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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto de graduacion se desarrolld en la microempresa costarricense Tony
Macrobiotica, con el proposito de disefiar un plan de mejora para la gestion de inventarios,
aplicando herramientas de ingenieria industrial y la metodologia DMAIC. La investigacion
busca optimizar los procesos de planificacion y control de existencias, con el fin de reducir

pérdidas econdmicas por desabastecimiento y mejorar la eficiencia operativa de la empresa.

Tony Macrobidtica, fundada en 2016 y dedicada a la venta de productos naturales y
suplementos, enfrenta dificultades derivadas de una administracién manual del inventario en
hojas de célculo, centralizada en una sola persona. Esta situacion ha generado errores en los
registros, pérdida de trazabilidad, quiebres de stock y una disminucion aproximada del 20% en
las ventas entre junio de 2024 y enero de 2025. Las pérdidas semanales por falta de producto
alcanzan hasta 400 000 colones, lo que representa un impacto considerable en los ingresos del

negocio.

A través de un diagndstico basado en diagramas de flujo, Pareto, Ishikawa y la técnica de los
cinco porqueés, se identificaron las principales causas del problema: dependencia de registros
manuales, ausencia de procedimientos estandarizados, falta de capacitacion del personal y
carencia de sistemas tecnoldgicos de control. Con base en estos hallazgos, se diseiid una
propuesta integral de mejora sustentada en dos ejes: la estandarizacion del proceso de control

de inventarios y la implementacion de un sistema automatizado de gestion.

La propuesta incluye un instructivo detallado para los colaboradores, con procedimientos
especificos para la recepcion, almacenamiento, monitoreo y reposicion de productos, asi como

indicadores clave (KPI) que permiten dar seguimiento al desempeio: porcentaje de quiebre,
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exactitud del inventario, tiempos de reposicion y cumplimiento del stock minimo. Ademas, se
elabor6 un plan de capacitaciéon para garantizar la correcta adopcidon del nuevo sistema y

fortalecer la polivalencia del personal.

En el andlisis econémico se evaluaron dos escenarios: la estandarizacion del proceso y la
automatizaciéon mediante software. El primero requiere una inversion aproximada de 1,5
millones de colones y proyecta un aumento del 35% en las ventas, mientras que el segundo, con
un costo cercano a 2 millones, estima un incremento total del 40%. Los resultados financieros
muestran un Valor Actual Neto (VAN) de 47 millones de colones y una Tasa Interna de Retorno

(TIR) superior al 900%, lo que demuestra una alta rentabilidad y viabilidad del proyecto.

Entre las principales conclusiones destaca que la implementacion de un sistema automatizado
y la definicion clara de responsabilidades permitiran reducir los errores, mantener niveles de
stock Optimos y garantizar la trazabilidad de los productos. Asimismo, la mejora contribuira al
fortalecimiento financiero de la empresa y a la satisfaccion del cliente mediante una atencion

mas agil y confiable.

Finalmente, se recomienda dar continuidad al monitorco de los indicadores, mantener
capacitaciones peridodicas y promover una cultura de mejora continua que asegure la
sostenibilidad de los resultados alcanzados. Con estas acciones, Tony Macrobiodtica podra
consolidarse como una referencia local en gestion eficiente de inventarios dentro del sector de

productos naturales en Costa Rica.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROYECTO

13
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1.1 Descripcion general del proyecto

El presente proyecto serd gestionado en la microempresa Tony Macrobidtica, la cual, se
utilizaran herramientas ingenieriles necesarias, para estandarizar un procedimiento en gestion
de inventarios y proponer un sistema de planificacion efectivo que garantice niveles de stock
optimos con el fin de mitigar la pérdida de ventas. A continuacion, se utilizara la metodologia

DMAIC con la cual se evaluaran posibles soluciones y recomendaciones.

1.2 Identificacion de la organizacion en donde se realiza el proyecto

En este apartado se presenta la descripcion general de la organizacion donde se desarrolla el
estudio. Esta informacién brinda el marco de referencia necesario para comprender el entorno

en el que se implementara el proyecto.

1.2.1 Descripcion general de la organizacion

Tony Macrobiotica es una microempresa costarricense fundada en 2016, por la sefiora Antonieta
Palma Leiva, quien se desempefia como propietaria y administradora general. La empresa se
ubica en el Centro Comercial Expreso, en Tibas, contiguo a EPA, y se especializa en la
comercializacion de tratamientos, suplementos naturales y medicamentos, con el propdsito de
fomentar la salud, el bienestar integral de la comunidad local. Dentro de su mision se encuentra
el proveer productos naturales y macrobioticos de alta calidad para mejorar calidad de vida y
salud de sus clientes. De esta manera, ofreciendo un servicio personalizado, calido y basado en
la confianza y conocimiento de las necesidades de los clientes. La vision de la empresa es
consolidarse como la tienda macrobidtica de referencia en la region, reconocida por su
excelencia en la atencion, calidad y variedad de sus productos, y su compromiso con la salud

natural y la sostenibilidad.
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La estructura organizativa de la empresa es centralizada y sencilla, lo que permite un control
riguroso sobre los procesos del negocio. La fundadora gestiona integralmente la empresa,
encargandose de la administraciéon de inventarios, las compras, la facturaciéon y, la toma
estratégica de decisiones. Ademas, cuenta con tres colaboradoras responsables de la atencion
directa al cliente, la organizacion y reposicion de productos, el control de fechas de caducidad
la asistencia de pedidos y ventas, y la limpieza del local como se evidencia en la ilustracion
adjunta. Esta estructura facilita una gestién cercana y eficiente, asegurando que cada cliente

reciba una atencion experta y personalizada.

Hlustracion 1. Organigrama de la empresa

Duena

Colaboradora 1 Colaboradora 2 Colaboradora 3

Fuente: Elaboracion propia

En cuanto a servicios y productos, la empresa ofrece alimentos orgédnicos, tes, suplementos
alimenticios, plantas medicinales, asi como productos de cuidado personal y limpieza ecologica.
El proceso operativo comienza con la seleccion de proveedores nacionales especializados, cuyo
tiempo de entrega maximo es de 5 dias habiles, esta tarea que es liderada por la fundadora para

garantizar la calidad y autenticidad de los productos. Las colaboradoras organizan y exhiben los
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articulos, manteniendo asi el orden y asegurando que los clientes encuentren lo que buscan con
un adecuado asesoramiento. Esta combinacion entre el trato humano y la gestion minuciosa ha
posicionado a Tony macrobidtica como un referente local de salud natural, valorada por su

dedicacion a mejorar el bienestar de la comunidad.

1.2.2 Antecedentes del contexto de la empresa

Tony macrobidtica es una Pyme costarricense fundada en 2016 por la sefiora Antonieta Palma
Leiva. Durante sus primeros afios, la empresa experimento un crecimiento significativo que le
permitio abrir una segunda sucursal; sin embargo, por razones econdémicas, las operaciones se
consolidaron en un solo local ubicado en el centro comercial Expreso, en Tibas contiguo a EPA.
Esta estratégica decision permitioé optimizar los recursos y enfocar los esfuerzos en mejorar la

calidad del servicio y ampliar el catdlogo de productos.

Inicialmente, la empresa ofrecia principalmente suplementos naturales y proteinas de origen
vegetal. A lo largo del tiempo, la empresa ha diversificado su catalogo para incluir alimentos
deshidratados para su facil preparacion de origen vegetal como soya texturizada deshidratada
empacada al vacio para su distribucion, productos ecologicos para el cuidado personal y tes
medicinales. Ademas, ha incorporado suplementos especializados para apoyar la salud en
condiciones como presion alta, higado graso y azucar elevada, respondiendo asi a las

necesidades especificas de la clientela.

Actualmente la oferta de productos se ha amplificado significativamente para incluir aceites
esenciales, colageno hidrolizado, semillas de chia y linaza, harinas sin gluten, jarabes herbales,
bebidas vegetales en polvo, productos para la digestion, super alimentos como maca y

espirulina, extractos naturales para el sistema inmunologico, y vitaminas distintas para distintas
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etapas de la vida. Esta variedad permite a los clientes encontrar opciones integrales para su

bienestar, adaptadas a diferentes estilos de vida y necesidades nutricionales.

Esta evolucion constante le ha permitido a la empresa adaptarse y consolidarse en el mercado
como un referente en salud natural. Esta combinacion de una seleccion cuidadosa de productos,
la atencidn personalizada y el compromiso con el bienestar de la comunidad ha sido clave para

mantener la fidelidad d ellos clientes y seguir creciendo dentro del sector de productos naturales.

1.3 Planteamiento de Problema

La empresa al ser gestionada por una sola persona enfrenta importantes desafios en un control
de inventario debido al déficit de informacion y centralizacién de informacion. Actualmente,
las operaciones se realizan mediante hojas de calculo de Excel, almacenadas en un unico equipo,
sin conexidn a una base de datos en la nube. Esta dependencia de un solo dispositivo incrementa
significativamente el riesgo de pérdida total de los datos ante posibles dafios fisicos, fallos
técnicos, o errores humanos. La falta de copias de seguridad o acceso remoto restringe la
capacidad de recuperacion de la informacion, lo que podria afectar severamente la continuidad

del negocio en situaciones criticas.

Ademas, la gestion manual de hojas de célculo incrementa la posibilidad de cometer errores al
ingresar o modificar datos, lo que puede provocar desajustes en los niveles de inventario,
sobreescritura de registros importantes o dificultades para localizar productos especificos. Estos
inconvenientes no solo reducen la eficiencia operativa, sino que también afectan la experiencia
del cliente al aumentar las probabilidades de desabastecimiento o tiempos de respuestas mas

lentos. A medida que la empresa crece o experimenta fluctuaciones en la demanda, la falta de
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un sistema estructurado limita su capacidad de adaptarse rapidamente a los cambios del
mercado.

1.3.1 Definicion y medicion del problema

La empresa Tony macrobidtica enfrenta una gestion de inventarios y o6rdenes de compra
deficientes, debido a la centralizacién en una sola persona encargada, y la falta de
estandarizacion para este proceso. Debido a lo manual de la gestion, y al no tener un proceso
adecuado ni al almacenamiento correcto, se comenten aproximadamente entre 6 y 10 errores en
los pedidos en el periodo de una semana. Esto aumenta el riesgo de pérdida de datos a su vez
afecta la disponibilidad del producto, ocasionando quiebres de inventario recurrentes, pérdida
de ventas ascendentes y un impacto economico negativo. Dentro de este impacto econdmico se
ven reflejadas pérdidas a nivel semanal, utilizando como la muestra el periodo entre junio 2024

y enero 2025, se ve una disminucion en las ventas en un 20% totales para el periodo.

Mediante el método DMAIC, se busca una solucién a este problema, implementando un proceso
estandarizado y proponiendo un sistema automatizado para la gestion de inventarios. Esto con
el fin de, aumentar las ventas, mejorar la satisfaccion el cliente, reducir los tiempos de tareas
manuales y dirigir la situacion hacia un incremento de en ventas de un 35% en comparacion con
la situacion actual.

1.3.2 Justificacion del Proyecto

El proyecto sera centrado en la estandarizacion de procesos operativos y un control riguroso de
inventarios, los cuales son esenciales para reducir las pérdidas econdémicas y optimizar la
gestion interna de a la organizacion. Actualmente, las pérdidas por falta de productos ascienden
hasta los CRC 400 000 por semana, representando una disminucion considerable de los ingresos

potenciales, dado que el promedio semanal ronda los CRC 950 000 colones. Esta situacion
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subraya la importancia de establecer procesos claros que aseguren la supervision continua del
stock y faciliten la planificacion de reabastecimiento, minimizando asi los quiebres de

inventario.

Al definir procesos estandarizados para la recepcion, organizacion y monitoreo de productos,
se reducira la variabilidad en tareas criticas, Estos procesos incluiran revisiones periddicas de
fechas de caducidad, auditorias internas y controles de calidad que garanticen la disponibilidad
de los articulos méas demandados. Como complemento, la implementacién de un sistema de
informacion especializado podria automatizar alertas para productos proximos a agotarse y

generar reportes que faciliten la toma de decisiones fundamentada en datos.

Esta combinacion soporte tecnologico y estandarizacion beneficiaran tanto a la administracion
como a los colaboradores y clientes, al asegurar un flujo constante de productos y mejorar la
experiencia de compra. A largo plazo, la organizacion fortalecera su sostenibilidad financiera,
reducira los costos asociados a las ventas no concretadas y consolidard su reputacion en el
mercado local, mejorando su posicion en el mercado como referente en eficiencia y calidad en

la gestion de productos naturales y macrobioticos.

1.4 Objetivo del Proyecto

1.4.1 Objetivo General

Disefiar la gestion de inventario en Tony Macrobiotica a través de la implementacion de un
sistema automatizado de garantice niveles de stock dptimos.
1.4.2 Objetivos Especificos

1. Identificar patrones de consumo y analisis de ventas previos, para reconocer areas de

oportunidad en la gestion del inventario, de modo que se prioricen los productos
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2. Analizar los niveles actuales de inventario y los ciclos de reposicion, evaluando la
eficiencia de los procedimientos y el sistema actual de gestion de inventarios.
3. Proponer un proceso estandarizado y automatizado con condiciones controladas para
mejorar la disponibilidad de productos
4. Evaluar el impacto en los costos operativos, de las nuevas estrategias de inventario en
la empresa, durante el primer semestre de 2025
1.5 Alcances y Limitaciones
1.5.1 Alcances
El proyecto se llevara a cabo en la microempresa Tony macrobidtica ubicada en San José,
Costa Rica y se ejecutara durante un periodo de aproximadamente seis meses, se estableceran
procedimientos estandarizados para la gestion de inventarios, asegurando un control adecuado
del stock. Se propondra el habilitar un sistema automatizado para monitorear niveles de
inventario y generar las alertas requeridas de abastecimiento, mientras que los colaboradores
recibiran la capacitacion en el procedimiento estandarizado nuevo y a su vez el sistema de
aprobarse, de modo que sepan actuar en caso de fallos o caidas técnicas. Este proceso buscara
minimizar pérdidas por desabastecimiento y mejorar la disponibilidad de los productos
demandados por los clientes. Debido al tamafio reducido de la empresa la adopcidén de estos
procesos sera mas agil y directa, lo que permitird una implementacion mas eficiente en
comparacion con empresas de mayor tamafio. Los beneficiarios directos de este proyecto
incluirdn a los colaboradores de la macrobiotica
1.5.2 Limitaciones
El proyecto esta condicionado por el presupuesto limitado de la microempresa, lo que restringe

las herramientas tecnologicas seleccionadas o los recursos disponibles para la implementacion.
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Ademas, por ser una empresa pequefia, la confidencialidad de los datos financieros y de
inventario es prioritaria, limitando el acceso a la informacidén sensible solo a personal
autorizado. Los tiempos de implementacion también se ajustan segun la disponibilidad de los

colaboradores para recibir la informacion sin afectar la atencion al cliente en horario comercial.
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2.1 Marco conceptual general relativo a la carrera

2.1.1 Ingenieria Industrial

La ingenieria Industrial comprende el disefio, perfeccionamiento e implementacion de
procesos y sistemas que integran recursos humanos, materiales, informativos, tecnolégicos y
energéticos, con el proposito de optimizar las operaciones y elevar la eficiencia
organizacional. Su finalidad principal es impulsar la mejora continua d ellos procesos
operativos, generando impactos directos en la productividad y la competitividad de las
empresas. Esta disciplina abarca un espectro amplio de conocimientos, que va desde las
ciencias fisicas y matemadticas hasta las sociales, aplicindose para abordar problemas mas

complejos en distintos contextos productivos y de servicios. (Groover, 2009).

En este contexto la labor del ingeniero industrial consiste en examinar procesos productivos y
la administracion de recursos de una organizacion, con el fin, de detectar dreas de mejora
orientadas a disminuir costos operativos, y optimizar la eficiencia. A través de metodologias y
herramientas especializadas, como la gestion de la mejora continua y la optimizacion de
operaciones, se asegura un uso mas adecuado de los recursos, lo cual contribuye a incrementar
la rentabilidad. De este modo, la ingenieria Industrial desempefia un rol fundamental en el
fortalecimiento de la competitividad empresarial, facilitando su capacidad de ajustarse a las
transformaciones de mercado y responder con mayor efectividad a las demandas de los clientes.

(Groover, 2009).
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2.1.2 Gestion de Inventarios

La gestion de inventarios es un proceso clave que involucra la planificacion y el control de los
productos y materiales dentro de una organizacion, con el fin de mantener un
nivel de inventario Optimo que sea capaz de satisfacer la demanda de los
clientes. El desafio principal radica en equilibrar las existencias, evitando tanto
la escasez como el exceso de inventario, lo cual puede generar costos
adicionales, como los asociados al almacenamiento o a la obsolescencia de los
productos. Una gestion eficiente de inventarios no solo permite reducir estos
costos, sino también mejorar la capacidad de la empresa para adaptarse a las
variaciones del mercado, asegurando una mayor rentabilidad (Chopra &

Meindl, 2016).

