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Simbolo

LISTA DE SIMBOLOS

Significado

Actividad de agua

Cantidad de pedido
Coeficiente de acidez

Costo anual de inventarios
Costo anual del inventario
Costo de preparacion
Demanda anual del articulo
Demanda para un periodo
Desviacion estandar
Division

Frecuencia o tasa de produccion
Igualdad

Intercepto con eje Y
Parametro suavizador Alpha
Parametro suavizador Beta
Pendiente de la linea

Plazo de pedido

Porcentaje

Pronéstico calculado

Radical

Resta

Suma

Xl



Sumatoria

Tasa de demanda
Tasa de produccién
Tiempo o periodo
Valor absoluto
Variable dependiente
Variable independiente

Xl



Abastecimiento

Cadena de

suministros

Calidad

Centro de distribucion

Cliente

Comercializaciéon

GLOSARIO

Actividad econdmica encaminada a cubrir las
necesidades de consumo de una unidad econdmica

en tiempo, forma y calidad.

Formada por todos aquellos procesos involucrados
de manera directa o indirecta en la accién de

satisfacer las necesidades del cliente.

Conjunto de caracteristicas de un producto o servicio
que le confieren la aptitud para satisfacer las

necesidades del cliente.

Infraestructura logistica en la cual se almacenan
productos y se dan oOrdenes de salida para su

distribucién al comercio minorista 0 mayorista.
Persona o empresa receptora de un bien, servicio,
producto o idea, a cambio de dinero u otro articulo de

valor.

Conjunto de actividades vinculadas al intercambio de

bienes y servicios entre productores y consumidores.
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Competencia

Conocimiento

empirico

Demanda

Desabastecimiento

Deterioro

Efectividad

Eficiencia

Fraude

Frescura

Conjunto de atributos que una persona posee y que
le permiten desarrollar accion efectiva en

determinado ambito.

Aquel basado en la experiencia, en ultimo término, en
la percepcion, pues indica qué es lo que existe y
cuales son sus caracteristicas, pero no indica que
algo deba ser necesariamente asi y no de otra forma.
Cantidad y calidad de bienes y servicios que pueden
ser adquiridos por un consumidor o conjunto de
consumidores.

Falta de determinados productos en un lugar.

Estropear, menoscabar, poner en inferior condicion

una cosa.

Capacidad de lograr un efecto deseado, esperado o
anhelado.

Capacidad de lograr el efecto en cuestion con el

minimo de recursos posibles.

Accion que resulta contraria a la verdad y a la rectitud.

Propiedad de los alimentos recién obtenidos o que no

han sufrido ningun proceso de curacion.
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Gestion

Homologacion

Hurto

I[doneo

Implicito

Inocuidad

Insumo

Actividades coordinadas para dirigir y controlar una

organizacion.

Se refiere a la equivalencia que deben mostrar los
productos o los sistemas a un determinado proceso o

estandar de trabajo o aplicacion.

Apoderamiento ilegitimo de una cosa mueble ajena
gue, a diferencia del robo, es realizado sin fuerza en

las cosas, ni violencia o intimidacion en las personas.

Adecuado o0 conveniente para una CO0sa,
especialmente para desempefar una funcién, una

actividad o un trabajo.

Algo que esté incluido en otra cosa sin que esta lo

exprese o lo manifieste de manera directa.

Existencia y control de peligros asociados a los
productos destinados para el consumo humano a
través de la ingestion, como alimentos y medicinas, a
fin de que no provoquen dafios a la salud del

consumidor.

Todo aquello disponible para el uso y el desarrollo de
la vida humana, desde lo que se encuentra en la
naturaleza, hasta lo que se crea, es decir la materia

prima de una cosa.

XV



Inventario

Logistica

Logistica integral

Marketing

Merma

Relacion detallada, ordenada y valorada de los
elementos que componen el patrimonio de una

empresa o persona en un momento determinado.

Conjunto de los medios y métodos que permiten llevar
a cabo la organizacibn de wuna empresa,

especialmente de distribucion.

Procesos que facilitan el flujo de bienes y servicios
desde el punto de origen al de consumo, vinculando
los movimientos externos e internos y los de entrada
y salida, es decir, teniendo en cuenta a los
proveedores de materias y de insumos, a fabricantes
y a la cadena de distribucién, con el fin de satisfacer

los requerimientos del cliente o consumidor final.

Concepto inglés, traducido al castellano como
mercadeo o mercadotecnia, se trata de la disciplina
dedicada al andlisis del comportamiento de los

mercados y de los consumidores.

Pérdida o reduccidbn de un cierto numero de
mercancias o de la actualizacién de un stock que
provoca una fluctuacion, es decir, la diferencia entre
el contenido de los libros de inventario y la cantidad
real de productos o mercancia dentro de un

establecimiento, negocio o empresa.
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PEPS o FIFO

Perecedero

Productividad

Prondsticos

Proveedor

Retalil

Retroalimentacion

Robo

Método de valoracion de inventario que consiste en
suponer que los primeros articulos en entrar al

almacén o a la produccion, son los primeros en salir.

Adjetivo que sefala aquello poco durable y que, por

lo tanto, ha de perecer.

Vinculo que existe entre lo que se ha producido y los

medios que se han empleado para conseguirlo.

Procesos criticos y continuos que se necesitan para
obtener buenos resultados durante la planificacion de

un proyecto.

Persona o empresa que abastece con algo a otra
empresa 0 a una comunidad, el término procede del

verbo proveer.

Término de la lengua inglesa que se emplea para
nombrar a la venta minorista y la comercializacién de

productos al por menor.

Mecanismo por el cual una cierta proporcion de la
salida de un sistema se redirige a la entrada, con

objeto de controlar su comportamiento.

Consistente en el apoderamiento de bienes ajenos,
empleando para ello fuerza en las cosas o bien

violencia o intimidacién en las personas.
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Rotacion del

inventario

Satisfaccion

Segmentacion

Sistema

Stock

Suministro

Tactica

UEPS o LIFO

Uno de los parametros utilizados para el control de
gestion de la funcion logistica o del departamento

comercial de una empresa.

Sentimiento de bienestar o placer que se tiene
cuando se ha colmado un deseo o cubierto una

necesidad.

Divisibn de algo en segmentos, fragmentos o

porciones.

Conjunto de elementos mutuamente relacionados o

gue interactuan.

Voz inglesa que se usa en espafiol con el sentido de

existencias.

Se hace referencia al acto y consecuencia de
suministrar, es decir, proveer a alguien de algo que

requiere.

Método empleado con el fin de tener un objetivo en

corto tiempo.
Método de valoracion de inventario que consiste en

suponer gue los ultimos articulos en entrar al almacén

0 a la produccion, son los primeros en salir.

XVIII



RESUMEN

El objetivo del presente trabajo de graduacion es desarrollar un modelo de
prondsticos por medio del método ABC dentro de un supermercado que presenta
altos indices de merma en sus productos perecederos, principalmente en los
productos carnicos, ya que son productos de un alto valor econémico y la merma
de los mismos impacta la rentabilidad del negocio. Este problema resulta debido
a que actualmente no se cuenta con una herramienta adecuada para realizar los
pedidos y por medio de esta investigacion se buscara optimizar recursos, contar

con procesos eficientes y lograr niveles adecuados de inventario.

Para lograr este objetivo, la investigacion se basara en la aplicacion de la
logistica integral, la cual se caracteriza por una mayor exigencia en la calidad de
los productos, desde su recepcién hasta su exhibicion y venta, con el fin de
satisfacer los requerimientos del cliente o consumidor final. Por lo tanto, se esta
considerando la implementacién de una estrategia en la administracion de

inventarios que logre reducir estos indices de un 9 % actual, a un 4 %.

