABC mencionando los restantes métodos.

e Método ABC

Segun (Chase & Robert Jacobs, 2014) “las situaciones de control de inventarios comprenden
tantos articulos que se hace dificil tener un modelo para el manejo de cada uno, por tanto,

para evitar este problema se utiliza el modelo de clasificacion ABC”.

Consiste en clasificar los articulos segun su cantidad y valor ajustdndose a estas tres

categorias, (Ritzman et al., 2013).



24

o Articulos Clase A: Representan el 20% del total del articulo, pero corresponde
al 80% del valor de consumo.

o Articulos Clase B: Corresponden al 30 % del total, pero les corresponde un
15% del valor de los articulos.

o Articulos Clase C: Comprende el 50% de los articulos restantes sin embargo

representan el 5% del valor de consumo. (pag. 469)

Figura 7 Método ABC

Clase C
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Porcentaje del valor monetario

| 1 I N B |
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Porcentaje de articulos

Fuente: Extraido de (Ritzman et al., 2013)

El objetivo del método ABC es de identificar los niveles de inventario de clase A para que

sean controlados con detalle.
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2.1.6. Punto de pedido o reorden
El punto de reorden o de pedido hace referencia a la cantidad de articulos necesaria en el
almacén para evitar desabastecimiento y por lo tanto evitar la afectacion en las operaciones
productivas de la empresa. Este concepto hace referencia a la cantidad minima de productos
para satisfacer la demanda de las actividades operativas, hasta recibir un nuevo lote o pedido

de articulos (Munson et al., 2021).

Segun (Heizer & Render, 2014) “el punto de reorden corresponde al nivel de inventario en
el cual se toman acciones para solicitar reabastecimiento de articulos sin afectar el inventario

de seguridad”.

El punto de reorden y el inventario de seguridad son herramientas que permiten a una
empresa mantener un periodo entre pedidos de material, el cual permite conservar existencias
convenientes de manera tal que no se incurra en sobre inventario, o, por el contrario, una baja
existencia de articulos clave para las operaciones, lo anterior sin requerir mantener al
personal realizando contantes conteos de unidades en el almacén, aunque esta es necesaria

de forma periodica.

2.1.7. Distribucion de planta
La distribucion de planta en cualquier empresa significa el uso de recurso en el inmueble,
(Garcia Sabater, 2020) afirma que “se le llama distribucion de planta a la disposicion de los

recursos en el espacio”.

Segun (Garcia Sabater, 2020) “se diferencia una clasificacién de distribuciones de planta

como: Posicion Fija, Por Producto y la Funcional, las cuales son de gran relevancia en
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procesos industriales y servicios como fabricas, talleres, almacenes, hospitales, oficinas entre

otros”.

Lo citado anteriormente muestra que la utilizaciéon de planta fisica en la industria es un
recurso importante, este se debe de tomar en consideracion para evitar desperdicios y
propiciar su optimizacion. Una distribucion de planta eficiente no solo facilita su utilizacion
en si misma por los usuarios sino, también promueve una eficiencia econdémica para la
empresa, al mejorar tiempos de recorrido del personal que atiende, centrando en la atencion

y el manejo de articulos por el inmueble.

Dado lo anterior el disefio de un almacén debe tener un enfoque en minimizar
desplazamientos y facil visualizacion de los articulos en el inmueble para agilizar las
actividades de apoyo a operaciones como la recepcion y despacho de mercancias (Humberto

Gutiérrez Pulido, 2020).

2.2.Marco conceptual atinente a la gestion del proyecto.

En este apartado se describe las fases utilizadas en la gestion del proyecto, con la finalidad
que la investigacion mantenga caracteristicas como orientacidon, consistencia y claridad, a
partir de un sustento tedrico, el cual serda ampliado en el desarrollo de capitulo siguiente de

la presente investigacion.

2.2.1. Lean Six Sigma.
Lean Six Sigma, es una metodologia o estrategia cuyo objetivo principal es promover la

mejora en los procesos, eliminando desperdicios y reduciendo la variabilidad, asimismo
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identificando actividades que no agregan valor al producto final (Pulido & De la Vara

Salazar, 2013).

(Gutiérrez Pulido, 2020) indica que Lean Six Sigma “es una estrategia de mejora continua

del negocio que busca mejorar el desempeio de los procesos en una organizacion”.

El termino Lean Six Sigma hace segun (Gutiérrez Pulido, 2020) “procesos que como maximo
generen 3.4 defectos por millén de oportunidades”. Lo que prenden esta metodologia es
lograr una alta eficiencia y satisfaccion al cliente basado en datos mediante herramientas

estadisticas y analisis.

Alguno de los campos en los que se aplica esta metodologia corresponde a manufactura,
Salud, Finanzas, tecnologia y cadena de suministro de entre otros, combinado con principios

de Lean Manufacturing o “Procesos Esbeltos” (Herrera & Fontalvo, 2011).

2.2.2. Lean Manufacturing
Metodologia cuya orientacién es la mejora continua y reduccién de desperdicios en los
procesos productivos de una empresa, para entregar a los clientes productos optimizando los

recursos disponibles. (Socconini, 2019).

Esta metodologia se conoce también como “Proceso Esbelto” definido por (Gutiérrez Pulido,
2020) como “Enfocado en el flujo de los procesos y en reducir la cantidad de actividades que
no agregan valor y que impiden el flujo”. En la industria se busca la aplicacion de esta gestion
en ambitos relacionados a cadena de valor, flujo continuo de proceso, eliminacion de
desperdicios 0 mudas y el mejoramiento continuo orientado en la satisfaccion del cliente,
buscando mejoras en tiempos de espera movimientos innecesarios, defectos de fabricacion y

exceso de inventarios.
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Los proyectos en Six Sigma se desarrollan siguiendo una metodologia estructurada, lo que
permite garantizar que sean efectivos en su analisis y sostenibles respecto a las propuestas

que formule.

“En 6s los proyectos se desarrollan en forma rigurosa con la metodologia de cinco fases:
Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar (DMAMC) en ingles DMAIC” (Gutiérrez
Pulido, 2020). Cada una de las fases citadas anteriormente aporta elementos caracteristicos
que en conjunto permiten conseguir resultados Optimos, basados en datos obtenidos por

medio de distintas herramientas determinadas para casa fase.

Ambas metodologias Six Sigma y Lean Manufacturing combinan fortalezas para brindar una
guia completa para la mejora de procesos; Six Sigma aporta herramientas estadisticas que
colaboraran al analisis a medicion, asi mismo Lean Manufacturing contribuye con la filosofia
de mejora continua y eliminacién de desperdicios (Pulido & De la Vara Salazar, 2013) y

(Locher, 2017).

2.2.3. Metodologia DMAIC.
DMAIC corresponde al acronimo en ingles de las etapas de un proyecto Six Sigma, que
refieren a Define, Measure, Analyze, Improve y Control, es una metodologia orientada a la
mejora de procesos y reducir la variabilidad en estos; es una técnica versatil que permite
alcanzar la excelencia operativa a las organizaciones con su enfoque organizado y basado en

datos.

Segtin (Robert Jacobs & Chase, 2022) “el objetivo general de la metodologia es entender y
lograr lo que quiere el cliente, pues se considera la clave para la rentabilidad de un proceso

de produccion”.
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Cada fase del proceso DMAIC es importante, por tal motivo es necesario asegurar la
trazabilidad de las etapas para obtener resultados esperados para garantizar en alto impacto
positivo en el proceso en estudio, de esta forma conocer que requiere la organizacion y

mantener las operaciones rentables.

A continuacion de enlistan las fases de la metodologia y se mencionan las herramientas a

utilizar en la presente investigacion.

2.2.3.1. Definir (Define)
En la etapa Definir se formula la oportunidad de mejora o el problema que se quiere atender.
Algunas de las interrogantes de esta fase se refieren a cual es la mejora por abordar, cudl es
el objetivo de la mejora, a quien beneficia y que parte del proceso estd involucrado, entre

algunas otras.

Segtn (Pulido & De la Vara Salazar, 2013) “En la etapa de definicion se enfoca el proyecto,
se delimita y se sientan las bases para su éxito”. A continuacidn, se enlistan herramientas

para el desarrollo de esta etapa en la presente investigacion.

2.2.3.2. Mapa de proceso
El mapa de proceso es una representacion general de los procesos que conforman una

organizacion y la interaccion que tienen entre estas.

Segun (Pérez Fernandez de Velasco, 2012) “los procesos interactian porque comparten
productos, pues bien, el Mapa de proceso es una herramienta que permite mostrar las

interacciones a nivel macro”.
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El mapa de proceso es una representacion grafica compuesta por simbolos para ilustrar las
etapas de un proceso macro y sus interacciones, de esta forma facilita la comprension del
proceso en conjunto mejora la comunicacion efectiva entre los involucrados,
independientemente de su nivel de conocimiento general, esta herramienta ayuda a detectar
las etapas que afectan el desempefio del proceso en general, mostrando oportunidades de

mejora y de esta forma promover la optimizacion.

2.2.3.2.1. Diagrama de flujo

El diagrama de flujo o flujograma corresponde a una representacion grafica utilizando
simbologia para indicar acciones, decisiones y flujo de informacion, facilitando la
comprension de procesos o actividades complejas con la identificacion de sus etapas y

secuenciacion de estas.

Sobre los diagramas de flujo se indica por (Montoya Restrepo, 2023) ‘“son usualmente
utilizados para representar por medio de simbolos cada uno de los pasos, actividades,

procedimientos o acciones que conforman un proceso determinado”.

La cita anterior define la utilidad organizacional de un diagrama de flujo asi mismo, la
utilidad para el analisis lo definen de forma precisa (Umaquinga-Criollo & Rodriguez-
Clavijo, 2023) “permite de manera grafica visualizar y analizar del proceso que conlleva la

soluciéon de un problema o planteamiento™.

Los diagramas de flujo permiten visualizar de forma simple los pasos que comprenden un
proceso o conjunto de estos, al representar cada etapa se simplifica la deteccion de posibles

fallos o inconsistencias en el flujo de trabajo.
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Esta herramienta es util para descomponer un proceso en parte mas pequeas y encontrar

causas principales de un problema, por tanto, son fundamentales para la toma de decisiones.

2.2.3.2.2. Diagrama Causa y Efecto.

El diagrama de Ishikawa, conocido como diagrama causa y efecto o espina de pescado, fue
desarrollado en la década de 1960 por el doctor Kaoru Ishikawa ingeniero japonés entusiasta

de la calidad y mejora continua.

El diagrama de Ishikawa es una herramienta utilizada para concebir las posibles causas

potenciales de un problema y suministrar su resolucion, identificando las causas raiz.

El diagrama como tal, se visualiza como una espina de pescado, con el efecto percibido en la
cabeza del pez y las posibles causas se representan en las espinas o ramas del diagrama, estas
ultimas pueden dividirse en subclases o causas de esta forma permite identificar causas
determinantes de un problema en lugar de sintomas que pueden diferir con el origen del

problema o efecto analizado.

En esta herramienta se realiza un compendio de ideas para identificar las posibles causas
dentro de una categoria, utilizando la metodologia de las 6M que consiste en clasificar las
posibles causas de un problema en seis categorias principales: métodos de trabajo, mano de
Obra, materiales, maquinaria, medicion y entorno, (Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, 2013,
pag. 147), luego se analizan esas causas para determinar cudles son significativas; (Montoya
Restrepo, 2023) “el diagrama de Ishikawa es una herramienta grafica que presenta de forma
sistematica las causas de un efecto-problema, por lo que permiten identificar los diversos

motivos que intervienen o determinan u problema principal”.
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Al mostrar los factores de una forma visual e interrelacionada puede de forma practica

identificar los origenes del problema o efecto percibido.

2.2.3.2.3. Entrevista.

La entrevista es una herramienta de recoleccion de datos en la cual se sostiene una
conversacion estructurada entre dos o mdas personas donde un individuo realiza unas
preguntas y el otro las responde, con la finalidad de obtener informacioén sobre un tema

particular o situacion.

(Araque Elaica, 2019) “La entrevista es la comunicacion interpersonal establecida entre el
investigador y el sujeto de estudio a fin de obtener respuestas verbales a los interrogantes
planteados sobre el problema de investigacion”. De lo citado anteriormente, se exterioriza

que la entrevista corresponde a una técnica de utilidad en un proceso investigativo.

(Folgueiras Bertomeu, 2016) “El principal objetivo de una entrevista es obtener informacion
de forma oral y personalizada sobre acontecimientos, experiencias opiniones de personas”.

Lo anterior manteniendo caracteristicas como estructura, consistencia y objetividad.

Tipos de entrevista

Existen tres tipos de entrevistas segtin su grado de estructuracion:

e Estructurada: Se caracteriza por el uso de preguntas definidas previo, elaboradas de
forma idéntica y de igual manera para todos los participantes; dado sus
particularidades este tipo de entrevista brinda control en los datos, en virtud de la

comparabilidad de las respuestas que facilita su andlisis.
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e Semiestructurada: Este tipo de entrevista también tiene una estructura definida
previo, sin embargo, las preguntas se elaboran de forma abierta permitiendo recoger
mas informacién y haciendo la misma mas enriquecedora, asimismo puede ser una
combinacion con preguntas de la entrevista estructurada.

e No estructurada o en profundidad: Se caracteriza por realizarse sin un guion o
estructura previa sino una serie de temas posibles con posibles preguntas al respecto

de un tema, sin embargo, se estructura a medida que avanza la conversacion.

2.2.3.3. Medir
En la fase de medicion se procura revisar el desempeno actual del proceso, identificando la
magnitud del problema, se pretende recopilar datos para su analisis de esta forma determinar

el rendimiento actual del proceso de estudio.

Segtn (Pulido & De la Vara Salazar, 2013) “El objetivo general de esta segunda fase es
entender y cuantificar mejor la magnitud del problema o situacién que se aborda en el

proyecto”.

2.2.3.3.1. Analisis Multivoto.

Analisis multivoto o tabla multivoto es una técnica que permite priorizar una lista de opciones
con el objetivo de priorizarlas para la toma de decisiones, es un procedimiento estructurado
de seleccion de una amplia cantidad de elementos los mas relevantes y que merecen de mayor

consideracion.

Para (Acufia, 2013) “La tabla multivoto es un método para clasificar problemas, causas de

problemas o limitaciones de un proceso de mejoramiento continuo”. El andlisis multivoto,
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es una técnica sencilla para la toma de decisiones, enfocada en observacion colectiva al

combinar la participacion del grupo de interés y de esta forma lograr un consenso.

2.2.3.3.2. Graficos Estadisticos

Son representaciones visuales de una agrupacion de datos, que permiten convertir gran
cantidad de indagacién numérica en representaciones visuales, para identificar tendencias,
relaciones o patrones, facilitando la comparacion de datos y presentar la informacion de
manera comprensible haciendo que la informacion recabada sea mas facil de entender y

analizar.

Los gréficos estadisticos buscan establecer un comunicacion sencilla y visual de datos
recopilados segin (Obando-Bastidas & Castellanos Sanchez, 2021), “Los gréficos
estadisticos son recursos visuales que permiten comunicar la informacion, se constituye en

un instrumento para analizar datos en forma eficiente”.

Algunas particularidades de los graficos estadisticos son:

e Visualizacion de comportamientos y relacion de factores.
e (Comparacion distintas variables de forma sencilla.
e Deteccion de anomalias, en comportamientos o valores atipicos.
e Realizar estimaciones de comportamientos eventuales de acuerdo con datos de
antecedentes.
e Sustento para la toma de decisiones en base a un sustento analitico y de recopilacion de

datos.
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2.2.3.4. Analizar
En esta fase, se utilizan herramientas que permitan profundizar en los datos recopilados y
reconocer razones o aspectos que ostenten oportunidades de mejora, con la intencion de
comprender el problema antes de proponer algun tipo de solucién a la causa raiz y no a sus

efectos.

Segtn (Pulido & De la Vara Salazar, 2013) “La meta de esta fase es identificar la(s) causa(s)
raiz del problema”. Se busca entender como y porque ocurre el problema, con el objetivo de

llegar a las causas mas predominantes que explican el comportamiento de un proceso.

2.2.34.1. Diagrama de Pareto

Segin (Heizer & Render, 2014) “Las graficas de Pareto son un método empleado para
organizar errores, problemas o defectos, con el propdsito de ayudar a enfocar los esfuerzos

para encontrar la solucion de problemas”

El diagrama de Pareto es un grafico que visualiza de forma practica el principio de Pareto
que, segun Camison, (Camison et al., 2006) también es denominado como regla 80/20,
referente a que el 80 por ciento de los problemas corresponden al 20 por ciento de las causas,
los cual facilita la identificacion de los defectos mas importantes que suelen ser los de menor

cuantificacion.

En el contexto de la presente investigacion, el diagrama de Pareto facilita la determinacion
de causa raiz en la problematica de la empresa, asi mismo es una herramienta versatil que
también favorece la focalizacion de los materiales que generan mayor impacto en términos
de costos, por causa de factores como alta, media, o nula rotacion, estos tltimos provocando

obsolescencia con la posible pérdida monetaria, por causa de inmovilizacion.
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2.2.3.4.2. Cinco por qué.

Los cinco por qué es una técnica de andlisis para determinar causas raiz de un problema;
consiste en realizar la pregunta “;Por qué? al menos cinco veces consecutivas cada una de la
mismas con la finalidad de profundizar en las causas de un evento desarrollada por Sakichi

Toyoda y aplicada en la industria por Toyota Motors.

En relacion con el esclarecimiento de los cinco porque para (Pulido & De la Vara Salazar,
2013) “Técnica que busca profundizar en el analisis de causas, preguntando y respondiendo

en forma sucesiva el porqué de un problema”.

En el contexto de manejo de inventarios esta herramienta esta metodologia permite
determinar causas raiz de problemas relacionada a excesos de inventario, falta de este y

materiales o productos en obsolescencia.

2.2.34.3. Histogramas.

“Muestran las lecturas que ocurren con mayor frecuencia, asi como las variaciones de las
medidas” (Heizer & Render, 2014), esta herramienta es un tipo de grafico, que presenta como
se distribuyen los rangos de valores de acuerdo con la frecuencia con que ocurren por tanto
son utiles para visualizacion lo que facilita la toma de decisiones y mejorar los evento o

problematica de estudio u observacion.

Esta herramienta puede ser utilizada para visualizar aspectos como niveles de inventario,

tiempos de entrega, costos de inventario.

2.2.3.5. Implementar
En esta etapa se busca un nuevo enfoque de como se desarrollan las actividades en el proceso,

por tanto, se proponen soluciones para eliminar o disminuir las causas raiz identificadas;
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segun (Socconini, 2019) “El propdsito de esta etapa es implementar los cambios que sean

necesarios para mejorar el proceso”.

2.2.3.5.1. Matriz de seleccion de soluciones

Es una herramienta para evaluar y comparar alternativas en la busqueda de una solucion a un
problema una vez definida las posibles soluciones (Acufia, 2013) define la matriz de
seleccion de soluciones como “muestra la relacion entre el planteamiento del problema, las
causas raiz y las soluciones propuestas”, de lo citado anteriormente dicha matriz proporciona
un método de comparacion sistémico, permitiendo tomar la toma de decisiones de manera

informada y objetiva.

2.2.3.5.2. Lluvia de ideas

La lluvia de ideas es una técnica que permite generar un numero de ideas, alternativas o
propuestas sin juzgar su viabilidad en primer plano, contribuyendo a ideas novedosas para la
posible solucion de una causa problema. Sobre la definicion de lluvia de ideas (Judge et al.,
2009) “proceso de generacion de ideas estimula de manera especifica todas y cada una de las
alternativas sin hacer ninguna critica de ellas”. Esta técnica facilita la visualizacion de
opciones de las cuales se puede elegir algunas para brindar una solucién a un incidente que

afecte el desempefio de un proceso.

2.2.3.5.3. Sistemas de gestion de inventarios

Los sistemas de gestion de inventarios son herramientas que le permiten a la empresa dar
seguimiento a sus bienes a lo largo de la cadena de suministro y sus procesos productivos.
Es un instrumento que permite gestionar los aspectos relacionados a inventarios de una forma

mas general y eficiente, la cual debe ser viable y factible para la empresa respecto a su
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concepcion y ejecucion, asi como factible respecto a la  inversion financiera seglin las

caracteristicas de la empresa.

Los sistemas de gestion pueden utilizar indicadores definidos por la organizacion para
evaluar el desempeio en manejo de sus inventarios de esta forma obtener datos que sustenten
la toma de decisiones; (Zapata Cortes, 2014) define que “la gestion por indicadores es quizas
la herramienta mas practica para determinar el desempefio y comportamiento de los

materiales”.

Dado lo anterior es importante para cada empresa mantener un sistema de gestion de
inventarios con el fin de optimizar sus operaciones y de esta forma propiciar una reduccion
de costos, mediante un control de los productos almacenados mejorando la eficiencia en el

suministro de materiales, herramientas y equipos a sus procesos productivos.

2.2.3.54. Metodologia 5s

Esta metodologia proviene de un enfoque japonés de gestion con el objetivo de crear
ambientes de trabajo ordenados y limpios favoreciendo la eficiencia (Aldavert et al., 2018)
define esta metodologia como “Las 5s son la metodologia idonea para iniciar el cambio hacia
la cultura de la mejora continua y la excelencia”. Esta metodologia esta compuesta por cinco

€ 9

faces definida por una palabra en idioma japonés que inicia con una “s”.