Para alcanzar este equilibrio, es fundamental implementar técnicas de control y herramientas de
prondstico que permitan prever la demanda y ajustar los niveles de inventario de manera
dindmica. Estrategias como la gestion de inventarios Justo a Tiempo (JIT) o la optimizacion de
los procesos de reposicion, basadas en la demanda real, constituyen practicas que favorecen una
mayor eficiencia en las operaciones. De este modo, una gestion adecuada de inventarios no solo
contribuye a reducir costos operativos, sino que también permite una mejor respuesta a las
necesidades de los clientes, mejorando la competitividad de la organizacion (Chopra & Meindl,

2016).

2.1.3 Estandarizacion de Procesos

La estandarizacion de procesos se refiere a la creacion de procedimientos uniformes que deben
seguirse para realizar tareas especificas dentro de una organizacion. Esta practica busca asegurar

que todas las actividades se ejecuten de manera consistente y eficiente, lo que facilita la
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capacitacion del personal, ya que se proporciona una estructura comun para la realizacion de
los trabajos. Ademas, al contar con procedimientos estandarizados, se mejora la calidad de los
productos y servicios, ya que se reducen las variaciones y se mantiene un nivel constante en los

resultados (Harrington, 1991).

Implementar la estandarizacion también ayuda a identificar y eliminar posibles ineficiencias en
los procesos organizacionales. Al tener un marco claro de trabajo, se facilita el seguimiento y
control de las operaciones, lo que permite detectar areas que necesitan mejora. Este enfoque no
solo contribuye a la mejora continua de los procesos, sino que también optimiza la
productividad y facilita la adaptacion a futuros cambios, garantizando que la organizacién pueda

mantenerse competitiva y mejorar sus resultados a largo plazo

2.1.4 Control de Calidad

El control de calidad se define como el conjunto sistematico de procedimientos y técnicas
implementados por las organizaciones para verificar que los productos o servicios ofrecidos
cumplan con los estandares previamente establecidos. Este proceso incluye la inspeccion y
prueba de productos durante el proceso de produccion, asi como la supervision continua para
detectar y corregir desviaciones. Un sistema robusto de control de calidad no solo garantiza la
conformidad del resultado, sino que, ademas, incrementa el nivel de satisfaccion de los clientes
y fortalece la competitividad empresarial al mantener estandares elevados en todos sus procesos

(Besterfield, 2009).

Ademas, la implementacion de un sistema de control de calidad brinda un recurso clave para
identificar ineficiencias dentro de los procesos de produccion. Al monitorear constantemente

los resultados y corregir fallos, las empresas pueden incrementar la eficacia operativa y



26

disminuir los gastos vinculados con la generacion de productos defectuosos. Este enfoque
garantiza productos de calidad y establece un fundamento solido para promover la mejora

continua y conservar una ventaja competitiva en el largo plazo. (Besterfield, 2009).

2.1.5 Registro y Control de Inventarios

El control y registro de inventarios implica un seguimiento continuo de las existencias de
productos y materiales dentro de una organizacion, con el objetivo de mantener un control
adecuado sobre las cantidades disponibles. Este proceso incluye la documentacion precisa de
las entradas y salidas, asi como la realizacion de inventarios fisicos periddicos para verificar
que las existencias coincidan con los registros. Un sistema eficaz de control de inventarios es
fundamental para anticipar quiebres de stock y asegurar la disponibilidad de productos que

permitan atender oportunamente a las necesidades del cliente.

Ademas, una adecuada gestion de inventarios posibilita que las empresas gestionen sus recursos
con mayor eficiencia, disminuyendo los costos vinculados el almacenamiento y a la
obsolescencia de productos. De esta forma, se asegura un flujo constante de productos, lo que
contribuye a mejorar la disponibilidad de estos y, en consecuencia, optimiza las ventas y la
satisfaccion del cliente. La incorporacion de un sistema de control de inventarios bien
estructurado no solo favorece la toma de decisiones mas precisas sustentadas en datos
confiables, sino que también se convierte en un recurso estratégico para mejorar la eficiencia

operativa y la competitividad empresarial (Wild, 1997).

2.1.7 Costo de Ruptura de Stock (Stockout)

El costo de ruptura de stock hace referencia a las pérdidas que una enfrenta una organizacion

cuando es incapaz de atender la demanda de sus clientes por no contar con existencias
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disponibles. Estas pérdidas pueden manifestarse en varias formas, como la cancelacion de
ventas, la disminucién n la base de clientes y el deterioro potencial a la imagen corporativa.
Minimizar los casos de ruptura de stock es clave para mantener la operacion continua y
garantizar que los clientes estén satisfechos, lo que a su vez preserva la competitividad de la

empresa en el mercado (Silver, Pyke & Peterson, 1998).

La gestion adecuada de inventarios y la implementacion de estrategias que reduzcan los riesgos
de rupturas de stock son fundamentales para mantener una operacion eficiente. Al asegurar que
haya suficientes existencias disponibles para cumplir con la demanda, las empresas pueden
evitar ventas pérdidas y mejorar la lealtad de los clientes. De esta manera, la optimizacion de
los niveles de inventario contribuye a mejorar la estabilidad y la reputacion de la empresa,
minimizando las pérdidas derivadas de los quiebres de inventario

2.2 Marco conceptual atinente a la gestion del proyecto

En esta seccion se exponen los conceptos, teorias y enfoques relevantes que fundamentan la
gestion del proyecto. Su propdsito es establecer una base tedrica que guie el andlisis y la

aplicacion de las herramientas empleadas durante el desarrollo del estudio.

2.2.1 Metodologia DMAIC

La metodologia DMAIC es un enfoque estructurado y basado en datos para la mejora continua
de procesos, ampliamente utilizado en ingenieria industrial. Este acronimo representa las fases:
Definir, Medir, Analizar, Implementar mejoras y Controlar. Cada una posee metas y técnicas
particulares que facilitan la deteccion y correccion de deficiencias en los procesos productivos,

impulsado con ello el incremento de la calidad y productividad (SafetyCulture, 2023).
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Definir: Durante esta etapa, se reconocen las problematicas y se formulan los objetivos del
proyecto. Instrumentos como el SIPOC (Suppliers, Inputs, Process, Outputs, Customers) y la
Voz del Cliente (VOC) son esenciales para definir el alcance del proyecto y comprender las

expectativas de los clientes (Lean Six Sigma Institute, 2023).

Medir: En esta etapa se recolecta informacidon relevante con el proposito de entender el
rendimiento actual del proceso y asi definir una referencia inicial. Herramientas como los
estudios de capacidad del proceso y los analisis de variabilidad son fundamentales en esta fase

para obtener una comprension precisa del estado del proceso (Sydle, 2023).

Analizar: En esta fase, se investigan las causas principales de los problemas detectados
utilizando herramientas como el Diagrama de Ishikawa, el Diagrama de Pareto y la técnica de
los 5 Porqués, las cuales permiten descomponer los problemas y priorizar las causas

principales.

Mejorar: Se desarrollan soluciones para abordar las causas raiz, implementando cambios y
validando su efectividad. Técnicas como el disefio de experimentos y el analisis de riesgos son

utiles para validar las mejoras propuestas antes de su implementacion (LinkedIn, 2023).

Controlar: Finalmente, se establecen controles para asegurar que las mejoras se mantengan a
largo plazo. El uso de planes de monitoreo y graficos de control es esencial para garantizar que
los procesos permanezcan estables después de la implementacion de las mejoras (LinkedIn,

2023).

2.2.2 Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto constituye una representacion grafica ampliamente utilizada para

reconocer y jerarquizar las causas de mayor impacto y un problema, apoyandose en el principio
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80/20. Este principio sugiere que, en muchos contextos, una pequeia fraccion de las causas
(aproximadamente el 20%) es responsable de la mayoria de los efectos (alrededor del 80%)
(Terotecnic Ingenieria, 2021). Dentro del &mbito de la ingenieria industrial, esta herramienta se
aplica para dirigir los esfuerzos hacia los aspectos mas relevantes, favoreciendo el uso eficiente

de los recursos y elevando la productividad.

El diagrama se compone de barras que muestran las causas dispuestas de forma descendente
segun su frecuencia, junto con una curva cumulativa que refleja el porcentaje total. Esta
estructura permite identificar visualmente cuéles son las causas con mayor impacto (Eurofines
Environment, 2023). En estudios de control de calidad, por ejemplo, se ha evidenciado que una
proporcion limitada de defectos suele generar la mayoria de os inconvenientes en la produccion

(Fracttal, 2023).

Eluso del Diagrama de Pareto es clave en el analisis de procesos, ya que facilita la organizacion
y visualizacién de las causas de los problemas, permitiendo una priorizacion efectiva de
acciones correctivas. De este modo, contribuye a una gestion mds eficiente y a la mejora

continua de los procesos industriales (Fracttal, 2023).

Hlustracion 2. Ejemplo de Diagrama de Pareto

40 100
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20 50

15

Frecuencia
Porcentaije (%)

1.0

Autoconocimiento  Automotivacién  Autocontrol Habilidades Empatia
social

Competencias emocionales

Fuente: (Madrigal Garcia, Melo Rodriguez y Verdejo Servin, 2021)
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El valor del Diagrama de Pareto en su utilidad para dirigir los esfuerzos de la mejora hacia las
causas de mayor relevancia, lo que permite un uso mas eficiente de los recursos y eleva la
efectividad en la solucion de problemas. Su aplicacion es comln en dreas como mantenimiento,

calidad y procesos, donde se busca mejorar la eficiencia y reducir costos.

2.2.3 Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa, denominado también como diagrama de espina de pescado,
constituye una herramienta grafica empleada para reconocer y organizar posibles causas de un
problema. Gracias a su disefio, permite realizar un analisis minucioso de los factores que inciden
la calidad y eficiencia en distintos procesos, y su aplicacion es frecuente en las iniciativas de

mejora continua y la gestion de calidad en diferentes sectores industriales (Salesforce, 2024).

Este diagrama tiene una estructura que incluye un tronco principal, que simboliza el problema
o efecto, y de espinas principales que se distribuyen en categorias generales de causas, tales
como personas, procesos, materiales y maquinaria. A partir de estas categorias, se derivan
espinas secundarias que detallan causas mas especificas. Este disefio permite un analisis
exhaustivo y ordenado de las interrelaciones causa-efecto, lo que facilita la identificacion de los

factores subyacentes (SafetyCulture, 2022).

El Diagrama de Ishikawa es util porque organiza de manera clara y sistematica las causas
posibles, lo cual facilita la identificacion de la causa raiz del problema. Ademas, fomenta un
enfoque colaborativo, donde el equipo puede analizar las diferentes causas de forma conjunta,

lo que permite implementar soluciones mas efectivas y sostenibles (Rock Content, 2019).

Hlustracion 3. Ejemplo de diagrama de Causa-Efecto
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Diagrama causa-efecto
Diagrama de Ishikawa
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Factores o causas

Fuente: Emprende Pyme, 2023.

2.2.4 Técnica de los 5 Porqués

La técnica de los 5 Porqués constituye un método de andlisis de causa raiz que empleado para
identificar el origen de un problema a través de una secuencia sucesiva de preguntas. Consiste
en formular la pregunta ";por qué?" repetidamente, por lo general cinco veces, hasta llegar a la
causa raiz del problema. Esta metodologia resulta particularmente 1til en la fase de "Analizar"
de la metodologia del DMAIC, ya que permite profundizar en las causas subyacentes de las

deficiencias en los procesos.

Este método fue desarrollado por Sakichi Toyoda y se integrd en el Sistema de Produccion de
Toyota como una practica esencial para la mejora continua (Businessmap.io, 2021). La

simplicidad de la técnica permite su aplicacion en diversos contextos, desde entornos
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industriales hasta servicios, facilitando la identificacion de problemas sistémicos que podrian

pasar desapercibidos con otros enfoques mas superficiales.

La aplicacion efectiva de los 5 Porqués requiere la participacion de un equipo multidisciplinario
con conocimiento del proceso en cuestion. Es fundamental que las respuestas a cada ";por qué?"
se basen en datos concretos y observaciones objetivas, evitando suposiciones que puedan
desviar el analisis (SafetyCulture, 2021). Ademas, es recomendable documentar cada paso del

proceso para asegurar la trazabilidad del analisis y facilitar futuras revisiones.

Entre las ventajas de esta técnica se destacan su facilidad de implementacion, bajo costo y
capacidad para fomentar una cultura de mejora continua. Al centrarse en las causas raiz, se evita
la implementacion de soluciones paliativas que no resuelven el problema de fondo, lo que

contribuye a la eficiencia y sostenibilidad de las mejoras implementadas.

Hlustracion 4. Ejemplo 5 Porqué

Define the problem
Why s it happening?
— Why is thar®
b Why is that?
— Why is thut?

Note: If the last answer is L Why is thar?
something you cannot *
control, go back 1o the
|‘I CVHMIS I Nl\lll”\f

Fuente: Serrat, 2017
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2.2.5 Diagrama de Gantt

El Diagrama de Gantt se trata de una herramienta grafica ampliamente utilizada en la gestion
de proyectos, especialmente en las fases de "Mejorar" y "Controlar" del enfoque DMAIC. Su
estructura incluye una lista de tareas ubicadas en la parte izquierda del grafico, un cronograma
temporal en la parte superior y barras horizontales que indican la duracion de cada actividad.
Esta representacion permite organizar, secuenciar y visualizar el desarrollo del proyecto de

manera clara y accesible para todos los involucrados.

Entre sus principales beneficios destaca que brinda una vision global del estado del proyecto,
lo que facilita reconocer tareas criticas, asignar recursos efectivamente y la detectar de forma
oportuna de retrasos o desviaciones. Ademds, promueve una mejor comunicacion entre los
miembros del equipo y las partes interesadas, ya que permite entender rapidamente los avances
y pendientes (Ganttasizer, 2022). Esta claridad contribuye directamente a una ejecucion mas

ordenada, coordinada y alineada con los objetivos establecidos.

Ademas, el diagrama ayuda a establecer metas realistas, definir puntos de control e identificar
posibles cuellos de botella en el avance de las tareas, lo cual permite realizar ajustes con base
en datos objetivos y evitar improvisaciones (EvolucionaPro, 2021). Gracias a estas
caracteristicas, el uso del Diagrama de Gantt contribuye directamente al éxito del proyecto, no
solo en términos de cumplimiento de plazos, sino también en cuanto a la calidad y consistencia

de los resultados obtenidos.

Hlustracion 5. Ejemplo de Diagrama de Gantt
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2.2.6 Graficos Estadisticos

Los graficos estadisticos son recursos visuales esenciales en la mejora de procesos industriales,
en particular dentro de las fases de "Medir" y "Analizar" de la metodologia DMAIC. Estas
representaciones permiten observar los datos con claridad, facilitando la identificacion de
patrones, tendencias y variaciones presentes en los procesos productivos. En la fase de "Medir",
se emplean para representar los datos obtenidos sobre el rendimiento actual del proceso,
estableciendo una linea base de referencia para las mejoras. En la fase de "Analizar", los gréaficos
estadisticos se utilizan para identificar las causas raiz de los problemas al mostrar las relaciones
entre diferentes variables, lo que permite una comprension mas profunda de los factores que

afectan el proceso (Medina et al., 2018).

El uso de los gréficos estadisticos apoya la toma de decisiones informada y basada en datos, lo
que incrementa la eficacia de las soluciones implementadas y respalda la mejora continua en

los procesos industriales (Medina et al., 2018).
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Tipos de Graficos Estadisticos y sus Beneficios

1. Grafico de Barras

a. Descripcién: El grafico de barras se emplea para mostrar informacion categorica a
través de rectangulos cuya extension es proporcional al valor que tenga asignado. Es

util para realizar comparaciones entre diferentes grupos o categorias.

b. Beneficios: Este tipo de grafico facilita la comparacion entre categorias, permitiendo

identificar diferencias significativas de manera rdpida (Medina et al., 2018).

2. Grafico de Lineas

a. Descripcién: Este grafico representa datos continuos a lo largo del tiempo,
conectando los puntos de datos con lineas. Es util para observar tendencias y

patrones a lo largo de un periodo determinado.

b. Beneficios: Ayuda a identificar tendencias y fluctuaciones en los datos, lo que
facilita el andlisis de los comportamientos a lo largo del tiempo (Medina et al.,

2018).

3. Grafico Circular (o de Sectores)

a. Descripcion: El grafico circular divide un circulo en segmentos que representan las
proporciones de cada categoria dentro de un todo. Es adecuado para mostrar la

distribuciéon porcentual de los componentes.

b. Beneficios: Este tipo de grafico facilita la visualizacion de la proporcion de cada
categoria en relacidn con el total, permitiendo una facil interpretacion de las

composiciones porcentuales (Medina et al., 2018).
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Ilustracion 6. Ejemplo grdfico de barras
Produccién de cereales en Espafia. 2007
Millones de toneladas
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Fuente: Instituto Nacional de Estadistica y Geografia (INEGI). (2009).