Derivado de estos indices de merma, se estaran revisando los procesos
actuales de manipulacion, almacenamiento y rotacion del inventario, por lo que
se buscara segmentar los productos por medio de una matriz de productos ABC.
De estos, los productos tipo A seran los de alto valor econémico, B los de un valor
econdémico medio y C los productos de bajo valor, para lo cual se estara
considerando el comportamiento de la demanda y asi lograr controlar la merma
gue se presenta actualmente, todo con el fin de homologar este modelo en otros

puntos de venta.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

° Contexto general

El estudio del control de inventarios es importante hoy en dia, en especial
cuando se trata de productos perecederos por su tiempo de vida corto que
poseen, porque al no contar con un nivel de inventario 6ptimo representa un costo
de oportunidad para cualquier empresa, ya sea que sSe tengan excesos O
desabastecimientos porque al tener excesos implica tener bastante capital
invertido sin poderle sacar provecho y al contar con desabastecimientos implica

no lograr cubrir la demanda lo cual impacta en la pérdida de clientes.

° Descripcion del problema

La mayoria de las empresas guatemaltecas se han encontrado con el
problema tipico que se da por una mala administracién de inventarios, sobre todo
en los excesos y faltantes de existencias, ain mas cuando se trabaja con
productos perecederos, porque su tiempo de vida es corto y se deben rotar

frecuentemente.

Esta es una de las situaciones que aqueja a la empresa actualmente, ya
gue tiene demasiado de lo que no se vende y existen muchos faltantes de lo que
si se vende. Esto sucede por malos controles y una mala administracion de
inventarios, que se nota mas cuando se trata de productos con tiempos cortos de
vida, entre los que estan carnes, mariscos, frutas y verduras, ya que la empresa

se dedica a comercializar este tipo de productos.
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Por falta de control, el departamento que mas problema presenta es el de
carnes, ya que esta presentando mensualmente una merma total sobre la venta
del 9 %, lo cual esta por arriba de lo que la empresa est4 buscando, que es
reducir esta merma a un 4 %. Por lo tanto, el enfoque se esta dando en este
departamento especificamente, porque sus productos son de alto valor

econdémico que impacta la utilidad de la empresa.

Se busca implementar acciones objetivas y concretas para reducir este
porcentaje por medio del desarrollo de un modelo del método ABC, que consiste
en segmentar los productos segun su costo, categoria, venta y rotacion, para
proceder a evaluar e implementar un modelo de prondsticos apropiado para
realizar pedidos de acuerdo con el comportamiento de las ventas, ya que

actualmente estos pedidos se hacen empiricamente.

° Formulacion del problema
o Pregunta central
. ¢,Como se pueden reducir los porcentajes de merma que

estd presentando actualmente la empresa en el

departamento de carnes?

o Preguntas auxiliares

. ¢, Cudles son los factores que hacen que los productos

carnicos se mermen y afecten la utilidad del departamento?

. ¢ Cual es el sistema que la empresa maneja para hacer sus

proyecciones de ventas?
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. ¢,Como es la calidad con la que llegan y se reciben los

productos carnicos en el punto de venta?

. ¢Qué controles se llevan en el punto de venta para

contrarrestar esta problemética?

° Delimitacion del problema

Como consecuencia a los altos indices de merma y pérdida de margen de
utilidad, la investigacion se llevara a cabo después de proponer el problema de
investigacion, se estard tomando informacion correspondiente al periodo 2022 de
enero a diciembre. Esto se realizard en una tienda de una cadena de
supermercados que presenta problemas serios de merma, principalmente en el
departamento de carnes, ya que estos productos poseen un alto valor

econdmico.

Para la elaboracion del trabajo de investigacion, la empresa estara
proporcionando las herramientas necesarias para tener acceso a la informacion
de ventas, inventarios y costos de merma, permitiendo el ingreso a la tienda para

ver los procesos de manipulacién y almacenamiento de estos productos.

Se estara evaluando el proceso que realiza la tienda, desde la recepcion
hasta la exhibicibn. Ademas, se evaluard cémo reducir la tendencia de
crecimiento de merma sobre la venta, para aplicar un método para el manejo de
inventario adecuado, buscando reducir la merma a un 4 % para ofrecer productos
frescos y de mejor calidad. El avance y comportamiento se estard midiendo cada

mes, para observar el mejoramiento del indice de merma.
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OBJETIVOS

General

Reducir los porcentajes de merma de productos carnicos desarrollando un
modelo del método ABC para la segmentacion de articulos y seleccionar un
modelo de prondstico adecuado.

Especificos

1. Identificar los diversos factores que afectan al Departamento de Carnes

gue merman los productos.

2. Aplicar un modelo de prondsticos de ventas que sirva como base para

controlar los abastecimientos de inventarios y mejorar su rotacion.

3. Evaluar la calidad con la que llegan los productos carnicos de los centros

de distribucion al punto de venta.

4. Validar los procesos y controles que se llevan en el punto de venta para

disminuir el incremento de la merma de productos carnicos.
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RESUMEN DEL MARCO METODOLOGICO

° Caracteristicas del estudio

El estudio tuvo las siguientes caracteristicas:

o) Enfoque

El presente trabajo de graduacion tuvo un enfoque mixto, debido a que el
resultado de la investigacion es la reduccion de merma al momento de aplicar el
modelo del método propuesto dentro de la investigacion, que consistio en aplicar
una segmentacion de productos de acuerdo a su categoria, costo, precio y
rotacion, para controlar las existencias en los inventarios, evitando los excesos
de tener almacenado productos que no se venden y el desabastecimiento de lo

gue si se venden, por lo que se buscé tener un inventario con niveles adecuados.

o Alcance

De acuerdo con la profundidad del estudio de las variables y el alcance de
los resultados, esta investigacion tuvo cualidades descriptivas, debido a que se
midieron y recolectaron datos en los que se evalu6 el comportamiento de las

ventas y la tendencia de la merma sobre la venta.

Se evaluaron diferentes factores que hicieron gque la investigacion fuera
del tipo correlacional, por la relacion que existe entre las variables que pueden
influir en la merma de los productos perecederos. Se consideraron distintas

variables, como tiempo de vida, calidad con la que llega el producto al punto de
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venta, demanda, rotacion de inventario y pedidos, para identificar y priorizar los
puntos mas importantes que estan afectando los indices de merma de la tienda
y controlarlos, aplicando e implementando controles que se deberan llevar con

disciplina y dandole un respectivo seguimiento.

Finalmente, considerando el propoésito del estudio, correspondiéo un
estudio explicativo que detalla los fendmenos estudiados, explicando las
condiciones en las que se manifiesta los diferentes factores que afectan la calidad
de los productos perecederos, como mala manipulacion, almacenamiento,
estibacion, pérdida de la cadena de frio, desjugue, factores que se busca
controlar y asi alcanzar indices de calidad e inocuidad Optimos para entregar
productos de buena calidad, en blusqueda de la satisfaccion del cliente.

o Disefo

Esta investigacion se basé en un disefio no experimental, en el cual se
implement6 un modelo de prondsticos por medio del método ABC para el control
de inventarios. Tuvo un enfoque cuantitativo y cualitativo, por sus puntos en el
tiempo durante los que se recolectaron los datos histéricos del comportamiento
gue ha tenido la merma por dafio en el departamento de carnes de una cadena
de supermercados en el Ultimo afo, para evaluar los puntos criticos y tomar

medidas correctivas.

Por lo tanto, el tipo de investigacion fue transeccional, ya que se evaluaron
todas las variables que afectan a los productos carnicos en un periodo
aproximado de 6 meses, ya que el departamento de carnes tiene diferentes tipos

de productos, costos y precios de venta (carne de res, pollo y cerdo).
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La investigacion también fue descriptiva, ya que se midieron, evaluaron y
recolectaron datos para evaluar cual es el comportamiento de las ventas y como
va el avance de la reduccion de merma al momento de aplicar el método
propuesto, que consistio en realizar una segmentacion de productos de acuerdo

con su categoria, costo, precio y rotacion.

o Unidad de analisis

La unidad de analisis fue el proceso de control de merma de productos
carnicos, del cual se obtuvieron las distintas causas que producen merma en el
departamento de carnes de un supermercado.

o Variables

Las variables e indicadores que sustentaran la investigacion se observan

en la tabla 1.

Tabla 1.