A continuacion de detalla cada significado:

e Seiri, corresponde a clasificar los elementos en necesarios e innecesarios en el espacio
de trabajo, eliminando lo innecesario.
e Seiton, representa ordenar los elementos necesarios con etiquetados o posiciones de

almacenamiento especificas.
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e Seiso, significa mantener siempre limpia la zona de trabajo y cada elemento colocado
en su lugar respectivo.

e Seciketsu, corresponde a estandarizar metodologias o procedimientos en la zona de
trabajo, con la finalidad de crear habito o cultura en la organizacion.

e Shitsuke, promueve la revisidn constante o seguimientos, para mantener el

cumplimiento de la establecido y procurar la mejora continua.

La metodologia 5S aplicada a la gestion de inventarios puede facilitar mejor precision en los
inventarios, reduccion de tiempos de busqueda, mejor utilizacién de espacidé de planta y
reduccion de costos por demoras, pérdidas econdmicas por obsolescencia o dafios de

materiales (Aldavert et al., 2018).

2.2.3.5.5. Diagrama de Gantt

El diagrama de Gantt es una herramienta esencial en la de gestion de proyectos ya que permite
la visualizacidn de tareas mostrando cada una en linea de tiempo y facilitando la comprension
de su duracion y secuencia. Ademas, permite la asignacion de recursos a cada tarea, ayudando

a ver la ocupacion de estos.

La importancia del uso de esta herramienta es reafirmada por (Koontz et al., 2022)) en virtud
que se indica que “se considera que la grafica de Gantt (que muestra las relaciones de tiempo
entre sucesos de un programa de produccion) revolucion6 la administracion”. Esta gréafica o
diagrama de Gantt no solo facilita la planificacion y seguimiento de proyectos, sino que
también permite a los gestores identificar posibles atrasos y ajustar los recursos de manera

eficiente. La capacidad del Diagrama de Gantt para proporcionar una vision clara y
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compresible del progreso de un proyecto ha revolucionado la manera en que se gestionan los

procesos productivos.

Segun (Munson et al., 2021). “Los Diagramas de Gantt son una ayuda visual util para
determinar la carga de trabajo y la programacioén”. Ademads, estos diagramas facilitan la
identificacion de posibles cuellos de botella y la redistribucion de los recursos para asegurar

que los plazos se cumplan.

2.2.3.6. Controlar.
La etapa controlar, estd enfocada en conservar o asegurar las mejoras implementadas
promoviendo que sean sostenibles a largo plazo, estableciendo mecanismos de monitoreo
para evitar que el proceso no recaiga en su condicion anterior o posea medidas de revision

para identificar posibles mejoras.

(Gutiérrez Pulido, 2020) indica que esta etapa del DMAIC es la mas dificil para la
organizacion pues, se pretende mantener los cambios de manera que se hagan permanentes

y sean de uso generalizado.

2.2.3.6.1. Procedimientos estandarizados de trabajo

Segtin (Locher, 2017) “el trabajo estandarizado es el mejor medio conocido para realizar una

actividad de forma eficaz y eficiente”.

La documentacion y la estandarizacion en la gestion de inventarios de una organizacion
promueve la mejora en la eficiencia operativa al reducir variaciones en el flujo de trabajo,
ayuda a la reduccion de errores ya que los miembros de la organizacion siguen el mismo

procedimiento ya establecido previo; asegura calidad en las actividades de la organizacion
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dado que son mas consistentes con estandares establecidos y culturizados por la organizacion,
esto ultimos por medio de capacitacion ya que se vuelve mas simple debido a que se pueden
confeccionar guias mas estructuradas y claras para los colaboradores de manera que se
transfiere los conocimientos a las personas de nuevo ingreso y esta sea consistente con la

informacion que manejan los colaboradores activos o antiguos.

La organizacion también logra una mejora en la trazabilidad en sus operaciones, pues contar
con documentacion estandarizada, permite el seguimiento de sus actividades facilitando la
identificacion de posibles fallos, todo lo anterior con la finalidad de facilitar la mejora

continua y realizar ajustes para optimizar continuamente las operaciones.

2.2.3.6.2. Comunicar y capacitar

En una organizaciéon, es de suma importancia comunicar a sus colaboradores sobre
metodologias de trabajo y documentacion reglamentaria, con la finalidad que todos los
empleados tengan el mismo concepto de ambos aspectos, es esto previene accidentes
laborales, mejora la eficiencia y promueve el cumplimiento de objetivos en comuin en una

organizacion.

Se tienen distintas herramientas para lograr comunicar en tiempo y forma a los
colaboradores, la formalidad se cumple a brindar esta comunicacion por medio de la
capacitacion, la cual apertura la posibilidad a los trabajadores que aprendan formalmente los

requerimientos de la organizacion de forma sistematica.

Seglin (Chiavenato, 2019) “la capacitacion es el proceso educativo en corto plazo aplicado
de manera sistematica y organizada, por medio de la cual las personas adquieren

conocimientos, desarrollan habilidades y competencias”.
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Se desprende la importancia de comunicar al personal de una empresa, sobre los estandares
y normativas para reducir confusiones, dado que todos siguen las mismas directrices y
procedimientos, permite que los colaboradores desempefien sus tareas de manera mas
efectiva, fomentando la comunicacion entre ellos, ya que todos tienen las mismas
instrucciones y pueden colaborar entre ellos de manera més armoniosa, debido a que todos

entienden el marco de trabajo.

2.3.Marco conceptual referente al impacto del proyecto

La finalidad del presente proyecto de investigacion fue generar una metodologia que permita
a la empresa North Frio S.A, una mejora en el manejo de sus inventarios, promoviendo de
esta forma la eficiencia en sus operaciones, acompafiado de una mejora en sus costos
operativos, por medio de herramientas simples, pero de un impacto significativo, que
promuevan la medicion y andlisis, para verificar los procesos en el ambito de la gestion de

inventarios y tomar decisiones en conocimiento de causa.

Los inventarios en una empresa son de gran importancia, estos representan una porcion de
sus activos, lo que mantiene estrecha relacion con sus costos de operacion y sus finanzas,

requiriendo de una buena gestion de éstos.

La gestion de inventarios utilizando herramientas ingenieriles estimulan la mejora en la
eficiencia operativa, asi mismo la rentabilidad, los beneficios esperados en una apropiada

gestion de inventarios pueden ser tales como:

1. Mejora en uso de recursos(Arenal, 2020) menciona que “Una planificacion optima

en el funcionamiento de almacén consiste en la gestion de recursos disponibles y la
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prevision de necesidades, para que los productos se encuentren cuando, cuanto y

donde sean requeridos”.

Optimizar el uso de espacio fisico de almacenamiento y el movimiento de personal en dicho
espacio, disminuyendo los tiempos de busqueda de materiales, atencion a clientes internos y

genera orden en sitios donde se manipula gran cantidad de materiales y equipo.

2. Promueve la reduccion de costos: La reduccion se obtiene con la disminucion de
horas de tiempo de atencion en el despacho de materiales, costos por excedente de
material y pérdidas por obsolescencia de algunos productos al caer una baja rotacion

o nula.

“Si la empresa pertenece a una industria cuya evolucion técnica avanza rapidamente el factor

obsolescencia se vuelve sumamente importante” (Garcia Sabater, 2020).

Asi mismo se previenen paros de personal no programados, por escasez de material o por la

espera par que el mismo sea entregado en el area de trabajo.

3. Mejora en la experiencia de cliente: En una empresa de entrega de servicios tangibles,
es primordial el cumplimiento de los plazos y costos establecidos con el cliente en la
formulacion de un proyecto, las buenas practicas en manejo de inventario garantizan
que el cliente reciba lo que solicita aumentando su satisfaccion y fidelidad. Segiin
(Garcia Sabater, 2020) “El manejo eficaz de los inventarios es esencial a fin de
proporcionar el mejor servicio a los clientes”.

(Torres Hernandez, 2014) indica que al “Realizar y concluir exitosamente un

proyecto implica considerar la ausencia o escasez de los recursos que puedan afectar
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la realizacion de la actividad de este y por ello se debe asegurar la disponibilidad de
los recursos en las cantidades, caracteristicas y tiempo adecuados”.

La demora en la finalizacioén de los entregables en un proyecto constructivo puede
ser percibido negativamente por el cliente, pueden causar pérdidas econémicas por
ampliacion de plazos de entrega o multas por incumplimientos, que generalmente son
asumidas por la organizacion generando pérdidas econdmicas.

4. Control de proceso y normalizacion: Adicionalmente a los beneficios mencionados
en gestion de inventario, North Frio S.A puede lograr beneficios en la organizacion
de tareas y areas utilizadas por los colaboradores en el proceso de despacho de
materiales, esto se obtiene mediante una comunicacion constante a los colaboradores
de las metodologias de trabajo y la normalizacion en dichas areas, para Weihrich,
(Koontz et al., 2022) “Muchos planes organizacionales bien concebido fracasan
porque sus miembros no los entienden”, lo citado formula la importancia de
comunicar las practicas de trabajo y documentar las mismas para una mejor

ilustracion a los colaboradores de la organizacion.

2.4.Antecedentes de proyectos o experiencias semejantes

Seglin la revision de autores referentes al tema en estudio, sobre la gestion de inventarios,
problematicas encontradas y soluciones propuestas, se obtuvo algunos antecedentes de

investigaciones similares.

Entre los hallazgos se encuentra el planteado por (Girao Quispe & Obeso Herrera, 2019) en

una empresa dedicada sistemas de refrigeracion y aires acondicionados de Peru, la
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problematica percibida radica en reclamos de sus clientes por falta de mantenimiento de
equipos por la area de servicio técnico, debido a fallas en el sistema de adquisicion de
insumos y repuestos, referente a su gestion de inventario, se plantea por medio de
herramientas ingenieriles un disefio del procedimiento para la atencién de solicitudes,
reduciendo los tiempos de espera debido a falta de insumos y repuestos requeridos por el
area técnica, finalmente la propuesta procura una reduccion de costos asociados a las

operaciones afectadas por la falta de insumos, (Girao Quispe & Obeso Herrera, 2019).

(Vargas & Victoria, 2021) en su trabajo de investigacion, para obtener el grado de Ingeniera
Industrial, revisa la carencia en la planificacion de materiales para la entrega a los proyectos
en una empresa de sistemas de refrigeracion industrial, utilizando la metodologia DMAIC,
para lo cual suscita la utilizacion de herramientas que permitan control en la gestion de
materiales, también propone la estandarizacidon de proceso, para optimizar tiempos muertos
del personal por la falta de materiales, con el objetivo de reducir los costos operativos (Vargas

& Victoria, 2021).

Por su parte Nail (2016) en una empresa de repuestos analiza los problemas en la gestion de
inventarios los cuales consistian en desorden fisico en la distribucion de planta de la bodega,
administrativo en metodologias de trabajo y documentacion. Por medio investigacion
bibliografica busca identificar las causas raiz por medio de teorias de gestion de inventario,
se clasifican los productos de la empresa y del andlisis se determina los productos mas
importantes para esta, la demanda y costo asociado; como parte de las soluciones aportadas
se crea una politica de inventarios que permite una mejor gestion de este (Gallardo & Andrés,

2016).
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En el dambito nacional (Gutiérrez Gallo, 2022) realiza un estudio de la problematica en la
gestion de inventarios de una empresa que presta servicio seguridad y limpieza, argumenta
que la empresa experimentd un crecimiento en sus operaciones lo que conlleva una carga de
trabajo adicional en areas operativas y la gestion de los inventarios, a pesar de ese crecimiento
y aumento de requerimientos la bodega y su gestion no sufriéo cambios, lo que produjo falta
de espacio fisico en bodega y desconocimiento del personal sobre metodologia en el manejo

de insumos.

La propuesta en el caso de estudio es realizar la implementacion de un sistema de control de
inventarios, resolver el ordenamiento fisico de la bodega y la clasificacion de los insumos,
asi mismo promover un sistema digitalizado para la gestion del inventario (Gutiérrez Gallo,

2022).



CAPITULO III: METODOLOGIA DE TRABAJO
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En esta seccion del proyecto se realiza la descripcion de las caracteristicas indicadas
anteriormente, alineadas a la estructura DMAIC, en virtud que la metodologia proporciona
un enfoque sistematico para identificar y abordar las causar raiz de los problemas; por medio
de recopilacion y analisis de datos, lo que permite tomar decisiones informadas y basados en
datos, de esta forma se facilitéo a NorthFrio S.A la identificacion de oportunidades de mejora
en su proceso de inventario con la finalidad de optimizar recursos, reducir costos operativos

y mejorar la rentabilidad.

El desarrollo de la investigacion conlleva un enfoque mixto en virtud que se consideran
aspectos cualitativos y cuantitativos, de esta forma realizar un analisis integral de la situacion
en la empresa y las oportunidades de mejora, en &mbitos como optimizacion de inventarios,
mejor relacion con proveedores, aumento de la eficiencia operativa y reduccion de costos

operativos.

La poblacion sujeta al estudio y el enfoque del tipo de investigacion son esenciales para
garantizar la relevancia y la precision de los resultados obtenidos. Ademas, aseguran que los
hallazgos sean aplicables a la poblacion, permitiendo que las mejoras implementadas sean

efectivas. A continuacion, se menciona algunos aspectos relevantes en este ambito.

3.1.Enfoque y técnicas de investigacion

Las técnicas investigativas empleadas en el ambito de la ingenieria industrial son diversas y
adaptables, permitiendo abordar problemas desde distintas perspectivas; el enfoque asegura
que los resultados sean relevantes y aplicables al propdsito de las propuestas contribuyendo
al logro de estas. La metodologia de la investigacion y DMAIC comparten como base comin

el enfoque sistematico y basados en datos para logra la resolucion de problemas y la mejora
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continua. Para entender la relacion entre el uso del DMAIC, enfoque y las técnicas en la
investigacion con respecto a sujeto de estudio, la poblacion y la muestra, es importante

desglosar cada uno de ellos e iniciar como se interrelacionan.

3.1.1. Sujeto de la investigacion
El sujeto de estudio se refiere las personas, grupo o entidades que son el foco principal de la

investigacion, para el cual se reconocen los problemas y plantean las propuestas de mejora.

Dicho lo anterior, se examind el proceso de almacén de NorthFrio S.A, en la gestion de
inventarios, el cual estd afectando la operacion de la bodega de materiales y herramientas.
Esta situacion estd generando retrasos en la entrega de materiales, costos operativos
adicionales y disminucion de la eficiencia. Ademas, es la causa principal de los paros no
programados en maquinaria, equipos, vehiculos, asi como de las demoras en la atencion de

rutas de mantenimiento debido a la ausencia de repuestos y materiales en bodega.

3.1.2. Poblacion
La poblacion resefia el conjunto total de individuos u objetos que comparten caracteristicas
comunes y de las cuales se extrae la muestra, esto permite que los que los resultados del
analisis sean representativos y aplicables a la poblacion de estudio o a grupos mas amplios,
para el analisis del caso se selecciond al personal que colabora en el proceso de adquisicion
y almacenaje, quienes tienen la experiencia técnica del proceso en estudio, ademas de los

materiales mas representativos en el uso de la operaciones de NorthFrio S.A.
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3.1.3. Muestra
La muestra corresponde a la fraccion de la poblacion seleccionada aleatoriamente para
participar en el estudio, este debe ser representativo, la intencidon es que los resultados

obtenidos puedan trascender al resto de la poblacion.

3.1.4. Fuentes de informacion
Las fuentes de informacion describen los recursos que proporcionan hechos relevantes para
el tema en estudio. Estas fuentes pueden provenir de informacion directa, como entrevistas,

encuestas o datos; los cuales posteriormente fueron analizados o interpretados.

La fuente principal de recoleccion de datos para el presente estudio fue el personal de bodega,
quienes conocen el proceso actual y sus falencias. Ademas, se recopilaron datos sobre el
movimiento de materiales, equipo y herramientas a partir de la documentacion utilizada en

la bodega.

3.1.5. Enfoque de la investigacion.
Se refiere a la estrategia o metodologia utilizada para abordar el fenomeno estudiado. Este
determina la comprension y la formulacion de recomendaciones para las oportunidades de

mejora. A continuacidn, se detallan los enfoques utilizados en esta investigacion.

e Enfoque cuantitativo: Se caracteriza por su énfasis recopilacion de datos numéricos
y el andlisis estadistico. Este enfoque implicé la recoleccion de datos sobre cantidad
y tipos de materiales generalmente utilizados en bodega, asi como su rotacion o los

periodos de entrega al 4rea operativa correspondiente.
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e Enfoque cualitativo: En este enfoque se busca vislumbrar las experiencias y
percepciones que las personas atribuyen a los fendmenos que ocurren en su entorno
desde sus perspectivas. Para ello, se utilizaron herramientas como entrevistas y
observacion, con el fin de establecer la problematica desde el punto de vista de los

colaboradores.

3.2.Metodologia para la definicion del problema.

La identificacion de la causa raiz de los efectos percibidos es fundamental en el proceso de
investigacion, ya permite comprender la naturaleza de problema, su origen y posible impacto

en las operaciones, facilitando asi la implementacion de soluciones efectivas.

En esta seccion, se presenta la metodologia DMAIC utilizada para la identificacion del
problema en cuestion. Esta metodologia incluye técnicas y herramientas para la recopilacion

de informacién asegurando una comprension detallada del problema.

Como se indicé anteriormente, se aplicd la metodologia DMAIC. En particular, para este
apartado se utilizo la etapa Definir. Esta fase de la metodologia DMAIC se refiere a la
identificacion de la causa raiz del problema, su delimitacion y las variables criticas
involucradas, en el area especifica en la que se encuentra. Esto permite ofrecer una solucion

adecuada para la empresa, colaboradores y clientes.
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Enlatabla 1 se presenta el planteamiento de esta etapa, considerando el objetivo especifico, las actividades involucradas, las herramientas

utilizadas en cada actividad y los responsables de llevarlas a cabo.

Tabla 1 Metodologia para la definicion del problema

Objetivo Actividades Herramienta

especifico

Descripcion

Se realizan entrevistas iniciando
con el encargado de bodega, asi
como lideres de equipo de
procesos subyacentes, ademas se
visita la bodega.

Comprender la
metodologia actual
respecto a manejo de
inventarios.

Entrevistas y visita
guiada a la bodega.

Identificar la estructura
de los procesos de la
empresa.

Se crea un mapa de proceso que
representa la organizacion
operativa de NorthFrio S.A

Identificar las Mapa de proceso

causas que
producen
deficiencias en
la gestion de

inventarios y

Identificar el proceso Diagrama de flujo. Diagramar la secuencia de

evaluar su actual de manejo de actividades que involucran el
relacion con el inventarios. control de inventarios.
desempeio
general del
sistema.

Identificar las posibles
causas de la
problematica percibida
actual

Diagrama Causa y
Efecto

Se desarrollo un diagrama de
Ishikawa para revisar los efectos
y sus posibles causas, con las
percepciones de los colaboradores
de bodega.

Plazos

08, 11y25
octubre
2024

26 al 27
octubre
2024

31 octubre
2024.

1°y 8 de
noviembre
2024

Responsables

Encargado de
proyecto

Encargado de
proyecto /

Administrador

de empresa.

Encargado de
proyecto /
Encargado de
bodega

Encargado de
proyecto /
Encargado de
bodega

Fuente: Elaboracion propia.
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Debido a la carencia de datos historicos para identificar las causas que producen deficiencias
en la gestion inventarios y evaluar su relacion con el desempefio general e impacto en su
operacion, inicialmente se entrevistd al gerente de NorthFrio S.A para comprender la

naturaleza del negocio, trayectoria de la empresa y posibles oportunidades de mejora.

Se determiné que la metodologia actual de gestion de inventarios requiere mejoras; por tanto,
Para abordar esta necesidad, se realizaron entrevistas semiestructuradas con el encargado de
bodega y lideres de equipo de procesos subyacentes, Ademas se realizaron visitas guiadas a
las instalaciones de la bodega para obtener una compresion mas profunda de las operaciones.
A partir de estas conversaciones, se detalld la situacion actual del funcionamiento de la

bodega, distribucion de las instalaciones y relacion con otras areas operativas de la empresa.

Las preguntas realizadas al gerente NorthFrio S.A de detallan continuacion:

Describa la naturaleza de negocio y su historia.

= Indique las areas o procesos que conforman las operaciones de NorthFrio S.A

= Desde su experiencia /cudles procesos considera criticos para las operaciones de la
empresa’?

= En cual proceso considera existe oportunidad de mejora?

= ;Qué aspectos pueden ser considerados en la mejora del proceso?

= ;Cuentan con algiin mapa de proceso documentado que muestre las areas operativas
de la empresa?

= Se tiene en NorthFrio S.A un diagrama de flujo que muestre la secuencia de

actividades y responsables de estas?
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Las preguntas realizadas al encargado de bodega y lideres de equipo de procesos subyacentes

se enlistan seguidamente:

= ;Cudl es el proceso actual para la gestion de inventarios?

= ;Qué herramientas sistemas utilizan para el control de inventarios?

= ;Como se realiza el seguimiento del ingreso y despacho de material?

= ;Qué problemas han identificado en el manejo de materiales, equipo y herramienta
en bodega?

= Como se coordina el manejo de inventarios con otras areas de la empresa?

= Como considera que se podria optimizar el control de inventarios?

= Existe algin procedimiento establecido sobre el manejo de inventarios que los
colaboradores puedan cumplir?

= Es funcional la distribucion de materiales en el area de anaqueles de la bodega?

A partir de las entrevistas realizadas, se obtuvo informacion relevante de la empresa y las
metodologias de trabajo, lo que facilité la elaboracion de un mapa de proceso que incluye las
areas operativas de NorthFrio S.A. y su relacion respecto a la gestion de inventario y su

impacto.