2.2.7 Diagrama de flujo

Un diagrama de flujo es una representacion grafica que permite describir de manera ordenada
y logica las etapas que conforman un proceso. Su funcidn principal es facilitar la comprension
de un procedimiento al mostrar claramente el orden de las actividades y las decisiones
involucradas (Gutiérrez, 2018). Esta conformado por simbolos estandarizados: el 6valo indica
el inicio o fin del proceso, el rectdngulo representa actividades o tareas, el rombo sefiala puntos

de decision, y las flechas marcan la direccion del flujo (Garcia & Soto, 2021).

Entre sus elementos esenciales se encuentran: el inicio y el fin, las actividades, las decisiones,
los flujos de conexidén y, en algunos casos, conectores para dividir procesos extensos. Esta
herramienta tiene un uso extendido en la industria y en la gestion de procesos debido a su
capacidad para identificar redundancias, cuellos de botella y posibles areas de mejora (Rojas,

2017).
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La importancia del diagrama de flujo radica en su utilidad para estandarizar procesos, mejorar
la eficiencia operativa, facilitar la capacitacion del personal y optimizar la toma de decisiones.
Su uso promueve una vision clara y sistematica del funcionamiento de un sistema, lo que
permite intervenir de forma mas precisa en la mejora continua (Gutiérrez, 2018; Garcia & Soto,

2021).

Hlustracion 7. Ejemplo diagrama de flujo

Inicio

Leer teclado

Tecla
derecha?

Mover a la
derecha

Mover a la
izquierda

'

]

Fin del
programa?

No

Fuente: Pérez Gonzalez, J. A. 2018.

2.2.8 Técnicas de evaluacion de rentabilidad del proyecto

Las técnicas de evaluacion de la rentabilidad de proyectos son herramientas fundamentales en

la gestion financiera, ya que permiten analizar la viabilidad y eficiencia econémica de una



38

inversion. Estas técnicas ayudan a determinar si un proyecto generara beneficios suficientes
para justificar los recursos invertidos y a comparar distintas alternativas de inversion. En este
sentido, las técnicas de evaluacion proporcionan una base objetiva para la toma de decisiones,
minimizando riesgos y maximizando la eficiencia en la asignacion de recursos (Sanchez, 2002;

Universidad Nacional Autonoma de México, 2017).
Entre las principales técnicas de evaluacion de la rentabilidad se encuentran:

e Valor Actual Neto (VAN): Estima la diferencia entre el valor presente de los ingresos
proyectados y la inversion inicial. Cuando el VAN resulta positivo indica que el proyecto

presenta rentabilidad (Universidad Nacional Auténoma de México, 2017).

o Tasa Interna de Retorno (TIR): Corresponde a la tasa de descuento que equilibra el
valor actual de los flujos de efectivo con la inversion inicial. Una TIR superior al costo

de capital sugiere que el proyecto es viable

« lIndice de Rentabilidad (IR): Establece la relacion entre el valor presente de los flujos
de caja futuros y la inversion inicial. Un IR mayor a uno indica rentabilidad (Universidad

Nacional Auténoma de México, 2017).

e Periodo de Recuperacion (PR): Define el lapso necesario para recuperar la inversion
inicial mediante los flujos de efectivo generados por el proyecto (Universidad Nacional

Autonoma de México, 2017).

La importancia de aplicar estas técnicas radica en que permiten identificar proyectos que no
solo sean rentables, sino también sostenibles en el largo plazo. Ademads, contribuyen al
crecimiento econdmico de las organizaciones al garantizar que los proyectos seleccionados sean

capaces de generar valor para la empresa
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2.2.9 KPI

Un KPI (Indicador Clave de Rendimiento) se entiende como un mecanismo de medicion
disefiado para valorar el grado de éxito alcanzado por una organizacion o proceso determinado,
en relacion con sus metas estratégicas. Los KPIs se basan en datos cuantificables, lo que permite
medir el rendimiento de manera objetiva y precisa. Segun varias fuentes académicas, los KPIs
son fundamentales para la toma de decisiones empresariales, ya que ofrecen una vision clara

sobre el desempeno de los procesos y las areas clave (KPIL.org, s.f.).

En el contexto empresarial, los KPIs se establecen en correspondencia con las metas particulares
de cada organizacion. Tales indicadores permiten a directivos y lideres destacar en areas que
requieren mejoras y aplicar acciones correctivas (Tangen, 2005). Ademas, los KPIs no solo se
limitan a la medicion de rendimiento, sino que también guian las estrategias a seguir y aseguran

que las metas organizacionales sean alcanzadas de manera eficiente (Kaplan & Norton, 1992).

En el ambito educativo, los KPIs también juegan un papel importante al evaluar la efectividad
de los procesos de ensefianza y aprendizaje. Se utilizan para medir variables como el desempeio
académico de los estudiantes, la eficacia de los docentes, y la calidad del aprendizaje. La
medicion de estos indicadores permite a las instituciones educativas identificar areas que
requieren mejoras y realizar ajustes a sus metodologias para lograr una mayor calidad educativa

(Classter, 2023).

2.3 Marco conceptual referente al impacto del proyecto

El proyecto de graduacion se enfoca en la optimizacion de la gestion de inventarios en una

microempresa macrobidtica, con el objetivo de resolver los problemas derivados de la falta de
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control adecuado, la centralizacion del proceso y la gestion manual de inventarios. Las mejoras
que se plantean en este proyecto tienen un impacto significativo en diversos aspectos tanto
cualitativos como cuantitativos. A continuacion, se describen los impactos esperados en los
diferentes plazos de tiempo, siguiendo el enfoque de las fases de la metodologia DMAIC, y
como estas mejoras inciden en areas clave como la calidad del servicio, la optimizacion del flujo
de stock, el aumento de ventas, la identificacion precisa de productos y el control exhaustivo de

inventarios.

En el corto plazo, la implementacion del sistema de gestion de inventarios automatizada mejora
la precisién en la identificacion de los productos, reduciendo la dependencia de procesos
manuales y centralizados. Segtn el andlisis realizado por Moreno et al. (2020), la mejora
inmediata en la precision de inventarios puede tener un efecto directo en la rapidez con la que
se pueden satisfacer las demandas de los clientes, lo que a su vez incrementa la satisfaccion del
cliente y reduce las pérdidas por desabastecimiento. La identificacion precisa de los productos
también facilita la optimizacion del flujo de stock, permitiendo una asignacién mas eficiente de

los recursos.

En términos de control de inventarios, un sistema de seguimiento mas exhaustivo en tiempo real
proporciona un control mas riguroso sobre las existencias y sus movimientos. Con el uso de
herramientas tecnoldgicas adaptadas a la gestion de inventarios, como los codigos de barras o
sistemas de radiofrecuencia (RFID), las empresas pueden automatizar la entrada y salida de
productos, lo que minimiza errores humanos y reduce el riesgo de faltantes o sobre stock
(Chalen Munoz, 2021). Este impacto directo se refleja en una mejora en la capacidad de

respuesta a las necesidades del cliente, contribuyendo a un servicio mas agil y eficiente.
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A mediano plazo, el proyecto busca no solo mantener la mejora en el control y la optimizacion
del inventario, sino también generar un aumento tangible en las ventas. Como establece Lozano
(2017), la reduccioén de errores en el inventario, combinada con un flujo de stock mas eficiente,
permite a las empresas ofrecer productos en las cantidades correctas y en los momentos
adecuados, lo que se traduce en un aumento de la disponibilidad y venta de productos. En este
sentido, la implementacion de un sistema de inventarios mas dinamico y eficiente no solo
mejora la logistica interna, sino que también incrementa la competitividad de la empresa,

permitiéndole expandir su alcance a nuevas regiones.

Asimismo, el fortalecimiento del control de inventarios junto con la optimizacion del flujo de
productos posibilita que la empresa atienda de forma maés eficiente la demanda, disminuyendo
los tiempos de espera de los clientes. La identificacion precisa de los productos en el inventario,
con una ubicacién exacta, facilita una mayor eficiencia operativa y acorta los tiempos de
busqueda de productos. Este progreso favorece una mejor gestion del espacio de
almacenamiento y una mayor capacidad de respuesta a las fluctuaciones en la demanda de los
consumidores. En el largo plazo, la mejora integral en la gestion de inventarios proporciona
beneficios sustanciales tanto para la empresa como para los clientes. La eficiencia alcanzada en
los procesos de inventario, a través de la automatizacioén y un control riguroso, permite reducir
de manera considerable los costos operativos asociados al almacenamiento y a la administracion
de productos (Moreno et al., 2020). Esta optimizacion genera un ahorro en recursos y tiempo,

lo que a su vez puede reinvertirse en el crecimiento y expansion de la empresa.

Ademas, un control exhaustivo y constante de los inventarios permite a la empresa tener una
visién clara y continua de su capacidad operativa, lo que facilita la toma de decisiones

estratégicas, como la planificacion de produccion y la expansion de mercado. Segun Chalen



42

Muiioz (2021), la integracion de herramientas tecnologicas y el uso de metodologias de gestion
de inventarios, como el Just-in-Time (JIT), ayuda a las empresas a alcanzar una ventaja
competitiva sostenida a largo plazo. La fidelizacion de los clientes, producto de la mejora en el
servicio y la satisfaccion continua, contribuye de manera significativa al crecimiento sostenido

de la empresa.

2.4 Antecedentes de proyectos o experiencias semejantes

En los ultimos afios, multiples investigaciones han analizado la gestion de inventarios en
pequefias y medianas empresas, destacando la necesidad de optimizar estos procesos para
incrementar la eficiencia corporativa y fortalecer la competitividad organizacional. En Ecuador,
Santamaria (2023) desarrolld un sistema de gestion de inventarios para la microempresa
LABMAREMI, dedicada a la comercializacion de productos quimicos y materiales de limpieza.
El estudio concluydo que la falta de control adecuado en los inventarios generaba
desabastecimientos recurrentes y pérdidas econdmicas significativas. Santamaria sugirié que la
implementacion de un sistema de control de inventarios automatizado y la reorganizacion de
los procesos de almacenamiento podrian mejorar sustancialmente la rentabilidad y el servicio
al cliente. Esta experiencia resalta la relevancia de los sistemas de gestion de inventarios en la

prevencion de pérdidas y en la optimizacion de los recursos.

Por otro lado, en Peru, Fajardo (2019) present6 una iniciativa de mejora en la administracion de
inventarios para la empresa MBN Exportaciones Lambayeque & Cia S.R.L., dedicada a la
produccion de dulces tradicionales. De acuerdo con el autor, el desabastecimiento de insumos
como cajas y etiquetas ocasionaba aproximadamente el 60% de los ingresos no percibidos por
la organizacion. La solucion propuesta incluyo la implementacion de un software ERP, la

organizacion del inventario mediante un modelo de revision periodica y la creacion de un
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manual de funciones. Los resultados obtenidos fueron notables, con una reduccion del 7,31%
en los ingresos no percibidos y un retorno sobre la inversion (TIR) del 132%, lo que demostrd

la efectividad de una mejor planificacion y control de inventarios (Fajardo, 2019).

En Costa Rica, Calderon et al. (2023) realizaron un estudio para mejorar la gestion de
inventarios en la Distribuidora Plastica Alajuelense. En su investigacion, los autores destacaron
la importancia de optimizar el manejo de inventarios para reducir los costos asociados al exceso
de existencias y a la falta de productos. Al implementar un sistema de control mas eficiente, la
empresa logro una mejor planificacion, lo que resulté en una significativa mejora en los tiempos
de respuesta a los pedidos y una reduccién en los costos operativos. Este estudio es un ejemplo
claro de como una gestion adecuada de inventarios puede mejorar la eficiencia operativa y

aumentar la satisfaccion del cliente (Calderon et al., 2023).

Ademas, Alfaro et al. (2021) desarrollaron una investigacion sobre la mejora de los procesos
logisticos en la empresa DSM Nutritional Products Costa Rica S.A., centrada en la gestion de
inventarios. En su estudio, los autores identificaron ineficiencias en la cadena de suministro
debido a la falta de control y monitoreo adecuado de los inventarios. La implementacion de
estrategias de planificacion y control permiti6 reducir los costos operativos, optimizando el flujo
de materiales y mejorando la eficiencia de los procesos logisticos. Esta investigacion resalta la
importancia de establecer procedimientos claros y un control constante para mantener una

operacion eficiente y rentable (Alfaro et al., 2021).

En sintesis, los antecedentes analizados muestran que la implementacion de sistemas de gestion
de inventarios adecuados ya sea a través de la adopcion de tecnologias como software ERP o la
mejora en los procesos logisticos internos, tiene un impacto significativo en la eficiencia

operativa y la satisfaccion del cliente. Las investigaciones realizadas en diferentes paises
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latinoamericanos coinciden en la necesidad de optimizar estos procesos para evitar pérdidas,
mejorar la rentabilidad y, en ultima instancia, contribuir al éxito y sostenibilidad de las
empresas. Estas experiencias proporcionan un marco valioso para la mejora de la gestion de

inventarios en el emprendimiento macrobidtico que es objeto de este proyecto.
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3.1 Metodologia para la definicion del problema

En este caso, se trabajara inicialmente en la fase de “Definir” de la metodologia DMAIC, con
el proposito de identificar con claridad el problema central relacionado con la gestion de
inventarios, el cual podria estar afectando negativamente el desempefio operativo y comercial

de la microempresa Tony Macrobidtica.

Para alcanzar este objetivo, se emplearan herramientas basicas de diagnostico como el
Diagrama de Pareto y los Diagramas de Flujo. El Diagrama de Pareto facilitara la identificacion
de los productos o categorias que generan mayores pérdidas, permitiendo enfocar los esfuerzos
en los aspectos mds criticos. Por su parte, los Diagramas de Flujo permitirdn representar el
proceso actual de gestion de inventarios, lo cual ayudard a evidenciar posibles fallas, puntos de

control débiles o excesiva dependencia de una unica persona en la operacion.

A través de estas herramientas se buscara obtener una vision preliminar, clara y fundamentada
sobre las causas principales del problema. Esto permitird delimitar con precision el alcance del
proyecto y priorizar las areas que requeriran intervencion. La caracterizacion del problema se
basard tanto en evidencia visual como en datos cualitativos y cuantitativos, con el fin de

establecer un punto de partida s6lido para las siguientes etapas del ciclo DMAIC.

En conjunto, esta fase permitira sentar las bases para una propuesta de mejora efectiva, orientada
a reducir las pérdidas por desabastecimiento, mejorar la disponibilidad de productos y avanzar
hacia un sistema de gestion de inventarios mas eficiente, organizado y menos dependiente de

procedimientos manuales.
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3.2 Metodologia para la medicion y respaldo cualitativo del proyecto

Este proyecto se enmarca bajo el enfoque DMAIC, cuya segunda etapa —la Medicion— se
centra en la recopilacion y analisis de datos para identificar el punto de partida del problema,
establecer su magnitud y respaldar con datos las posibles soluciones. En el contexto de Tony
Macrobiotica, se requiere una caracterizacion precisa del problema de gestion de inventarios, a
partir de datos cuantitativos y cualitativos que evidencien los impactos actuales y permitan

establecer métricas claras para su mejora.

3.2.1 ;Qué se va a medir?

El foco principal de la medicion sera el desempetio actual de la gestion de inventario. Para ello,

se evaluaran variables criticas como:

Frecuencia de quiebres de inventario por semana.

e Porcentaje de productos agotados respecto al total del catalogo.

e Disminucion en ventas por falta de producto (pérdida estimada semanal).

o Tiempo promedio destinado a la actualizacion manual del inventario.

e Errores detectados en pedidos o almacenamiento.

e Numero de productos vencidos o con rotacion inadecuada.

3.2.2 Plan de recoleccion de datos

Se aplicara una metodologia de observacion directa combinada con el anélisis de documentos
histéricos (hojas de Excel) correspondientes al periodo junio 2024 - enero 2025, que han

evidenciado una reduccion del 20% en ventas. Ademas, se elaborara una bitdcora de quiebres
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de inventario y se implementaran entrevistas semiestructuradas con la persona encargada para

conocer percepciones, limitaciones operativas y frecuencia de errores comunes.

3.2.3 Analisis de brechas

Para analizar la brecha entre el estado actual y los resultados esperados, se utilizard un
diagrama de Pareto que refleje los productos mas afectados por los quiebres de stock,
permitiendo priorizar las lineas mas criticas. Asimismo, se utilizara el Diagrama de Ishikawa
(causa-efecto) para categorizar las causas raiz del problema (tecnoldgicas, humanas, de proceso

y de control).

A partir de esto se evaluara la brecha cuantitativa entre el ingreso actual y el ingreso proyectado
con un sistema automatizado y estandarizado, proyectando un aumento esperado del 35% en

ventas al mejorar la disponibilidad del producto.

3.2.4 Técnicas aplicadas

Se aplicaran herramientas especificas del enfoque DMAIC como:

o Diagrama de Pareto: para identificar los productos que causan la mayoria de los

quiebres.

o Diagrama de Ishikawa: para mapear las causas raiz de los errores en la gestion.