Variables e indicadores

Objetivos

Variables Subvariables Indicadores Técnica
especificos
Identificar los Independientes e FErrores entoma e Porcentaje de e Investigaciones
diversos  factores e Pedidos de inventario productos existentes de la
que afectan el e Mantenimiento de e Pérdida de la susceptibles al empresa

departamento  de equipos de cadena de frio robo e Observacion  no
carnes que merman enfriamiento e Mal estba de e Frecuencia de estructurada  (se
los productos. e Hurto carne mantenimiento reportara por
e Capacitacion del de los equipos medio de un
personal e Porcentaje de registro  personal

pérdida por del investigador)

desjugue e Registro de datos
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Continuacion de la tabla 1.

Objetivos
especificos

Variables

Subvariables

Indicadores

Técnica

Dependiente

e Excesos de
inventario

e Rotacion de
inventario

e Problemas con
equipos

Desjugue

Niveles 6ptimos
de inventarios
de acuerdo con

la venta.

Reportes
electrénicos
(historial de la

empresa)

Aplicar un modelo
de pronosticos de
ventas que sirva
como base para
controlar los
abastecimientos de
inventarios y

mejorar su rotacion.

Independiente

e Rotacion del
inventario

e Temporada  del
afio

e Tipo de producto

Dependiente
e Precio del

producto

e Demanda
histérica de

productos

Dias inventario
de los productos
Tiempo de vida
de los productos
Porcentaje de
merma  sobre

venta

Investigaciones
existentes de la
empresa.
Registro de datos.
Reportes
electrénicos
(historial de la

empresa)

Evaluar la calidad
con la que llegan
los productos
carnicos de los
centros de
distribucion al punto

de venta.

Independiente
e Equipos de tienda
e Cadena de frio

Dependiente
e Mantener las
temperaturas

adecuadas

e Condiciones
fitosanitarias de
los productos.

e Reclamos de
calidad al

proveedor

Porcentaje de
reclamos de
productos  en
mal estado
Temperaturas
de recepcion de
los productos
Frecuencia de
mantenimiento

de los equipos

Observacion  no
estructurada  (se
reportara por
medio de un
registro  personal
del investigador)
Registro de datos.
Reportes

electronicos

(historial de la

empresa)

Independiente
e Capacitacion del

personal

e Seguimiento a

los procesos

Porcentaje de
disminuciéon de
malos cobros o
facturas mal

cargadas

Observacion  no
estructurada  (se
reportara por
medio de un
registro  personal

del investigador)
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Continuacion de la tabla 1.

eggé?:tiif\i/gss Variables Subvariables Indicadores Técnica
Validar los Dependiente e Entrevistas
procesos y e Malos cobros (apéndices)
controles que se e Facturas mal e Reportes
llevan en el punto cargadas electrénicos
de venta para (historial de la
disminuir el empresa)

incremento de la
merma de

productos carnicos.

Nota. Descripcion de variables e indicadores de la investigacion. Elaboracion propia, realizado

con Excel.

° Fases del estudio

El andlisis y desarrollo de la propuesta de solucion al problema se realiz6
en un punto de venta de una cadena de supermercados, bajo condiciones no
experimentales cuantitativas y cualitativas. Con este propdsito se desarrollaron

las siguientes fases:

o Fase 1: evaluacion del proceso actual

Se observaron los procesos directamente en el punto de venta para
familiarizarse con el lugar, para luego volverse participante activo y lograr
desarrollar un plan de muestreo de eventos. Para llevar a cabo esta fase
preliminar se realizé una recoleccion de informacion por medio de una encuesta
como herramienta de recoleccion de datos de la investigacion, donde se midieron

las causas que provocan la alta merma en el departamento de carnes.
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El tipo de encuesta que se realiz6 fue de opinion, ya que se busco

identificar cual es la percepcion del cliente sobre la calidad del producto brindado.

o Fase 2: levantamiento de informacion

En esta etapa, se realiz6 un levantamiento de datos de los diversos
factores que afectan a los productos carnicos, que por su corto tiempo de vida se
ven afectados, provocando que se mermen, se descargoé inicialmente una base
de datos de los productos céarnicos con los que trabaja la tienda actualmente,

directamente del sistema que la empresa maneja.

Luego, se recolectaron los datos en tienda, para lo cual se aplicé una
observacion no estructurada, acompafiada de una entrevista semiestructurada a
los asociados involucrados en los procesos de recepcion y manipulacion de los
productos que fueron el subgerente de tienda, coordinadores y auxiliares de
perecederos. Después, esta informacion se tabuld y se realizé un diagrama de

flujo del proceso y un diagrama de causa y efecto o Ishikawa.

o Fase 3: elaboracion de una matriz de productos

Para esta etapa, se realizd un levantamiento de datos directamente del
sistema de la empresa de los productos céarnicos que mas merma han
representado sobre la venta en el Ultimo afio, tomando en cuenta los costos,
ventas y porcentajes de merma que fueron las bases de datos principales para

armar una matriz basada en el método ABC y segmentar los productos.
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o Fase 4: evaluacion de un modelo de prondsticos

Luego en esta etapa, se procedid a evaluar los diferentes modelos de
pronoésticos, entre los que se evalué el promedio movil, promedio movil
ponderado, suavizacion exponencial y el método de Holt, para cada una de las
clasificaciones, determinando los criterios de precision de cada uno de ellos,

procediendo a implementarlo en el punto de venta en una hoja electronica.

o) Fase 5: implementacion de propuesta

En esta etapa se implementd el modelo y método propuesto el cual se
aplicé durante tres meses, todo esto acompafnado de realizacion de auditorias a
los procesos ya implementados, evaluando al personal que recibe y manipula
estos productos por medio observaciones presenciales y a través de hojas de
control.

o Fase 6: evaluacion de resultados

Para esta Ultima fase se evaluaron los resultados obtenidos con el fin de
dar conclusiones de los resultados obtenidos.
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INTRODUCCION

Esta investigacion se enfoca principalmente en la problemética que
presenta toda empresa sobre el tema del control y manejo de inventarios de
productos perecederos, tomando en cuenta que el inventario de cualquier
empresa es el activo mas caro que tiene y si no se sabe manejar se tendran
muchos problemas, entre los que se pueden citar: excesos, desabastecimientos,
vencimientos y merma, que son la consecuencia de un inventario inadecuado.
Esto también genera falta de flujo de efectivo, por lo cual es muy importante que

sea de un tamano idoneo.

Una cadena de supermercados de Guatemala tiene este problema, ya que
no cuenta con un modelo de prondstico adecuado para tener un control éptimo
de inventarios de productos perecederos, como mariscos, carnes, embutidos,
lacteos, frutas y verduras. Por este motivo, esta investigacion estard enfocada
directamente en aplicar una segmentacién y control de los productos carnicos,
cuyo indicador de merma por dafio actualmente estad muy por encima de lo que

la empresa requiere.

La importancia de esta investigacion consiste en realizar una
segmentacion de productos por medio del método ABC para clasificar los
productos carnicos, que representan mayor valor econémico para la empresa y
aplicar controles mas rigurosos sobre ellos, para reducir el indicador de merma
actual se estara proponiendo ensayar un modelo de pronostico adecuado a la

demanda, evitando los excesos y desabastecimientos en el punto de venta.
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Entre los beneficios 0 aportes que se consideran obtener estan que este
meétodo, al implementarlo y ser funcional, se aplicara a las otras categorias de
productos perecederos y asi homologarlo en todos los puntos de venta, logrando

el objetivo de reducir la merma por dafo a nivel regional.