Ademas, se recopild informacion para la creacion de un diagrama de flujo que visualiza cada
paso secuencial involucrado en la gestion de inventarios. Esto permiti6 analizar cada etapa

para identificar areas de mejora y también sirve como documentacion formal para la empresa.

Los resultados de los datos agrupados permitieron generar un diagrama causa y efecto con el
objetivo de adquirir una perspectiva de los factores que influyen en la eficiencia operativa de

la bodega. Este andlisis permitié identificar las causas raiz de los problemas actuales y
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desarrollar estrategias efectivas para mejorar el flujo de trabajo y optimizar la gestion de

inventarios.

3.3.Metodologia para la medicion y respaldo cualitativo de proyecto

Corresponde en la metodologia DMAIC a la segunda etapa “Medir”, cuyo proposito fue
recopilar informacidn relevante sobre el proceso actual, para establecer una linea base en el

desempefio actual del proceso, identificando aspectos criticos que requieran mejoras.

La finalidad de esta seccion es evaluar los factores identificados en el apartado “Definir”,
considerando su relevancia y su impacto en a la gestion de inventarios. Ademads, se
establecieron las variables en funcion de la gestion de inventarios a partir de la situacion
actual de la empresa; estas variables corresponden a rotacion de materiales, niveles de

inventario, optimizacion de espacio y flujo de materiales.

La tabla 2 muestra el esquema de la metodologia para la medicion y respaldo cualitativo de
la investigacion, estructurada en el objetivo especifico, actividades, herramientas y

descripcion.
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Tabla 2 Metodologia para la medicion y respaldo cualitativo de proyecto

Objetivo
Actividades Herramienta Descripcion Plazos Responsables
especifico
Ponderar y Priorizar las
- 1
clasificar los causatl)sl de los
aspectos que se P r(c)i' emals Encargado de
consideran mas nvlcftalginc’:rel oa proyecto/
importantes para Analisis mportanc 15y 16de Colaboradores de
Evaluar los obtener un Multivoto HPOTANPIE AU noviembre  bodega y lideres
factores grupo de le brinda los b
e areas
identificados,  elementos mas colgboradores b
considerando su reducido y que 1nter\f1’enen Y .
relevancia y su prioritario. en la gestién de
impacto en la inventarios.
gestion de
inventarios Creacion de

graficos que

Organizar y permitan ilustrar 23 al 30 de

representar la Graficos ) . Encargado de
informacion estadisticos la informacion noviembre royecto

. ’ recopilada a v proy
recopilada.

partir de tablas
de datos.

Fuente: Elaboracion propia

El propésito de esta seccion fue evaluar los factores que influyen en la gestion de inventarios,
identificando aquellos con mayor relevancia. Para lograrlo se clasificaron y ponderaron
factores significativos mediante el andlisis multivoto En dicho proceso los participantes
asignaron un peso a cada factor segun su perspectiva y experiencia en los procesos de la
empresa. De esta manera se otorg6 un valor a cada aspecto evaluado permitiendo priorizar

los factores segun el valor final asignado.

Las causas consideradas en esta evaluacion corresponden a las identificadas en el diagrama
causa y efecto siguiendo la estructura de las 6M: material, método, medida, mano de obra,
maquina y medio ambiente. Esta metodologia permiti6 una identificacion estructurada de

las causas y organizacion seglin su importancia facilitando la toma de decisiones informadas.
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Después de visualizar las causas y asignarles de importancia o peso segin la opinion y
experiencia de los colaboradores, se procedio a consultar con la administracion y el area de
bodega sobre datos histdricos relacionados con los tipos de materiales, cantidad, rotacion y

ubicacion en la bodega.

La informacioén proporcionada por la empresa se tabuld y luego se representd graficamente
con el objetivo de identificar patrones habituales en el manejo de mercancias. Ademas, esta
informacion se utilizo para realizar una clasificacion ABC, con el fin de establecer posibles

entornos de aplicacion en términos de rotacion, cantidad, ubicacion en bodega y costo.

Las herramientas descritas facilitaron la caracterizacion de patrones, tendencias y relaciones
en los datos que no serian evidentes en tablas o texto. Esto permitié monitorear de maneja
efectiva el desempeiio de la gestion de inventarios, el movimiento de mercancias y el uso de
espacio en bodega destinado para cada articulo. Ademas, estas herramientas facilitaron la
participacion de los colaboradores, quienes pudieron expresar los fenomenos percibidos, los

priorizaron y lograron consenso en los aspectos a mejorar.

3.4.Metodologia para la propuesta de mejora, construccion o puesta en

practica de un nuevo proceso, producto o servicio.

En esta seccion se tiene como finalidad examinar los datos recopilados en el apartado anterior
para identificar las causas raiz de los problemas, en esta etapa se utiliza la argumentacion

“Analizar” de la metodologia DMAIC.

Con los datos recopilados, se pretende disertar en cuales se debe de focalizar esfuerzos y por

consiguiente las oportunidades de mejora; también razonar del porque se presentan los
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fendmenos para profundizar en la naturaleza del problema asegurando que se aborden las

causas raiz y no los sintomas.

En la metodologia para la propuesta de mejora, se enumeraron las causas probables
recopiladas en las fases anteriores, se elabord un grafico de Pareto para identificar aquellas
que tienen mayor impacto en la gestion de inventarios. Este grafico permite mejor
visualizacion para la presentacion a la gerencia de NorthFrio S.A. y facilitando la toma de

decisiones.

Posteriormente, se aplica la técnica de los cinco porqués a las causas mas relevantes
identificadas en el grafico de Pareto. Este ultimo ejercicio se realiza en conjunto con la
gerencia de la empresa con el fin de lograr consenso sobre las causas subyacentes para el
desarrollo de soluciones efectivas y sostenibles que mejoren la gestion de inventarios a largo
plazo. Finalmente, se unifican criterios para desarrollar una propuesta practica y eficiente
que mejore a las operaciones de NorthFrio S.A. Utilizando los recursos disponibles, se busca

que la propuesta sea factible y no requiera una inversion adicional.

En tabla 3 se muestra la sintesis de las actividades, herramientas utilizadas y asociacion con

el tercer objetivo especifico, para la construccion o puesta en de un de la propuesta.
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Tabla 3 Metodologia para la propuesta de mejora, construccién o puesta en practica de un nuevo

proceso, producto o servicio

Objetivo
Actividades Herramienta
especifico

Enumerar las
causas probables
Analizar las recopiladas en

causas las fases Diagrama de
fundamentales  anteriores y Pareto
de las elaborar un
deficiencias, grafico de
para validar Pareto.
las
oportunidades
de mejora y
areas
subyacentes
que requieren  Profundizar en
atencion. el andlisis de,: las Cinco porqués
causas mas
significativas.

Descripcion

Analizar las
causas probables,
para identificar
las que tienen
mayor impacto
en la gestion de
inventarios para
focalizar las
oportunidades de
mejora.

Una vez
identificadas las
causas mas
significativas, se
procede a
profundizar en
causas
subyacentes

Plazos

del 5 al 8 de
diciembre
2024

09y 10 de
diciembre
2024

Responsables

Encargado de
proyecto

Encargado de
proyecto/ Gerente
NorthFrio S.A.

Fuente: Elaboracion propia

3.5.Metodologia para la implementacion del proyecto.

Corresponde a la etapa de “Implementacion” de la metodologia DMAIC, cuyo objetivo es

transformar las soluciones propuestas en mejoras viables y factibles, en el contexto de gestion

de inventarios para la empresa en estudio. Esta fase se centra en la ejecucion de las técnicas

desarrolladas para optimizar los procesos de inventarios en bodega, reducir errores y mejorar

la eficiencia operativa. Durante esta etapa se llevaron a cabo acciones especificas como
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planteamiento y la seleccion de opciones para implementacion de las mejoras y planes de

accion concernientes a las propuestas.

En el abordaje de esta seccion se utilizaron diversas herramientas para facilitar la
organizacion y seguimiento de las posibles propuestas de mejora. Se realizé una tormenta de
ideas en la cual se generd una gama de posibles soluciones a las causas raiz identificadas. En
este proceso se involucrd a los colaboradores del proceso de bodega y permitid la
contribucion de ideas segun su experiencia, fomentando soluciones alineadas con las causas

identificadas y viables desde la realidad de empresa.

En tabla 4 se resume el planteamiento de para esta seccidon manteniendo la estructura de las
etapas anteriores conformada por objetivo especifico, actividad, herramientas, descripcion

de actividades y plazos.
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Objetivo

. Actividades Herramienta Descripcion
especifico

Plantear
alternativas de
mejora, con la

finalidad de
resolver la causa
raiz del problema
y sus efectos
Realizar una inherentes.
propuesta de
mejora en la
gestion de  Seleccionar de las

Se formulan
alternativas de
Lluvia de ideas  mejora en conjunto
con el administrador
de NorthFrio S.A.

Se revisan las
alternativas de
acuerdo con el un

inventarios, alternativas Matriz de . :

. S puntaje establecido
que mejoren  propuestas la de seleccion de revio v de acuerdo
la eficiencia  mayor viabilidad  soluciones. P J

con los recursos
disponibles por la
empresa.

operativa para la empresa.
basada en el
analisis
previo.
Por medio del
diagrama GATT se

Elaborar un plan pretende llevar el

- Diagrama .
de seguimiento de seguimiento en el
GATT o
las propuestas cumplimiento de
entregables de la
propuesta.

Plazos

del 12 al
14 de

diciembre
2024

16y 17 de
diciembre
2024

3al 8de
febrero
2025

Responsables

Encargado de
proyecto/
Gerente
NorthFrio S.A.

Encargado de
proyecto/
Gerente
NorthFrio S.A.

Encargado de
proyecto/
Gerente
NorthFrio S.A.

Fuente: Elaboracion propia.

Una vez elaboradas las ideas, se utiliz6 una matriz de seleccion de soluciones para evaluar y

priorizar las opciones disponibles, desde perspectivas de vialidad y factibilidad en

concordancia con la realidad de la empresa.

Finalmente, por medio de un diagrama de Gantt, se planifico el seguimiento de las de las

oportunidades de mejora en una linea de tiempo, permitiendo la observacion de las relaciones

entre hitos y asegurando su ejecucion.
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3.6.Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control Yy

seguimiento de resultados.

Este apartado corresponde a la etapa de la metodologia DMAIC denominada “Controlar”, en
la cual se garantiza la sostenibilidad de las mejoras implementadas, con la finalidad de
mantener en el tiempo los beneficios obtenidos y asegurar que la gestion de inventarios,
especialmente las operaciones de la bodega se mantengan dentro de los pardmetros

establecidos o deseables por la organizacion.

Como primer paso, se propone a la empresa implementar y mantener en el tiempo un
programa Ss, con la finalidad de crear un entorno de trabajo eficiente y seguro, eliminando
desorden y estableciendo estandares comprensibles de organizacion en la bodega. De esta
manera se optimiza el uso de espacio, se mejora la distribucion de mercancias, se reducen

tiempo de busqueda y se facilita el recorrido por la planta fisica de la bodega.

Posteriormente, mediante la estandarizacion del proceso de inventarios y bodega, se
estructurd la forma de trabajo y se documentaron los procesos, asegurando que los
colaboradores sigan las mismas practicas. Ademas, se sugiere el uso de indicadores que
permitan medir el desempefio en la gestion de inventarios, facilitando asi la toma de
decisiones por parte de la administracion de la empresa. A su vez, se recomienda a la
administracion brindar capacitaciones a sus colaboradores sobre los estandares generados en
relacién con las metodologias de trabajo. Esto permite el desarrollo de habilidades y la
adaptacion a los cambios en el entorno laboral mejorando la gestion de inventarios de la

empresa.
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En tabla 5 se resume el planteamiento de para esta seccion manteniendo la estructura de las

etapas anteriores conformada por objetivo especifico, actividad, herramientas, descripcion

de actividades y plazos.

Tabla 5 Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control y seguimiento de resultados.

Objetivo
especifico

Establecer
herramientas de
evaluacion 'y
control,
mediante
estandarizacion
e indicadores
de la gestion de

inventarios,
para una
gestion mas
eficiente.

Actividades
Realizar programa
5s en bodega de
suministros.
Proponer un
manual de
politicas y
procedimientos
para el manejo de
inventarios en
bodega.

Crear herramienta
para el control y

seguimiento  de
los inventarios

Capacitar y
culturizar al
personal sobre el
manejo de
inventarios en

NorthFrio S.A

Herramienta

Programa 5s

Manuel de
politicas y
procedimientos
para el manejo de
inventarios.

Microsoft Excel

Capacitacion

Descripcion

Revisar los
materiales y
herramientas
almacenados en
bodega, determinar
su utilidad y

promover acciones.

Realizar una
metodologia de
trabajo para llevar la
trazabilidad de
mercancias.

Se desarrolla una un
aplicativo para el
control de inventarios
con la herramienta
corporativa MS 365
(Excel)

Realizar charla al
personal técnico y
encargado de bodega

sobre sobre la
herramienta de
control y
seguimiento del
inventario en la

empresa.

Plazos

14 al 24
de abril
2025

26 al 28
marzo
2025

18 al 25
de marzo
2025

10
de
2025

al 08
abril

Responsables

Encargado  de
proyecto, bodega
y colaboradores
disponibles.

Encargado  de
proyecto
/Gerente

NorthFrio S.A.

Encargado  de
proyecto
/Gerente

NorthFrio S.A.

Encargado  de
proyecto /
Recursos
Humanos

NorthFrio S.A.

Fuente: Elaboracion propia



CAPITULO IV: ANALISIS DE CAUSAS RAIZ
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En esta seccion del proyecto se aplican las etapas “Medir ““ y “Analizar” de la metodologia
DMAIC, con el fin de identificar las causas subyacentes de los problemas o fallos en la
gestion de inventarios y bodega de NorthFrio S.A. De esta manera se busca proponer e
implementar soluciones efectivas que prevengan su recurrencia. Para ello, se exploraran
técnicas y herramientas utilizadas en la recoleccion de datos, asi como en el andlisis

estadistico de métricas obtenidas.

En la etapa “Medir”, se recopilaron datos relevantes sobre el proceso de inventarios y manejo
de mercancias en bodega. Esto incluyo la realizacién de entrevistas a los colaboradores, el
mapeo de procesos, la elaboracion de diagrama de causa - efecto y el uso de andlisis

multivoto.

En la etapa “Analizar”, se emplearon técnicas de evaluacion para interpretar los datos
recopilados. Entre estas técnicas se encuentran el diagrama de Pareto y analisis del cinco por
qué. El objetivo fue identificar patrones o tendencias que revelen las causas raiz de los

problemas detectados.

Una vez identificadas las causas subyacentes, se procedié a formular recomendaciones
especificas que aborden de manera efectiva los fendmenos encontrados. Estas
recomendaciones estan disefiadas para mejorar la eficiencia de la gestion de inventarios y

operacion de la bodega de NorthFrio S.A.

4.1.Descripcion de la situacion actual.

Actualmente en la bodega de NorthFrio S.A se presentan diversas fallas en sus operaciones,

incluyendo problemas en el control de inventarios, la normalizacion de metodologias de
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trabajo, inventarios desactualizados, falta de trazabilidad de las mercancias, desorganizacion

de los materiales y compras de material sin una planificacion previa.

Se observaron incidentes como la falta de conocimiento preciso de los inventarios
disponibles. Esto lleva a la adquisicion de materiales que ya se tienen disponibles, debido a
la ausencia de una metodologia o politica clara para el control de existencias, conocidas y

aplicada por los colaboradores encargados de los inventarios y usuarios.

Ademas, los materiales se adquieren evaluando unicamente su disponibilidad en el mercado
en situaciones urgentes. Esto resulta en compras bajo demanda sin un estudio econdémico
previo del precio ofrecido por los proveedores. En la atencioén de proyectos, no se realiza un
estudio adecuado de la cantidad de materiales necesarios segun los entregables de este, o que
provoca que los técnicos y operarios no tengan el material requerido en el sitio de trabajo en

el momento oportuno.

En la bodega hay materiales con baja o nula rotacion, lo que lleva a su vencimiento u
obsolescencia y, en consecuencia, a su desecho. La distribucién de planta en la bodega es
desordenada, incluyendo los anaqueles donde se colocan las mercancias. Ademas, el
colaborador de bodega no es permanente, lo que provoca que los técnicos ingresen a la

bodega para obtener alglin material sin que se registre lo despachado.

La falta de metodologias para el control y trazabilidad de los materiales es uno de los
principales problemas. No se tiene un control adecuado del despacho y recibo de suministros,
ni datos actualizados del inventario. Se detectd que el registro de esta informacion se realiza
manualmente en una bitacora, lo registros en algunos casos carecen de informacion o no son

muy claros y son realizados por el colaborador de bodega.
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La distribucion de la planta esta desordenada, esto incluye los anaqueles donde se colocan
las mercancias, el colaborador de bodega no es permanente lo que provoca que los técnicos
ingresen a la bodega para obtener el material que requieren sin que medie un registro de lo

despachado.

La falta de metodologias para el control y trazabilidad de los materiales resulta en uno de los
principales problemas, se carece de control de despacho y recibo de mercancias, como de
datos actualizados del inventario. Se observo que el registro de esta informacion es manual

en una bitacora y los registros lo realiza el bodeguero.

En este capitulo se realizara métricas con los datos recopilados y se analizaran en relacion
con los procesos y actividades del sujeto de estudio, tales como gestion de inventarios, tipos

de materiales, métodos de trabajo en la bodega.

4.2.Determinacion de los factores que causan problemas en la gestion de

inventario y su influencia en el desempeiio del sistema.

Este apartado se centro en la identificacion de causas raiz que afectan la gestion de
inventarios y el papel que desempefan estas causas en dicha gestion. Para ello, se utilizaron
herramientas desefiadas para determinar los problemas en profundidad, en lugar de efectos
con el fin de obtener una vision adecuada de la situacion de la empresa, tanto en su estructura
operativa como en su metodologia de trabajo. Ademas, se buscd obtener un respaldo

consistente de los datos recopilados para garantizar la precision y relevancia de los hallazgos.
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En la recoleccion de datos se utilizaron las herramientas enlistadas a continuacion:

= Entrevista semiestructurada.
= Mapa de proceso.
* Diagrama de flujo

= Diagrama causa efecto.

El objetivo de cada una de ellas fue proporcionar una perspectiva completa y detallada de los

desafios en la gestion de inventarios de NorthFrio S.A para su posterior analisis.

4.2.1. Entrevista guiada.
Con la finalidad de comprender aspectos generales de NorthFrio S.A, se realiz6 una
entrevista inicial con la Administracion de la empresa. En esta entrevista se abarcaron temas

referentes a:

= Generalidades de la empresa.
= Procesos criticos para las operaciones de NorthFrio S.A
= Estructura operativa de la empresa

= Posible proceso que requieren mejora.

De esta entrevista se concluye que la Administracion percibe la mayor deficiencia en el
proceso de gestion de inventarios y de la bodega de suministros. Esta percepcion se basa en
varios factores, incluyendo la falta de precision en los registros de los inventarios, la
ineficiencia en a la rotacion de materiales, problemas recurrentes en el control de existencias
y estandarizacion de metodologias para la gestion de los suministros. Ademas, se identifica

deficiencias en los sistemas de informacion que se utiliza para el movimiento de mercancias.
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La Administracioén considera que estas deficiencias impactan negativamente el rendimiento

de los procesos subyacentes, afectando tanto el funcionamiento diario como los costos

operativos.

En la figura 8 se muestra la entrevista realizada, misma que también se encuentra en el

apartado.

Figura 8 Entrevista Administracion NorthFrio S.A

NorthFrio S.A

Fecha viernes, 19 de julio de 2024 FORMULARIO DE ENTREVISTA GUIADA
Entrevistado Ing. Esteban Quesada Rojas Elaborado por: Guillermo Morales Castro
DEPTO. Adm. NorthFrio S.A Puesto: Gerente

Descripcion Comprender aspectos generales de NorthFrio S.A

item Evaluado

Preguntas

Respuestas

Generalidades de

Describa brevemente la naturaleza de negocio y
su historia.

La empresa se forma de un negocio familiar de
venta de repuestos para linea blanca, con el
pasar del tiempo, nos introdujimos en la venta,
instalacion y mantenimiento sistemas de

(En cudl proceso considera que existe

oportunidad de mejora?

la  empresa y refrigeracion industrial.
Estructura
operativa Los procesos fundamentales en NorthFrio S.A
Indique las areas o procesos que conforman las | son Rutas Comerciales, Proyectos, Mensajeria,
operaciones de NorthFrio S. A Ingenieria, Contabilidad, Almacén, Contratos,
Recursos Humanos y Contabilidad.
En realidad, todos son importantes, sin
(Cudles procesos considera criticos para las | embargo, Rutas Comerciales, Mensajeria,
operaciones de la empresa? Almacén, Ingenieria y Proyectos son de los
procesos operativos claves.
Desafios o
Problemas Considero que almacén o bodega pues en

ocasiones simplemente no se sabe que se tiene
disponible o que hace falta para la atencion de
los mantenimientos y proyectos. Ademas, se
pierde material por vencimiento.

Estandarizacion y
métodos de
trabajo.

(Cuentan con algin mapa de proceso
documentado que muestre las areas operativas
de la empresa?

Actuablemente no se cuenta con ese tipo de
informacion.

(Existe documentacion estandarizada sobre los
procesos operativos de NorthFrio SA?

No; se realiza desde la experticia de cada lider
de proceso o area operativa.
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(Se tiene en NorthFrio S.A un diagrama de flujo
que muestre la secuencia de actividades y
responsables de estas?