3.2.5 Definicion de defecto

Se considerarad como defecto cualquier situacion en la que un producto solicitado por un cliente
no esté disponible en el inventario en el momento de la venta. Ademas, se considerara defecto

toda sobrecompra de producto que termine en vencimiento.
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3.2.6 Precision, exactitud y variabilidad

Dada la alta dependencia manual del sistema actual, la variabilidad de datos es elevada. Se
buscara reducirla mediante la estandarizacion del procedimiento de gestion, generando
exactitud en las tareas mediante una automatizacion simple que reduzca errores de digitacion y

permita generar reportes fiables.

3.3 Metodologia para la propuesta de mejora, construccion o puesta en

practica de un nuevo proceso, producto o servicio

La propuesta de mejora desarrollada para la microempresa Tony Macrobidtica se fundamenta
en la fase Analizar del ciclo DMAIC, correspondiente a la metodologia Six Sigma. En este
proyecto, su aplicacion resulta especialmente pertinente dado el contexto de la microempresa,
donde las operaciones presentan una alta dependencia del manejo manual de datos, sin procesos
estandarizados ni herramientas tecnologicas robustas. A través de esta metodologia, se pretende
analizar las causas raiz del problema inicial, combinando herramientas cualitativas y

cuantitativas para lograr una solucion integral, realista y sostenible.

Para desarrollar el andlisis de causa raiz, se emplearan herramientas como el diagrama de
Ishikawa y la técnica de los cinco porqués, con el fin de identificar y analizar las causas raiz
que generan errores en el control de inventarios y desabastecimiento de productos. Como parte
del andlisis de causa raiz, se recurrird a sesiones de lluvia de ideas con la participacion del
encargado operativo, seguidas por un proceso de Pareto para seleccionar aquellas causas que
mas enfoque deberian de tener. Estas herramientas, propias de la ingenieria industrial y la
gestion de calidad, serdn clave para redactar un procedimiento estandarizado que guie las

actividades de control de inventarios dentro de la organizacion.
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3.4 Metodologia para la implementacion del proyecto

La estrategia de implementacion del proyecto orientado a mejora la gestion de inventarios en
Tony Macrobiotica se basa en el enfoque DMAIC, el cual ofrece un marco estructurado para la
ejecucion de soluciones planteadas. El proposito de la etapa de implementacion es garantizar
que las propuestas de mejora sean ejecutadas de manera efectiva, aprovechando los recursos
limitados de la microempresa y garantizando su viabilidad en el contexto especifico de la

cempresa.

La implementacion del proyecto requerira del uso de recursos logisticos y metodoldgicos, tales
como herramientas tecnologicas accesibles, guias de procedimiento, y el acompafiamiento
constante por parte del equipo responsable del area de inventarios. A pesar de contar con
recursos limitados, se adoptara un enfoque préctico y progresivo, lo cual permitird introducir

mejoras relevantes sin afectar el funcionamiento habitual de la empresa.

Como parte del proceso, se evaluaran distintas alternativas tecnoldgicas que se ajusten a las
condiciones operativas de la organizacion. Esta evaluacion permitird seleccionar una
herramienta digital que facilite la automatizacion del control de inventarios, tomando en cuenta
criterios como la funcionalidad, facilidad de uso, accesibilidad econdomica y compatibilidad con
los recursos disponibles. Se priorizard una soluciéon sencilla y flexible, que pueda ser
implementada sin requerir inversiones elevadas ni un alto nivel técnico por parte de los

colaboradores.

Una vez seleccionada la herramienta tecnologica, se brindard una capacitacion basica al

personal que utilizara el sistema, con el fin de garantizar su comprension y correcta aplicacion.
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Ademas, se promovera la validacion de tareas clave mediante ejercicios practicos, que serviran

como etapa preparatoria para la puesta en marcha del nuevo proceso.

Paralelamente, se estableceran métricas de desempeno orientadas a evaluar el impacto de la
propuesta. Estas métricas estaran orientadas a evaluar aspectos como la frecuencia de quiebres
de inventario, los tiempos de respuesta en la reposicion de productos, el cumplimiento de niveles
minimos de stock y la disminucioén de pérdidas por desabastecimiento. La aplicacion de estos
indicadores permitira un seguimiento sistematico del proceso y sustentara la toma de decisiones

fundamentada en datos concretos.

La ejecucion del proyecto se organizara mediante un cronograma preliminar que se definira por
medio de un diagrama de Gantt. Este cronograma contemplara etapas como la validacion del
diagnostico, el disefio del procedimiento estandarizado, la evaluaciéon de herramientas
tecnologicas, la capacitacion del personal, el pilotaje del sistema y su posterior implementacion
definitiva. Las actividades serdn planificadas estratégicamente con el fin de reducir al minimo

cualquier afectacion en las operaciones cotidianas de la empresa.

Con esta estrategia, se espera fortalecer la gestion de inventarios de manera estructural,
promoviendo una operacién mas organizada, eficiente y resiliente, que contribuya a mejorar la

disponibilidad de productos y a favorecer los resultados economicos de la microempresa.

3.5 Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control y seguimiento
de resultados
Con el fin de asegurar la sostenibilidad de las mejoras implementadas en la gestion de

inventarios de la microempresa Tony Macrobiotica, se propone una metodologia de control

basada en la fase “Controlar” del enfoque DMAIC. Esta etapa busca consolidar los logros
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obtenidos mediante mecanismos estructurados de seguimiento, verificacion de resultados, y
mitigacion de riesgos, con el objetivo de evitar un retroceso hacia las précticas ineficientes
anteriores. Dado que el proyecto propone un nuevo procedimiento estandarizado y un sistema
automatizado de inventario, es imprescindible garantizar su funcionamiento continuo, su

adopcion por parte del personal y su mejora progresiva con base en resultados medibles.

La verificacion de los entregables del proyecto, como el sistema de control de inventarios, los
registros automatizados y el procedimiento estandarizado, se realizara mediante listas de
chequeo. Estas herramientas permitirdn confirmar el cumplimiento de las especificaciones
propuestas, validar que las alertas de stock bajo funcionen correctamente, y asegurar que los
registros de entradas y salidas estén actualizados. Se aplicardn revisiones semanales durante el
primer mes de uso del nuevo sistema y posteriormente de forma quincenal, para asegurar la
estabilidad de los procesos. Asimismo, se incluiran auditorias internas mensuales, donde se
compararan los registros fisicos con los digitales, y se evaluard el cumplimiento del nuevo

procedimiento.

El control y seguimiento estara a cargo de la persona encargada de la administracion del
negocio, quien actualmente centraliza la gestion. No obstante, se incluird una capacitacion a un
colaborador adicional que asumird el rol de soporte y verificacion, permitiendo asi una
distribucion de responsabilidades que disminuya el riesgo de depender de una sola persona. Este
colaborador tendré funciones especificas como: verificar semanalmente la consistencia de la
informacion del sistema, reportar posibles errores, y garantizar que se cumpla el procedimiento
estandarizado. De esta forma, se institucionaliza el control del inventario como una funcién

compartida, documentada y verificable.
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Para garantizar que las soluciones propuestas perduren en el tiempo, se implementara un sistema
de indicadores clave de desempefio (KPI) relacionados con la gestion de inventarios. Entre ellos,
destacan: nivel de cumplimiento del procedimiento, frecuencia de quiebres de stock, tiempo
promedio de reposicion, porcentaje de exactitud del inventario, y pérdidas econdémicas por
desabastecimiento. Estos indicadores se revisaran mensualmente y se presentaran en un cuadro
de control visual accesible al personal autorizado. La observacion sistematica de estos datos

permitird detectar tendencias negativas a tiempo y tomar medidas correctivas oportunas.

Finalmente, se identifican riesgos como la resistencia al cambio, fallos técnicos en el nuevo
sistema, o una implementacion incompleta del procedimiento. Para mitigarlos, se estableceran
medidas como: capacitaciones periddicas, respaldos automaticos de la informacién en la nube,
y simulacros de contingencia en caso de caidas del sistema. Ademas, se incluira un plan de
mejora continua basado en la retroalimentacion de los usuarios, que permita ajustar el
procedimiento o el sistema conforme evolucionen las necesidades del negocio. Este enfoque
asegurara que la solucion propuesta no solo sea efectiva en el corto plazo, sino que se mantenga

solida y adaptable a largo plazo.
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Este capitulo aborda el desarrollo del proyecto siguiendo el ciclo DMAIC, el cual tiene como

finalidad proporcionar un diagnoéstico del proyecto.

4.1 Linea base y situacion actual

Actualmente, Tony Macrobidtica enfrenta un problema relacionado a la gestion de
inventarios y planificaciéon de compras. Es un proceso que se desarrolla de manera
manual y centralizada, siendo la propietaria la responsable de llevar el control de
inventario mediante hojas de célculo en Excel. La informacién se almacena en un {inico
dispositivo, sin respaldo en la nube ni conexion a un sistema automatizado, lo que limita
el acceso oportuno a los datos a cualquier colaborador en caso de que el dispositivo
central llegue a estar ocupado o tenga algin dano. El registro y actualizacion de
inventarios depende de la digitacion manual, lo cual genera errores frecuentes y dificulta
mantener un control confiable sobre los niveles de stock y las fechas de vencimiento de

los productos.

Durante la visita y revision del local, se constatd que la microempresa presenta
condiciones higiénicas adecuadas y un ambiente general limpio, lo que contribuye
positivamente al bienestar de los clientes y al adecuado manejo de los productos. Las
estanterias se encuentran ordenadas y los articulos estdn dispuestos de manera que
facilitan su identificacion. Ademads, se evidencié que los productos son almacenados en
envases apropiados, los cuales garantizan su correcta conservacion, evitando deterioros

o pérdidas de calidad en su contenido.
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En términos generales, las condiciones actuales del establecimiento pueden considerarse
optimas. Se observd que el personal cumple con las medidas establecidas por el
Ministerio de Salud en materia de manipulacion y almacenamiento de productos
naturales, lo cual minimiza riesgos sanitarios. No se identificaron signos de
contaminacion cruzada ni exposicion a alérgenos que pudieran comprometer la
inocuidad de los articulos comercializados, lo que refleja un adecuado compromiso con
las normas de salubridad vigentes.

Sin embargo, como recomendacion de mejora, se sugiere a la propietaria reorganizar la
distribucion de los productos en las estanterias, priorizando su agrupacion segun la
dolencia o necesidad que tratan, en lugar de hacerlo por marca comercial. Esta
modificacidon permitiria optimizar el proceso de biisqueda, tanto para los clientes como
para el personal, favoreciendo una atencion mas 4gil y una mejor experiencia de compra,
sin alterar el orden ni las buenas practicas de almacenamiento que actualmente mantiene

el local.

Dadas las condiciones actuales, se identifica la necesidad de optimizar la gestion de
inventario en la empresa mediante la aplicacion de herramientas de ingenieria orientadas
al analisis de causas raiz, con el propdsito de implementar un sistema automatizado que
asegure niveles Optimos de existencias. Esto permitird estandarizar los procedimientos
internos y proveer un servicio alineado con los requerimientos y expectativas tanto de la

organizacion como de sus clientes
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4.2 Definicion del proceso

En esta seccion se delimita y describe el proceso bajo estudio, detallando sus actividades
principales. Su definicion permite establecer un marco de referencia claro para el analisis y la

posterior propuesta de mejora.

4.2.1 Diagrama de flujo del proceso de compra de inventarios

Como parte del proceso de diagnostico y andlisis del sistema actual de gestion de inventarios,
en la pyme Tony Macrobidtica, se elabordé un diagrama de flujo que permite visualizar de
manera estructurada las etapas involucradas en la recepcion, organizacién y monitoreo de

productos.

Grdfico 1. Diagrama de flujo del proceso actual de control de inventario



Fuente: Creacion propia
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Este procedimiento inicia con el contacto directo con el proveedor, momento en el cual se

formaliza el pedido y se coordina la entrega del producto. Una vez recibida la mercancia, se

procede con una verificacion inicial que incluye la revision de las fechas de vencimiento. En

caso de identificar productos caducados, estos se descartan o se gestiona su devolucion,

repitiendo el proceso desde el primer paso para garantizar que Unicamente ingresen productos

aptos al inventario.

Si los productos se encuentran en buen estado, se continua con su adecuado acomodo del punto

de venta, respetando criterios de rotacion y clasificacion. A partir de este punto, se actualiza
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manualmente el inventario, registrando cada articulo en la hoja de célculo actualmente utilizada
por la empresa. Esto permite que el inventario operativo quede al dia, al menos de forma
temporal. Como medida de control adicional, se realiza una revision visual del inventario

disponible, a fin de confirmar que lo registrado concuerde con lo fisicamente almacenado.

En caso de detectarse faltantes de producto durante esta revision, se activa nuevamente el
proceso de contacto con el proveedor, reiniciando el ciclo para reponer las existencias lo mas
pronto posible. Si no se detectan inconsistencias o productos agotados, el flujo llega a su fin.
Este diagrama evidencia un proceso manual, altamente dependiente del criterio humano, donde
la ausencia de automatizacion y la falta de alertas sistematicas para el reabastecimiento

aumentan el riesgo de errores y quiebres de stock.

La inclusion de este flujo en el proyecto permite no solo comprender como opera actualmente
la empresa, sino también identificar los puntos criticos que deben ser abordados, en la propuesta
de mejora. Entre ellos destacan la dependencia de revisiones visuales poco precisas, la ausencia
de registros automatizados, y la inexistencia de controles estructurados que alerten sobre
productos vencidos o escasez de inventario antes de que se convierta en un problema operativo.
Por tanto, este analisis sera fundamental para justificar la necesidad de una estandarizacion del
procedimiento y la implementacion de un sistema automatizado de gestion de inventarios
adaptado a las capacidades de la pyme.
4.2.2 Analisis ABC

Como parte de analisis de la situacion actual, se realiza un ABC sobre las familias de inventarios
en Tony Macrobiotica. Mismo ABC se realiza con las familias y no por SKUs debido a que la

lista de cada producto no fue suministrada por la empresa.
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Grdfico 2. Analisis ABC

Ventas
Categoria de anuales % del % Clasificacion
producto estimadas total acumulado ABC
(D
Suplementos
alimenticios (coladgeno, @8 400 000 38% 38% A
omega,
multivitaminicos)
Tés medicinales y @4 800000 | 22% 60%
digestivos
Vitaminas y minerales | ¢2 700 000 12% 72%
Cremas naturales y 1 gy 190 009 | 99 81%
aceites esenciales
Productos paracl 1 gy 556 090 | 79 88% B
sistema inmunoldgico
Harinas, semillas y
superalimentos (maca, | €1 050 000 5% 93% C
chia, linaza, soya)
Jarabes y extractos 900 4% 97% C
naturales
Productos ecoldgicos
de limpieza y cuidado €600 3% 100% C
personal

Fuente: Elaboracion propia

A partir del analisis realizado, se observa que los productos pertenecientes a las categorias de
suplementos alimenticios y tés medicinales concentran la mayor parte del valor total de ventas,
representando aproximadamente un 60 % del ingreso anual estimado. Estos articulos se
clasifican dentro de la categoria A, ya que son los de mayor impacto econémico y los que
requieren una atencion prioritaria dentro del control de inventarios. Su disponibilidad constante
resulta esencial para evitar pérdidas por quiebre de stock, dado que cualquier interrupcion en su

suministro podria afectar directamente los ingresos de la empresa. Por esta razon, se recomienda



61

mantener un monitoreo frecuente, con revisiones diarias de inventario y reposiciones

planificadas en funcion de la demanda.

En la categoria B se ubican productos como las vitaminas, cremas naturales y suplementos
inmunologicos, que representan cerca del 28 % de las ventas totales. Estos articulos mantienen
una rotacion media y, aunque no generan el mismo impacto que los de la clase A, siguen siendo
relevantes para la continuidad del negocio. Se sugiere un control semanal o quincenal, tomando
en cuenta que su demanda puede variar por factores estacionales, por ejemplo, un aumento en

las ventas de vitaminas durante los meses de invierno.

Por ultimo, la categoria C agrupa articulos con baja rotacion, entre ellos harinas, semillas,
jarabes y productos ecologicos de limpieza. A pesar de que representan la mayor cantidad de
referencias en inventario, su aporte econdomico es limitado (alrededor del 12 % del total). Por lo
tanto, se recomienda una gestion mas espaciada, con revisiones mensuales o bimestrales,
enfocandose en evitar acumulaciones que puedan derivar en vencimientos o deterioro del

producto.

En términos generales, el andlisis evidencia que una parte reducida del catalogo genera la mayor
proporcion de ingresos, lo que confirma la necesidad de diferenciar los niveles de control y
reposicion segun la relevancia de cada producto. De este modo, la empresa puede concentrar
sus esfuerzos en los articulos de mayor impacto, optimizando recursos y mejorando la
disponibilidad de los productos mas demandados por los clientes.

4.3 Medicion del proceso

En este apartado se describen y mencionan los datos histéricos y métodos para cuantificar el

desempefio del proceso. La medicion permite obtener informacion objetiva sobre su
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comportamiento e identificar variaciones y establecer parametros de medicion que serviran
como base para el analisis y la propuesta de mejora.