El informe esté estructurado en cinco capitulos, el capitulo 1 presenta el
andlisis de estudios previos relacionados a la gestion de inventarios y la
importancia de una segmentaciéon de productos por medio del método ABC, el
capitulo 2 abarca los conceptos relacionados a los sistemas de inventarios, la
merma en el mercado retail identificando las causas principales y los métodos de
prondsticos cuantitativos, en el capitulo 3 se presentan los resultados obtenidos
de acuerdo con la investigacion y analisis realizados de la siguiente manera:
identificacion de los factores generadores de merma por medio de un diagrama
de causa y efecto, elaboracion del diagrama de flujo proceso, segmentacion de
productos por medio del método ABC y la evaluacion de modelos de prondsticos
por medio de los criterios de precision, en el capitulo 4 se implementan el método
y modelo propuesto en conjunto con controles de seguimiento, finalmente en el
capitulo 5 se presenta la interpretacion de los resultados obtenidos y la discusién

de los mismos.
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1. MARCO REFERENCIAL

1.1 Estudios previos

Garcia (2004) indicé que la gestion de inventarios se compone de costo,
calidad, tiempo vy flexibilidad. Lo que toda empresa busca es minimizar el costo
del inventario, guardando siempre la calidad del producto, teniendo un tiempo de
entrega que sea acorde a lo establecido por el servicio al cliente, que esta
amarrado con la flexibilidad del inventario, llamandole flexibilidad a un inventario
con el cual se pueda cubrir cualquier variacion de la demanda o crecimiento del

surtido de los productos.

Trujillo y Rodriguez (2006), en su trabajo Disefio de un sistema de control
y gestion del inventario de producto terminado para una empresa productora de
fertilizantes simples y compuestos, indicé que el principio fundamental en el que
se basa el modelo de control y gestién del inventario es un trueque entre la
inversion y el control. Es el resultado de combinar el concepto de la clasificacion

ABC del inventario de producto terminado con el nivel de servicio.

Para el inventario de bajo valor (grupo C), tener un alto nivel de servicio
no es costoso, invertir en inventario de seguridad, relajar su control, ya que estos
se controlan en masa. Para el inventario de alto valor (grupo A), tener un alto
nivel de servicio es costoso, reducir la inversion en inventario de seguridad,
estrechar su control, ya que estos se controlan en forma individual. Para el
inventario de valor medio (grupo B), su control se parece a los del grupo C (Trujillo
y Rodriguez, 2006).



Es por ello que “en toda empresa productora o comercializadora, se hace
necesaria una discriminacion de articulos con el fin de determinar de entre todos
ellos cuédles son los que, por sus caracteristicas, precisan un control mas

riguroso” (Puente, De la Fuente y Gémez, 2004, p. 1).

También se pudo llegar a la conclusion que:

Evidentemente, existira un pequefio nimero de productos que tengan un
alto coste unitario en comparacion con el resto, y de los que normalmente
habra menor existencia. Es en estos productos que el control debe ser
mas riguroso. Pero no so6lo es el coste unitario la variable que debe tenerse
en cuenta para realizar la discriminacion, ya que productos de pequefio
coste, pero con un fuerte volumen de demanda pueden hacer que se
paralice la fabricacién (o la distribucion) si no existe disponibilidad de los

mismos en el momento oportuno.

Asi, un buen indicador de la importancia que cada articulo tiene en
el almacén es el producto de las dos variables anteriores, esto es, el coste
unitario por su volumen anual demandado. Dicho producto nos determina
el valor anual de cada referencia, y la clasificacion que en el almacén debe
realizarse para discriminar los productos que precisan de un mayor
control, se regira segun este parametro. (Puente, De la Fuente, y Gémez,

2004, pp. 1-2)



Fucci (1999) concluyo lo siguiente:

Si bien cada almacén tiene distintos tipos de curvas ABC, lo importante es

recordar que:

Para los articulos A, se debe usar un estricto sistema de control, con
revisiones continuas de los niveles de existencias y una marcada atencién
para la exactitud de los registros, al mismo tiempo que se deben evitar

sobre-stocks.

Para los articulos B, llevar a cabo un control administrativo

intermedio.

Para los articulos C, utilizar un control menos rigido podria ser
suficiente para una menor exactitud en los registros. Se podria utilizar un
sistema de revision periddica para tratar en conjunto las érdenes surtidas

por un mismo proveedor. (p. 6)

Es por ello que los sistemas informaticos permiten hacer uso de niveles
uniformes de control para todos los articulos, independientemente la clasificacion
gue tengan, sin embargo, el establecimiento y andlisis de prioridades que se
pueden realizar con la técnica ABC resultaron muy Utiles para tomar decisiones
(Fucci, 1999).



Alvarez (2010) indicé que:

La utilizacion del método ABC para la clasificacion de articulos en el
almacén nos permite reconocer cuales son los articulos que generan la
mayor cantidad de problemas para asi enfocar mejor los esfuerzos y darle
solucién. En el estudio realizado al almacén de insumos y materias primas
de galleteria, el método ABC nos permiti6 conocer los articulos que
inmovilizan la mayor cantidad de dinero, para asi darle una politica

adecuada de gestion en la que se logre mayores beneficios. (p. 9)

No siempre se puede utilizar el método de gestion de inventarios que
genere mayores beneficios econdmicos, ya que hay varios factores que afectan
la decisién de hacer esta eleccidon. En algunos casos se tienen que separar varios
insumos y hacerle una politica a parte, esto debido a que son productos de
consumo Yy algunos presentan riesgo de perecibilidad a tal grado de convertirse
en merma, lo que significaria pérdida para la empresa, por lo que no es posible

tenerlos almacenados por largos periodos de tiempo (Alvarez, 2010).

Vidal, Londofio y Contreras (2004) mencioné que:

Las causas fundamentales para la necesidad del mantenimiento de
inventarios en cualquier empresa son, inicialmente, el desfase que existe
entre la demanda de los consumidores y la produccion o suministros de
dichos productos y principalmente, las fluctuaciones aleatorias de la

demanda y de los tiempos de reposicion en la cadena de suministro. Las



estrategias mas comunes para manejar estas fluctuaciones son el
mejoramiento de la calidad de la informacidén, el mantenimiento de
inventarios de seguridad y la colaboracion en la cadena de

abastecimiento. (p. 36)

Un enfoque multicriterio para la toma de decisiones en la gestion de
inventarios expone un sistema de control de inventarios aplicando métodos de
control y analisis que corresponden a su importancia relativa econdmica,
presentando el método de clasificacién ABC en un criterio cuantitativo y la matriz

de adquisicién/indice de rotacién (Parada, 2009).

La cadena de supermercados presento la problemética de no contar con
controles de inventario establecidos, que provocaba desabastecimientos cuando
la demanda de algunos productos subia, ademas del vencimiento y mal estado
por tener mucho producto que no rota como se tenia planificado. Esto se debi6 a
que no existia un estudio que indicara cudles eran los productos que debian tener
un nivel 6ptimo de inventario, por este problema se decidid hacer el presente

estudio, para aplicar un modelo de prondsticos por medio del método ABC.






2.  MARCOTEORICO

2.1. Cadena de suministro

Pefay Zumelzu (2006) definen “la cadena de suministro como un conjunto
de procesos para posicionar e intercambiar materiales, servicios, productos
semiterminados, terminados, operaciones de posacabado logistico, de posventa
y de logistica inversa, asi como de informacion, en la logistica integrada, que va
desde la procuracién y la adquisicién de materia prima hasta la entrega y puesta
en servicio de productos terminados al consumidor final. La administracion de la
logistica de la cadena de suministro (SCM) es la ciencia y la practica de controlar
estos intercambios, monitoreados por la informacion asociada a este proceso

logistico”.

La gestidn de la cadena de suministros (SCM - supply chain management)
es el término utilizado para describir el conjunto de procesos de
produccion y logistica cuyo objetivo final es la entrega de un producto a un
cliente. Esto quiere decir, que la cadena de suministro incluye las
actividades asociadas desde la obtencion de materiales para la
transformacién del producto, hasta su colocacion en el mercado. (Pefia 'y

Zumelzu, 2006, p. 5)



Figura 1.

Administracion de la cadena de suministro

Proveedor / \

[ L Proveedor
proveedor i ‘
\ [ Suministro I Hacer l Entrega

Nota. Ejemplo de una cadena de suministro. Obtenido de V. Pefiay L. Zumelzu (2006). Cadena

Cliente de

Cliente mi cliente

Mi empresa

de suministros: sus niveles de importancia, modelado de procesos de negocios. (p. 5.)

Departamento de Informética.

Una cadena de suministros exitosa entrega al cliente final el producto
apropiado, en el lugar correcto, en el tiempo exacto, al precio requerido y con el

menor costo posible (Pefia y Zumelzu, 2006).