No se tiene pues se priorizan las operaciones
que generan ingresos y no se tiene tiempo o
recursos para realizar ese tipo de informacion.

Lo primero seria ver que se utiliza
generalmente en la bodega para decidir que se
adquiere, segun las necesidades del negocio y
evitar el desperdicio o pérdida de materiales.

(Qué aspectos pueden ser considerados en la
mejora del proceso?

COMENTARIOS

En la bodega no se tiene un control de manejo de mercancias, se adquieren materiales que en ocasiones se tiene en
existencia o se detienen las operaciones por la falta de este aumentando los costos de operacion.

Fuente: Elaboracion Propia

Una vez identificado, junto con la Administracion, el proceso que presenta oportunidades de
mejora se procede a entrevistar al encargado de la bodega con el objetivo de obtener un

conocimiento completo de la metodologia de trabajo utilizada.

En dicha entrevista se abarcan factores mas puntuales referentes a el manejo de materiales,
equipo, documentacion y uso de la distribucion de la bodega. Se examinan aspectos como la
eficiencia en el despacho, recepciéon y almacenamiento de materiales, precision y
organizacion de la documentacion relacionada a los inventarios y la optimizacion del espacio
dentro de la bodega. Ademas, se discuten posibles areas de mejora y se recopilan sugerencias

del encargado seglin su experiencia.

Algunas de las ventajas percibidas en la aplicaciéon de las entrevistas se enlistan a

continuacion:

= Recopilacion de informacion contextual de sobre los métodos y practicas actuales.
= Diagnostico de problemas especificos.

= Obtencion de la perspectiva de experto en el ambito de la bodega.

= Determinacion del manejo de la documentacion de los inventarios.

= Evaluacion del uso del espacio fisico de la bodega.
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= Reconocimiento de posibles mejoras sugeridas por el encargado de bodega.

En la figura 9 se muestra un extracto de dicha entrevista, la entrevista completa se muestra

en anexo 1.

Figura 9 Entrevista Jefatura de Bodega NorthFrio S.A

NorthFrio S.A

Fecha 30 de agosto de 2024 FORMULARIO DE ENTREVISTA GUIADA

Entrevistado Ricardo Barahona Ortiz | Elaborado por: Guillermo Morales
Castro

DEPTO. Bodega NorthFrio S.A | Puesto: Jefatura Bodega

Descripcion Comprender aspectos generales de NorthFrio S.A

item Evaluado

Preguntas

Respuestas

Metodologia de
trabajo.

(Cudl es el proceso actual para la
gestion de inventarios?

Actualmente, no se cuenta con una
metodologia establecida para la
gestion de materiales. El recibo y
despacho de materiales se atienden
segin las  solicitudes de la
Administracién, basandose en las
necesidades del negocio, pero sin una
estructura definida.

(Como se realiza el seguimiento del
ingreso y despacho de material?

Algunos materiales se reciben y se
colocan en los anaqueles vy
posteriormente se entregan a los
técnicos cuando lo solicitan. Debido
a la falta de tiempo, la informacion
sobre los despachos se registra en una
bitdcora manual.

(Como se coordina el manejo de
inventarios con otras areas de la
empresa’?

En cuanto a los pedidos, se cotiza el
material segun las solicitudes de la
administracion o de la otra area, sin
verificar previamente si el material
esta disponible o la disponibilidad de
precios en el mercado respecto a las
cotizaciones. Esto a veces genera
inconvenientes debido a la premura o
la falta de planificacion.
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No hay documentos normativos, ni

(Existe algun procedimiento | instrucciones claras de como se debe
establecido sobre el manejo de|de atender metodolégicamente los
inventarios que los colaboradores|inventarios. El método que se utiliza

puedan cumplir?

es empirico, sin una instruccién
precisa.

(Qué herramientas o sistemas utilizan
para el control de inventarios

Actualmente, se utiliza una bitacora
manual o impresa para reportar los
materiales despachados. Esta se
complementa con una hoja en Excel,
aunque se modifica de forma parcial
lo que produce que esté

desactualizada.

Fuente: Elaboracion Propia

La aplicacién de la herramienta comienza con la identificacion aspectos generales de la
empresa y la conformacion de procesos, de los cuales la administracion indica los mas
criticos o importantes correspondientes a Rutas Comerciales, Mensajeria, Almacén o
Bodega, Adquisiciones y Proyectos. Aunque se distinguen los distintos procesos, no se posee
un mapa que identifique la interaccion entre cada uno de ellos. Ademas, se determina que
en el proceso con mayores oportunidades de mejora es el de Almacén o Bodega. Entre los
hallazgos generales, se observa que no existe ningin documento que permita identificar las
acciones y secuencias en el ambito de la gestion de inventarios, ya que las actividades se

realizan de forma heuristica.

Posteriormente se realiza la entrevista a la jefatura de bodega. A través de ese instrumento,
se determina desde la perspectiva del experto, no se cuenta con una metodologia establecida
para la gestion de materiales. El recibo y despacho de suministros se atiende segun las
solicitudes de la administracion, basandose en las necesidades del negocio, pero sin una

estructura definida. Por ello se reciben, insumos colocandolos en anaqueles y posteriormente
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se entregan a los técnicos segiin requerimiento. Ademas, la informacion sobre los despachos

se registra en una bitdcora manual y no en algln sistema digitalizado.

En relacion con los pedidos, el material se cotiza segun las solicitudes de la Administracion
u otras areas operativas, sin verificar previamente la disponibilidad del material en bodega o
las variaciones de los montos en las cotizaciones ofrecidas en el mercado; generando

inconvenientes debido a la premura o a la falta de planificacion.

Una vez recopilados datos generales de la empresa, la situacion percibida por la
administracion y la jefatura de bodega se realiza a un mapeo de las areas operativas y de

apoyo, para representar graficamente su composicion e interacciones.

4.3.1dentificacion y descripcion general de los procesos claves.

4.3.1. Mapa de Proceso.
En la entrevista guiada, la Administracion menciona las areas operativas que conforman
NorthFrio S.A. En este apartado, se pretende mostrar graficamente la estructura de la empresa
y como se relacionan las diferentes areas mediante un mapa de proceso. Esta herramienta
permitio identificar las interacciones clave entre las areas operativas y de apoyo, facilitando

la compresion de los flujos de trabajo.

Esta representacion grafica permite visualizar como se organizan las diferentes areas dentro
de la empresa y como interactuan entre si. NorthFrio S.A divide sus procesos en tres grandes

agrupaciones: Procesos Estratégicos, Operacionales, y Soporte a Operaciones.

En los procesos estratégicos se encuentran dareas funcionales designadas por la

Administracion tales como Contabilidad, Gerencia, Cartera de Clientes y Manejo de
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Contratos. Estos dos ultimos procesos son considerados determinantes para el negocio segiin

la Administracion.

Los procesos de Soporte a Operaciones incluyen Recursos Humanos, Trasportes, Soporte
Informatico y Adquisiciones siendo este ultimo encargado de las compras de muy alto valor

econdémico enfocadas en proyectos.

Finalmente, los “Procesos Operativos” son los responsables de los entregables de la empresa
a sus clientes y permiten la recuperacion de inversion e ingresos. Entre estos procesos se
encuentra Ingenieria, Proyectos, Rutas Comerciales, Mensajeria y Almacén o Bodega, en el

cual se enfocara el estudio para propiciar oportunidades de mejora.

El Almacén o Bodega se relaciona estrechamente con el proceso de Mensajeria, Rutas
Comerciales, Trasportes y Proyectos, pues estos procesos con llevan la compra de materiales
en el caso de Mensajeria y consumos de estos para las operaciones de la empresa. A

continuacion, se describen brevemente estos ultimos:

Mensajeria: Este proceso involucra realizar la comprar de los materiales cotizados
previamente por la jefatura de la Bodega o la Administracion, su traslado al sitio de trabajo

o a la bodega para su posterior despacho.

Rutas Comerciales: Encargada de la instalacion y mantenimiento de equipos de
refrigeracion y aire acondicionado industrial. E1 Almacén o Bodega se encarga de suplir los
insumos a los vehiculos de los técnicos para la atencion de los clientes. Las instalaciones se
acuerdan previamente con el cliente por el area de Ventas. Este proceso también se encarga

de los mantenimientos preventivos y correctivos del Portafolio de Clientes.
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Proyectos: Esta actividad es realizada por el grupo de técnicos de NorthFrio S.A cuando se
trata de clientes del ambito industrial a gran escala. En estos casos, se adquieren equipos y
materiales que son de mayor cuantia econdmica o inversion financiera, que por sus
dimensiones y cantidad requieren de una logistica diferenciada. En esta logistica participan
los procesos de Ingenieria, Adquisiciones, Mensajeria y Almacén. Los equipos y materiales
son trasladados al lugar de trabajo mientras que los insumos llamados ferreteros se despachan

desde la Bodega.

Transportes: Este proceso se encarga por velar por el buen funcionamiento de los vehiculos,
realizando mantenimientos preventivo y correctivos. Para ello, la Bodega se encarga de
mantener existencias de insumos para revisiones periodicas, asi como algunos repuestos para

las reparaciones mayores.

Almacén o Bodega: La jefatura de Bodega se encarga de funciones clave como recepcion y
despacho de materiales, la confeccion de cotizaciones y el mantenimiento de un registro
actualizado de los materiales almacenados. Esto incluye la gestion del espacio en bodega, el
control de devoluciones de los técnicos de campo y la actualizacion continua del inventario
especificando tipos, cantidades, ubicaciones y fechas de los movimientos. Ademas, se
asegura de mantener la integridad de los materiales contra hurtos, dafios y vencimiento. Este
proceso interactia con los anteriormente descritos y con las solicitudes realizadas

directamente con la Administracion.

En la figura 10 se muestra la estructura operativa de NorthFrio S.A. y la interaccion de los

procesos segun lo descrito anteriormente.
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Figura 10 Mapa macroproceso NorthFrio S.A
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Basicamente, el diagrama de flujo proporciona una visualizacion grafica de las actividades involucradas en la gestion de inventarios y

de las areas subyacente que participan en conjunto. En la figura 11 se muestra el diagrama de flujo funcional de las areas que participan

en el manejo de insumos.

Figura 11 Diagrama de Flujo Procesos Operacionales NorthFrio S.A
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A continuacion, se explica brevemente la metodologia mostrada en figura 8:

1.

Adquisiciones, realiza un levantamiento de materiales y cotizaciones de acuerdo con
solicitudes previas de las areas de Ingenieria y Rutas Comerciales. Una vez
seleccionado el proveedor se solicita a Mensajeria que retire del material, lo revise y

traslade a la bodega si este cumple con las especificaciones o requerimientos.

Almacén o Bodega, verifica lo recibido y lo almacena. En la figura 9 se explicara
detalladamente esta actividad. Posteriormente, segin la necesidad del negocio, los
procesos de Rutas Comerciales, Proyectos y Transportes solicitan insumos. Se revisa
fisicamente en la bodega su existencia y se despacha. En caso contrario, se consulta
a Adquisiciones para revisar la viabilidad de la compra y realizar las cotizaciones
respectivas. Con el aval, se le indica al proceso de Mensajeria que proceda segun lo
explicado en el punto 1. Si no se obtiene el aval, Adquisiciones asumen la gestion,

iniciando nuevamente el flujo.

En proyectos especificos los insumos son trasportados directamente al sitio de trabajo
por tratarse de equipos de refrigeracion industriales. Las dimensiones o tamafio de

estos equipos hacen que su trasporte a la bodega sea complicado y poco practico.

Finalmente, cuando Mensajeria brinda el visto bueno del material, Adquisiciones
procede a notificar al area de Contabilidad y Finanzas. Esta notificacion inicia con el
proceso de pago al proveedor, una vez verificado los detalles de la factura. Del flujo

de actividades mostrados de la figura 8 se desprende que NorthFrio S.A adquiere de
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materiales y equipos bajo demanda, seguir un procedimiento integral para el
aprovisionamiento periodico basado en algin indicador o ciclos establecidos de
abastecimiento. Ademas, antes de iniciar los procesos de adquisicion, no se consulta
a bodega sobre existencias disponibles lo que genera costos adicionales sobre

insumos que ya se tienen en existencia.

La figura 12 se muestra el diagrama de flujo relacionado especificamente al manejo del

proceso de Almacén o Bodega.



Figura 12 Diagrama de Flujo Bodega NorthFrio S.A
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A continuacioén, se describe las etapas que se llevan acabo de la bodega de NorthFrio S.A,

mostradas graficamente en la figura 12:

1.

Recibo de Mercancias: Los insumos son entregados por el proceso de Mensajeria a
la bodega, donde se realiza una revision visual del material. Si este cumple con los
requisitos, se procede a registrarlo en la bitdcora manual y se coloca en los estantes o
anaqueles. Posteriormente, seglin las cargas de trabajo del encargado de Bodega, el
ingreso se registra en un archivo digital. En caso de que los materiales no cumplan
con lo pactado con el proveedor, se notifica a Mensajeria para que atienda el reclamo

correspondiente.

Despacho de materiales y equipo: Esta actividad comienza con la recepcion de las
solicitudes generadas por las distintas areas operativas. Se realiza una revision visual
en los estantes para confirmar la disponibilidad de los materiales requeridos. Si hay
existencias del material, se procede al despacho y se realiza una anotacién en la
bitacora manual. En caso de no haber existencias, se consulta a Adquisiciones para
obtener aval necesario para realizar las compras directamente desde la jefatura de

Bodega.

Reabastecimiento: Cuando no se tiene el material disponible en bodega, se consulta
a Adquisiciones y una vez recibido el aval, se verifica con los proveedores la
disponibilidad de los materiales requeridos. Identificado el proveedor con entrega
inmediata, se avisa a Mensajeria para que retire los materiales y se procede con la

entrega, ya sea en bodega o en el sitio de las obras constructivas, excepto para
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mantenimientos preventivos. Asimismo, se notifica a Adquisiciones sobre la compra,
aunque esta gestion es atendida integralmente por Mensajeria. Si la compra no es
avalada para ser realizada por el area de Bodega, la actividad es asumida

integralmente por Adquisiciones.

De la aplicacion de esta herramienta se identifican las siguientes ineficiencias por actividad:

Registros de ingreso: Actualmente, no se cuenta de un sistema de registro de los materiales
ingresados que permita un seguimiento preciso de la cantidad de existencias actuales, la
rotacion de material y su ubicacion en la bodega. Esta falta de registro puede llevar a la
omision de informacion relevante para la gestion eficiente de las mercancias. Aunque se
realiza un registro en una bitacora manual, esta herramienta tiene una utilidad limitada para
la generacion de indicadores y analisis de existencias entre otros aspectos. La informacion se
registra parcialmente en una hoja Excel, pero no es utilizada como informacion confiable

para la toma de decisiones.

Despacho de materiales: Al ingresar una solicitud de materiales, se revisa visualmente la
existencia de estos en los estantes de a bodega, si el material esta disponible se despacha
llenando una bitdcora manual. Esto genera una trazabilidad deficiente del movimiento de los
materiales, también puede causar retrasos en el despacho, especialmente en situaciones de
alta demanda. Ademas, la falta de informacion veraz para el despacho de los materiales puede
resultar en decisiones basadas en informacidn incompleta o inexacta, afectando a la eficiencia

operativa.
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Reabastecimiento: Cuando en la bodega no se encuentra algun material, este se adquiere
bajo demanda, sin que medie una metodologia de abastecimiento sostenida en el tiempo, no
se cuentan indicadores de nivel de inventario, que permitan generar ordenes de compra,
dificultando el mantenimiento de un inventario estable. Ademas, la compra de materiales de

manera reactiva puede resultar en precios mas altos de adquisicion.

Almacenamiento: Los productos de almacena sin una ubicacion establecida dependiendo de
caracteristicas como el tamafio, la fragilidad y la frecuencia de uso o rotacion, dificultando a

localizacion y con el riesgo de dafios por manipulacion.

Seguidamente un resumen de los principales hallazgos:

= Falta de un sistema estandarizado para la gestion de inventario

= Elregistro de la rotacion de materiales se realiza de forma manual e incompleta.

= Inexactitud de los registros en recibo, despacho y niveles de existencia de materiales.

= Falta de trazabilidad de los materiales, la localizacion en bodega es de forma visual y
por experticia de la jefatura de la bodega.

= Falta de personal en bodega para la atencion de solicitudes, valoracion de cotizaciones
y registro de movimientos.

= No existen puntos de reabastecimiento programados, para mantener el equilibrio de
los inventarios.

= Las 6rdenes de compra se realizan bajo demanda.

= No se tiene identificada la importancia material, por rotacion, valor o demanda.
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4.3.3. Diagrama de Ishikawa o Causa y Efecto
En la gestion de inventario y bodega de NorthFrio S.A, se han identificado varios problemas
que afectan la eficiencia operativa y la precision en el control de los materiales. Para
organizar y clasificar las causas potenciales de estos problemas, se generdé un Diagrama
Causa y Efecto. Este diagrama permite visualizar las causas principales y secundarias

clasificandolas, seglin el método de las 6M. Las causas identificadas se enlistan en la tabla 6.

De la tabla 5 se identifican 17 tipos de causas. Utilizando el Diagrama Causa y Efecto se
pretende agrupar las causas potenciales, para una mejor compresion del problema. Este
enfoque permite la identificacion mas precisa de las areas problematicas y facilita la
implementacion de estrategias especificas para las oportunidades de mejora que requiere

dicha area.
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Tabla 6 Causas identificadas

NUMERO
1

Ineficiente
gestion de
inventarios

O© &0 39 O »n A~ W

—_ = = e e e
AN L A~ WD = O

17
18

TIPO DE CAUSA
Falta de estandarizacion.

El registro de la rotacion de materiales se realiza de forma manual e
incompleta.

Inexactitud de los registros de movimiento de material

Falta de trazabilidad de los materiales.

Falta de personal en bodega para la atencion de solicitudes

No existen puntos de reabastecimiento programados

Las ordenes de compra se realizan bajo demanda

La importancia del material por precio o rotacion no esta identificada.
Falta de conteo fisico de inventario en bodega y vehiculos

Falta de control y medicion en los inventarios

El material en bodega no tiene una ubicacion definida y estructurada.
Las cotizaciones se asignan por disponibilidad de insumos, no por precio.
No se tiene una politica de devoluciones para el personal técnico.

El inventario en bodega es desconocido.

No se tienen indicadores de rotacion de mercancias.

No se tiene un sistema automatizado para el control de inventarios
Desperdicio de materiales por obsolescencia o manipulacion.

Falta capacitacion al personal sobre manejo de inventario

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se muestra el Diagrama de Ishikawa causa efecto generado a partir de las

causas identificadas en la tabla 6.
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Figura 13 Diagrama de Ishikawa o Causa - Efecto
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En la figura 13 se aprecia la subdivision de causas potenciales y su impacto en el desempeio
de la gestion de inventarios de NorthFrio S.A, Estas subcausas perjudica sus operaciones,

aumentando costos de operacion debido a fallas en la gestion de inventario.

Tabla 7 Clasificacion de subcausas

Problema Categorizacion de Causas Cantidad  de  Causas

Identificadas
Meétodo 8
Materiales 4
Ineficiente  gestion de Mano de Obra 3
inventarios Medicion 5
Maquinaria 1
Medio Ambiente 0

Fuente: Elaboracion Propia.

En tabla 7 se muestra la identificacion de subcausas dentro de cada categoria principal de
causas, del problema de aumento de costos operativos debido a una ineficiente gestion en

inventarios de NorthFrio S.A Las causas principales se dividen varias categorias:

=  Meétodo: Identificada como la categoria con mayor impacto, contiene 8 subcausas
que incluyen la falta de in sistema estandarizado y registros manuales parciales o
incompletos.

= Materiales: Con 4 subcausas, esta categoria abarca problemas como la inexactitud
de los registros de movimiento de material y la falta de trazabilidad.

= Mano de obra: Incluye 3 subcausas relacionadas con la falta de personal adecuado

y la capacitacion insuficiente en el manejo de inventarios.
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= Medicién: Con dos subcausas, esta categoria destaca la falta de control y medicion
precisa de los inventarios.

* Magquinaria: Identificada con 1 sub causa se refiere a la falta de un sistema
automatizado para el control de inventarios.

= Medio ambiente: No se identifican subcausas en esta categoria, lo que sugiere que

las condiciones ambientales no son un factor significativo en este contexto.

Esta clasificacién permite una compresion mas precisa de las areas problematicas y facilita
la implementacion de estrategias especificas para abordar las oportunidades de mejora en la

gestion de inventarios de NorthFrio S.A.

En el grafico 1 se muestra se visualiza las subcausas descritas anteriormente, este grafico

proporciona una visualizacion clara de como cada categoria contribuye al problema general.

Grdfico 1 Conteo de Causas

Cantidad de Causas por Categorizacion

Metodo Materiales Mano de Obra Medicion Maquinaria Medio
Ambiente

R W R ® N

[y

Ineficiente gestion de inventarios

Fuente: Elaboracion Propia
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El grafico 1 revela que las categorias de “Métodos” y “Materiales’ agrupan la mayor cantidad
de causas vinculadas a las deficiencias en la gestion de inventarios. Este hallazgo pone de
manifiesto que ambas areas constituyen puntos criticos dentro del sistema, lo que sugiere la

necesidad de una intervencion prioritaria y estratégica.

La concentracion de causas en estas categorias indica que los problemas no son aislados, sino
estructurales, y podrian estar afectando transversalmente distintos procesos operativos. En el
caso de los “M¢étodos”, esto podria reflejar la ausencia de procedimientos estandarizados, la
falta de capacitacion del personal o la aplicacion inadecuada de técnicas de control. Por su
parte, las deficiencias en “Materiales” podrian estar relacionadas con la calidad de los

insumos, la falta de codificacion adecuada o una gestion ineficiente del almacenamiento.