4.3.1 Diagrama de variacion de ventas en el periodo definido

Para poder analizar el problema que se tiene en la compaiia, se tomaron datos histéricos
recopilados en el historial de la empresa para entender mas a fondo la situacién actual.
Primeramente, se recolectaron los datos de la variacion de ventas en el periodo definido, donde
se puede apreciar la disminucién de al menos el 20% de las ventas proyectadas con base al
historial de ventas de los ultimos 3 afios (Periodo 2021-2023). Este proceso es el mismo
realizado por la empresa, la cual nos suministré los datos aproximados con los que ellos realizan
las proyecciones de ventas. Mismo que se realiza en Excel con la formula de promedio. Se cred

un grafico para mejor visualizacion de los datos, asi como una tabla con los datos recopilados

Tabla 1. Proyecciones de ventas historicas

Meses Aifio 1 Afo 2 Afno3 | Promedio
Enero 3500 000 |3 700 000 |3 810 000 |3 670 000
Febrero 3 600 000 |3 700 000 | 3 800 000 | 3 700 000
Marzo 3700 000 |3 750 000 |3 815 000 |3 755 000
Abril 3750 000 |3 790 000 | 3 830 000 | 3 790 000
Mayo 3760 000 | 3 800 000 | 3 840 000 | 3 800 000
Junio 3790 000 | 3 800 000 |3 810 000 | 3 800 000
Julio 3 820 000 |3 850 000 | 3 880 000 | 3 850 000
Agosto 3720 000 |3 750 000 |3 780 000 | 3 750 000
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Septiembre | 3 860 000 |3 900 000 |3 940 000 |3 900 000

Octubre 3920000 |3 950 0003980 0003950 000

Noviembre | 3 650 000 | 3 700 000 |3 750 000 | 3 700 000

Diciembre |4 150 000 |4 200 000 |4 250 000 |4 200 000
Fuente: Elaboracion Propia

La tabla presentada refleja la proyeccion de ventas mensuales de la empresa en el periodo de
tres aflos consecutivos, previos al rango de tiempo evaluado. Para cada mes se muestran las
cifras de ventas correspondientes a los afos 1, 2 y 3 (2021-2023). Asi como un promedio de
estos valores. Este promedio constituye la proyeccién de ventas esperada bajo condiciones
regulares de operacion, en otras palabras, sin incidencias criticas de quiebre de inventario o

errores derivados de la gestion manual.

Al analizar los resultados se observa que los valores promedios mensuales se mantienen dentro
de un rango estable, y coherente con el comportamiento historico de la empresa. Dichos
promedios no representan un calculo arbitrario, sino que se derivan de la sumatoria de las tres
cifras anuales, para cada mes, lo que garantiza que la proyeccion sea consistente con los patrones

reales de venta.

Grdfico 33. Variacion de ventas en periodo
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Variacion de ventas entre jun-24 a ene-25

[ ——— — .
¢3040000 ©3080000 $3150000
P S—p— °
jun-24 jul-24 ago-24 sept-24

==@==\/cntas proyectadas normales ()

Fuente: Creacion propia

Tabla 2. Tabla de ventas proyectadas vs reales

oct-24

$4200000

¢3950000
$3700000, : }3670 000
3486 000
- ¢3318000
¢3198 000 $3071 000 .
2936 000

nov-24 dic-24 ene-25

=@=\entas reales ({)

Ventas Ventas reales
Mes proyectadas @) Pérdida Variacion
normales (¢)
jun-24| @€ 3800000 [ € 3040000 @ 760 000 20%
jul-24| @ 3850000 (| ¢ 3080000 € 770000 20%
ago-24| € 3750000 | € 3150000| € 600000 16%
sept-24| @ 3900000 | ¢ 3198000 ¢ 702000 18%
oct-24| € 3950000 [ ¢ 3318000 € 632000 16%
nov-24| @ 3700000 ( € 3071000 € 629000 17%
dic-24| ¢ 4200000 | ¢ 3486000| € 714 000 17%
ene-25| @ 3670000 | ¢ 2936000| @ 734 000 20%

Fuente: Creacion propia

La grafica y la tabla de las ventas mensuales proyectadas con las ventas reales entre junio de

2024 y enero de 2025. En cada periodo se habia estimado una facturacion cercana a los 3,8
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millones de colones mensuales, pero en la realidad las ventas se situaron entre los 3,0 y 3,5
millones de colones. Este desfase mensual (que oscila entre el 16% Y 20% segun la figura
anterior) refleja el impacto de los quiebres de inventario, los errores en los registros y la pérdida
de trazabilidad detectados en el diagnostico. Cada vez que se agotaba un producto sin reorden
automatico o se ingresaban datos incorrectos en Excel, se perdian ventas potenciales y la

variacion se traducia en una merma de CRC 600 000 a CRC 770 000 por mes.

4.3.2 Diagrama de tiempo destinado a la actualizacion manual

Otros de los problemas asociados en el proyecto ha sido la pérdida de tiempo en los procesos
manuales. Se recolecto de manera visual y con datos histdricos, el tiempo destinado a la
actualizacion manual de los datos, lo que conlleva a una pérdida. Se realizo el siguiente grafico

para una mejor visualizacion.

Grifico 44. Tiempo destinado a actualizacion manual

Tiempo destinado a actualizacién manual (min)
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Fuente: Creacion propia
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El grafico muestra la evolucion del tiempo que el equipo destinaba a actualizar manualmente la
informacion del inventario a lo largo de doce semanas, desde principios de enero hasta finales
de marzo. Al inicio de la medicion en la semana 1, se requerian unos 155 minutos para ingresar
unos 155 minutos para ingresar a mano las entradas y salidas en la hoja de calculo. Con el paso
de las semanas la tarea fue demandando mas recursos: en la semana 5 ya se empleaban 165
minutos, en la semana 8 alcanzo los 180 minutos y al término del trimestre se invertian casi 200

minutos por semana en este proceso.

Esta tendencia revela dos problemas. Por un lado, el incremento de lineas de producto y de
proveedores obligaba al personal a dedicar mas tiempo a actividades administrativas, restando
atencion a la venta y al servicio al cliente. Por otro, cada minuto adicional eleva el riesgo de
errores y la probabilidad de que se omita algun registro, generando diferencias entre el stock

fisico y el contabilizado.

4.3.3 Diagrama de porcentaje de pérdida trimestral

Para poder darle un enfoque econdémico mas profundo, se realizé un diagrama de pastel, para
visualizar de una mejora manera la tabla creada con la pérdida econdmica trimestral estimada.
Con un porcentaje de cada una de las categorias de los productos, para que el proyecto se pueda

enfocar en aquellas categorias con mayores pérdidas.

Grdfico 55. Porcentaje de pérdida trimestral
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Porcentaje del total trimestral

m Suplementos alimenticios m Tés y productos digestivos
m \itaminas y minerales B Cremas naturales

m Productos para sistema inmune

Fuente: Creacion propia

Tabla 3. Tabla de pérdida trimestral estimada

Pérdida .
. ] Porcentaje del
Categoria de producto trimestral .
. total trimestral
estimada ()
Suplementos alimenticios €160 000 40%
Tés v productos digestivos €90 000 23%
Vitaminas v minerales €75 000 19%
Cremas naturales €45 000 11%
Productos para sistema inmune €30 000 8%
Total de pérdidas €400 000 100%

Fuente: Creacion propia

La grafica de pastel y la tabla resumen muestran como se distribuyeron las pérdidas econdmicas
de ultimo trimestre entre distintas lineas de productos. En total se estimaron mermas por CRC
400 000 colones. La mayor parte corresponde a los suplementos alimenticios, con CRC 160 000

de pérdida, lo que equivale al 40% del total. Los tés y productos digestivos aportan alrededor



68

del 23%, con CRC90 000 en pérdidas. Les siguen las vitaminas y minerales con CRRC 75 000,
equivalente al 19%. Las cremas naturales registran CRC 45 000 (11%) y los productos para el

sistema inmune representan CRC 30 000 que suponen un 8%.

Esta distribucion revela donde se concentran los problemas de inventario y donde la empresa
debe priorizar sus esfuerzos. Los suplementos alimenticios y los tés digestivos, que son
categorias de alta rotacion, fueron los mas afectados por quiebres de stock o caducidades.
4.3.4 Diagrama de frecuencia de errores

Los errores manuales han sido parte de los problemas que mas se ha visto afectada la empresa
en este proceso, esto debido a su proceso manual y poco estandarizado, por lo que se
recolectaron datos histdricos para visualizar la frecuencia y cudles son los errores mas comunes

que ocurren semanalmente.

Grdfico 66. Frecuencia de errores semanales
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Frecuencia semanal (NUmero de veces)
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Fuente: Creacion propia

Este diagrama de barras resume las incidencias mas frecuentes que se presentaban
semanalmente en el manejo del inventario antes de proponer una solucion. La categoria con
mayor recurrencia es la de productos agotados sin activacion de pedido de reposicion; en
promedio, este problema se manifestaba seis veces por semana. En segundo lugar, aparecen los
errores al ingresar datos en la hoja de calculo de Excel, lo que demuestra lo propenso que es el
método manual a fallos humanos. La no deteccion oportuna de productos vencidos se registraba
tres veces por semana, mientras que los pedidos que no se anotaban correctamente y los

productos mal ubicados o sin cddigo se repiten hasta dos veces a la semana cada uno.



70

La informacién del grafico evidencia que la mayor parte de los incidentes esta asociada a la
falta de un sistema automatico y de un proceso estandar, y a la inexistencia de proceso, asi como
la utilizacion de herramientas como Excel para llevar el control. Al carecer de alertas en tiempo
real y depender de registros manuales, los colaboradores no tienen forma de anticipar el
agotamiento ni advertir del vencimiento de lotes.

4.4 Analisis de situacion actual

En esta seccidon se evalia el estado actual del proceso y de la empresa, identificado su
desempefio, limitaciones y condiciones operativas. Este diagnostico establece una linea base
que permite detectar oportunidades de mejora y orientar las distintas propuestas de mejora
4.4.1 Analisis con el diagrama de Causa y Efecto

Como parte del analisis de las posibles causas de la mala gestion de inventarios de la
macrobidtica, se construyd junto con la persona encargada, un diagrama de Ishikawa, también
conocido como diagrama de causa-efecto o espina de pescado. Este analisis se realiz6 gracias a
la informacion recolectada con el personal. Esta herramienta permitié clasificar de forma
estructurada los factores que podrian estar contribuyendo a las pérdidas observadas durante el
periodo de estudio. A través de su elaboracion, se identificaron seis categorias clave: maquinas,

mano de obra, métodos, materiales, medicion y entorno.

Grdfico 77. Diagrama de Causa-Efecto
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MANO DE OBRA MAQUINAS

No se prioriza el orden ni codificacion
de los productos

Solo una persona realiza el control dej
nventario v toma de decisiones

No hay procedimientos estandarizados'
para el control de inventario

1 conocimiento del proceso no estd
documentado ni compartido

La reposicion se realiza segiin criterio
empirico, sin andlisis de rotacion

No existen politicas formales para manejo de stock,
minime o méximo Pérdida de ventas
por
desabastecimiento
de productos

Alta dependencia del conocimiento
tacito de 1z encargada.

Se pierde visibilidad sobre disponibilidad real del
inventario.

Las pérdidas solo se detectan de formz
reactiva (zl perder la venta)

Errores de registro en Excel

MEDIO AMBIENTE

MEDICION

Fuente: Creacion propia

El diagrama de causa y efecto sintetiza las principales razones por las que la pyme sufre pérdidas
de ventas debido a multiples razones. En el brazo de métodos se identifica que no existen
procedimientos definidos para el control de inventarios; la reposicion se hace a ojo sin analizar

la rotacion y no hay politicas sobre el reporte de maximos o minimos.

Bajo el rubro de mano de obra se senala que una sola persona controla el inventario, y la toma

de decisiones, y que este conocimiento no se documenta ni se comparte con el resto del equipo.

En cuanto a maquinas se observa que no se da prioridad al orden ni la codificacion de productos

lo que dificulta su identificacion.

En la categoria de materiales se advierte que se pierde visibilidad de la disponibilidad de stock.
En medicion se resalta que las pérdidas se detectan de forma reactiva, es decir, hasta que se
dejaba de vender por falta de producto. Asi mismo, se registran multiples errores al incluir datos

manualmente en la hoja de Excel.
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Finalmente, en medio ambiente y evidencia una dependencia excesiva al conocimiento tacito
de la encargada. Todos estos factores desembocan en la pérdida de ventas por desabastecimiento

de productos, representada en la punta de la flecha.

4.4.2 Analisis con el diagrama de Pareto

Para profundizar en la identificacion de las principales causas asociadas a las pérdidas
econdmicas debido a la mala gestion de inventarios, se elabord un analisis de Pareto a partir de
los registros recopilados durante un periodo representativo, mismo que fue desarrollada a detalle
en el Diagrama de Ishikawa. Esta herramienta permite visualizar cudles son los factores que,
por su costo, generan el mayor impacto sobre la economia de la empresa, lo cual resulta clave

para enfocar los esfuerzos de mejora.

Tabla 4. Tabla de datos para el Pareto

Monto promedio . .
. . Porcentaje Porcentaje
Causa de pérdida de pérdida .
estimado acumulado
semanal (¢)
Ftaltell( )de mnventario (quiebre de 7300 000 50% 50%
stoc
Errorles de registro en hoja de @120 000 20% 70%
Xce

Pérdida de traza@hdad 790 000 15% 85%
(productos vencidos)
Atraso en reposicion €60 000 10% 95%
Dificultad p,ara ubicar producto 730 000 50, 100%
en estanteria

Fuente: Elaboracion propia

Grdfico 88. Diagrama de Pareto
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Causas de pérdidas en Tony Macrobiotica del dltimo trimestre 2024

60% 100%

20%

50%

80%

70%

40%

60%

30% 50%

40%
20%

30%

20%
10%

5% 10%

0% 0%

Errores de registro en hoja de Excel Atraso en reposicién
Falta de inventario (quiebre de stock) Pérdida de trazabilidad (productos... Dificultad para ubicar productoen...

Fuente: Elaboracion propia

El grafico de Pareto y la tabla asociada permiten identificar las principales fuentes de pérdidas
durante el ultimo trimestre de 2024. La mayor causa es la falta de inventario, que genera
quiebres de stock y representa la mitad del monto perdido: unos CRC 300 000 a la semana. En
segundo lugar, figuran los errores al registrar existencias en hojas de Excel, con un costo medio
semanal de CRC 120 000, lo que equivale al 20% del total. A estas les siguen la pérdida de
trazabilidad derivada de productos vencidos, con CRC 90 000 colones (15%); el atraso en
reponer productos, que asciende a CRC 60 000 (15%); el atraso en reponer productos, y la

dificultad para ubicar articulos en estanterias, con CRC 30 000 (5%).

La representacion grafica muestra, como las dos primeras causas concentran el 70% de las
pérdidas acumuladas, lo que confirma la regla del Pareto. Esto orienta los esfuerzos de mejora

hacia la prevencion de quiebres y eliminacion de errores de registro.
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4.4.3 Analisis del Diagrama S porqués

Como parte del analisis estructurado de los problemas identificados en el proceso, se aplico la
herramienta de los 5 porqués, la cual permitid6 descomponer progresivamente los problemas
centrales hasta llegar a las causas raiz que lo originan. Esta metodologia se enfoc6 en responder
de forma secuencial la pregunta “;por qué ocurre este problema?”, abordando las capas que lo

sustentan de las 3 principales causas identificadas en el diagrama de Pareto

Grdfico 99. ler 5 Porqué

Causa Raiz Falta de inventario (quiebre de stock)
Por qué 1 Por qué 2 Por qué 3 Por qué 4 Por qué 5
, ;Por que no se ;Por queé no existia un . . , ;Por queé no se habia
;Por qué hubo falta de © q . “ d ;Por qué la gestién se hacia | . © q
: \ realizaron pedidos a sistema de control mplementado un software
inventario? . . manualmenta? o
tiempo? automatizado? especializado?
Porque no existia un Porque la gestion se , Porque no se destino
. " d g Porque no se habia 1 . o
Porque no se realizaron sistema de control hacia manualmente imnlementado un soffware presupuesto ni se priorizo la
pedidos a tiempo. antomatizado de mediante hojas de P . . . inversion en herramientas
. . . especializado de inventarios. o
inventarios. céleulo. tecnologicas.

Causa raiz potencial

Falta de inversion en un sistema adecuado de control de inventarios.