La gestion de la cadena de suministro va mas alla de la instalacion de un
nuevo sistema de informacién o del mejoramiento de una de las funciones
de la cadena de suministro. Apunta a proporcionar a la cadena logistica,
en toda su extension, las capacidades de adaptacion al cambio, que hace
referencia a la estrategia, la organizacion, los procesos de gestion y los
sistemas de informacioén de una cadena de suministro, o que supone en
primer lugar, una comprension global de la cadena logistica y el pasaje de
una gestion orientada hacia las acciones puntuales de mejoramiento a una

vision de gestion. (Morelos, Fontalvo y De la Hoz, 2012, p. 12)



2.2.

El manejo de la cadena de suministros enfatiza las interacciones de la
logistica que tienen lugar entre las funciones de marketing, logistica y
produccion en una empresa, y las interacciones que se llevan a cabo entre
empresas independientes legalmente dentro del canal de flujo del

producto. (Ballou, 2004, pp. 4-5)

La administracion de la cadena de suministros se define como la
coordinacion sistematica y estratégica de las funciones tradicionales del
negocio y de las tacticas a través de estas funciones empresariales, dentro
de una compafia en particular, y a través de las empresas que participan
en la cadena de suministros con el fin de mejorar el desempefio a largo
plazo de las empresas individuales y de la cadena de suministros como un

todo. (Mentzer, 2005)

Logistica

Ballou (2004) indica que:

La logistica es parte del proceso de la cadena de suministros que planea,
lleva a cabo y controla el flujo y almacenamiento eficientes y efectivos de
bienes y servicios, asi como de la informacion relacionada, desde el punto
de origen hasta el punto de consumo, con el fin de satisfacer los

requerimientos de los clientes. (p. 4)



2.2.1. Sistema logistico

Monterroso (2000) lo define como:

La administracion eficiente del flujo de bienes y servicios y que su
operatoria afecta el desenvolvimiento de muchas areas de la organizacion.
Por dicha razén, se puede hablar de un sistema logistico que, mediante la
sincronizacion de sus funciones componentes, permite lograr un flujo agil
para responder velozmente a una demanda cambiante y cada vez mas

exigente. (p. 9)

Monterroso (2000) también describe que, como todo sistema, su analisis
y la comprensién del mismo pueden obtenerse a partir del estudio de sus partes
que lo componen. De esta forma se puede abordar el sistema logistico

considerando los siguientes subsistemas.
22.1.1. Logistica de abastecimiento
Agrupa todas las funciones de compra, recepcion, almacenamiento y
administracion de inventarios, e incluye actividades relacionadas con la
bldsqueda, seleccidn, registro y seguimiento de los proveedores.

2.2.1.2. Logistica de planta

Abarca las actividades de mantenimiento y los servicios de planta, como

asi también la seguridad industrial y el cuidado del medio ambiente.
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2.2.1.3. Logistica de distribucion

Comprende las actividades de expedicion y distribucién de los productos
terminados a los distintos mercados, por medio de los distintos canales de
distribucion, constituyendo un nexo entre las funciones de produccion y de

comercializacion.
2.2.1.4. Logistica de produccion

Comprende las tareas propias de fabricacion de bienes o prestacién de
servicios, se le conoce también como subsistemas de abastecimiento y de

servicios de planta, ya que ambos se relacionan intimamente (Monterroso, 2000).

Figura 2.
Sistema logistico

ax>

Proveedores

Abasteci- Produccién Distribucion Clientes

miento 3 J U

Logistica de Logistica de Logistica de
Abastecimiento Planta Distribucion

Logistica de Produccion

LOGISTICA

Nota. Ejemplo de un sistema logistico. Obtenido de E. Monterroso (2000). El proceso logistico y

la gestion de la cadena de abastecimiento. (p. 10.) UNLU.
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2.3.

Inventarios

Un factor preponderante dentro de una industria y el que determina en
gran parte la eficiencia y rentabilidad de un negocio, por esto es un tema
de alta relevancia. Existen diversos modelos sobre manejo de inventarios
de productos tangibles, entre estos modelos encontramos el ERP, EOQ,
POQ, entre otros que brindan suficientes herramientas para el manejo del

inventario.

Sin embargo, estos modelos no son tan apropiados para productos
intangibles, como lo son el alquiler de equipos, el cual estos prestan un
servicio. En estos tipos de servicios tienen variables que no se contemplan
en los otros modelos de productos tangibles como son la vida util del
equipo, y el mantenimiento apropiado que se les da para prestar un
equipo, asi como la acumulacién de horas de trabajo. (Verastegui y

Huertas, 2011, pp. 1-2)

Grijalva (2009) también los clasifica como “inventarios de materias primas,

partes en proceso y de productos terminados, ya que se encuentran en algun

lugar y en un determinado tiempo dentro del sistema de produccion” (p. 132).

2.3.1. Objetivo del inventario

El objetivo de los inventarios permite la producciéon entre dos unidades de

produccion o dos etapas de produccion que estan ubicadas secuencialmente.
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El inventario cumple una funcién de capacitor entre ambas unidades,
permitiendo, por un lado, absorber las distintas capacidades y formas de
produccion, y por otro, las variaciones que experimenta cada unidad dentro de

cualquier proceso de produccion.

En la figura 3 se presentan dos sistemas de produccién, Ay B, los cuales
funcionan con distinta tasa de produccién y en el que el sistema A alimenta al
sistema B (Grijalva, 2009).

Figura 3.
Sistemas productivos

Sistema Productivo A Sistema Productivo B

/L

r &=

Nota. Gréafica de ejemplo de sistemas productivos. Obtenido de E. Grijalva (2009). Métodos

cuantitativos para los negocios. (https://uplamcdn.files.wordpress.com/2009/04/libro-cap-04.pdf),

Consultado el 19 de julio de 2022. De dominio publico.
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Grijalva (2009) indica que:

De las figuras anteriores se puede observar lo siguiente:

o En la medida que exista un inventario es posible acoplar dos
unidades. Las productivas con distinta capacidad de produccion
(entendiendo por capacidad de produccion como la cantidad

producida por unidad de tiempo).

o En la medida que el tamafio del inventario es mayor, es posible
establecer mayor dependencia entre ambas unidades de
produccion. En el caso contrario, cuando el tamafio del inventario
es menor, mayor es la dependencia entre ambas unidades. (pp.

132-133)

Segun Morales, Saenz y Cardenas (2006):

Un problema de inventarios existe cuando es necesario guardar bienes
fisicos o mercancias con el propésito de satisfacer la demanda sobre un
horizonte de tiempo especificado (finito o infinito). Cada empresa debe
almacenar bienes para asegurar un trabajo uniforme y eficiente en sus
operaciones. Las decisiones sobre cuando hacer los pedidos y en qué

cantidad, son tipicas de cada problema de inventarios.
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2.4.

Un sobre almacenamiento requerira un capital invertido superior por
unidad de tiempo, pero menos ocurrencias frecuentes de escasez y de
colocacion de pedidos. Un sub-almacenamiento, por otra parte, disminuira
el capital invertido por unidad de tiempo, pero aumentaria la frecuencia de
los pedidos asi como el tiempo de estar sin mercancia. Los dos extremos

son costosos. (p. 189)

Sistema de inventarios

Parada (2006) lo define como:

Un conjunto de politicas y controles utilizados para el monitoreo de la
cantidad de articulos disponibles, la determinacioén de los niveles que se
deben mantener, el momento de reponer la existencia de algun articulo y

el tamafio que deben tener los pedidos. (p. 1)

Herrera (2006) hace mencién que:

Es dificil establecer una doctrina de operaciones econémicas cuando varia
la demanda, y aun mas dificil cuando también varia el tiempo de reorden.
Cuando la demanda o el tiempo de reorden varian el intervalo entre orden

varia, pero la cantidad ordenada siempre permanece constante. (p. 11)
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2.5. Costos de inventario

De acuerdo a Herrera (2006):

Al implementar un sistema de inventarios se debe considerar solo aquellos
costos que varian directamente con la doctrina de operaciones al decidir
cuando y cuanto reordenar; los costos independientes a la doctrina de
operacion no son pertinentes; basicamente existen cuatro tipos de costos

pertinentes. (p. 12)

2.5.1. Costo del producto

Es la suma que se paga al proveedor por el producto o servicio recibido, o
costo directo de manufactura si este se produce. Normalmente es igual al precio

de adquisicién (Herrera, 2006).