Abordar estas debilidades permitird no solo subsanar los fallos operativos, sino también
implementar mecanismos de control mas robustos que favorezcan una mejora sostenida en

el desempefio de la gestion del inventario.

4.4.Evaluacion cuantitativa de las causas detectadas.

En la elaboracion de este apartado se presenta un analisis cuantitativo de las causas
identificadas, con el objetivo de determinar su impacto relativo y rol que desempenan en el
problema raiz. Este abordaje permite la evaluacion imparcial y estructurada facilitando la
identificacion de propensiones y contribuyendo la eficacia de las alternativas propuestas a

largo plazo.
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4.4.1. Analisis Multivoto
Con se muestra en tabla 8 se detectan 18 efectos o causas. Para focalizar el analisis, se utiliza
un analisis multivoto en el cual se involucran colaboradores de areas que participan o tienen

algun rol en la gestion de inventarios de NorthFrio.

Para ello se solicita a cada colaborador que realice una calificacion de los efectos
identificados asignando una puntuacion de 1 a 5 seglin la importancia de cada efecto en la

(61”

gestion de inventarios, donde representa un impacto poco significativo y “5” representa
un impacto muy significativo. Este proceso tiene como finalidad de reducir las causas
identificadas, basandose en la opinion de expertos y unificando criterios para la toma de

decisiones consensuada, para la validacion de los datos. La calificacion o puntaje maximo

esperado segtn el disefio de la herramienta es de 25 puntos.

En tabla 9 se presentan los datos recolectados mediante la aplicacion de la herramienta,
ordenados por relevancia segin el puntaje asignado por los colaboradores de las areas de
Bodega, Mensajeria, Adquisiciones, Rutas Comerciales y Proyectos. Estos puntajes reflejan
la importancia relativa de cada dato en funcion de la experiencia y criterio de los

colaboradores involucrados en la de estas areas.



Tabla 8 Resultados recolectados de aplicacion de Analisis Multivoto.
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Causas

Falta de control y medicion en los inventarios

Falta de estandarizacion o normativas.

El registro de materiales de forma manual e incompleta.
Inexactitud de los registros de movimiento de material
Falta de trazabilidad de los materiales.

No se tienen indicadores de rotacion de mercancias.
Falta capacitacion al personal.

Falta de personal en bodega.

No se tiene una politica de devoluciones.

No existen puntos de reabastecimiento.

El inventario en bodega es desconocido.

Falta de conteo fisico de inventario.

La importancia del material no esta identificada

Las o6rdenes de compra se realizan bajo demanda

Las cotizaciones se asignan por disponibilidad de insumos.

Desperdicio de materiales por obsolescencia o
manipulacion.
No se tiene un sistema automatizado

El material en bodega sin ubicacion definida.

Bodega
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Mensajeria Adquisiciones
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Colaborador segiun Proceso
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Puntaje
Obtenido

24

23
21
15
14
14
13
13
13
11
11
10
10
10
10

9

9
9

Fuente: Elaboracion Propia.
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Cada colaborador por area operativa evalud las causas asignando un puntaje final a cada una.
Estos puntajes reflejan la percepcion de cada area sobre la importancia relativa a cada efecto

en la gestion de inventarios de NorthFrio.

Los resultados muestran los puntajes mas altos, como “Poco control y mediciéon de los
inventarios” (24 puntos), “Falta de estandarizacion o normativas” (23 puntos) y “El registro
de materiales de forma manual e incompleta” (21 puntos) identificando las areas criticas que
requieren atencion prioritaria. Estas causas fueron consistentemente evaluadas como muy

significativas por la mayoria de las areas.

A partir de los datos recolectados de la tabla 8, se genera el porcentaje de participacion
individual y acumulado de cada causa. El porcentaje individual permite determinar qué
proporcion del puntaje total corresponde a cada causa. Ademas, el porcentaje acumulado
permite visualizar con se distribuyen las causas mas significativas permitiendo identificar
patrones y tendencias que pueden ser cruciales para el analisis. Esta informacion es esencial
para comprender la importancia relativa de cada causa y tomar decisiones informadas

basados en los datos recolectado y priorizados segun los usuarios o expertos de cada area.

En tabla 9 se nuestros los porcentajes de participacion de cada causa:



Tabla 9 Porcentajes de importancia relativa causas.
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18

Causas

Falta de control y medicion en los inventarios

Falta de estandarizacion o normativas.

El registro de materiales de forma manual e incompleta.

Inexactitud de los registros de movimiento de material
Falta de trazabilidad de los materiales.
No se tienen indicadores de rotacion de mercancias.
Falta capacitacion al personal.
Falta de personal en bodega.
No se tiene una politica de devoluciones.
No existen puntos de reabastecimiento.
El inventario en bodega es desconocido.
Falta de conteo fisico de inventario.
La importancia del material no esta identificada

Las o6rdenes de compra se realizan bajo demanda

Las cotizaciones se asignan por disponibilidad de insumos.

Desperdicio de materiales por obsolescencia 0 manipulacion.

No se tiene un sistema automatizado

El material en bodega sin ubicacién definida.

Particular
10%
10%
9%
6%
6%
6%
5%
5%
5%
5%
5%
4%
4%
4%
4%
4%
4%
4%

Acumulado
10%
20%
28%
35%
41%
46%
52%
57%
63%
67%
72%
76%
80%
85%
89%
92%
96%

100%

Fuente: Elaboracion Propia

La tabla presenta las causas junto con los porcentajes de participacion de cada una en el

aumento de los costos operativos por la ineficiente gestion de inventarios en NorthFrio.

Se ha determinado que las tres primeras causas deben ser priorizadas, para su atencion. Ya

que reunen poco mas del 20% del porcentaje total acumulado de causas mas relevantes.
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4.4.2. Diagrama de Pareto
Al enfocarse en a las areas mas criticas, se busca contribuir a lograr mejoras que tengan un
impacto positivo en la gestion de inventarios. Para visualizar graficamente la distribucion de

las causas se elabor6 un Diagrama de Pareto mostrado en grafico 2.

Seguido se muestran los identificadores de cada causa descritas de la tabla 8. Cada barra
representa el puntaje obtenido mediante la aplicacion del Multivoto, mientras que la linea de
tendencia muestra el porcentaje acumulado de todas las causas. Al observar las barras mas
altas y la parte inicial de la linea acumulada, se identifican las causas que tienen mayor
impacto en el problema. En este caso, las tres primeras causas (Poco control y medicion de
inventarios, Falta de estandarizacion o normativas y el Registro de materiales de forma
manual e incompleta) corresponden a las mas criticas, ya que juntas concentran un 28% del
porcentaje total acumulado. Para ello la linea de tendencia representa el porcentaje

acumulado, ayudando a visualizar como cada causa contribuye al problema en general.

Al abordar primero estas causas criticas, se puede lograr una reduccion en los costos
operativos y una mejora en a la gestion de inventarios. Con implementacion de mejoras estas
causas criticas, se espera también una disminucion en el impacto de las causas restantes, ya

que la totalidad no esté en el alcance de la presente investigacion.

A continuacion, en el grafico 2 se muestra visualmente los aspectos mas criticos por abordar.



Gridfico 2 Diagrama de Pareto priorizacion de causas
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Como se puede observar en el diagrama, las causas con mayor peso en las deficiencias del

sistema de inventarios de NorthFrio S.A. son las siguientes:

e Falta de control y medicién en los inventarios, con una participacion del 10%.
e Falta de estandarizacion o normativas, también con un 10%.

e Registro manual e incompleto de materiales, con un 9%.

Estas tres causas representan en conjunto el 28% del total de las 18 causas identificadas, lo
que evidencia su relevancia dentro del sistema. Aunque numéricamente representan poco
mas de una cuarta parte del total, su impacto acumulado genera aproximadamente el 72% del

problema general, lo que las posiciona como factores criticos dentro del analisis.

Dado el alcance delimitado de este proyecto, se ha decidido enfocar el tratamiento en estas
tres causas principales. Abordarlas permitira generar soluciones de alto impacto, orientadas
a mejorar significativamente la eficiencia, trazabilidad y confiabilidad del sistema de gestion
de inventarios. Las demas causas, si bien también son relevantes, se consideran
oportunidades de mejora a ser abordadas por la empresa en futuras etapas o proyectos

complementarios.

4.5.Analisis de resultados e informacion relevante.

En esta seccion, se presentan y analizan los resultados, destacando la informacion mas
relevante. La finalidad es proporcionar una compresion de los datos obtenidos previamente,
asi como de herramientas ingenieriles utilizadas en este apartado. Para ello, se realiza la
revision del tipo y movimiento de mercancias que se tiene en la bodega de la empresa por

medio de la metodologia ABC. Ademas, se empleara la técnica de los 5 porqués para analizar
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las causas y proponer mejoras con el fin de favorecer una mejor gestion de inventarios en

NorthFrio S.A.

4.5.1. Gestion de inventario en Almacén o Bodega.
Para identificar de tipos de materiales en la bodega de NorthFrio S.A., se realizé un conteo
fisico de todos los articulos. El objetivo fue identificar cada articulo para, posteriormente,
aplicar la metodologia ABC. Esta metodologia permiti6 organizar los articulos por

relevancia, rotacion y determinar el valor del economico de los inventarios.

Inicialmente, se solicit6 a la jefatura de la bodega informacién referente a los articulos y su
valor unitario. Sin embargo, no se cuenta con registros que permitan extraer informacion con
facilidad. Ademas, los movimientos de material se registran de forma inexacta en una
bitdcora impresa, por lo que se buscar utilizar dicha bitdcora para complementar la
informacion de los materiales. Con la colaboracion de la jefatura de bodega y adquisiciones

se logra obtener el valor aproximado de mercado de cada articulo.

Es Importante mencionar que la informacion generada a partir de dicho conteo fisico
permitio desarrollar una base de datos con los articulos actuales de bodega y los precios
unitarios. Esta base de datos sera utilizada como material de apoyo para el analisis de la

informacion.

Ademés, se logrd identificar material obsoleto puede ser desechado para aprovechar mejor

el espacio disponible en la planta de la bodega.
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4.5.1.1. Analisis ABC
Una vez Identificados los materiales que se resguardan en la bodega de NorthFrio S.A
mediante un conteo fisico, se procede con la aplicacion de la metodologia ABC, Esta
metodologia tiene como finalidad de clasificar lo articulos por su valor, rotacién y la
importancia relativa en el inventario. Al clasificar los articulos en categorias A, B 'y C, se
pueden focalizar los articulos mas valiosos, facilitando la toma de decisiones estratégicas

sobre compras, almacenamiento y ubicacion en la bodega.

De la toma fisica del inventario se genera una base de datos la cual contiene 700 lineas o
articulos, de la cual se realiza el analisis ABC el costo total del inventario para el momento
de la toma de la informacién, en tabla 8 se muestran los resultados de la aplicacion de la

metodologia.



Tabla 10 Andlisis ABC costo de inventario NorthFrio S.A
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Y S o p o -
Pa@mpacwn ZONA N Elementos %  Articulos 9% Acumulado 9% Tnversion % Inversion Monto
estimada por zona por zona Acumulada Acumulado
0% - 80 % A 209 29,9% 29,9% 79,80% 80% €57 975 301
81 % -95% B 230 32,9% 62,7% 14,99% 95% €10 863 558
96 % - 100 % C 261 37,3% 100% 5% 100% €3 630943

TOTAL 700 100% 100% €72 469 802

Fuente: Elaboracion propia

Grdfico 3 Diagrama ABC Costos de inventario.
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Fuente: Elaboracion Propia
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La tabla 10 muestra la distribucidn de los elementos y la inversion. Esta clasificacion se basa
en el costo de inversion de cada elemento, determinando asi su prioridad y asignacién de

recursos:

Clasificacion A: Esta categoria incluye los articulos que estan en el rango de participacion
del 0% al 80%. En esta clasificacion se encuentran 209 elementos los cuales representan
29.9% del total de articulos del inventario. Estos elementos son responsables del 79.8 % de
la inversion, con un costo en inventario de 57.975.301. Este alto porcentaje de inversion en
esta categoria indica que es un area prioritaria y de atencion por parte de la administracion

de NorthFrio S.A. Algunos los articulos destacados en esta zona se detallas en tabla 9.

Tabla 11 Articulos destacados Clasificacion A

ITEM DESCRIPCION INVERSION ZONA
1 REFRIGERANTE R417 30 LB 1 520 640,00 A
2 CODO COBRE 1/2" 45° 1 360 128,00 A
3 REFRIGERANTE R-134 (30LBS) 1 351 680,00 A
4 ARGON INDUSTRIAL 220 PC 1 196 800,00 A
5 CODO COBRE 1/2" 90° 1132 032,00 A

Fuente: Elaboracion Propia

Clasificacion B: Corresponde a los articulos que estan en el rango de participacion del 80%
al 95%. En esta clasificacion se encuentran 230 elementos los cuales representan 62,7% del
total de los articulos del inventario Estos elementos son responsables del 14,99% de la
inversion, con un costo total de ¢'10,863,558. Aunque en la zona “B” se tienen mas elementos
que la zona “A” la inversion es significativamente menor. Esto puede deber a que los
elementos en esta zona requieren menos recursos tiene menor participacion o son menos

criticos. Algunos los articulos destacados en esta zona se muestran en tabla 10.
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Tabla 12 Articulos destacados Clasificacion B

ITEM DESCRIPCION INVERSION ZONA
1 CAPACITOR A/C 0.9MFD 400V LG 3HO1487A @81 227,52 B

2 CODO COBRE 1.1/8" 45° 80 960,00 B

. ](EjngASCITOR ARRANQUE  108-130MFD 330V g 587.20 B

4 ADAPTADOR HEMBRA 3/4" PVC ROSCA SCH40 (79 178,88

5 CONTACTOR 50A 3P 240V PACKARD @77 440,00

Fuente: Elaboracion Propia

Clasificacion C: Corresponde a los articulos que estan en el rango de participacion del 96%
al 100%. En esta clasificacion se encuentran 261 elementos los cuales representan 37,3% de
todos los articulos del inventario y son responsables del 5% de la inversion con un costo en

inventario de ¢3.630.943. Algunos los articulos destacados en esta zona se muestran en tabla

11.

Tabla 13 Articulos destacados Clasificacion C.

ITEM DESCRIPCION INVERSION ZONA
1 UNION PVC 3" SCH40 LISA €27 054,72 C
CAPACITOR MARCHA S55MFD 440V MARS 026 737.92 C
2 12752
CAPACITOR ARRANQUE 708-850MFD 110V G 726 385.92 C
3 AIR
4 UNION MACHO 3" PVC SCH40 €25 344,00 C

Fuente: Elaboracion Propia

En el grafico 3 se muestra visualmente el analisis ABC del inventario de NorthFrio S.A
utilizando colores para diferenciar cada zona para representar los elementos y la inversion en
cada clasificacion destacando materiales prioritarios y la estrategia actual de asignacion de

recursos. La clasificacion “A”, representada por la barra roja con 209 elementos y concentra
9
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el 80% de la inversion. La zona “B” con la barra amarilla, incluye 230 articulos y representa
el 14.89% de la inversion. La zona “C” mostrada en verde, tiene 261 elementos y recibe un
5% de la inversion. La linea de tendencia muestra la inversion acumulada con la totalizacion

de las tres zonas.

Finalmente, no se incluyen es este estudio los equipos que se adquieren bajo demanda por
parte del area de Adquisiciones, correspondientes a compras de alto costo econdmico

enfocada en atender casos puntuales lo cuales trasladados directamente al sitio de instalacion.

4.5.2. Evaluacion de Costo Operativos.
La consideracion de los costos operativos es fundamental para garantizar la viabilidad y
competitividad de la empresa. Este proceso incluyé un andlisis de cuatro rubros relacionados
con las operaciones diarias. En un primer acercamiento la administracion de NorthFrio S.A
identificé pérdidas, aunque no cuantificadas debidos paros de personal, maquinaria, equipo

y vehiculos causados por una gestion la ineficiente de inventario.

Con la finalidad de cuantificar dichas pérdidas, se solicitd a la administracion de NorthFrio
datos referentes a los paros no programado e informacion relevante que permitiera su analisis.
A partir de esta solicitud se obtienen los datos, los cuales muestran los diferentes tipos de
rubros las horas de inactividad no programada y su impacto econdmico correspondiente al

cuarto trimestre del afio 2024.
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Tabla 14 Costos operativos por paros no programados.

Cantidad de Hora de

Rubro Costo por Hora Inactividad Monto
Recurso Humano 1 734,00 780 1 352 520,00
Maquinaria 54 000,00 98 5 292 000,00
Equipo 18 000,00 72 1 296 000,00
Vehiculo 23 230,00 82 1 904 860,00
Total 9 845 380,00

Fuente: (NorthFrio S.A, 2025)

La tabla 14 muestra los costos operativos asociados a paros no programados por alguna
falencia en el suministro oportuno de algiin material. En el caso de recurso humano, el costo
por hora corresponde a ¢’1,734.00 con una cantidad de 780 horas de inactividad, resultando
en un monto total de ¢1,352,520.00. Para la maquinaria, el costo aproximado por hora es de
54,000.00, con 98 horas de inactividad, acumulando ¢5.292.000,00. En cuanto al equipo el
costo aproximado por hora es de €18.000,00 con 72 horas de inactividad, sumando
1.296.000,00. Finalmente, los vehiculos tienen un costo aproximado por hora de
23,230.00, con 82 horas de inactividad, alcanzando un monto de 1 904 860,00. En total,
los costos hundidos por paros no programados ascienden a 9,845,380.00. Esta
cuantificacion destaca el impacto financiero significativo de los paros no programados en la

operacion de la empresa.

Ademas, en el caso de proyectos se corre el riesgo de multas por incumplimiento de plazos
de entrega. También en la atencion de mantenimiento a clientes, brindados por el area de

Rutas Comerciales pueden ocurrir demoras por la falta de algin insumo.
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Grdfico 4 Costos por paros no programados.

Vehiculo | _____Vehiculg |
Equipo L Fquing
o Maquinaria - Magqunara |
S
e Recurso Humano
0 1000000 2000000 3000000 4000000 5000000 6000000
Recurso Maquinaria Equipo Vehiculo
Humano q quip
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m Catidad de Hora de Inactividad 780 98 72 82

Fuente: Elaboracion Propia con datos obtenidos de la administracion de NorthFrio S.A.

En el grafico 4 se observa la distribucidn de los costos hundidos operativos que afectan a la

empresa debido a la falta de una gestion de inventario efectiva.

4.5.3. Analisis de 5 ;por qué?
Para identificar la causa raiz de los problemas operativos, se utilizé la metodologia de los 5
por qué, permitiendo asi una compresion mas clara y precisa de los factores que los generan.
A continuacion, se presenta el analisis de los 5 por qué aplicado a los hallazgos relacionados
con los paros no programados y la gestion ineficiente del inventario en NorthFrio S.A. Al
identificar las causas principales, se pretende focalizar las propuestas de mejora, asegurando
que las soluciones sean efectivas y sostenibles a largo plazo. En la figura 14 se muestra el

desarrollo de la metodologia.
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Figura 14 Aplicacion 5 por qué Gestion de Inventarios NorthFrio S.A

Problema:

La empresa esta experimentado paros no programados que afectan los costos operativos.

:1.Por qué? ¢Porque la empresa esta experimentado Porque hay una gestion deficiente del
i que: paros no programados? inventario.
,2.Por qué? ¢ Porque hay una deficiente gestion del Porque no se estan realizando los controles
o= _ inventario? adecuados en el movimiento de materiales.
.3.p = ¢ Porque no se estan realizando los controles '@ Porque no tienen un control estandarizado
SRR adecuados en el movimiento de materiales? para la gestion del inventario.
. . ’ Porque la empresa no ha invertido en
¢ Porque tienen un control estandarizado para - ———
;4.Por qué? estructura metodolégica y automatizacion de la

la gestion del inventario.?

gestién de inventarios

¢ Porque la empresa no ha invertido en
¢5.Por qué? estructura metodolégica y automatizacion de
la gestion de inventarios?

Porque no se ha considerado prioritario en la
planificacién estratégica de la empresa.

Conclusion: La causa raiz del problema es que NorthFrio S.A no ha considerado prioritario tener una estructura
metodolégica estandarizada para la gestion de inventarios en su planificacién estratégica.

Fuente: Elaboracion propia

De la aplicacion de la metodologia se determina que NorthFrio S.A estd experimentando
paros no programados que afectan sus costos operativos, debido a una gestion deficiente del
inventario. Este problema se debe a la falta de controles adecuados en el movimiento de
materiales, lo cual es consecuencia de no tener una metodologia estandarizada para la gestion

de inventarios en su planificacion estratégica.
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4.6.Conclusiones de la situacion actual

Después de utilizar distintas herramientas de para identificar los efectos percibidos por la
empresa que afectan su operacion referente a la gestion de inventarios por medio de la
interaccion con los procesos, se logra determinar efectos percibidos por los colaboradores.
Se identifican las areas operativas que conforman NorthFrio S.A., su rol en la gestion de

inventarios y como les afecta la interaccion con la Bodega y su desempefio.

Ademas, se logré organizar y priorizar las causas o efectos percibidos por medio de la
aplicacion de la metodologia del multivoto, generando informacion sobre los articulos que
se tiene en bodega identificando su importancia segiin su rotacion y costo de inversion por

medio de la metodologia ABC.