Fuente: Elaboracion propia

La principal razon detras de los quiebres de inventario identificados radica en la ausencia de
pedidos oportunos. En varias ocasiones, la reposicion de productos no se ejecuta en el momento
adecuado, lo que genera desabastecimiento. Este problema surge porque no existe un sistema
automatizado que permite dar seguimiento constante los niveles de inventario y generar alertas
necesarias en el momento en que se requiera reabastecer. La administracion de existencias se
realiza de manera manual, principalmente en hojas de calculo, lo cual aumenta la posibilidad de
omisiones y retrasos. A su vez, esta practica se mantenia porque no se habia implementado un

software especializado en gestion de inventarios, capaz de centralizar la informacion y facilitar
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la toma de decisiones. La raiz de esta situacion se encuentra en la falta de inversion y
priorizacion en herramientas tecnoldgicas que aseguraran un control mas preciso y confiable de

los inventarios

Grdfico 1010. 2do 5 Porqué

Causa Raiz Errores de registro en hoja de Excel
Por qué 1 Por qué 2 Por qué 3 Por qué 4 Por qué 5
(Por qué hubo errores | ;Por qué se ingresaron bP:;’]igiz:Tase (Por queé no existian (Por qué se dependia solo de
en los registros? datos incorrectos? . o controles antomaticos? digitacion manual?
informacion?
Porque no se contaba con
Porque se ingresaron | Porque no se validaba | Porque no existian Porque se dependia capacitacion suficiente ni con
datos incorrectos en la la informacion al controles automaticos | tnicamente de la digitacion herramientas digitales
hoja de Excel momento de registrarla | en la hoja de Excel manual del personal. integradas al sistema
productivo.

Causa raiz potencial

Dependencia de procesos manmuales sin validacion ni capacitacion adecuada.

Fuente: Elaboracion propia

Los errores detectados en los registros de informacion se explican, primera instancia, por el
ingreso de datos incorrectos en las hojas de Excel, este tipo de fallas ocurria porque no se
validaba la informacion al momento de registrarla, lo que permitia que los errores de digitacion
se trasladen directamente a los reportes y analisis posteriores. La ausencia de controles
automaticos dentro de los formatos utilizados hace que toda la confiabilidad dependa de la
exactitud del trabajo manual. En consecuencia, la dependencia exclusiva de la digitacion del
personal eleva el riesgo de inconsistencias, especialmente en jornadas con alta carga laboral.
Esta realidad se encontraba reforzada por la falta de capacitaciones especificas en manejo de
registros y por la carencia de herramientas digitales integradas que pudieran minimizar los
errores humanos. Asi, la raiz del problema se relaciona con la excesiva dependencia de procesos
manuales sin validaciones automaticas ni un acompafiamiento adecuado en la capacitacion del

personal encargado.
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Grdfico 1111. 3er 5 Porqué

Causa Raiz Pérdida de trazabilidad (productos vencidos)
Por qué 1 Por qué 2 Por qué 3 Por qué 4 Por qué 5
(Por qué se perdio la (Por qué no se Por qué no existiaun | ;Por qué no se llevaba un ;Por qué el sistema no
trazabilidad? detectaron a tiempo? | registro actualizado? control sistematico? contemplaba alertas?

. Porque el sistema de gestion | Porque no se implementé un
Porque no se detectaron | Porque no exisiaun | Porque no se llevaba q & d P

. . . . .. de inventarios no sistema de trazabilidad
a tiempo los productos | registro actualizado de | un control sistematico )
. . .. . contemplaba alertas o robusto ¥ se dependia del
proximos a vencerse. | fechas de vencimiento. |de lotes v caducidades. L o
reportes automahcos. seguimiento manual

Causa raiz potencial

Ausencia de un sistema de trazabilidad con alertas automaticas para el control de caducidad.

Fuente: Elaboracion propia

La pérdida de trazabilidad de los productos, en particular los casos en que se encuentran
unidades vencidas se originan en la imposibilidad de detectar a tiempo aquello articulos
proximos a caducar. Esta dificultad se explica porque no existe un registro confiable de fechas
de vencimiento de los lotes en inventario. Al no contar con un procedimiento o sistema que
organice la informacién de manera clara, es comun que los productos se almacenen sin un
seguimiento riguroso a su caducidad. ademas, el sistema de gestion utilizado no contempla la
emision de reportes o alertas que faciliten la identificacion de riesgos asociados a vencimientos.
La consecuencia es una dependencia casi absoluta en controles manuales, que se muestren
insuficientes frente a la complejidad y volumen de la operacion. La raiz de este problema radica
en la ausencia de un procedimiento estandar o sistema de trazabilidad que permitan anticipar y

evitar pérdidas por productos vencidos.
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5.1 Descripcion general de la propuesta

La propuesta para la empresa parte de dos lineas de acciéon complementarias. En primer lugar,
se propone formalizar y estandarizar las tareas de recepcion, almacenamiento y reposicion:
todos los productos deberan ser revisados por medio de una lista de registro, se propondra la
utilizacion de codigos de barras automatizados por medio del sistema a adquirir. Se establecera
un proceso estandarizado que indique cuando es apropiado el ingresar 6rdenes nuevas al
sistema. Esto evitara el criterio empirico y los errores de registro que originaron muchas
pérdidas. En segundo lugar, se plantea implementar un sistema de inventario digital que registre
los movimientos mediante escaneos y emision de alertas automaticas cuando un articulo se
acerque a su fecha de caducidad o de agotamiento. Junto con estas medidas se incluye la
reorganizacion de la micro bodega con una sefializacion clara. Ademas de la distribucion de
responsabilidades entre varios colaboradores, la capacitacion continua de procesos
estandarizados, tecnologia y formacion, la empresa busca reducir los quiebres, mejorar la
exactitud del inventario y aumentar de manera sostenibles las ventas. Las soluciones propuestas

seran abordadas en el siguiente cuadro:

Tabla 5. Resumen de soluciones propuestas

Solucion

Causa raiz identificada
Propuesta




1. Dependencia de
registros manuales de
Excel.

Propuesta de
implementacién
de un sistema
automatizado de
gestion de
inventarios

2. Falta de métodos
definidos y ausencia de
politicas claras, asi
como maximos y
minimos de inventarios

Estandarizacion
de procedimientos
para la recepcion,
registro y
reposicion de
productos

3. Centralizacion del
conocimiento en una
sola persona, lo que
limita la transferencia
de informacion y
carencia de
documentacion formal.

Capacitacion al
personal en el uso
de procedimientos
estandarizados y
sistema
automatizado de
ser adquirido

4. No deteccion de
produccion oportuna de
productos caducados y

. . sistema
reposiciones reactivas :
A automatizado y
que generan pérdidas ..
. revisiones
econdémicas e
periddicas.

Control de fechas
de vencimiento
mediante el

5. Ausencia de
medicidn sistematica
que permita anticipar
pérdidas, deteccion de

problemas de forma

Definicion de
indicadores de
desempefio (KPIs)
para inventarios

reactiva

Fuente: Elaboracion propia
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5.2 Propuesta para implementar la mejora

5.2.1 Reestructuracion del diagrama de flujo

80

Una de las maneras en que la propuesta de mejora puede visualizarse de mejora manera es en

la reestructuracion del diagrama de flujo, ya que se encontraron areas de oportunidad. Las

mismas se detallan en el siguiente grafico

Grdfico 1212. Propuesta de reestructuracion del diagrama de flujo del proceso propuesto de

control de inventario

Fuente: Elaboracion propia

INICIO

Contacto con el proveedor

Recepcion y verificacion de
calidad del pedido

Cumple con
cantidad,
fechay calidad

Registrar en sistema y
etiquetar {(escaneo)

Ubicar segun fecha de
ingreso

Monitoreo automatico de
stock y caducidad

Alerta de
inventario bajo
NCH

Rewision periodica y
auditonia fisica
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El diagrama de flujo representa el funcionamiento del nuevo proceso de control de inventario
propuesto para Tony Macrobiodtica. Todo inicia con el contacto con el proveedor para coordinar
el envio y continua con la recepcion de pedido y su verificacion: se revisa que la cantidad
entregada y la fecha de caducidad sean las correctas. Si el pedido no cumple con estos requisitos,
se devuelve o se gestiona la correccion con el proveedor. Cuando el pedido es conforme, cada
articulo se registra en el sistema mediante escaneo y se etiqueta. Luego se coloca en el almacén

siguiendo el orden de llegada, de modo que los lotes mas antiguos sean os primeros en salir.

Una vez almacenados, el sistema realiza un monitoreo automatico del nivel de existencias y de
la proximidad a la fecha de vencimiento. Si se genera una alerta por inventario bajo o por
caducidad proxima, se activa nuevamente el contacto con el proveedor para asegurar la
reposicion oportuna. Si no se detecta alertas, se continua con las revisiones perioddicas y las
auditorias fisicas para verificar que los registros digitales coincidan con el inventario real y que
los procedimientos se estén cumpliendo adecuadamente. Este circuito permite mantener un flujo
continuo de revision, reposicion y control, reduciendo la probabilidad de faltantes y de pérdidas

por caducidad y mejorando la eficiencia del sistema.

5.2.2 Diagrama de Gantt

El siguiente diagrama de Gantt resume el cronograma propuesto para implementar la nueva
solucion de inventario durante once semanas. La primera actividad a cargo de la gerente consiste
en seleccionar y adquirir el software adecuado; esta tarea se realiza en la semana 1. En la semana
2 el analista elabora los procedimientos y manuales que estandarizaran la recepcion,
almacenamiento t reposicion. Durante las semanas 3 y 4 el proveedor de tecnologia configurara

el sistema conforme a las necesidades de la empresa y cargara la base de datos inicial.
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A partir de la semana 5, la gerencia junto con el consultor impartird la capacitacion al personal
en el uso del sistema y nuevos procedimientos. Inmediatamente después, en las semanas 6y 7,
el equipo ejecutara una prueba piloto para detectar ajustes necesarios antes de escalar la
solucion. La implementacion completa se realiza en la semana 8 con la participacion de las 3
colaboradoras y a persona encargada, en total 4 personas del personal. Finalmente, desde la
semana 9 hasta la 11 la gerencia se dedica al monitoreo y evaluacion, revisando indicadores
como exactitud del inventario tiempos de reposicion y nivel de quiebre, para confirmar que la

solucion funciona correctamente y planear las mejoras continuas.

Grdfico 1313. Diagrama de Gantt

Codigo Tarea Responsable | Drrcon Tnicio 1y 12 3]a|s5|6|7|8]09
(Semanas) | aproximado
1 Seleccion de software v adquisicion Gerencia 1 Semana 1
2 Disefio de procedimientos v manmales | Analista 1 Semana 2
3 Configuracion del sistema Proveedor T1 2 Semana 3
4 Capacitacion del personal Gerencia/Consultor 1 Semana 5
5 Prueba piloto v ajustes Equipo 2 Semana 6
6 Implementacion total Todos 1 Semana §
7 Monitoreo v evalacion Gerencia 3 Semana 9

Fuente: Elaboracion propia

5.2.3 Proceso estandarizado/ Instructivo para colaboradores

A continuacidn, se presenta el proceso detallado con el procedimiento de inventario.

1 Recepcion de Productos

Preparacion y validacion previa

. Responsable: Colaborador asignado a recepcion segiin horarios rotativos
. Acciones: Preparar el area de recepcion, asegurandose de su limpieza y despeje;
encender el equipo informatico y revisar que la balanza esta calibrada y el lector de

codigos funcione.




&3

. Objetivo: Un espacio ordenado y herramientas listas previenen errores de peso,

contaminaciones cruzadas y retrasos en la recepcion.

. Validacién: Gerencia.
. Frecuencia: Semanal
. Acciones: Revisar la orden de compra, confirmando nombre del proveedor,

referencias de producto, cantidades, precios y condiciones.
. Objetivo: Comparar la orden con lo recibido permite detectar discrepancias,

reclamar a tiempo al proveedor y controlar costos

Pasos Por Seguir: Verifique que el area de recepcion esté limpia y despejada. Asegurese de
tener a mano el listado de pedidos pendientes, el equipo informatico encendido, la balanza
calibrada y el lector de codigos de barras funcionando. Revise la orden de compra emitida
previamente: nombre del proveedor, referencias de productos, cantidades solicitadas, precios y

condiciones pactadas.

Descarga y verificacion inicial

. Responsable: Colaborador de recepcion y proveedor.

. Acciones: Supervisar la descarga, evitar dafios, comparar factura o guia con la orden,
anotar diferencias.

. Razoén: La supervision reduce la posibilidad de pérdidas y asegura que se reciban
las cantidades correctas.

. Validacion: Gerencia.

. Frecuencia: Semanal.
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Pasos por seguir: Al momento de la entrega, acompafia al proveedor mientras descarga los
productos para prevenir maltratos. Compara la factura o guia de remision del proveedor con la
orden de compra. Anota diferencias en cantidades o presentaciones y comunicalas de inmediato

al proveedor.

Inspeccion de calidad y fechas

. Responsable: Colaborador de recepcion.
. Acciones: Revisar estado de envases, verificar fechas de caducidad. Registrar lotes

que no cumplan la politica y solicitar reposicion.

. Razoén: Controlar calidad y caducidad evita mermas y protege la salud de los
clientes.

. Validacion: Gerencia.

. Frecuencia: Semanal

Pasos por seguir: Revisa que los envases estén en buen estado, sin golpes, humedad ni rupturas.

Controla la fecha de caducidad de cada lote. Si alglin lote esta vencido o tiene una caducidad
inferior a la politica aceptable (por ejemplo, menos de tres meses), registralo en el formulario
de no conformidad y solicita la reposicion al proveedor. Dicho formulario esta presente en el

apartado de apéndices, en la ilustracion #7.

Pesaje y conteo

. Responsable: Colaborador de recepcion.
. Acciones: Pesar productos cuando sea necesario, contar unidades recibidas, ingresar

datos en el sistema, reportar faltantes o sobrantes.
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. Razén: Verificar peso y cantidades garantiza que se pague por lo realmente
entregado y que el inventario sea exacto.
. Validacién: Gerencia.

. Frecuencia: Semanal.

Pasos por seguir: Si corresponde, pesa los productos para verificar su peso neto. Realiza el
conteo unitario y andtalo en el sistema para validar que coincida con lo facturado. En caso de

faltantes o sobrantes, registra la diferencia y notifica al encargado de compras.

Registro y etiquetado
. Responsable: Colaborador de recepcion.
. Acciones: Escanear cada producto, asignar niimero de lote, fecha de caducidad y

ubicacion. Imprimir etiquetas internas y colocarlas en cada unidad.

. Razoén: Registrar con escaner reduce errores y facilita la trazabilidad, las etiquetas
ayudan a identificar los productos.

. Validacién: Gerencia.

J Frecuencia: Semanal.

Pasos por seguir: Utiliza el lector de cddigos para ingresar cada producto en el sistema. Al
registrarlo, se asignard automaticamente un niamero de lote, la fecha de caducidad y la ubicacion
sugerida. Imprime la etiqueta generada por el sistema con el codigo de barras interno, la fecha

de expiracion y la ubicacion. Coldcala de manera visible en cada unidad o caja.

2. Almacenamiento y organizacion

Asignacion de ubicacion
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. Responsable: Colaborador asignado a almacén (rotativo).
. Acciones: Verificar la ubicacion propuesta, asegurar que esté libre y ordenada, crear

etiqueta de estanteria para productos nuevos.

. Razon: Asignar espacios especificos mejora la organizacion y agiliza la busqueda.
. Validacién: Gerencia.
. Frecuencia: Bisemanal

Pasos por seguir: El sistema propondra una ubicacion segun la categoria de producto y el
método de almacenamiento. Verifica que el espacio designado esté disponible y limpio. Si es

un producto nuevo, crea la etiqueta de estanteria con su codigo y nombre.

Colocacion siguiendo la utilizacion de productos antiguos

. Responsable: Colaborador de almacén.

. Acciones: Para no perecederos, colocar lotes antiguos al frente; para perecederos,
priorizar los lotes con fecha de vencimiento mas proxima. Separar lotes distintos.

. Validacion: Gerencia.

J Frecuencia: Tres veces a la semana

Pasos por seguir: Para productos no perecederos, coloca los lotes més antiguos adelante.

Para productos perecederos, prioriza el lote con fecha de vencimiento mas cercana. Usa

separadores para distinguir diferentes lotes del mismo producto.
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Asegura que el codigo del estante sea visible. No mezcles productos diferentes en un mismo

espacio.

Registro de ubicacion

. Responsable: Colaborador de almacén.

. Acciones: Confirmar en el sistema la ubicacion final, actualizarla si se reubican
productos.

. Razén: Mantener actualizada la ubicacion garantiza la trazabilidad y evita buscar

mercancia sin éxito.
J Validacion: Gerencia.

J Frecuencia: Semanal

Pasos por seguir: Confirma en el sistema la ubicacion definitiva.

Si hay que mover un producto a otra estanteria por falta de espacio, actualiza la ubicacion

inmediatamente en el sistema para mantener la trazabilidad

3. Monitoreo de stock y reposicion

Revision diaria de alertas

. Responsable: Gerente/comprador.

. Acciones: Consultar el tablero cada mafnana, revisar productos por debajo del punto
de reorden o proximos a caducar, autorizar promociones.

. Razon: Detectar a tiempo las necesidades de reposicion evita quiebres y permite

rotar productos con vencimiento cercano.
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o Validacion: Gerencia.

) Frecuencia: Tres veces a la semana

Pasos por seguir: Inicia sesion en el sistema cada mafnana y consulta el tablero de control.
Atiende los avisos de productos con stock por debajo del punto de reorden y los que estan

proximos a caducar.

Para productos con alerta de caducidad, identifica su ubicacién y programa promociones o

rebajas para acelerar su salida.

Revision fisica semanal

. Responsable: Colaborador asignado a inventario (rotativo).