2.5.2. Costo de adquisicion

Son todos aquellos costos en los que se incurre al colocar la orden de
compra. Estos varian con cada orden de compra colocada, los costos de
adquisicion incluyen costos de servicio de correo, llamadas telefonicas a los
proveedores, costos de mano de obra en las compras y contabilidad, costos de
recepcion, tiempo de cOmputo para el mantenimiento de los registros y

abastecimiento para la elaboracion de la orden de compra (Herrera, 2006).
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2.5.3. Costo de mantenimiento de inventario

Son considerados los costos de llevar el inventario, por lo que son aquellos
gue salen del bolsillo y se relacionan con tener el inventario disponible. Estos
costos incluyen los seguros, calefaccion, energia, impuestos, pérdidas por robo,
descomposicion de productos o por rotura y los costos en los que se incurre por

tener el capital ocioso en los inventarios (Herrera, 2006).

2.5.4. Costo por falta de inventario

Herrera (2006) lo describe como:

Los costos por falta de existencia son los que ocasiona la demanda,
cuando las existencias se agotan o sea son los costos de ventas perdidas
o de pedidos no surtidos. La empresa pierde el margen de utilidad de las

ventas no realizadas y la confianza del cliente. (p. 13)

Morales, Saenz y Cardenas (2006) afirman que “la cantidad de pedido y
el punto para un nuevo pedido suelen determinarse normalmente minimizando el
costo de inventarios total que se puede expresar como una funcién de estas dos

variables” (p. 190).

El costo total de un modelo de inventarios general esta compuesto de la

siguiente manera:
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2.6.

Costo Costo Costo Costo Costo
Total de = de + de + de + de

inventario compra pedido almacén escasez

(Ec. 1)

Métodos de valuacion de inventarios

Para Moreno, Romero y Membrefio (2008):

El método de valuacion de inventarios elegido por una empresa tiene una
gran importancia. Por lo tanto, es necesario que a la hora de elegir que
meétodo de valuacién se puede utilizar, se tenga informacion util y veraz de

los diferentes métodos a elegir, entre los que se pueden mencionar:

° CPP (costo promedio ponderado)

° PEPS (primeras entradas — primeras salidas)

° UEPS (ultimas entradas — primeras salidas). (p. 9)
2.6.1. Costo promedio ponderado

Para Moreno, Romero y Membrefio (2008):

El método del costo promedio ponderado, llamado a menudo método del
costo promedio se basa en el costo promedio ponderado del inventario
durante el periodo. Este método pondera el costo por unidad como el costo

unitario promedio durante un periodo, esto es, si el costo de la unidad baja
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o sube durante el periodo, se utiliza el promedio de estos costos. El costo
promedio se determina de la manera siguiente: divida el costo de las
mercancias disponibles para la venta (inventario inicial + compras) entre

el nimero de unidades disponibles.

° Ventajas
o De facil aplicacion
o En una economia inflacionaria presenta una utilidad

razonable ya que promedia costos antiguos y actuales.

° Desventajas

o No permite llevar un control detallado del costo de la

mercaderia entrante y saliente. (p. 10)

2.6.2. Primero en entrar - primero en salir (FIFO o PEPS)

Para Moreno, Romero y Membrefio (2008):

Bajo el método de primeras entradas, primeras salidas, la compafiia debe

llevar un registro del costo de cada unidad comprada del inventario. Bajo
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PEPS, los primeros costos que entran al inventario son los primeros costos

gue salen al costo de las mercancias vendidas, a eso se debe su nombre.

) Ventajas

o El inventario final queda valuado al precio de las Ultimas
compras.

o El costo de los inventarios vendidos se valla al costo de las
primeras compras por lo que el costo reconocido en el estado
de resultado es menor que el reconocido por los otros
métodos de valuacion.

o El costo menor en el estado de resultado resulta en una
utilidad bruta mayor que la obtenida con los otros métodos.

) Desventajas
o La utilidad mayor repercute en un mayor pago de impuestos.

En una economia inflacionaria puede presentar una utilidad
exagerada ya que confronta costos de compra antiguos con

precios de venta actuales. (p. 10)
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2.6.3. Ultimo en entrar - primero en salir (LIFO o UEPS)

Para Moreno, Romero y Membreiio (2008):

El método Ultimas entradas, primeras salidas dependen también de los
costos por compras de un inventario en particular. Bajo este método, los
altimos costos que entran al inventario son los primeros costos que salen
al costo de mercancias vendidas. Este método ha sido anulado por las

Normas Internacionales de Contabilidad (NIC).

o Ventajas:

o Confronta costos actuales con precios de venta actuales por

lo que en el estado de resultado refleja una utilidad menor

gue los demas métodos.

o La utilidad menor permite un menor pago de impuestos.
) Desventajas:
o Aplicacion y manejo de Kardex mas complicado que con los

demas métodos.
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2.7.

o El inventario final quedaba valuado segun costos antiguos.
Por lo que no representan razonablemente el valor real del

inventario final. (p. 11)

Tipos de demanda

Parada (2006) define:

La demanda se refiere al pedido o encargo de mercancias, productos o
servicios por parte de un cliente o consumidor. Es de mucha importancia
entender la diferencia entre los dos tipos de demanda, cuya

contabilizacidn se usa para determinar las capacidades del inventario.

La demanda independiente se refiere a la demanda de articulos que
no guardan relacion entre si. La demanda dependiente se refiere a la
necesidad de un articulo, que es un resultado directo de la necesidad

existente por otro articulo de mayor nivel y del cual forma parte.

Cuatro estrategias fundamentales de manufactura que involucran
los sistemas de inventarios: fabricar para inventario, ensamblar a la
medida, fabricar a la medida y disefiar a la medida. Cada una de estas

estrategias implica un manejo Unico de cada tipo de inventarios e implica
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un desplazamiento del punto de desacople de la orden cada vez mas

adentro del proceso productivo. (pp. 3-4)

2.7.1. Fabricar parainventario (make to stock)

Las actividades se enfocan al mantenimiento de inventarios de productos
terminados. Esta es la estrategia mas exigente desde el punto de vista de
la integracion de la cadena de distribucion. Los inventarios de productos
terminados deben despacharse al cliente en tiempos prudenciales para
evitar la obsolescencia y depreciacion, ya que regularmente representan

una mayor inversion de la organizacion. (Parada, 2006, p. 4)

2.7.2. Ensamblar para inventario (assemble to stock)

En esta estrategia el inventario que define el nivel de servicio de los
clientes es el inventario de trabajo en proceso (partes y componentes
terminados para ensamblaje). Esta estrategia de manufactura es comun
en las ventas de equipos electrénicos, computadoras personales, entre
otros. El nUmero de componentes que debe almacenarse siempre es
mucho menor que el numero de productos terminados que pueden ser

ensamblados utilizando estos componentes. (Parada, 2006, p. 4)

23



2.7.3. Fabricacion por pedido (make to order)

Las inversiones de inventario suelen ser menores ya que el producto
terminado se fabrica luego de la colocacion de la orden. El nivel de servicio
se define a partir del inventario de materias primas. La ingenieria
determina los materiales que son requeridos, el proceso y los costos de

fabricacion. (Parada, 2006, p. 4).

2.7.4. Disefio a la medida (engineer to order)

“El establecimiento del nivel de servicio depende en este caso de los

proveedores. El producto se define, se disefia, se planifica su manufactura y se

produce para satisfacer los requerimientos del cliente. La inversion en inventarios
es nula” (Parada, 2006, p. 4).

2.8.

Control de la demanda (CODE)

Martinez (2004) establece que:

Esta funciébn de control obedece a la necesidad de satisfacer
oportunamente y de forma adecuada al usuario. Las necesidades o
requerimientos reales se manejan muy ligados y mas aun dependientes
uno del otro, es decir, el primero se detecta o determina la demanda y
luego se debe controlar con el objeto de que se traduzca en eficiencia. (p.