Finalmente, después del analisis de datos y la aplicacion de la metodologia de los 5 por qué,

se obtienen las siguientes conclusiones de la situacion actual:

1. Inadecuado control y medicién de los inventarios en bodega: Esto se debe a la falta
de mejoras de procedimientos estandarizados que permitan dar seguimiento a los
articulos que se tienen en almacenados y que todos los interesados los conozcan.

2. Falta de alguna herramienta de monitoreo: Esto provoca un control y medicién
insuficientes del movimiento de los materiales, lo que impide que la administracion
conozca los materiales almacenados, afectando la toma decisiones estratégicas.
Adicionalmente no se realizan auditorias ni conteos de materiales.

3. Los registros de materiales se realizan de forma manual e incompleta: Los
colaboradores de bodega anotan los movimientos de material en una libreta o

bitacora, lo que provoca inexactitud en los registros por la interpretacion que se le
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brinda al nombre del material, ya que no esta normalizado en una base de datos o
herramienta informatica. En algunos casos, por la premura del despacho, no se
registran.

4. No se tiene una distribucion de materiales normalizada en la bodega: Los materiales
cuando ingresan a la bodega se colocan en cualquier estanteria no se tiene una
ubicacion determinada lo que provoca en algunos casos buscar por en toda la bodega
para encontrar los materiales. Esto provoca desorden en la bodega y dafios a
materiales por manipulacion.

5. Pedida de materiales por obsolescencia o vencimiento: Debido a la falta del

seguimiento de los materiales, algunos se vencen o caen en obsolescencia.

Finalizada la etapa de analisis se concluye que NorthFrio S.A estd viendo afectado sus costos
operativos, por la falta de una estructura metodoldgica estandarizada y automatizacion en la

gestion de inventarios.



CAPITULO V: DISENOS E IMPLEMETACION DE LA

SOLUCION
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En este apartado se presentan las propuestas para abordar las oportunidades de mejora
identificadas. Se describen las acciones recomendadas para optimizar la gestion del
inventario y resolver o mitigar los problemas detectados. Ademas, se incluyen analisis de

factibilidad para verificar la viabilidad de las propuestas.

Cada propuesta se fundamenta en el estudio de las condiciones actuales, buscando no solo
solucionar los inconvenientes presentes, sino que las propuestas sean sostenibles a lo largo
del tiempo. Asimismo, las alternativas presentadas para resolver las ineficiencias deben estar
alineadas con las necesidades, posibilidades y estrategia de la empresa, garantizando su

integralidad y practicidad tanto para la administracion y colaboradores.

5.1.Lluvia de Ideas.

Para unificar criterios, y de acuerdo con los hallazgos del proceso investigativo junto con la
empresa y la jefatura de bodega, se propuso llevar a cabo una tormenta de ideas. En esta
sesion, se revisaron nuevamente las causas del aumento en los costos operativos debido a la
ineficiente gestion de inventarios, con el objetivo identificar soluciones viables y practicas

para mejorar las deficiencias.

Durante la tormenta de ideas, se discutieron diversas estrategias y acciones qué podrian
implementarse para optimizar la gestion de inventarios y reducir los costos operativos. Cada
propuesta fue evaluada en términos de su factibilidad y alineacidon con las necesidades y

posibilidades de NorthFrio S.A.

La figura 15 muestra el resultado de la mesa de trabajo, destacando las principales ideas y

soluciones propuestas durante la sesion.
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Figura 15 Lluvia de ideas

Propuestas de mejora en la gestion de
inventarios de bodega para optimizar

proceso y disminuir costos operativos.

Fuente: Elaboracion propia.

5.2.Matriz de decision.

Posterior a identificar las propuestas por medio de la lluvia de ideas, se elabora una matriz
de decision con la administracion de NorthFrio, con el objetivo de priorizar las propuestas de
mejora en la gestion de inventarios de la bodega. La matriz evallia cada propuesta segiin
varios criterios; viabilidad, conveniencia, tiempo de implementacion e impacto. Cada criterio
de califica en una escala de 1 al 5 que representan 1 “Bajo”; 3 “Medio” y “5 “Alto” de esta

forma se le asigna un puntaje total a cada respuesta.
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Las propuestas se ordenan segun el puntaje total, lo que permite identificar cuales son las prioritarias y deben ser implementadas primero.

El porcentaje de participacion indica la contribucion de cada propuesta el puntaje total, ayudando a visualizar su importancia.

En tabla 15 se muestra el resultado de esta evaluacion, destacando las propuestas prioritarias para optimizar la gestion de inventarios en

bodega de NorthFrio S.A.

Tabla 15 Matriz de seleccion de soluciones

ITEM PROPUESTAS VIABILIADAD CONVENIENCIA TIEMPO IMPACTO PUNTAJE PARTICIPACION PRIORIDAD

5 Desarrollar herramienta 5 5 1 5 16 23% 1
informéatica basada en MS
Excel cuenta 365 Corporativa

6 Crear un documento de 5 5 1 5 16 23% 2
Politicas y Procedimiento para
la Gestion de Inventarios

2 Optimizacion de espacio de 5 3 3 3 14 20% 3
almacenamiento

1 Capacitar al personal en 3 3 3 3 12 17% 4
procesos de gestion de
inventarios

4 Desarrollar una herramienta 3 1 1 3 8 11% 5

de software corporativa propia
para la gestion de inventarios

3 Comprar licencia de software 1 1 1 1 4 6% 6
empresarial para gestion de
inventarios
TOTAL 70 100%

Fuente: Elaboracion Propia.



5.3.Evaluacion de alternativas.
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Con la informacion generada con las herramientas anteriores se procede al disefio y desarrollo

de las propuestas, para atender las causas identificadas. Este proceso incluye la

implementacion de acciones para resolver los problemas detectados y mejorar la gestion de

inventarios de bodega. Se consideran aspectos como la viabilidad técnica, factibilidad, el

impacto en los procesos operativos y la alineacion con la estrategia de la empresa.

A continuacion, se presenta una tabla resumen que compara las propuestas respecto a las

causas en concordancia con la administracion de NorthFrio S.A.:

Tabla 16 Cuadro comparativo causas y propuestas de mejora.

Problema

Ineficiente
gestion de
inventarios.

Causas Identificadas

Poco control y medicion de los
inventarios
Falta de trazabilidad de los materiales.

El registro de materiales de forma
manual e incompleta.
Falta de estandarizacion o normativas.

Inexactitud de los registros de
movimiento de material

El material en bodega sin ubicacion
definida.

Desperdicio de  materiales  por
obsolescencia o manipulacion.

Soluciones Propuestas

Desarrollar herramienta informatica
basada en Microsoft Excel con la
licencia Microsoft 365 Corporativa

Creacion de documento de Politicas
y Procedimiento para la Gestion de
Inventarios de bodega.

Aplicacion de programa 5Ss en el area
de bodega.

Fuente: Elaboracion propia.

En tabla 16 se muestra el resumen de las soluciones propuestas y las causas que afectan.

Entre las causas se encuentran el poco control y medicion de los inventarios en bodega, la

falta de trazabilidad y los registros incompletos de los datos. Estas causas seran atendidas por

medio de un desarrollo en la herramienta Microsoft Excel utilizando la cuenta corporativa

Microsoft 365 de NorthFrio S.A . Ademads, esta herramienta permitird la generacion de
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indicadores para el seguimiento de los inventarios, automatizado la carga, seguimiento y

visualizacion de los registros.

La falta de normativas en la gestion de inventarios de la bodega, asi como la inexactitud de
los registros, contribuyen a errores por omision en el manejo de los materiales. Para atender
estos problemas, se propone la creacion de politicas y procedimientos instruyan e informen

a todos los colaboradores que intervienen en las operaciones de la bodega.

La desorganizacion en la bodega, con materiales sin ubicacion definida, produce
acumulacion de materiales que en algunos casos ya estan vencidos u obsoletos y ocupan
espacio en los anaqueles. Para solucionar esto, se propone la aplicacion de un programa Ss,
para organizar la bodega. Asimismo, la primera propuesta incluye en el sistema informéatico
la ubicacion de los materiales en los anaqueles, por esta razon la importancia que la bodega

se mantenga ordenada.

5.4.Propuesta desarrollo herramienta informatica basada en Microsoft

Excel con la licencia Microsoft 365 Corporativa de NorthFrio S.A.

En el proceso exploratorio, de acuerdo con la entrevista realizada a la jefatura de la bodega,
manifiesta que uno de los principales problemas en la bodega es controlar el inventario
debido a la cantidad y tipo de materiales almacenados. Este problema segun criterio de la
jefatura de bodega est4 asociado al resto de causas identificadas que afectan las operaciones

en la gestion de los inventarios.

Para reconocer las actividades y proceso que se realizan en la bodega, las areas que requieren

el servicio, los articulos que se mantienen en inventario, ubicacion en anaqueles, distribucion
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de planta fisicas e instructivos de trabajo se realizo6 trabajo de campo en la bodega en periodos
de operacion habitual. A partir de este trabajo de campo se logra identificar como causa
probable la falta de controles automatizados para el seguimiento del inventario. Entre los
problemas detectados se encuentra material acumulado, anaqueles sin rotulacion y la
necesidad de revisar visualmente la existencia de los materiales. Ademas, se desconoce el
inventario real en bodega y se tienen materiales obsoletos o vencidos utilizando espacio en
los anaqueles. El método de registro utilizado actualmente es una libreta o bitacora que no

provee una fuente de informacion fiable.

Para la formulacion de la herramienta automatizada se realizan las siguientes etapas

fundamentales:

1. Validacion de las funcionalidades: Se unifica criterios con la administracion de
NorthFrio S.A. y la jefatura de bodega, con la finalidad que la herramienta cumpla
con las facilidades practicas y con los requerimientos de un sistema de gestion de
inventario alineado con los hallazgos de causas. Se determina que, de acuerdo con las
operaciones de la bodega se requiere un sistema que tenga funcionalidades para
registro de entradas, salidas y busqueda de articulos; también posibilidad de registrar
nuevos articulos con caracteristicas como codigo, descripcidon, precio unitario y
ubicacion en bodega. Ademds, que tenga opcion de visualizacion grafica de
indicadores pertinentes de acuerdo con lo solicitado por la jefatura de bodega y

facilitando la toma de decisiones.
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2. Creacion de una base de datos de los materiales: Esta informacion se obtuvo mediante
el reconocimiento de los materiales en bodega, revision de la informacién en las
bitacoras o libretas, datos referentes a costos de los articulos y visualizacion de planta
fisica.

3. Desarrollo de la herramienta: En esta etapa se realiza el disefio de la herramienta, en
aspectos relacionados a visualizacion de menu principal, controles y funciones de
estos, estructura y manipulacion de las bases de datos, acorde a las operaciones del
sistema, procedimientos internos funcionales para lograr las operaciones del ment
principal. También se disefia la estructura y visualizacion de los gréaficos para los
indicadores que solicita la administracion de NorthFrio S.A. Ademas, se autoriza la
colocacion del archivo que contiene la herramienta en un sitio colaborativo, cuyos
permisos de acceso seran concedidos por la administracion de la empresa, de esta
forma cualquier colaborador con permisos puede tener acceso a la herramienta
independientemente del equipo o computadora que esté utilizando, proyectado a la
escalabilidad de este y orientando en aplicativos en la nube

4. Pruebas en modo demostracion: Para esta etapa se realizaron pruebas en modo
demostracion de la herramienta, en conjunto con los colaboradores de la bodega, con
el objetivo de identificar oportunidades de mejora en la esta.

5. Capacitacion: Una vez realizadas las mejoras se llevo a cabo una capacitacion para
mostrar la herramienta a los colaboradores de bodega y del area de adquisiciones de
esta forma puedan interactuar con el sistema en varias sesiones de usuario a la vez,

para observar su desempefio y comprobar los permisos de acceso.
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6. Puesta en operacion: En esta etapa se coloca en el sitio colaborativo el archivo que
contiene la herramienta, se remite a cada usuario el acceso por medio del correo
empresarial y se pone en operacion oficialmente la herramienta en modo de
produccion.

7. Inclusion del uso de la herramienta en manual de procedimientos: En este apartado
se incluye la informacion del uso de la herramienta en el documento de “Politicas y
Procedimientos para la Gestion de Inventarios en Bodega” entregable de esta

investigacion que se describira en el siguiente apartado.

5.4.1. Menu o panel de movimiento de articulos de la herramienta propuesta.
En esta seccion se describe el menu o panel de movimiento de articulos de la herramienta
propuesta. Este componente estd desarrollado para la gestion eficiente del inventario,
permitiendo a los usuarios registrar, actualizar y monitorear el movimiento de los articulos
de manera precisa y en tiempo real. El menu esta disefiado para ser facil de usar, facilitando
la trazabilidad de los materiales y asegurando que la informacion de los inventarios en bodega
esté actualizada y accesible. A través de este menu NorthFrio S.A podra optimizar sus
procesos de entrada, despacho y registro de materiales, reducir la inexactitud de los registros

y mejorar la toma decisiones basada en daros confiables.

En la figura 16 se muestra el ment principal de movimiento de articulos, correspondientes al

aplicativo desarrollado en MS Excel.
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5.4.1.1. Zona de inclusion y visualizacion de movimiento de inventario.
En la esta zona rotulada como “A” se realiza la inclusiéon de informacién frente para
transacciones de ingreso, salida y consulta de materiales previamente registrados en las bases

de datos de productos.

El area rotulada como “B” se encuentran los campos que estan relacionados al ingreso de
informacion de materiales registrados por primera vez. El registro incluye la asignacion de

descripcidn, codigo, ubicacion en la estanteria y precio unitario.
Botones del menu
A continuacion, se describe la funcionalidad de cada boton indicado en el ment:

1. Entradas: Agrega informacion de la entrada al inventario del algin material
previamente registrado, con la utilizacion de los campos de “Fecha”, “Descripcion”,
“Codigo”, “ubicacion”, “Cantidad”, “Proveedor”, “Precio”, “Observaciones” y
“Colaborador”.

2. Salidas: Registra la salida del material, con la informacion de los campos de “Fecha”,
“Descripcion”, “Codigo”, “ubicacion”, “Cantidad”,” Destino”, “Area solicitante”,
“Observaciones” y “Colaborador”.

3. Inscripcion de material: Utilizado para el registro del material totalmente nuevo a
la base de datos de producto utilizando los campos de la zona “B” de la interfaz de
usuario “Registro Material”, “Ubicacion”, “Codigo Nuevo” y “Precio Unitario”.

4. Panel de indicadores: Muestra al usuario el panel de indicadores del inventario;

explicado en siguiente apartado.
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5. Buscar material: Permite visualizar al usuario la existencia de cualquier material
antes de realizar una salida, se utiliza lo campo “Descripcion” para el despliegue la
de la informacion en el campo de cantidad.

6. Limpiar: Limpia el formulario después de realizar una consulta o alguna otra
informacion que se requiera borra.

7. Inventario General: Muestra al usuario la base de datos total de movimientos
relacionados a los productos en tabla formato de tabla dinamica.

8. Resumen de Entradas: Muestra el resumen de todas las entradas de los productos
en formato tabla.

9. Resumen de salidas: Muestra el resumen de todas las salidas de los productos en

formato tabla.

Para facilitar el uso de la herramienta en el campo de “Descripcion” se despliega la

informacion de los nombres de los productos, codigo y ubicacion de la base de datos.
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5.4.2. Panel de indicadores de la herramienta propuesta.
El panel o menu principal de la herramienta propuesta, esta desarrollada para procesar la
informacion del movimiento de articulos, de esta forma estructurar el control del inventario
en bodega, esto permitird a NorthFrio S.A contar con informacion confiable. Para aprovechar
estas bases de datos que genera el sistema, se procede al desarrollo de un panel de indicadores
en la misma herramienta de control, la cual permite a la administracion visualizar en tiempo
real la condicion de algunas métricas solicitadas por la empresa y que en la actualidad se

consideran relevantes para la toma de decisiones.

El panel de indicares es dinamico, los usuarios del sistema tienen la posibilidad de filtrar
informacion particular de cada indicador, lo que les permite personalizar la visualizacion de
los datos segun sus necesidades de acuerdo con los pardmetros de indicadores previamente
establecidos. Ademas, los indicadores se actualizan automaticamente con cada movimiento
de los articulos, garantizando que la informacion reflejada se precisa y en tiempo real. La
herramienta permite la visualizacion grafica lo que permite la comprension de tendencias y

patrones en el movimiento de los articulos

El aplicativo ha sido desarrollado tomando en cuenta los requerimientos especificos de la
administracion de NorthFrio S.A. Esto asegura que el panel cumpla con las expectativas y

necesidades operativas de la empresa.

En figura 17 se muestra el panel de indicadores propuesto.



Figura 17 Panel de indicadores de inventario.
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El panel de indicadores se muestra al presionar el boton de “Panel de Indicadores” en el menu

principal de la herramienta de control y seguimiento de inventarios.

A continuacioén, la informacion de cada grafico mostrado en el panel seglin la numeracion

que se indica en figura 17:

Muestra la cantidad total de material ingresado por tipo o descripcion.

Muestra la cantidad total de material despachado por descripcion y area solicitante.
Panel principal, muestra el movimiento general del inventario, entradas, salidas y
saldo, filtrando la descripcion del material o articulo.

Muestra los ingresos de material por descripcion y proveedor.

Muestra la cantidad de material despachado para un lugar, por descripcion proyecto
o cliente.

Muestra los meses de ingreso de material en orden cronoldgico.

Lista de seleccion, se utiliza para clasificar informacion de grafico “Ingresos”.

Lista de seleccion, se utiliza para clasificar informacion de grafico “Salidas”.

Tabla de seleccion, se utiliza para mostrar el movimiento general de material segiin

su descripcion.

10. Lista de seleccion para clasificar informacion de grafico “Movimiento de Inventario”

por “Descripcion “del material.

11. Lista de seleccion para clasificar informacion de grafico “Salidas” hacia “Area

Solicitante”.
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5.4.3. Beneficios del uso de la herramienta propuesta.
La implementacion de esta propuesta ofrece beneficios significativos a NorthFrio S.A. Le
permitiran mayor precision en el seguimiento de los productos lo que atiende el hallazgo o
la causa en la cual se indica “Falta de control y medicion en los inventarios”. El éarea de
bodega adquiere con esta herramienta la posibilidad de registrar y controlar el movimiento
de articulos, reduciendo la ocurrencia de errores y modernizando el proceso de
almacenamiento. Esto facilita la toma de decisiones informadas mediante el analisis de los
datos en tiempo real, mejorando la eficiencia operativa y reduciendo los costos. De esta
forma se eliminan las causas de “Falta de trazabilidad de los materiales y “El registro de
materiales en forma manual e incompleta”. Cada movimiento se registra en la herramienta
inmediatamente lo que elimina los errores asociados con el seguimiento manual. Esto no solo
mejora la eficiencia operativa, sino que también reduce significativamente el riesgo de

pérdida o mal manejo de materiales.

El uso de un tablero de indicadores de la herramienta facilita el monitoreo del estado del
inventario en bodega proporcionando una visualizacién de su comportamiento, mostrando
métricas clave para la empresa segun sus necesidades como niveles de existencias, rotacion
y lugar del despacho entre otros, permitiendo a la administracion identificar rapidamente

cualquier anomalia o tendencia.

Ademés, es posible anticipar necesidades futuras, optimizar el reabastecimiento y reducir el

riesgo de articulos que caigan en nula o baja rotacion en la bodega.

5.4.4. Puesta en ejecucion o produccion de la herramienta.
La puesta en servicio de la herramienta se present6 de forma escalonada para que los usuarios

se adaptaran con sus funcionalidades y ventajas. Inicialmente, se realizaron sesiones de
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demostracion y capacitacion para asegurar que todos los usuarios comprendan como utilizar
la herramienta de forma efectiva, minimizando la resistencia al cambio. Esta estrategia
escalonada no solo mejord la aceptacion de la herramienta, sino que también permitid
identificar y resolver cualquier problema técnico o de usabilidad de manera temprana. Como
resultado, los usuarios pudieron integrar la herramienta en sus rutinas diarias de manera mas

eficiente y con mayor confianza.

5.5.Elaboracion de un manual de politicas y procedimientos para la

gestion de inventarios en bodega.

La creacion de un manual de politicas y procedimientos para la gestion de inventario en la
bodega permitird a NorthFrio S.A., asegura la eficiencia y la consistencia en sus operaciones.
Este manual se elabora como una guia que establece politicas y practicas recomendadas para
el manejo del inventario, abarcando la recepcidon, almacenamiento y despacho de
mercaderias. Con esta propuesta se pretende abordar la causa identificada como “Falta de
estandarizacion o normativas” e “Inexactitud de los registros de movimiento de material”.
Al definir los roles y responsabilidades, asi como los procesos y controles necesarios, se
busca resolver la falta de estandarizacion, proporcionando instrucciones especificas sobre
como proceder en las operaciones de la bodega. Esto minimizard errores procesales,

optimizard recursos y garantizara el registro de los materiales.

Ademas, este documento sera un recurso para la capacitacion del personal, facilitando la
adopcion de mejores practicas y promoviendo una cultura de mejora continua en la gestion

de inventarios.
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5.5.1. Esquema del Manual de Politicas y Procedimientos.

El documento esta constituido por secciones tales como:

Objetivos del instructivo.

= Politicas Generales

* Procedimientos

= Roles y Responsabilidades.
= Herramientas y tecnologias

= Instructivo sistema de seguimiento de inventarios.