. Acciones: Hacer una inspeccion visual de las estanterias para comparar stock fisico
con el registrado, reemplazar etiquetas danadas.

. Razon: Revisar regularmente asegura que el registro sea fiel a la realidad y corrige
desviaciones oportunamente.

. Validacién: Gerencia.

J Frecuencia: Semanal

Pasos por seguir: Una vez por semana, haz un recorrido visual por las estanterias para
confirmar que la ubicacion fisica coincide con la registrada en el sistema. Corrige las diferencias

al momento.

Revisa que las etiquetas no estén dafiadas y reimprimelas si es necesario.

Preparacion de pedidos de reposicion
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. Responsable: Gerente/comprador.

. Acciones: Revisar sugerencias de pedido, ajustar cantidades segin proyecciones,
confirmar fondos y fechas de entrega.

. Razon: Ajustar pedidos a la demanda evita excesos y faltantes y asegura la

continuidad de suministro.

. Validacion: Gerencia.
. Frecuencia: Semanal.
. Pasos por seguir: El encargado de compras debe revisar las 6rdenes automaticas

generadas por el sistema. Ajusta las cantidades si se esperan promociones o

variaciones estacionales.

Confirma la disponibilidad de fondos y fechas de entrega con la gerencia antes de enviar el

pedido al proveedor.

Seguimiento de pedidos

. Responsable: Gerente/comprador y colaborador de recepcion.

. Acciones: Registrar fechas de solicitud, confirmacion y entrega, informar sobre
retrasos.

. Razén: Hacer seguimiento permite exigir cumplimiento a los proveedores y

anticiparse a quiebres.
. Validacion: Gerencia.

. Frecuencia: Cada dos semanas
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Pasos por seguir: Mantén un registro de fecha de solicitud, fecha de confirmacion del

proveedor y fecha de entrega comprometida.

Notifica inmediatamente a la administracion ante cualquier atraso que pueda provocar faltantes.

4. Auditoria y control

Conteos ciclicos

Responsable: Equipo rotativo.

e Acciones: Contar diferentes grupos de productos cada semana, comparar con el saldo

del sistema, corregir discrepancias y reforzar la capacitacion si hay errores recurrentes.

e Razén: Los conteos continuos detectan robos o pérdidas y mejoran el proceso.

e Validacion: Gerencia.

e Frecuencia: Bisemanal

Pasos por seguir: Establece un calendario para contar fisicamente un grupo diferente de
productos cada semana (por ejemplo, abecedario de c6digos).

Compara los resultados con el inventario del sistema. Documenta y corrige cualquier
diferencia. Si hay errores recurrentes, revisa el procedimiento y capacita nuevamente al

personal.

Revision de mermas y caducidades
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e Responsable: Gerente/comprador.

e Acciones: Registrar productos retirados por caducidad o deterioro, informar

mensualmente el porcentaje de merma.

e Razén: Medir la merma calcula su impacto econdémico y verifica el cumplimiento del

indicador de reduccion.

e Validacion: Gerencia.

e Frecuencia: Cada dos semanas

Pasos por seguir: Lleva un registro de productos retirados por vencimiento o deterioro.
Anota la causa (caducidad, dafios, robo, etc.) para identificar tendencias.
Informa mensualmente a gerencia el porcentaje de mermas para evaluar si se cumplen los

KPI de reducciéon (menor al cinco por ciento).

Actualizacion de parametros

Responsable: Gerente/comprador.

o Acciones: Revisar trimestralmente puntos de reorden y niveles de stock minimo

saludable, ajustarlos segun demanda y tiempos de entrega.

o Razoén: Ajustar parametros a la realidad del mercado mantiene la rotacion adecuada y

evita quiebres.

e Validacion: Gerencia.
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e Frecuencia: Trimestral

5. Comunicacion y mejora continua

Reunion semanal de seguimiento

Responsable: Gerente/comprador y colaboradores.

o Acciones: Revisar incidencias de la semana en veinte a treinta minutos, proponer

acciones correctivas, comentar datos de quiebre, reposicion y exactitud.

e« Razén: La comunicacion constante permite resolver problemas y compartir buenas

practicas.

e Validacion: Gerencia.

e Frecuencia: Semanal

Capacitacion continua

1. Responsable: Gerente/comprador con apoyo de consultores.

2. Acciones: Actualizar al personal sobre cambios en software o procedimientos, capacitar

a nuevas incorporaciones, mantener un manual actualizado.

3. Razén: La formacion asegura que todos conozcan las herramientas y procesos y

favorece la polivalencia.
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4. Validacion: Gerencia.

5. Frecuencia: Cada dos meses

Retroalimentacion con proveedores

Responsable: Gerente/comprador.

Acciones: Evaluar la puntualidad y exactitud del proveedor después de cada entrega,

compartir resultados, establecer incentivos o penalizaciones segun el cumplimiento.

Razdn: Mantener una relacion transparente mejora la fiabilidad de las entregas y reduce

los quiebres.

Validacion: Gerencia.

Frecuencia: Semanal

Rotacion de tareas

Cada lunes la gerencia define qué colaborador se encargard de recepcion, almacén e
inventario. La rotacion semanal garantiza que los tres colaboradores dominen todas las
etapas y evita la dependencia de una sola persona. Ademas, permite detectar fallos de

forma objetiva y fomenta la cooperacion entre los miembros del equipo
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A la hora de elegir un sistema de automatizacién, Tony Macrobiodtica debe considerar

plataformas que combinen un precio asequible con funcionalidades de escaneo, alertas de stock

y trazabilidad. A continuacion, se describen tres opciones de mercado con sus costos

aproximados, caracteristicas clave y las consideraciones de instalacion. Para evitar marcas de

guion largo se emplean guiones simples y frases separadas.

Tabla 6. Comparativa de sistemas a adquirir

monday.com
Work OS

Desde 9 USD por
usuario al mes con
facturacion anual.

repetitivas y crear flujos a la
medida. Se integra con
herramientas como Zoom,
Google Drive y Slack y
facilita la organizacion de
actividades y el seguimiento
en tiempo real.

Sist Precio Funcionalidades Proceso de instalacion y
istema ] ..
aproximado principales puesta en marcha
. ||Al ser un servicio en la nube,
Plataforma de  trabajo .
. se contrata en linea y no
colaborativa y ..
. .. |[requiere instalar software en
personalizable. Permite ) .
. servidores propios. Tras
automatizar tareas

crear la cuenta se configuran
los tableros de inventario y
se importan los datos desde
una hoja de célculo. El
proveedor ofrece plantillas
de inventario y tutoriales. Se
puede implementar en pocas
semanas con apoyo remoto.

MarketMan

Licencia a partir de
239 USD al mes,
con prueba gratuita
disponible.

Pensado para restaurantes y
tiendas de  alimentos.
Gestiona
inventario y proveedores en
la  nube; proporciona
informes en tiempo real de
niveles de stock, historial de
pedidos y costes de ment.

compras,

Incluye analisis de costos y
margenes y se integra con

Se trata de un software SaaS.
Tras suscribirse, se accede a
una plataforma web donde
se cargan los datos de
productos, recetas y
proveedores. La compaiiia
ofrece asistencia en linea
para configurar la cuenta y
sesiones de formacion. No
requiere  inversion  en
hardware, salvo dispositivos
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Sist Precio Funcionalidades Proceso de instalacion y
istema ] ..
aproximado principales puesta en marcha
terminales de punto de venta|jpara escanear codigos de
y software contable. barras.
La implantacion requiere
soporte especializado.
o Oracle o un socio certificado
. Solucioén integral en la nube ) )
Precio . ., configuran la instancia,
) que combina gestion de|| .
personalizado. . ; . migran los datos y forman al
pedidos,  inventario y
Este ERP de Oracle o personal. El proceso dura
, compras con contabilidad y|| . .
) ofrece modulos de|| .. . .|[varios meses porque incluye
NetSuite . ) analisis avanzados. Esta .
inventario, finanzas . |[parametrizacidon, pruebas y
ERP preparada para cumplir]| . ,
y ventas y se . ) ajuste de los modulos de
. normativas y tiene altos||. .
contrata mediante|| . .., |inventario y finanzas. Su
niveles de automatizacion, .
un presupuesto a - complejidad lo hace
. escalabilidad y
medida. ., adecuado para empresas en
personalizacion. .
crecimiento con recursos
para asumir un proyecto de
implementacion mas largo.

Fuente: Elaboracion propia

Consideraciones que tomar en cuenta

e Para un comercio pequeiio como Tony Macrobiotica, una solucion modular y de bajo

costo como monday.com puede ser suficiente para automatizar tareas basicas de registro

y reposicion.

o MarketMan ofrece una solucion mas especifica para comercios de alimentacion con un

costo mensual mayor, pero con funciones de costes de ment y proveedores que pueden

no ser necesarias en una macrobiotica.

o NetSuite ERP esta orientado a compaiiias en expansion que buscan integrar todas sus

operaciones; su precio y complejidad de instalacion lo hacen menos recomendable para

una microempresa.
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Al valorar estos sistemas conviene sumar el costo de suscripcion, el tiempo de configuracion y
la curva de aprendizaje frente al ahorro de tiempo y la reduccion de quiebres que aportaran al

negocio.

5.2.5 Proceso de capacitacion

Para garantizar una adopcion exitosa del sistema de automatizacion y del procedimiento
estandarizado, es necesario disefar un plan de capacitacion que combine teoria y practica y se
adapte al tamafio de la empresa. A continuacion, se propone un proceso formativo general, sin

emplear guiones largos:

1. Reunion de presentacion

e El gerente, que también es responsable de compras, convoca a los tres
colaboradores a una sesion inicial donde explica los objetivos del
proyecto, los beneficios de la automatizacion y las mejoras que se
esperan en el control de inventarios.

e Se presenta el calendario de implementacion y se aclaran dudas

generales.

2. Sesiones tedricas por modulos

e Se divide la capacitacion en bloques: recepcion y registro de productos,
almacenamiento y ubicaciones, monitoreo de stock y caducidades, uso
de alertas del sistema, preparacion de pedidos y auditoria.

e (Cada modulo se imparte en sesiones de 1 a 2 horas, utilizando material

de apoyo como manuales, capturas de pantalla y ejemplos reales.



97

3. Practicas supervisadas

e Tras cada sesion teorica, los colaboradores realizan ejercicios en el
entorno de prueba del sistema. Por ejemplo, registran un lote ficticio,
generan etiquetas, asignan ubicaciones y verifican alertas de reorden.

e El gerente o un consultor acompana estas practicas para corregir errores

y aclarar funciones.

4. Rotacion de roles

e Durante la fase de aprendizaje, cada colaborador se turna en las diferentes
tareas (recepcion, almacenamiento, revision semanal) para asegurarse de
que todos dominen el flujo completo.

e Este enfoque evita la dependencia de una sola persona y permite que el

equipo entienda como se conectan los pasos entre si.

5. Evaluacion y retroalimentacion

e Al término de la capacitacion inicial, se realiza una evaluacion practica
en la que cada colaborador completa el procedimiento completo con
casos simulados.

e Se repasan los puntos en los que hubo dificultades y se refuerza la
explicacion. Se solicita a los participantes que den su opinidon sobre la

claridad del instructivo y las funcionalidades del sistema.

6. Seguimiento y soporte continuo
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e Durante las primeras semanas de uso real, el gerente revisa diariamente
los registros y ofrece apoyo para resolver dudas.

e Se programan reuniones cortas al final de cada semana para revisar
incidentes y compartir buenas practicas.

e Si el proveedor ofrece asistencia técnica o sesiones de actualizacion, se

aprovechan para profundizar en funciones avanzadas.

7. Actualizacion periodica

e C(Cada vez que se incorporen nuevas funcionalidades al software o se
ajusten los parametros del procedimiento, se organiza una sesion de
repaso con el personal.

e Se mantiene un manual impreso o en un repositorio interno que se

actualiza con capturas de pantallas y pasos detallados.

Este proceso de capacitacion combina comunicacion clara, aprendizaje activo y apoyo
constante. Su finalidad es asegurar que la herramienta y el procedimiento estandarizado no solo
se comprendan, sino que se integren en la rutina diaria del equipo de Tony Macrobidtica.

5.3 Propuesta para controlar la mejora

En esta seccion, se busca plantear el disefio de un sistema que permitan dar seguimiento a las
mejoras propuestas. El enfoque esta en establecer mecanismos de control claros que aseguren

la continuidad de resultados obtenidos y prever retrocesos en el desempeio del proceso.

5.3.1 KPIs

Indicadores clave de desempeiio
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Con el fin de monitorear el avance del proyecto y evaluar el impacto de las acciones que se
planteen en la etapa de mejora, se definieron una serie de indicadores clave de desempeno
(KPIs) que permitiran realizar un seguimiento continuo del comportamiento del inventario y
del proceso general de abastecimiento. Estos indicadores se seleccionaron con base en los
principales hallazgos identificados durante el diagnostico y la medicion del problema, y

responden tanto a variables cuantitativas como cualitativas que afectan directamente la

operacion de la microempresa.

Tabla 7. KPIs para control

Indicador Formula de Unidad Frecuencia Meta esperada

calculo
Porcentaje de (Numero de Porcentaje (%) | Mensual Menor al 10%
quiebre de eventos de por categoria
inventario por | quiebre + Total
categoria de intentos de

compra del

producto) X

100
Tiempo > (Dias entre Dias Trimestral <5 dias en
promedio de deteccion del productos de
reposicion de faltante y alta rotacion
productos reposicion) +
agotados Total de

productos

repuestos
Exactitud del (Total de Porcentaje (%) | Mensual Igual o
inventario coincidencias + superior al
registrado vs. Total de items 95% de
fisico verificados) x exactitud

100
Nivel de (Numero de Porcentaje (%) | Semanal Alcanzar al
cumplimiento | productos con menos 90% de
del stock stock > minimo cumplimiento
minimo saludable + por categoria
saludable Total de

productos




100

evaluados) x
100

Fuente: Elaboracion propia

1. Porcentaje de (quiebre de inventario por categoria de producto
Este indicador permite conocer la proporcion de veces que un producto no estuvo disponible
cuando un cliente intentd adquirirlo. Se calculara dividiendo el nimero de eventos de quiebre
por la cantidad total de veces que ese producto fue solicitado, expresado en porcentaje. La meta
es reducir este porcentaje progresivamente a medida que se implementen mecanismos de control
y alertas. Este KPI resulta esencial para priorizar acciones en aquellas categorias con mayores

pérdidas econémicas.

2. Tiempo promedio de reposicion de productos agotados
Este KPI mide la cantidad de dias que transcurren desde que se detecta el faltante de un
producto hasta que este vuelve a estar disponible en el inventario. Un valor elevado refleja
ineficiencias en el proceso de reposicion, comunicacion con proveedores o toma de decisiones
interna. Establecer un tiempo estandar de reposicion permitird definir alertas anticipadas y

reducir el impacto del desabastecimiento sobre las ventas.

3. Exactitud del inventario registrado VvS. inventario fisico
Este indicador evalta qué tan precisos son los datos registrados en el sistema o en las hojas de
control con respecto a la existencia real de productos en tienda. Se calculara comparando los
registros del inventario con un conteo fisico peridédico, permitiendo identificar inconsistencias,
errores de digitacion o productos mal ubicados. Aumentar este porcentaje de exactitud

contribuird a mejorar la toma de decisiones y la eficiencia operativa.

4. Nivel de cumplimiento del stock minimo saludable por categoria

Este KPI permite medir si las cantidades disponibles en tienda cumplen con el umbral minimo
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establecido para cada categoria de producto. Se expresara como el porcentaje de productos cuya
disponibilidad esta por encima del minimo definido en un momento determinado. Un bajo nivel
de cumplimiento de este indicador sugiere la necesidad de ajustar los puntos de pedido o mejorar

el control de rotacion de productos.

5.4 Analisis economico

Para proyectar la rentabilidad de la propuesta se elaboraron dos escenarios: uno en el que la
empresa solo aplica el procedimiento estandarizado y otro en el que ademas adopta un sistema
automatizado. Ambos se basan en un ingreso semanal actual de 950 000 € y suponen un
horizonte de tres afios con una tasa de descuento del 10 %. En el primer caso se estima un
incremento de ventas del 35 % (hasta CRC1 282 500 a la semana), mientras que en el segundo
se calcula un aumento total del 40 % (hasta CRC1 330 000 a la semana). El costo de inversion
inicial se estima en 1,5 millones de colones para la estandarizacion y 2 millones si se incluye la
automatizacion. A partir de estas hipotesis se calcularon el Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa

Interna de Retorno (TIR) de cada alternativa.