2)
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Figura 4.

Procedimiento y operacioén en un almaceén
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Nota. Grafica de procedimiento y operacion en un almacén. Obtenido de A. Martinez (2004).
Control de inventario con analisis de la demanda para la empresa Sport B. (p. 23). Universidad

Nacional Mayor de San Marcos.

Segun Martinez (2004):

Normalmente la demanda no es satisfecha por varias razones, entre las
mas usuales se destacan el hecho que la solicitud es imprecisa en sus
especificaciones técnicas o identificacion del producto o material referido,
lo que impide no determinar la demanda, por otro lado, no se tiene un
Optimo conocimiento de las existencias reales en el almacén, lo que crea
confusién, al adquirir mercaderias que ya existen logrando con esto sobre
stock, como también no concretarse el requerimiento y menos satisfacer

efectivamente la demanda.
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) El CODE tiene dos instancias, una operativa y una de control

° Operativa. Se preocupa de optimizar los requerimientos, via su
satisfaccion en forma justa y oportuna.

° Control. Procura tener un conocimiento lo mas exacto posible de

las existencias y el flujo de recepcion y despacho de mercaderias.

(pp. 2-3)

2.9. Aprovisionamiento y modelos de administracion de inventarios

La funcion de aprovisionamiento consiste en procurarle a las empresas,
en el momento oportuno y a los costos mas reducidos, todas las
mercancias y/o materiales necesarios para la ejecuciéon de las tareas que
involucran las diversas actividades a las que se dedican (produccién,
prestacion de servicios y/o ventas). Tradicionalmente, se ha considerado
el aprovisionamiento como sinébnimo de compra o adquisicion de bienes y
servicios, pero en la actualidad se considera que abarca mucho mas. Esta
funcion incluye, ademas de las compras, el almacenamiento y la gestion

de inventarios. (Bustos y Chacon, 2010, p. 245)

En la figura 5, se muestran los diferentes modelos de administracion de

inventarios.
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Figura 5.

Modelos de administracion de inventarios

Criterio de Clase de Procedimientos Supuestos Modelos de gestion de
clasificacion demanda inventario

% EOG y sus variables ]

Sencillos: un solo
lote v lote por lote

Optimo: WW

Heuristicos:
SM, CUM y DPF

Revision periodica:
EOQ, sistema (Q. R),
inventario base, dos
contenedores

Demanda y plazos
de entrega ciertos y
constantes

Deterministicos

Demanda y plazo
de entrega ciertos
vy variables

Independiente

Demanda Demanda y plazos de
entrega inciertos y

aleatorios

Probabilisticos

sistema (S, T), sistema (s, S),

Revision continua: EOQ
reabastecimiento opcional

MRP (push)
Kanban/JIT (pull)

Demanda y plazos de
[ Dependiente }—[ Deterministicos entrega ciertos

constantes/variables

Nota. Ejemplo de diferentes modelos de administracion de inventarios. Obtenido de C. Bustos y
G. Chacén (2010). Modelos deterministicos de inventarios para demanda independiente. (p. 257).

Contaduria y administracion.

2.9.1. Objetivos del control de inventarios

Segun Bustos y Chacén (2010) indica que:

Los objetivos principales del control de inventarios son:

° Minimizar la inversion en el inventario.

° Reducir el costo de almacenaje.
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) Reducir las pérdidas por dafios, obsolescencia o por articulos
perecederos.
° Costear un inventario suficiente para que la produccién no carezca

de materias primas, partes y suministros.

° Controlar un transporte eficiente de los inventarios.
° Contar con un sistema eficiente de informacién del inventario.
° Entregar informes sobre el valor del inventario a contabilidad.
° Ejecutar compras de manera econOmica y eficiente.
° Realizar prondsticos sobre futuras necesidades de inventario. (p.
245)
2.9.2. Modelo deterministico

Segun Bustos y Chacon (2010):

Los modelos deterministicos para demanda independiente surgen del
supuesto clave de la demanda de un articulo que se lleva en inventario es
independiente de la demanda de cualquier otro articulo que lleve también
en dicho inventario. La demanda de estos articulos se estima a partir de
pronésticos o de pedidos reales de los clientes. Cuando la demanda es
conocida con cierto grado de certidumbre estamos en presencia de un

modelo deterministico. (p. 246)
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° Sirven para calcular inventarios cuando la demanda se conoce.

° Se utiliza para una eficiente rotacion de inventarios.

° Para reduccion de costos.

° Para determinar las unidades necesarias que satisfagan la demanda.
2.9.2.1. Modelo de cantidad fija

Segun Parada (2006), para el desarrollo de la expresién mas simple de

este modelo se asumen algunas condiciones que se listan a continuacion.

La demanda del producto es constante y uniforme en el periodo.

° El plazo es constante. Se llama plazo al tiempo transcurrido desde que se
coloca el pedido hasta que se recibe.

° El costo de mantenimiento del inventario se basa en el inventario
promedio.

° Los costos de los pedidos o de preparacién son constantes.

° Todas las demandas seran satisfechas, de manera que no se permitirdn

pedidos pendientes.

El modelo de cantidad fija de pedido tiene un comportamiento de diente
de sierra, como el que se muestra en la figura 6. La linea punteada corresponde
al valor de R. Q es la cantidad O6ptima que debe ordenarse y corresponde a la
cantidad economica de pedido, también llamada EOQ, o Q optimo.
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Figura 6.

Modelo basico de cantidad fija

D Inventario
CT = CD —|— —S _|_ QH Disponibie

L=

CT=

D=
C=
5=
Q=
H=

Q 2 \ N

[2DS
QOPI- = T (_) y\ \.  \\
¢ \ \ \

Plazo de pedido \ \ \
Costo anual del inventario \ b \
Demanda anual del articulo ) \ )
Costo del articulo \ \
Costo de preparacion \
Cantidad del pedido

Costo anual de mantenimiento

Nota. Ejemplo de un modelo basico de cantidad fija. Obtenido de J. Parada (2006). Sistemas de
inventario. (p. 6). DOCPLAYER.

El nuevo punto de pedido R se determina para calcular la demanda de

reabastecimiento.

R =dL

(Ec. 2)

2.9.2.2. Modelo de cantidad fija de pedido de
produccion

Una primera modificacion al modelo consiste en ajustar la llegada de
articulos al inventario a una tasa determinada a la vez que se utilizan los
articulos en la planta o proceso. Utilizando la letra d para denotar la tasa
de demanda constante de un articulo que vaya a utilizarse en la planta y

la letra p para la tasa de produccién del proceso que fabrica ese articulo
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dentro de la misma planta, entonces se modifica la ecuacion anterior para
obtenerse siempre que la tasa de produccion sea mayor que la tasa de la
demanda. El valor 6ptimo para el pedido en este caso cambia a donde se
observa que el numero de unidades disponibles es siempre menor que la

cantidad del pedido. (Parada, 2006, pp. 6-7)

Figura 7.
Modelo de cantidad fija de pedido de produccion

7 D — Q (p - d) 4
CT=CD+ 55+ 51— hm=
2DS  p
ot = H (p—d)

L= Plazo de pedido

CT= Costo anual del inventario
D= Demanda anual del articulo
C= Costo de preparacion R fobfmmmbommmmm e Ny oo
Q= Cantidad del pedido

H= Costo anual de inventario
d= Tasa de demanda L %
p= Tasa de produccion

Tiempo

Nota. Ejemplo de un modelo de cantidad fija de pedido de produccién. Obtenido de J. Parada
(2006). Sistemas de inventario. (p. 7). DOCPLAYER.

2.9.2.3. Modelo lote econdmico de produccion

Asume en este modelo que la orden no es recibida completamente para
articulos que son producidos internamente. Es decir que el suministro de
la orden no es continuo; conforme se produce el producto este es

entregado (articulos terminados pasan a formar parte del inventario). La
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decision principal incluye determinar la cantidad a producir por periodo. La
cantidad a producir por periodo que minimiza el costo total de unidades en

inventario se le conoce como modelo de Lote Econdmico de Produccién

(LEP). (Rubin, 2000, p. 16)

Figura 8.