El escrito incluye un apartado que explica la utilizacion de la herramienta informatica,
complementando asi el instructivo con la propuesta inicial y en general sera un recurso
importante para la administracion de NorthFrio S.A proporcionando orientacion a todo el

personal que participe en alguna medida con la gestion de inventarios

En la figura 18 se muestra la portada el Manual de Politicas y Procedimientos de NorthFrio

S.A. elaborado en esta propuesta. El mismo se encuentra de forma completa en apéndice 4.
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Figura 18 Manual Procedimientos y Politicas gestion de inventario NorthFrio S.A.

Politicas y
Procedimiento
para la Gestion de

Inventarios en
Bodega

GRUPO/INVERSIONESNORTHCITY

&=
& = B NEERTHARD) A
g

RENENOW T —

AIR CONDUCTION PARTS iSu Socio Comercial!

Fuente: Elaboracion Propia.

Las politicas y procedimientos de este documento suministran un instrumento eficaz para
optimizar las metodologias de trabajo en la gestion de inventarios de la bodega, facilitando
una mejora en la eficiencia en las operaciones de la empresa. Al mejorar la precision y rapidez
en el manejo de materiales, se establecen las bases para una reduccion de los costos

operativos.
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5.6.Implementacion de metodologias Ss

Para brindar un abordaje en conjunto con las propuestas anteriores, se acordd con la
administracién de NorthFrio S.A realizar una limpieza y reorganizacioén de la bodega. Este
esfuerzo busca promover un cambio significativo en el clasificacion y movimiento de
materiales. Para ello, se propone implementar un programa 5s en la bodega, con el objetivo
de mejorar la organizacion y eficiencia en el espacio de trabajo. Este programa permite
alinear esfuerzos con la herramienta informantica, la cual incluye entre sus registros la
asignacion de un espacio especifico para los materiales. La implementacion de las Ss
contribuira a mantener un entorno ordenado y limpio, facilitando una organizacion adecuada,

garantizando un mejor ambiente laboral.

En el conteo y revision de articulos realizado para la generacion de la base de datos de la
herramienta informatica, se logré determinar material deteriorado, sin registrar o identificar,
distribucién del mismo articulo en distintas ubicaciones de la bodega, y gran cantidad de

equipo en obsolescencia.

Con esta informacion, se inicia con la primera etapa Seiri de la 5s “clasificar necesarios”. En
esta fase se revisan los materiales para determinar cuales se pueden reutilizar, reciclar y
desechar. Los materiales reciclables se separan para un procesamiento adecuado. Los

materiales que tienen utilidad y no pueden ser reciclados eliminan de forma responsable.

En la fase Seiton se organizan adecuadamente los materiales tutiles de acuerdo con la rotacion

y valor econdmico tomando como referencia el estudio ABC de los estos.

En tabla 17 se muestra el resumen de las actividades realizadas en cada fase.



Tabla 17 Resumen actividades realizadas en programa 5s

ID

Etapa

Descripcion de actividades

Responsables

Seiri
(Clasificar)

Identificar los articulos y su
utilizacion manteniendo lo
necesario. Esto permitido la
reduccion de desorden 'y
garantizado un area de trabajo
mas limpia.

Colaboradores
bodega
responsable
proyecto.

de

del

Seiton
(Organizar)

Organizacion de materiales
identificados en ubicaciones
especificas del area de bodega,
de acuerdo con su rotacion y
valor econdomico, segun el
estudio ABC.

Colaboradores
bodega
responsable
proyecto.

de

del

Seiso
(Limpieza)

Reciclar o desechar los
materiales innecesarios por
obsolescencia, vencimiento o
manipulacion indebida.
Mantener un rol de limpieza.

Colaboradores
bodega.

de

Seiketsu
(Estandarizar)

Asegurar que las practicas de
limpieza se integren en la
cultura de los colaboradores
de bodega, comenzando por
cumplir con el manual de
politicas y procedimientos en
la gestion de inventario de
bodega.

Colaboradores
bodega.

de

Shitsuke
(Disciplina)

Fomentar el compromiso de
todos los colaboradores, para
seguir las normas
establecidas, aplicables al
orden en bodega de los
articulos, como los registros
en la herramienta digital.

Administracion
colaboradores
NorthFrio S.A

y
de

Fuente: Elaboracion propia
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En la etapa tercera etapa Seiso (limpieza) se procedi6 a eliminar los materiales que no se
requerian permitiendo un area de trabajo mas limpia y con un mejor ambiente laboral.

Ademas se formula un rol de limpieza donde se comprometan los colaboradores de bodega.

Para la etapa Seiketsu (Estandarizar) se establecen practicas de limpieza que se integren en
la cultura de los colaboradores de bodega, comenzando por cumplir con el manual de

politicas y procedimientos en la gestion de inventario de bodega.

Finalmente, en el apartado Shitsuke (Disciplina) se pretende fomentar el compromiso de
todos los colaboradores que intervengan en a la gestion de inventarios para seguir con las
normativas establecidas. Ademas estimular el uso de la herramienta informéatica para el
registro de los materiales cumpliendo con las ubicaciones en bodega establecidas en acuerdo

con la jefatura de bodega y la administracion de NorthFrio S.A.

En figura 19 se puede observar el estado de la bodega una vez organizada, con las
rotulaciones correspondientes a cada estante. Estas etiquetas facilitan la localizacion de los
materiales mediante el uso de la herramienta informatica, asegurando al integralidad y
trazabilidad de las propuestas. Ademas, estan alineadas con las necesidades de la empresa y

aborda las causas previamente identificadas.
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Figura 19 Vista de la bodega organizada y con las rotulaciones por estante.

Fuente: Elaboracion propia.

5.7.Plan de accion de las propuestas.

En este apartado se presentan las actividades a desarrollar para la implementacion de las
propuestas, mediante un Diagrama de Gantt. Este diagrama permitird visualizar de manera
clara y estructurada las diferentes fases de la puesta en marcha de la herramienta informatica
desarrollada en Microsoft Excel, la elaboracion del manual de politicas y procedimientos, asi

como la implementacion del ordenamiento de la bodega por medio de programa 5s.

En la figura 5 se visualiza la planificacion de las actividades realizadas en la implementacion

del proyecto en forma cronolégica.
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Figura 20 Diagrama GATT de implementacion del proyecto.
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25 NorthFrio S.A

Ajustes segun lo requerimientos del
2.6 . N .
menu y panel de indicadores.

3 CAPACITACION

Manual de Politicas y
Procedimientos

3.2 Uso de la herramienta en MS Excel -

3.1

3.3 Explicacion de la metodologia 5s

IMPLEMENTACION DE
PROPUESTAS

4.1

Herramienta seguimiento de
inventarios y panel de indicadores

Manual de Politicas y
Procedimientos

4.3 Aplicacion programa 5s en bodega
) de NorthFrio S.A
CIERRE DE PROYECTO
5 ADMINISTRACION NORTHFRIO
s A

Sesion con la Administracion de .

4.2

571 NorthFrio S.A

5.2 Cierre de actividades en la empresa

Fuente Elaboracion Propia.
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La implementacion segin se muestra en la figura 5 de se comprende de cinco etapas

principales:

Formulacion de proyecto: Esta etapa incluyo6 el analisis preliminar de las causas del problema
en la gestion de inventarios de NorthFrio S.A., que afectan sus costos operativos. La
formulacion de propuestas para resolver las causas identificadas y se presentaron a la

administracion de NorthFrio S.A., para obtener el aval correspondiente.

Elaboracion de propuestas: En este apartado se realiza la confeccion o desarrollo de las
propuestas de mejora. Estas se presentan a la administracion para recibir retroalimentacion
de las estas y se realizan ajustes de acuerdo con los requerimientos de la empresa. Ademas,
se realiza la revision y conteo fisico del inventario, para la elaboracion del estudio ABC de

los materiales

Capacitacion: Se brinda al personal formacion sobre el uso de la herramienta informatica
para el control de inventarios, asi como la visualizacion que presenta el panel de indicadores
de la herramienta. La finalidad de esta actividad es incentivar el uso de la herramienta
mediante la interaccion de los usuarios, ademds de realizar pruebas de operatividad de la
herramienta con varias sesiones de usuario activas. También se describe a los colaboradores
el manual de politicas y procedimientos de la gestion de inventarios en bodega. Por ultimo,
se explica en que consiste un programa 5s y los requerimientos para su aplicacion. Estas

sesiones de realizaron en distintos periodos de acuerdo con las cargas de trabajo del personal.

Implementacion de las propuestas: En esta sesion del proyecto de realiza la puesta en
operacion de las iniciativas con el aval de la empresa. Se ejecutan las propuestas de mejora

previamente formuladas y se monitorea su realizacion para asegurar el cumplimiento de los
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objetivos establecidos. Ademas, se realizan ajustes y se proporciona soporte para resolver
cualquier inconveniente que surja durante a la fase de implementacion. Esta etapa finaliza
con la realizacién de la metodologia 5s en la bodega para asegurar el orden y la disciplina en

el area.

Cierre de Proyecto con la Administracién: Como parte de las acciones se realiza una sesion
de cierre del proyecto con la empresa con el objetivo de evaluar los resultados obtenidos y

asegurar que hayan alcanzado las expectativas de empresa.

5.8.Analisis economico implementacion de las propuestas.

En esta seccion se pretende mostrar la inversion que implica para la empresa la
implementacion de las tres propuestas. Para ello, se presentaran datos econdmicos
relacionados a los costos de la ejecucion, con el fin demostrar a la factibilidad del proyecto
de acuerdo con los costos operativos actuales que genera la gestion de los inventarios en la

bodega.

Los costos de la ejecucion de la propuesta incluyen los costos del conteo y revision fisica del
inventario actual, desarrollo de la herramienta de seguimiento para el inventario, la
elaboracion del manual de politicas y procedimientos, las capacitaciones y la aplicacion del
programa 5s en el area de la bodega. Los gastos se comparan con los costos operativos

actuales para evaluar la viabilidad econémica de proyecto.

Actualmente la gestion de los inventarios en la bodega genera costos operativos elevados
debido a la falta de automatizacion. Con la implementacion de las propuestas, se espera una

reduccion de los costos operativos, lo que justifica a la inversion inicial.



En la tabla 18 se detallan los rubros de cada propuesta.

Tabla 18 Costos para la implementacion de las propuestas.
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Actividad ~ COSto por
hora

Desarro}lo ¢ 2 432,00

Herramienta

Elaboracion

Manual de € 2432,00

Procedimientos

Capacitacion € 2 432,00

Programa  5s ¢ 2 432,00

Bodega

Cantidad

de horas Costo total

Invertidas

126

21

260

468

Total
Inversion

¢ 306432,00
¢ 51072,00
¢ 632320,00

¢ 1138 176,00

2 128 000,00

Justificacion

Conteo y revision de inventario en
bodega, generacion de base de
datos de los productos, estudio
ABC, investigacion y desarrollo de
la herramienta de control y
seguimiento de inventario ademas
del panel de indicadores. Ademas
reuniones con la administracion
para unificar criterios.

Recopilacion de  informacion
referente al  contenido  del
documento y realizacién de este,

incluye las sesiones con Ia
administracion para validar
informacion.

Comprende las demostracion,

formacion y taller practico al
personal sobre el uso de la
herramienta informatica e
instruccion sobre el contenido del
manual de procedimientos.
Ademas de la descripcion de la
metodologia 5s.

Involucra el empleo de la
metodologia 5s en el area de
bodega, lo que involucra a
colaboradores de bodega a tiempo
completo, agregando los tiempos
de material de desecho o a centro de
acopio

Fuente: Elaboracion propia.
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Se excluye de estos costos la adquisicion de la licencia Microsoft Excel pues forma parte
de la licencia corporativa de Microsoft 365 con que cuenta NorthFrio S.A., asi como el

equipo de computo para la utilizacion de la esta.

La implementacion de las tres herramientas requiere una inversion para la empresa de 2
128 000,00. Esta inversion esta destinada a mejorar en la gestion de los inventarios y la
eficiencia operativa, con el objetivo de reducir los costos actuales en un 40% y contribuir al

crecimiento sostenible de la empresa.

5.8.1. Indicadores financieros.
Con los costos anteriores se procede revisar la viabilidad y factibilidad de las propuestas
mediante las medidas de valor utilizadas en la evaluacion de proyectos de inversion. Para el

analisis financiero de las propuestas se aplico cuatros indicadores fundamentales:

e TMAR: Tasa Minima Aceptable de Rendimiento.
e VAN: Valor Actual Neto.
e TIR: Tasa Interna de Retorno.

e B/C: Evaluacion Costo Beneficio.

5.8.1.1. Evaluacion Tasa Minima Aceptable de Rendimiento (TMAR)
El calculo de la tasa minima de rendimiento puede ser determinada por criterios propios de
los inversionistas y la empresa, o considerando varios factores que reflejan la inflacion
proyectada y el riesgo asociado con una inversion. Este Gltimo se adquiere revisando los

indicares internacionales sobre los riesgos de inversion.
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Para la estimacion del TMAR se tomaron variables econdmicas de condicion pais tales como
la inflaciéon promedio en Costa Rica de los tltimos cinco afios. Este factor se considera en el
estudio pues representa afectacion futura del dinero invertido, ademas porque asegura que
las inversiones sean rentables en términos reales y ayuda a los inversionistas a protegerse

contra la pérdida de valor del dinero debido a la inflacién.

Adicionalmente, se contempl6 el riesgo de inversion anual, conocido como premio al riesgo.
Este factor es importante para la evaluacion de la rentabilidad esperada de las inversiones, ya
que representa una retribucion para los inversionistas, al asumir riesgos adicionales

intrinsecos de cualquier proyecto.

En tabla 19 se detalla el calculo del TMAR:

Tabla 19 Calculo de TMAR
Calculo TMAR
ID Afilo  Afios Consultados Inflacién Anual
1 2020 0,70%
2 2021 1,70%
3 2022 8,30%
4 2023 0,50%
5 2024 -0,30%

Inflacion promedio anual. 2,18%

Riesgo de la Inversion

6,79%
anual.

TMAR Resultante 8.,97%

Fuente: (DatosMundial.com, 2025)



5.8.1.2.

(TIR).
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Analisis del Valor Actual Neto (VAN) y Tasa Interna de retorno

Para efectuar el calculo de estas medidas de valor, se utilizaron las pérdidas relacionadas con

la gestion de inventarios en correspondencia con los costos operativos en un periodo anual

aproximado. Se tomaron como referencia los costos operativos registrados por NorthFrio S.A

en el ultimo trimestre 2024, promediando los costos a nivel anual. Ademas, se consideraron

los costos propuestos en concordancia con la proyeccion de la empresa, asegurando una

evaluacion integral y precisa de la viabilidad econdmica.

En tabla 20 se muestran los datos obtenidos de la evaluacidén econémica:

Tabla 20 Estimacion medidas de valor VAN y TIR.

Periodo

Costos Actuales

39 381 520,00
41 133 367,54
42 038 301,62
42 963 144,26
43 908 333,43
209 424 666,85

Tasa inflacion
TMAR

VAN

TIR

CB

Costo Propuesto

-2 128 000,00
23 628 912,00
24 680 020,52
€25 222 980,97
€25 777 886,55
€26 345 000,06
€125 654 800,11

2,18%
8,97%
€62 780 634,57
744%
30,50

Flujo Efectivo
neto

-2 128 000,00
€15 752 608,00
€16 453 347,01
€16 815 320,65
€17 185 257,70
€17 563 333,37
83 769 866,74

Porcentaje de

40%
40%
40%
40%
40%

Ahorro

Fuente: Elaboracion propia.
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En tabla anterior se muestran los valores correspondientes a los costos operativos anuales
debido a la gestion de inventarios, el costo de la inversion y la proyeccion al flujo de neto de
efectivo. Estos datos arrojan como resultado un Valor Actual Neto (VAN) de 62 780
634,57 y una Tasa de Retorno de la Inversion (TIR) de un 744 %. Ambas cifras muy
favorables, demostrando que el proyecto es factible y ofrece un retorno de inversion
considerablemente beneficioso para la empresa. La Tasa Minima Aceptable de Retorno de
la inversion (TMAR) es de 8.98%, tal como se explico en el apartado anterior. Al comparar
el VAN y el TIR se puede concluir que el proyecto no solo cumple, sino supera ampliamente

este criterio lo que refuerza la viabilidad y el atractivo financiero de este.

Ademas, la relacion costo-beneficio obtenido reafirma la conveniencia de ejecutar el

proyecto para la empresa, ya que dicha medida de valor es significativamente superior a “1”.

El resumen financiero o de las medidas de valor del proyecto se muestran en la siguiente

tabla:

Tabla 21 Resumen Financiero del proyecto

RESUMEN FINANCIERO

TMAR 8,98%

VAN €62 780 634,57
TIR 744%

C/B 30,5021779

Fuente: Elaboracion Propia.



CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1.Conclusiones

En la elaboracién de este proyecto, se determind que el area operativa de NorthFrio
S.A con mayores oportunidades de mejora es el area de bodega especificamente en
lo referente al manejo de los materiales, utilizando diversas herramientas para
identificar causas raiz y cuantificar su impacto en las actividades del area de bodega.
De esta manera analizar datos congruentes con la realidad de empresa, lo que permitiéd
enfocar las causas principales y proponer mejoras que contribuyan a resolver o
minimizar los problemas relacionados con el manejo de sus inventarios. Para ello se
realizaron entrevistas al personal, con la informacion obtenida se elabor6 un estudio
de la estructura de las areas funcionales de la empresa por medio de un mapa de
proceso. Ademas se revisoé el flujo actual de actividades, ademds se confecciona un
analisis causa y efecto para determinar el problema y sus causas.

Con base al diagnostico realizado, se identifican 18 causas principales. Entre ellas se
destacan la falta de un sistema de control y seguimiento de los materiales de la
bodega, asi como la carencia de alglin sistema de indicadores. Esta situacion provoca
una pérdida de trazabilidad del inventario, lo que resulta en control y medicion
insuficiente en la rotacion de los materiales. Ademas, los registros de movimientos o
rotacion se realizan de forma manual y en documentos impresos, los cuales a menudo
contienen informacion inexacta, Esta falta de precision en los registros afecta la
disponibilidad de los materiales cuando se requieren, ocasionando paros no
programados del personal y en consecuencia un aumento de los costos operativos de

la empresa.
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La empresa realiza las operaciones sobre inventarios en bodega de forma empirica
por la experticia de los colaboradores sin apego alguna normativa establecida. Esta
falta de estandarizacion en los procedimientos provoca que la misma actividad se
lleve a cabo de manera diferente segun el colaborador, lo que puede generar
inconsistencias y errores. Ademas esta variabilidad en la ejecucion de las tareas puede
resultar en la pérdida de flujo de informacién entre las &areas operativas que
interactuan con la gestion de inventarios. Esto dificulta la coordinacion y la eficiencia
en el manejo de los inventarios, afectando la capacidad de la empresa para mantener
un control preciso y actualizado de estos.

En el proceso de recopilacion de informacion, se realizaron visitas a la bodega, lo que
permitio observar las condiciones en las que se encuentran los materiales organizados
en las estanterias. Durante estas visitas, se determind que existe una acumulacion de
material desordenado y no se sigue un orden establecido para los materiales. En lugar
de estar organizados de manera sistematica, los materiales se colocan en las
estanterias sin ningun orden preestablecido. Esta falta de orden genera dificultades
para localizar los materiales cuando se necesiten afectando a eficiencia operativa.
Dado los hallazgos del proceso investigativo se proponen alternativas para abordar
estos problemas, se plantea implementar un sistema automatizado de control y
seguimiento del inventario que permita una gestion mas eficiente y precisa para ello
se realizd el conteo y revision del inventario formulando un insumo utilizado con la
base de datos de arranque de la herramienta. La herramienta se desarrolld con la
finalidad de contar con registro de entradas, salidas, cantidad en existencia de
materiales, programacion de conteos ciclicos, automatizar tareas repetitivas, toma de

decisiones estratégicas y mejorar la eficiencia. Digitalizar los registros del inventario
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en una base de datos en Excel asegurard que la informacion esté actualizada y
accesible minimizando los riesgos de paros no programados por falta de algun
material. Ademads, en esta herramienta se disefia un panel de indicadores del
inventario fundamentado en la misma base de datos del control de seguimiento de los
inventarios para visualizar y analizar indicadores clave alineados con las necesidades
de la empresa. Esto facilitara el monitoreo continuo de la rotacion de materiales,
mejorando la trazabilidad y reduciendo errores por omision de informacion. Esto
aborda los aspectos de poco control y medicion de los inventarios, la falta de
trazabilidad de los materiales y el registro de forma manual e incompleta.

Una segunda propuesta consiste en la elaboracion de un manual de politicas y
procedimientos, el cual resuelve la gestion empirica de los inventarios en bodega al
estandarizar procesos, proporcionando instrucciones sobre como realizar cada tarea
y los responsables de estas. Esto reduce la variabilidad en el proceso de gestion de
inventarios en bodega, asegurando que todos los colaboradores sigan los mismos
pasos. Esto mejora la coordinacidn entre areas operativas facilitando la comunicacion
y el flujo de la informacion. Resolviendo de esta forma la falta de estandarizacion o
normativas.

Con el objetivo de brindar soluciones integrales, se propone a la administracion de
NorthFrio S.A la aplicacion de la metodologia 5s en la bodega. Esta metodologia no
solo optimizara el espacio y mejorard la eficiencia operativa de la bodega, sino
también establecerd un punto de partida solido para la correcta funcionabilidad de las
propuestas anteriores.

Para cada propuesta se incluyo un espacio de capacitacion. Aunque esta capacitacion

no constituye una solucion explicita, se ha implementado para reducir y aplanar la
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curva de aprendizaje del personal en el menor tiempo posible. De esta manera, se
busca asegurar que los colaboradores adquieran rapidamente la habilidades y
conocimientos necesarios para implementar las soluciones propuestas mas
eficientemente.