Tabla 8. Analisis economico

Escenario Inversion z‘;zr;mento de Flujo de caja de) VAN TIR
inicial () || los afios 1-3 (10 %)
ingresos

—1,5 millones el

17,29  millones ~41,5

Procedlrplento 1,5 millones||por afio (35 % de ano 0 17’%9 millones de||~ 1 152 %
estandarizado millones cada afio
aumento) colones
del 1 al 3
Procedimiento 19,76  millones 5> millones el ~ 47,1
mas 2 millones |[por ano (40 % de millones de|~ 987 %

ano 0; 19,76

automatizacion aumento) colones
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1 t
Escenario Inversién | 10 "N IFlujo de caja de|VAN IR
inicial () || los afios 1-3 (10 %)
ingresos

millones cada afio
del1al3

Fuente: Creacion propia

Explicacion de los resultados

VAN: En ambos casos, los ingresos adicionales compensan ampliamente la inversion
inicial. E1 VAN del procedimiento estandarizado supera los 41 millones de colones,
mientras que el VAN del escenario con automatizacion roza los 47 millones. Estos
valores representan el beneficio neto acumulado en tres afos, descontado al 10 %. La
diferencia de aproximadamente 5,6 millones de colones entre ambos VAN muestra el
valor afiadido de la automatizacion.

TIR: La tasa interna de retorno es muy elevada en las dos opciones, lo que indica que
el capital invertido se recupera con creces. En el escenario del procedimiento, la TIR
supera el 1150 %. Al incorporar el sistema automatizado, la TIR ronda el 987 %.
Aunque disminuye ligeramente al aumentar la inversion, sigue siendo muy superior al
costo de capital.

Costos futuros: La inversion inicial de 1,5 millones incluye la definicion y
documentacion de procesos, la compra de equipos basicos (lector de codigos, impresora
de etiquetas) y el tiempo de capacitacion interna. La automatizacion supone 500 000 ¢
adicionales para licencias de software, configuracion y soporte técnico. Este desembolso
extra se justifica si la empresa valora la reduccion de errores y el control en tiempo real

que ofrece un sistema automatizado
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Para una microempresa con recursos limitados, el procedimiento estandarizado por si
solo ya aporta un incremento sustancial de ingresos y un retorno extraordinario. La
automatizaciéon afiade valor, pero su adopciéon puede evaluarse en funcion de la
disponibilidad de capital y de la necesidad de funciones avanzadas como la integracién

con otros sistemas y la generacion de informes en tiempo real.
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CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES



105

6.1 Conclusiones

1. El rediseno del proceso de inventario en la empresa se propone ser sustituido por un sistema
automatizado que integra recepcion, registro, almacenamiento, monitoreo y reposicion. La
nueva estructura aseguraria la trazabilidad de los productos, minimizando errores de digitacion

y facilitaria la toma de decisiones basadas en datos.

2. La estandarizacion de procedimientos define claramente las responsabilidades de los
colaboradores en la recepcion, organizacion, supervision y auditoria del inventario. Al adoptar
buenas practicas como el uso de escéneres, se garantiza la sostenibilidad del proceso en el

tiempo.

3. Las propuestas de solucidon a cada causa principal del diagrama de Pareto se orientan a
eliminar los quiebres de inventario, reducir los errores de registro, recuperar trazabilidad,
agilizar la reposicion y mejorar la organizacion de la micro bodega. Estas medidas estan
alineadas con los principios de la metodologia DMAIC y con referencias recientes de la

literatura sobre automatizacion de inventarios

4. La capacitacion del personal es un factor critico para el éxito. A través de sesiones especificas
y metas cuantificables, se busca que las colaboradoras adquieran competencias en el uso de

procesos estandar y buenas practicas en almacenamiento y control.

5. El anélisis de resultados no s6lo proyecta una reduccion del 25 % en las pérdidas de stock
Optimo sino también un incremento de ventas del 40 % (35 % por la estandarizacion y 5 % por
la automatizacion). Con un ingreso base de 950 000  semanales, estos incrementos se traducen
en 19,76 millones de colones adicionales al afio. Bajo un horizonte de tres afios y una tasa de

descuento del 10 %, el proyecto presenta un VAN de alrededor de 47 millones de colones y una
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TIR cercana al 987 %, lo que confirma que la inversion se recupera ampliamente y genera un

retorno notable.

6.2 Recomendaciones

1. Monitorear mensualmente el indicador de ventas. La gerencia debe evaluar cada mes el
porcentaje de incremento de ventas con base de los CRC 950 000 semanales originales. Si el
crecimiento se desvia de la meta del 40%, se deben implementar campafias de anuncios, ajustes

de surtido o mejoras en la atencion al cliente.

2. Mantener la cultura de mejora continua. El equipo debe reunirse mensualmente para revisar
los KPIS estandarizados (quiebre < 5 %, reposicion < 4 dias, exactitud > 97 %, stock minimo >
95 % e incremento de ventas > 40 %). La participacion de las colaboradoras fomentara el sentido

de pertenencia y reducird la resistencia al cambio.

3. Adoptar plenamente el sistema automatizado y reforzar infraestructura. Se recomienda la
contratacion del sistema automatizado, asi como un proveedor que ofrezca soporte técnico y
capacitacion continua. La empresa debe invertir en dispositivos de escaneo en una plataforma
en la nube y en hardware adicional para soportar el mayor volumen de ventas, garantizando

acceso seguro a la informacion.

4. Se recomienda establecer una lista de comprobacion de revision de inventario como
herramienta sistematica de control. Este documento funcionard como una hoja de verificacion
estandarizada, donde se registren de manera clara y ordenada los puntos criticos a evaluar en
cada inspeccion de mercaderia. Su aplicacion periddica, ya sea diaria, semanal o mensual segiin

la naturaleza del producto, permitird generar trazabilidad en la gestion del inventario, reducir
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pérdidas por vencimiento, mejorar la confiabilidad de los registros y facilitar la toma de
decisiones oportunas. Ademads, contribuye a la disciplina operativa dentro del area de

almacenamiento, al dar seguimiento visible a las responsabilidades del personal encargado.

5. Recomendacion sobre politica de vida 1til y aplicacion del método PEPS

Definir politica de vida util minima aceptada: Se recomienda que la empresa establezca una
politica formal que especifique un porcentaje minimo de vida util restante que debe cumplir
cada producto para ser recibido en inventario. Esto permitird rechazar aquellos lotes que, aunque
no estén vencidos, representen un riesgo por encontrarse proximos a caducar. Los criterios
sugeridos son: Medicamentos, capsulas y pastillas (vida util de 10 a 15 meses): aceptar
unicamente lotes que conserven al menos un 30% de vida 1til remanente (3—4 meses antes de
su vencimiento). Productos de cuidado personal (cremas, shampoos, jabones hipoalergénicos;
vida atil de 10 a 12 meses): aceptar lotes con al menos un 25% de vida 1til remanente (=3 meses
antes de su vencimiento). Consumibles como proteina en polvo o soya texturizada empacada al
vacio (vida 1til de 8 meses): aceptar inicamente lotes que conserven al menos un 20% de vida
util remanente (=1,5-2 meses antes de su vencimiento). Aplicar el principio de PEPS (Primero
en Entrar, Primero en Salir): Ademas de la politica anterior, se debe garantizar que los productos
se roten siguiendo estrictamente el orden de ingreso al inventario. Para ello, se recomienda:
Colocar los lotes mas antiguos y con fechas de vencimiento mas proximas en la parte frontal de
las estanterias y en la primera posicion dentro del sistema digital de control. Registrar cada lote
con su fecha de vencimiento en el sistema automatizado, de modo que este emita alertas
preventivas para la venta prioritaria de dichos productos. Capacitar al personal en la revision
continua de fechas y en la correcta reubicacion de productos, asegurando que el flujo de salida

corresponda siempre al orden cronoldgico de ingreso. Establecer auditorias internas periddicas
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para verificar que la rotacion se realiza de acuerdo con el PEPS, evitando acumulacion de lotes

rezagados que puedan generar pérdidas por caducidad.

6. Recomendacién sobre la implementacion de una hoja de control en la recepcion de
mercancias
Se recomienda implementar una hoja de control de recepcidon de mercancias como parte
del procedimiento estandarizado de gestion de inventarios. Actualmente, la verificacion
realizada es principalmente visual y carece de un instrumento formal que asegure la
trazabilidad y el cumplimiento de criterios basicos de calidad y seguridad. La inclusion
de esta herramienta permitird documentar de forma sistematica aspectos criticos en la
recepcion, tales como: condiciones de higiene de la mercaderia, estado del transporte,
coincidencia entre la orden de compra y la factura, cumplimiento de la politica de vida
util minima aceptada y validacién de que el vehiculo utilizado sea exclusivo para
transporte de insumos alimenticios o farmacéuticos.
La adopcion de esta hoja de control contribuird a reducir riesgos de contaminacion,
pérdidas economicas por vencimiento, errores administrativos en las compras y
desviaciones en la rotacidon de inventario. Asimismo, servira como evidencia
documental en auditorias internas o externas, fortaleciendo la trazabilidad de los
procesos y garantizando que los productos ingresen en condiciones Optimas para su
venta.

7. Como parte de las propuestas de mejora del proyecto, se sugiere implementar un
sistema de control y rechazo de productos provenientes de los proveedores, con el fin
de fortalecer la trazabilidad y confiabilidad del proceso de compras. Actualmente, al ser

la propietaria una persona adulta mayor que realiza diversas labores de manera
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simultanea existe el riesgo de que ciertos lotes defectuosos o con inconsistencias pasen
inadvertidos o no sean correctamente registrados al momento de su devolucion. Para
prevenir confusiones y garantizar un seguimiento efectivo, se propone la elaboracion y
aplicacion de una hoja de control o checklist estandarizado, que permita al personal
registrar de forma clara los detalles de cada lote rechazado, su nimero de identificacion,
la fecha de recepcion y devolucidn, asi como la causa especifica del rechazo. Este
formato podréd ser utilizado por la propietaria y sus tres colaboradores, asegurando
uniformidad en el proceso y un respaldo documental ante eventuales reclamos o
reincidencias. Asimismo, se recomienda incluir en la hoja un indicador de reincidencia
del proveedor, el cual permita identificar cuando un mismo proveedor ha incurrido
repetidamente en entregas defectuosas. Si un proveedor acumula tres o mas incidencias
en un periodo determinado, debera notificarse a la administracion para realizar una
reuniéon de revision o considerar la sustitucion del proveedor, con el objetivo de
mantener la calidad y seguridad de los productos ofrecidos en el establecimiento. Se

adjunta figura a continuacion.

Hlustracion 8. Checklist de control y rechazo de productos



CHECKLIST: CONTROL Y RECHAZO DE PRODUCTOS

(ultimos 3 meses)

Fecha de P d Niuimero Fecha de Product Cantidad Motivo Firma Obser-
recepcion TOVESUOL de lote | vencimiento Tocucto recibida | del rechazo |responsable | vaciones
SECCION ADICIONAL PARA CONTROL DE REINCIDENCIAS
Provesdor Cantidad de lotes rechazados Accién requerida

[ ] Continuar trabajando
[ ] Reunién de revision
[ ] Sustituir proveedor

Fuente: Creacion propia
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VIII APENDICES

Hlustracion 9. Formulario de No conformidad

Formulario de No Conformidad — Control de Caducidad de Lotes

Niumero de No Conformidad:

Fecha de deteccion: ____/__ _/__

Area/Departamento:

Responsable:

1. Datos del producto/lote

Producto | Cédigo/Lote | Fecha de Fecha de
recepcién | caducidad

Dias
restantes
para
caducidad

Cumple
politica (=
3 meses)

Estado

2. Descripcion de la no conformidad

Ejemplo: Lote vencide, o lote con caducidad menor a 3 meses

3. Accion inmediata

Ejemplo: Retener producte, bloguear lote, informar a proveedor

4. Accién correctiva [ solicitud a proveedor
[] Reposicion de lote

[] Ajuste en condiciones de enfrega

[] Otro:

5. Seguimiento y cierre

seguimiento

Responsable Fecha compromiso Fecha cierre

Obszervaciones

Fuente: Creacion propia
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Hlustracion 10. Checklist de recepcion de mercancias

Hoja de Control de Recepcion de Mercancias — Tony Macrobidtica

Este checklist forma parte de las recomendaciones propuestas en el proyecto de mejora
de gestion de inventarios. Su propdsito es estandarizar la revision de los productos al
momento de la recepcion, garantizando trazabilidad, calidad e higiene en los procesos.

10 Cumgple (/) No cumple (X)) Observaciones

Orden de compra
coincide con 1a factura,
Se registran nimerc de
lote v fecha de
VEenicimiento.

Factura y cantidades
recibidas corresponden
al pedido.

Producto cumple con el
porcentaje de vida otil
minitma aceptada
(=30% medicamentos,
=23% cuidado personal,
Z#20% consumibles).
Fecha de vencimiento
claramente visible v
legible.

Envazes y empaques en
buen estado (=in
rupturas m himedad).
Producto limpio ¥ con
etiqueta intacta.
Wehiculo de transporte
exclusivo para
alimenitos o
farmacéuticos.
Condiciones de higiene
del transporte
adecuadas.

Perzonal de transporte
cumple con normas
basicas de higiene.
Lote registrado en
inventario digital con
fecha de vencimiento.
Lote colocado segin
criterio PEPS (Primero
en Entrar, Primero en
Salir).

Fuente: Creacion propia
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Nota para el lector. Se adjunta Checklist con comparacion para la norma RTCA

Objetivo: Validar si las correcciones propuestas se encuentran dentro del alcance definido en el proyecto
de graduacion o si implican un cambio sustancial que requeriria un nuevo proyecto.

[tem sugerido (alineado a
RTCA y normativas)

Cobertura en el proyecto
actual (Tony Macrobiotica)

Explicacion de por qué
requiere un nuevo proyecto

Gestion integral de
inventarios: condiciones de
limpieza, orden, rotulacion,
rotacion, capacitacion,
pedidos y lead time.

El proyecto se limita a
automatizacion del registro en
inventario y estandarizacion
del proceso basico de
recepcion y reposicion. No
aborda condiciones de
higiene, rotulacion fisica ni
capacitacion integral.

Requiere un proyecto nuevo
porque la propuesta actual
esta enfocada en control
operativo interno. Para incluir
limpieza, orden fisico,
capacitacion en inocuidad y
control de lead time se
necesitaria un proyecto de
caracter mas amplio y
normativo.

Cumplimiento normativo
(RTCA de Buenas Practicas
de Manufactura, inocuidad,
almacenamiento seguro).

El proyecto no incluy6 marco
regulatorio alimentario-
farmacéutico. El enfoque fue
técnico-operativo de control
interno.

Requiere un proyecto nuevo
porque los RTCA establecen
estandares obligatorios de
higiene, inocuidad y
condiciones de
almacenamiento que exceden
el alcance de una mejora
interna de inventarios. Esto
implicaria auditorias de
cumplimiento legal y
certificaciones.

Clasificacion ABC y detalle
de SKU (por familias de
productos, con condiciones de
almacenamiento diferentes).

El proyecto solo manejo6 datos
de ventas y stock global. No
realizo analisis por familias
de SKU ni clasificacion ABC.

Requiere un proyecto nuevo
porque la clasificacion ABC
exige un analisis completo de
rotacion, valor y criticidad de
cada SKU, con segmentacion
por familias de productos, lo
que no estaba contemplado en
el diagnostico inicial.

Manejo de alérgenos
(ejemplo: soya) y protocolos
de almacenamiento especial.

El proyecto no contempld
protocolos de seguridad
alimentaria ni manipulacion
de alérgenos.

Requiere un proyecto nuevo
porque el manejo de
alérgenos esta regulado por
normas de seguridad
alimentaria. Su
implementacion implica
protocolos sanitarios y de
inocuidad que no
corresponden a un simple
control automatizado de
inventarios.




Descripcion detallada de
cantidad de SKU.

Se trabaj6 sobre inventario
general sin desglose
especifico de SKU.

Requiere un proyecto nuevo
porque un desglose
exhaustivo por SKU requiere
bases de datos mas amplias,
tiempo de recolecciéon y un
redisefio metodologico que
excede la informacion
recopilada en este estudio.

Procedimientos
documentados con todos los
apartados formales exigidos
por norma.

Se desarrollaron
procedimientos basicos de
control interno, no bajo
formato normativo oficial
(con apartados de RTCA).

Requiere un proyecto nuevo
porque los procedimientos
bajo RTCA deben contener
apartados obligatorios
(responsables, validaciones,
criterios de
aceptacion/rechazo,
auditorias). Esto supone un
redisefio documental formal
bajo estandares regulatorios.

Formula de rechazo en
recepcion y control de
proveedores reincidentes.

Se sugiri6é hoja de control
basica de recepcion, pero no
un sistema de rechazo
normativo ni estadisticas de
proveedores.

Requiere un proyecto nuevo
porque implementar un
sistema de rechazo normativo
implica disefiar registros
estandarizados, métricas
estadisticas de desempefio de
proveedores y un sistema de
seguimiento de reincidencias,
lo cual corresponde a una
gestion de calidad regulada.

Conclusion del checklist:

- Las 7 sugerencias corresponden a alineacion normativa (RTCA y buenas practicas de
manufactura, almacenamiento, inocuidad y control de proveedores).

- El proyecto de tesis definido aborda Uinicamente la optimizacion operativa del inventario

mediante estandarizacidon y automatizacion basica en una microempresa.
- Por lo tanto, implementar las correcciones implicaria ampliar el alcance a un proyecto
normativo completamente nuevo, con un marco regulatorio, legal y técnico distinto.
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