En la evaluacion financiera se establece que la propuesta presenta una garantia solida
respecto a su factibilidad, demostrando que el proyecto es viable y con posibilidad de
retorno de la inversion favorable para la empresa. La combinacion de un Valor Actual
Neto (VAN) positivo de €62 780 634.57, una Tasa Interna de Retorno (TIR) notable
de 744%, y una estimacion de la relacion Costo-Beneficio significativamente superior
a “1”, sustentan que la inversion realizada por la empresa puede retribuir en el futuro,
mediante la mejora de los costos operativos permitiendo crecimiento y un mejor uso
de los recursos financieros generados por la empresa en actividades de desarrollo
operativo.

Las propuestas implementadas estan disefiadas para que sean escalables, lo que
permite su modificacion o mejora con el tiempo, de acuerdo con las necesidades de
la empresa y requerimientos del negocio. Ademas no requieren de ajustes onerosos
para su modernizacion o actualizacion lo que facilita su adaptacion a futuros cambios
y avances tecnologicos.

En la elaboracion de este proyecto, se concluye que pequeiios cambios en el manejo
de informacion, cumplimiento de normativas y continuidad en actividades de orden
y disciplina pueden generar un gran impacto en una empresa, sin afectar
significativamente su situacion financiera. Ademas, las soluciones propuestas deben
estar alineadas no solo a conceptos tedricos, sino también con la realidad del negocio,

sus estrategias y disposicion de inversion. Los resultados obtenidos en el periodo de
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elaboracion de esta investigacion representan solo una parte de los beneficios que la
empresa percibira con la implementacion continua de las propuestas. A medida que
se mantenga y se culturice la aplicacion es estas soluciones, se espera que la empresa
experimente mejoras significativas en diversos aspectos operativos y financieros,
consolidado asi su crecimiento y eficiencia a largo plazo.

Es esencial reconocer el complimiento del objetivo de esta investigacion, segun los
resultados obtenidos durante la aplicacion de las mejoras. Sin embargo, los resultados
consistentes de evaluaciones continuas seran percibidos a un mediano plazo, lo cual
es parte del desarrollo de una investigaciéon con un tiempo determinado de

consecucion.
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6.2.Recomendaciones.

Realizar conteos fisicos en los camiones o vehiculos de los técnicos, para identificar
los materiales en existencia. Esto permitird controlar los articulos consumidos y
despachados de bodega confirmando su consumo real y evitar pérdidas de material
por manipulacion.

Ampliar la aplicacion del programa 5s a los vehiculos del personal técnico con el
objetivo de mejorar la organizacidn, limpieza y eficiencia. Esto permitird mantener
un entorno de trabajo ordenado, reducir el tiempo de busqueda de materiales,
herramientas y minimizar el riesgo de pérdidas o dafios, contribuyendo también a la
mejora en costos operativos. Ademas, se fomentard la misma cultura de disciplina y
responsabilidad propuesta en la bodega entre los técnicos, contribuyendo a un mejor
desempefio general.

Se recomienda identificar y priorizar los recursos disponibles en la empresa con el
objetivo de reforzar al personal que labora en la bodega. Esto puede lograrse mediante
la asignacion parcial o total de estas actividades a colaboradores activos, la
optimizaciéon de horarios de atencion para recibo, despacho y registro de la
informacion o la contratacion de personal adicional.

Realizar sesiones de trabajo entre personal de bodega y el area de Adquisiciones con
el objetivo de mejorar la sinergia y enfocar esfuerzos de manera mas efectiva. Estas
sesiones permitirdn una mejor coordinacion entre ambos departamentos, facilitando
la identificacion de necesidades, la planificacion de adquisiciones de materiales que
se almacenan en la bodega y compartir practicas y estrategias para optimizar el flujo

de materiales, reducir tiempos de espera y compras por urgencia.
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La licencia empresarial Microsoft 365 de NorthFrio S.A cuenta diversas con
herramientas, como la confeccion de formularios por medio de MS Forms. Este
aplicativo puede complementarse con la herramienta propuesta en Microsoft Excel
para el registro de recepcion y despacho de materiales en caso de alta demanda y
desde un aparato movil. También cualquier usuario con acceso a esta cuenta
corporativa puede utilizar estas herramientas, facilitando la gestion y optimizacion de

los recursos y procesos sin incurrir en una inversion adicional.
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8.1.Apéndice 1. Entrevista Jefatura de Bodega.

NorthFrio S.A

Fecha

30 de agosto de 2024

FORMULARIO DE ENTREVISTA GUIADA

Entrevistado

Ricardo Barahona Ortiz Elaborado por:

Guillermo Morales Castro

DEPTO.

Bodega NorthFrio S.A Puesto:

Jefatura Bodega

Descripcién

Comprender aspectos generales de NorthFrio S.A

item Evaluado

Preguntas

Respuestas

d
¢ Cual es el proceso actual para la gestion
de inventarios?

metodologia establescida para la gestion

Actualmente, no se cuenta con una

le materiales. El recibo y despacho de
materiales se atienden segun las
solcitudes de la Administracion,
basandoce en la s necesidades del
negocio, pero sin una estructura
definida.

Metodologia de
trabajo.

¢ Como se realiza el seguimiento del
ingreso y despacho de material?

tecnicos cuando lo solicitan. Debido a la
falta de tiempo, la informacion sobre los
despachos se registra en una bitacora

Algunos materiales se reciben y se
colocan en los anaqueles y
posteriormente se entregan a los

manual.

¢,Como se coordina el manejo de
inventarios con otras areas de la empresa?

En cuanto a los pedidos, se cotiza el
material segun las solictudes de la
administracion o de la otras areas, sin
verificar previamente si el material esta
diponible o la disponibilidad de precios
en el mercado respecto a las
cotizaciones. Esto a veces genera
nconvenientes debido a la premura o la
falta de planificacion.

Estandarizacién

¢Existe algun procedimiento establecido
sobre el manejo de inventarios que los
colaboradores puedan cumplir?

instrucciones claras de como se debe de

No hay documentos normativos, ni

atender metodologicamente los
inventarios.El metodo que se utiliza es
empirico, sin una instruccion precisa.

¢ Qué herramientas o sistemas utilizan para
el control de inventarios

Actualmente, se utliza una bitacora
manual o impresa para reportar los
materiales despachados. Esta se
complementa con una hoja en Excel
aunque se modifica de forma parcial lo
que produce que esté desactualizada.

Desafios o
Problemas

¢ Qué problemas han identificado en el
manejo de materiales, equipo y herramienta
en bodega?

En mi opinién, lafalta de estandarizacion
de los procedimientos para la adquisiciéon

conocimiento claro sobre qué materiales

devoluciones de material por parte de los

y rotacién de los materiales es un
problema significativo ya que todo se
maneja de forma empirica. No se tiene

son necesarios mantener, ademas que
no existe un control adecuado sobre las

tecnicos, quienes a menudo los
dewelven en condiciones que aceleran
su vencimiento.

¢,Como considera que se podria optimizar
el control de inventarios?

Crear una metodologia de trabajo
estructurada, que indique a cualquier
colaborador las normativa a respetar en

el uso de materiales para recibo y

despacho de la bodega. Mantener
acutlizada la base de datos de rotacién
de materiales ya sea con la hoja Excel o
con alguna herramieta informética, que
proporcione informacion sobre el estado
del inventario y ubicacién en la plata de
la bodega.

Dsitribucién de
materiales.

¢Es funcional la distribucion de materiales
en el area de anaqueles de la bodega?

Se ha intentado ordenar los anaqueles ,
pero no ha sido posible. Como resultado

los materiales estan mezclados y se
pierde la trazabilidad de su ubicacion, lo
que provoca retrazos al tener que buscar
por toda la bodega para encontrar algo.

COMENTARIOS

La bodega consta de dos plantas. En la segunda planta, se almacena material con més de tres afios de
antigliedad, correspondente a repuestos de cuando la empresa se dedicaba a la venta de repuestos de

linea blanca.
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8.2.Apéndice 2. Manual de Politicas y Procedimientos para la Gestion

de Inventario.

Politicas y
Procedimientos
para la Gestion de 4
Inventarios en
Bodega

LINE N ——
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Palitizas y Procedimienics para la Geslicn de Inventanio

PRI Sy

Figura 1Menu Control y Sepuimiento de ventamos . ...t msesenes 18
Figura 2Tablern de Indicadores Imventarnio ... 16
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Palitcas y Procedimientos para la Geslion de Inventario @

MGERUTCIN G

1. Introduccion

La gestion eficiente de los inventarios es fundamental para el éxito operativo de
NorthFrio S.A. Este documento “Politicas y Procedimientos para la Gestion de
Inventarios” ha sido desarrollado con el proposito de establecer instrucciones
practicas que permitan criterios de accion para registro y control de los bienes.
Con la finalidad de mantener una eficiencia operativa, garantizar la adecuada
rotacion de materiales y minimizar nesgos asociados a la gestion del inventario

y facilitar la toma de decisiones estratégicas.
1.1.Proposito

Establecer un instrumento gque proves de politicas y procedimientos
estandarizados para la gestion de inventarios en bodega de NorthFrio S.A. Las
instrucciones contenidas en este manual corresponden a8 material de apoyo a
los colaboradores de la empresa. Ademas de un instrumento para los procesos
de registro, control y seguimientc de los inventarios, garantizando la
disponibilidad de acuerdo con las necesidades del negocic y en busca de
mejorar la eficiencia operativa.

1.2.Alcance.

Este documento abarca los aspectos relacionados con la gestion de inventarios
de la bodega de NorthFrio S.A. Incluye recepcion, almacenamiento,
seguimiento y despacho de materiales. Este manual es aplicable a todas las

areas operativas gue interactian con la bodega.

Pagina 4|19




160

Paliticas y Procedimientos para la Gestidn de Inventarnio

2. Definiciones.

Stock o existencias: Cantidad de materiales disponibles en un moments

dado para su utilizacion.

Rotacion de inventario: Frecuencia con la que el inventaric se reemplaza

durante un periodo especifico.

Inventario: Conjunioc de bienes y matersles que una empresa posee ¥y gue

estan destinados al uso de las operaciones.

Punto recrden: Mivel de inventario en el cual se debe realizar un nuevo

pedido par evitar quedarse sin stock o existencias.

. Obsolescencia: Perdida de wvalor de los bienes y materiales debido a

cambios en la demanda o necesidades del negaocio.

- Vencimiento de materiales: Fechas limite en la cual un material puede ser

utilizado de forma segura y efectiva.

Revision o conteo de inventario: proceso de contar fisicamente todos los

bienas v materiales en el inventario para verificar la precision de los registros.

- Sistema de confrol de inventarios: Registro preciso de cantidades utilizado

para gestionar y supervisar el flujo de bienes o materiales.

No conformidad: Discrepancia entren el preducto recibido v ko solicitado al

proveedor.
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3. Objetivos del instructivo.

3.1.Objetivo General

Implantar una gestion integral y eficiente de inventarios mediante la adopcion de
metodologias efectivas para el control de materiales, la mitigacion de riesgos

asociados al inventario y preservacion del equilibrio de los costos operativos.

3.2.Objetivos especificos.
3.2.1. Establecer una metodologia efectiva para el control de materiales en

bodega, minimizando los rnesgos asociados al manejo del inventario.

3.2.2. Mitigar el riesgo de pérdida de materiales por vencimiento u

obsolescencia mediante seguimiento.

3.2.3. Mejorar la exactitud en el registro de movimiento de mercancias

durante la recepcion, almacenamiento y despacho.

3.24. Optimizar el almacenamiento de los materiales en la bodega,

respetando la distribucion de planta para facilitar el acceso y manejo.

3.2.5. Preservar el equilibrio de los costos operativos asociados a la gestion

de inventarios y procesos operativos, asegurando una gestion eficiente

y sostenible.
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Palitcas y Procedimientos para la Geslion de Inventasio
4. Politicas Generales

El proposito es establecer un marco de referencia claro y consistente para todas las
operaciones en la bodega. Todos los colaboradores contratistas y visitantes en
NorthFrio S.A deben cumplir estas politicas para asegurar un entorno de trabajo

seguro y organizado.

4.1.Politica de Seguridad

1. Solo el personal autorizade podra acceder a las areas de almacenamiento y
gestion de lo inventarios. Se deben respetar los controles de acceso para
garantizar a seguridad.

2. Se realizaran inspecciones periodicas para identificar y corregir posibles
riesgos en el area de almacenamiento.

3. Las operaciones de movimiento de mateniales deben de avaladas por la
administracion de NorthFrio S.A o la jefatura de bodega.

4. Se deben respetar las normativas de usc de equipo de proteccion personal,

para prevenir accidentes durante la estancia en la bodega.

4.2. Politica de Almacenamiento.
1. Organizar los materiales de manera que se optimice el espacio y se
facilite el acceso a los articulos mas utilizados o de mayor rotacion.
2. Monitorear el movimiento de mercancias para evitar el vencimiento u

obsolescencia de los productos.
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WRERUTCIN G

3. Promover el reciclaje o descarte de materisles que no son Utiles por
obsolescencia o vencimiento para evitar acumulacion y desorden en la
bodega.

4. Realizar limpiezas regulares para mantener la bodega en condiciones
higiénicas.

5. Establecer la ubicacion especifica de cada material de acuerdo con sus
caracteristicas para facilitacion de busqueda y manejo.

6. Asegurar que la ubicacion de cada material se coherente con la
herramienta informatica de seguimiento del inventario permitiendo una
gestion eficiente y precisa.

7. Se debe asegurar puntos de reabastecimiento de material en

concordancia con la necesidad del negocio, rotacion o su importancia.

4.3.Politicas de recepcion y despacho
1. Todos los materiales ingresados por adquisicion deben ser
inspeccionados pars verificar su calidad y cantidad. Cualquier

discrepancia debe ser reportada al area de Mensajeria o Adquisiciones.

2. Para las devoluciones de material sobrante, se debe inspeccionar |a
condicion en que se entrega, para evitar pérdidas por manipulacion

inadecuada.

3. Los colaboradores técnicos deben verificar que el material devuelto esté
en buenas condiciones para reincorporario al inventario.
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R s

4. Los movimientos de inventarios ya sean entradas, salidas, devolucicnes
o &justes, deben ser regisirados inmediatarnentz en el sistema de para

asegurar la precision de los datos.

5. Se realizaran conteos periodicos para verificar la precision de los

regisiros de inventarios, comigiendo cualguier discrepancia.

5. Procedimientos
5.1. Procedimiento de Recepcion de materiales.
1. Inicio: Llegada del material y equipo.
2. Ingreso del material y Equipo: Registro de entrada.
3. iCumple con lo esperado?
¢+ MO: Reporte s Mensajeria.
+ 5l Registro en el sistema
4. Se actusliza en el sistema de seguimienta.
5. Revisa la ubicacion asignada o se le asigna en el sisterna: Verificacion o
asignacion de ubicacion.

6. Se coloca en los estantes: Almacenamiento en estantes.

5.2, Procedimiento de Despacho de materiales.
1. Inicio: Identificacion de necesidad del material.
2. Recepcion de solicitud del material.
3. Revision de existencia del material en &l sistema:

+* Mo en existencias: Aviso Adguisicicnes.
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# En existencias: Confirnar disponibilidad y actualizar el sistema.

4. Actuslizacion en el sistema: Registrar la salida del material

5. Entrega del material: Preparar y entregar el material solicitado.

5.3 Procedimiento Revision o Conteo del inventario.

1. Planificacion de contec fisico: Establecer frecuencia y colaboradores.

2. Preparacion para el conteo: Documentacion y organizacion de metodologia.

3. Realizacion del conteo de materiales: Metodo de conteo, registro de datos y

verficacion.

4. |dentificacion de discrepancias: Comparacion de los registros versus

existencia real.

5. Aciualizacion en sistema de seguimienic de inventarios: Ajusies en el

sistema y documentacion

6. Roles y Responsabilidades.

6.1. Administracion de NorthFrio 5.4

Garantizar el cumplimento de las politicas y procedimientos establecidos, en
coordinacion con otros departsmentos, para satisfacer los regquerimientos

relacionados a la gestion de inventarios. Ademas, programar revisiones pericdicas

del inventario.

Pagina 10]149

AT




166

Paliticas y Procedimienios para la Geslion de Inventasio ‘

AEERTIARLR EE,
6.2 Personal de Almacén
Realizar tareas de recepcion, almacenamienio y despacho de materiales, mantener
actualizado el sistema de seguimiento de inventarios, |a organizacion en el almaceén

y asegurar la integridad de los inventarics.

6.3. Personal técnico.

Comprometerse al cumplimiento las disposiciones propuestas en el manejo de los
materiales garantizando gque cada proceso se realice corectamente, para asegurar

un entormo de trabajo organizadeo y eficiente.

7. Herramientas y tecnologias

T-1.Herramienta de monitoreo y control.

Corresponde al sistema de registro y gestion de inventarios instruide por la
administracion de MorthFrio S.A para que proporcione visibilidad en tiempo real y

automatizade de los materiales en la bodega.

T.1.1. Instructivo sistema de seguimiento de inventarios.

7.1.1.1. Panel Principal:

En la interfaz de wusuario determinada como "Control y Seguimiento del Inventaric”
se cenfraran las funciones principales para el movimiento de mercancias, en dicho
panel s& encueniran en operaciones basicas como entradas, salidas, registro y
busqueda del material, ademas contfiene un panel de indicadores y los botones que

dirigen al usuario a las bases de datos de la herramisnta.
Fagina 11|18
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A continuacion, las zonas de inclusion y visualizacian de movimiento de inventario:

A: En esta zona se realiza |a incdusion de informacion frente para transacciones de
ingreso, salida y consulta, de matersles previamente registrados en las bases de

datos de producios.

B: Estos campos estan relacionados al ingreso de informacion de materiales que
se registran por primera vez. Por lo tanto, se les debe asignar la descripoion, codigo,
ubicacion en la estanteria y precio unitario. La designacién de esta informacién debe

ser revisada por la Administracion y jefatura de la bodega.
7.1.1.2. Uso de controles en la interfaz de usuario.

En la interfaz de usuario se crearon controles que tienen una funcion especifica.
En la figura 1, se muestra numerados para mejor comprension. A continuacion, se

detalla el uso de cada uno:

1. Entradas: Agrega informacion de la entrada al inventario del algun material
previamente registrado, con la utilizacion de kos campos de “Fecha”,
“Descripcion”, “Codigo”, “ubicacion”, "Cantidad”, "Proveedor”, “Precio”,
“Observaciones” y “Colaborador”.

2. Salidas: Registra la salida del material, con la informacion de los campas de
"Fecha", “Descripcién”, "Cédigo”, “ubicacién”, "Cantidad”™, "Destino”, “Area
salictante”, "Observacionas” y "Colaboradaor”.

3. Inscripcion de material: Utilizado para el registro del material totalmente

nuevo & la base se datos de producto utilizands los campoes de s zona "B”
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de la interfaz de usuario “Registro Material”, “Ubicacion”, “Codigo Nuevo™ y

“Precio Unitario”.

4. Panel de indicadores: Muestra al usuario el panel de indicadores del
inventario; explicado en siguiente apartado.

5. Buscar material: Permite visualizar al usuario la existencia de cualquier
material antes de realizar una salida, se utiliza lo campo “Descripcion” para
el despliegue la de la informacion en el campo de cantidad.

6. Limpiar: Limpia el formulario después de realizar una consulta o alguna otra
informacion que se requiera borra.

7. Inventario General: Muestra al usuario la base de datos total de
movimientos relacionados a los productos en tabla formato de tabla
dinamica.

8. Resumen de Entradas: Muestra el resumen de todas las entradas de los
productos en formato tabla.

9. Resumen de salidas: Muestra el resumen de todas las salidas de los

productos.
Para facilitar el uso de la herramienta en el campo de "Descripcion” se despliega la

informacion de los nombres de los productos, codigo y ubicacion de la base de

datos.
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Paliticas y Procadimientios para la Geslién de Inventario
7.1.1.2. Panel de indicadores

El panel de indicadores permite visualizar el comportamiento de los inventarios,
sdemas es una heramients interactiva para gue usuaric modere |a informacion
que se desea mosirar. Este indicador s muestra al presicnar el boton de “Panel

de Indicadores” el mend principal de la herramienta.

A confinuacion, la informacion de cada grafico mostrado en el panel segon la

numeracion de la figura 2:

1. Muestra la cantidad de material ingresado por tipo o descripcion.

2. Muestra la cantidad de material despachado por tipo o descripeion y area
salicitante.

3. Panel principal, muestra el movimiento del inventario, entradas, salidas y salda,
fittrandao |la descripcion del material o articula.

4. Muestra los ingresos de material por provesdor.

5. Muestra la cantidad de material despachado para un lugar, proyecto o cliente.

6. Muestra los meses de ingreso de material en orden cronologico.

7. Filtro dinamico para clasificar informacion de grafico “Ingresas”.

B. Filtro dinamico para clasificar informacion de grafico “Salidas”.

9. Tabla dinamica muestra el movimiento de material filtrando por arficulo.

10, Filtro dinamico para clasificar informacion de grafico “Movimiento de Inventaric”
por “Descripcion "del material.

11_Filtro dinamico para clasificar informacion de grafico "Salidas™ “Area Solicitante”.
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Figura 2Tablovo do indicadaes inventano
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B, Anexos.
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Procedimento. Recibo de Maberiales
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MarthFrio SA
Procedimiento: Despacho de Matensles
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8.3.Anexo 1. Mapa Estratégico NorthFrio S.A

Mapa Estratégico NORTHFRIO S.A(Sinapsis)
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