Modelo lote econdémico de produccion (LEP)

HO  d Cantidad Q

CT porciclo (CT) CT=0+P0+ {1-—)

>d 7 Q f=tasa de produccin'
. p = costo de producir
. d HQ d una unidad
CT por periodo (CT) 7 ="+ Pd + —=¢1-= ) d=demanda
0 20 f
f
Q
. [ 204 { 0
Q= 7 cr'=_(20aH (1-2) f-d
H-%) f d
f R
d . 20
dH (1-—) r=|l—g TE
N = I dH (1-—) _ — tq Tiempo
20 I f T

Nota. Ejemplo de un modelo de lote econdmico de produccion. Obtenido de H. Rubin (2000).
Control de inventarios. (p. 16). Instituto Tecnol6gico de Tepic.

2.9.2.4. Inventario de seguridad

Segun Valero (2008):

Lo mas facil para cualquier empresa es generar suficientes niveles de
inventario, que permitan ocultar la problematica que encierra la

incertidumbre natural entre lo deseado y lo real. El reto estriba en generar,
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mantener y utilizar informacién confiable y oportuna que promueva la toma
de decisiones adecuada, sin recurrir a los colchones (Ilamense inventarios
de seguridad que sirven de amortiguadores ante la variacion del

prondstico.

Lo importante es aplicarlo en los productos que realmente lo
merecen, conforme su consumo real versus el augurio original. La meta
esencial es mantener un nivel de stocks que garantice el nivel de servicio

gue el cliente exija al menor costo posible para la empresa.

En consecuencia, la determinacion de las existencias de seguridad
estara ligada a la percepcion que se tenga de esas desviaciones y al grado
de fiabilidad o nivel de servicio que se esté dispuesto a ofrecer a los

clientes. (p. 3)

2.9.3. Modelo probabilistico

En los modelos de inventario se asumio lo siguiente:

° Demanda conocida y estable

° Tiempo de espera constante

La realidad no es asi, ya que si pueden ocurrir ambas situaciones como lo

indica la figura siguiente:
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Figura 9.

Demanda probabilistica

ty 2 I3
Nota. Ejemplo de un modelo de demanda probabilistica. Obtenido de H. Rubin (2000). Control de

inventarios. (p. 6). Instituto Tecnol6gico de Tepic.

En este caso se tiene que:

° Existe una demanda variable

° Existe un tiempo de espera variable

Por lo tanto, la solucion de estos problemas es bastante complejo y puede
ser logrado en funcién de un procedimiento de prueba y error de manera
dirigido para obtener convergencia, asumiendo un valor de demanda
constante, se calcula un punto de reorden, y con ese valor se recalculara
un nuevo Q para otra demanda y nuevamente otro r, finalmente convergen

a valores en el tiempo de Q y r. (Grijalva, 2009, p. 158)
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2.9.4. Sistema de clasificacion ABC de los inventarios

El andlisis ABC tiene como objetivo aumentar la eficiencia de las politicas
adoptadas porque permite concentrar recursos en las areas donde se produce
un mayor efecto deseado. Con ello, el efecto marginal de cada unidad de los

recursos es maximo.

El analisis ABC estd basado en la regla de Pareto, segun la cual, cuando
se analizan grandes cantidades de datos, la distribucion de la mayor parte de los
pardmetros es de manera irregular. El analisis ABC se basa en clasificar los

articulos del inventario segun su importancia relativa (Garcia, 2004).

Segun Fucci (1999):

Un aspecto importante para el analisis y la administracion de un inventario
es determinar qué articulos representan la mayor parte del valor del mismo
- midiéndose su uso en dinero - y si justifican su consecuente

inmovilizacién monetaria.

Estos articulos no son necesariamente ni los de mayor precio
unitario, ni los que se consumen en mayor proporcion, sino aquellos cuyas
valorizaciones (precio unitario x consumo 0 demanda) constituyen
porcentaje elevados dentro del valor del inventario total. Generalmente
sucede que, aproximadamente el 20 % del total de los articulos,

representan un 80 % del valor del inventario, mientras que el restante 80
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% del total de los articulos inventariados, alcanza el 20 % del valor del

inventario total. (p. 1)

El grafico ABC es una herramienta que permite visualizar esta relacion y
determinar, en forma simple, cuéles articulos son de mayor valor, optimizando
asi la administracion de los recursos de inventario y permitiendo tomas de

decisiones mas eficientes (ver figura 10) (Fucci, 1999).

Figura 10.
Gréfico ABC

Grafico ABC

oo —c 3 coo X

20— . : . .
0 20 40 60 80 100
%Articulos

Nota. Gréfica de determinacion de zonas ABC. Obtenido de T. Fucci (1999). El grafico ABC como

técnica de gestion de inventarios. (p. 5). UNLU.
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La clasificacion de los productos se suele realizar siguiendo el siguiente

patrén:

Productos A: pocos productos (20 %) pero que tienen un alto nivel de uso
0 un alto costo y que representan el 80 % del valor total del inventario.

Productos B: productos (40 %) que representan en total el 15 % del valor

total del inventario.
Productos C: gran cantidad de productos (40 %) con un poco uso individual
0 un bajo valor que representan solamente el 5 % del uso total del

inventario (Garcia, 2004).

Una vez discriminados los productos, se deben establecer diferentes tipos

de politicas para cada uno de los grupos, como puede ser la diferenciacién del

tipo de servicio al cliente para unos y otros, o en relacién al almacenamiento, o

colocar los productos A en almacenes regionales mas proximos al cliente y los B

y C en almacenes centrales (Garcia, 2004).

El primer paso consiste en ordenarlos, de mayor a menor, de acuerdo con
el tanto por ciento que representa respecto al total de las ventas de la

empresa.

El segundo paso se completa colocando al lado del tanto por ciento sobre
las ventas, el tanto por ciento que representa cada producto respecto al
margen bruto total generado por la venta de todos los productos de la

empresa.
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El tercer paso consiste en separar en tramos o categorias, con el fin de
clasificar en productos de alta, media, y baja importancia relativa. Este
analisis permite determinar cuales son los productos realmente
importantes en la empresa (Garcia, 2004).

2.9.4.1. Ventajas y desventajas del sistema ABC

Para Gutiérrez y Arcila (2013):

Las ventajas para las empresas que implantan un sistema ABC son:

Es aplicable a todo tipo de empresas.

° Identifica clientes, productos, servicios u otros objetivos de costos

no rentables.

° Puede crear una base informativa que facilite la implantacion de un
proceso de gestion de calidad total, para superar los problemas que

limitan los resultados actuales.

° El ABC incrementa la confiabilidad y utilidad de la informaciéon de

costos en el proceso de toma de decisiones y hace posible la

comparacion de operaciones entre plantas y divisiones.
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son:

Aporta mas informaciones sobre las actividades que realiza la
empresa, permitiendo conocer cuales aportan valor afiadido y
cuales no, dando la posibilidad de poder reducir o eliminar estas

ultimas.

El ABC es muy Uutil en la etapa de planeacion y control, suministra
una abundante informacion que sirve de guia para varias
decisiones estratégicas tales como: fijacion de precios, busquedas
de fuentes, introduccién de nuevos productos y adopcién de nuevos

disefios o procesos de fabricacion, entre otras.

Se logra una mejor asignaciéon de los costos indirectos a los

objetivos de costos. (Productos o servicios).

Las desventajas para las empresas que implantan un sistema ABC

Puede provocar que se descarte lo adecuado de los sistemas de

costos tradicionales.

Los calculos que exige el modelo ABC son complejos de entender.
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° Se basa en informacioén histérica.

° Su implantacién suele ser muy costosa, ya que todo el entramado
de actividades y generadores de costos exige mayor informacion

gue otros sistemas.

° Si se seleccionan muchas actividades se puede complicar y

encarecer el sistema de calculo de costos. (pp. 34-35)

2.10. Merma

Primero lo que hay que conocer y entender qué significa el término merma,

de acuerdo con Plaza (2013):

Merma es la pérdida fisica, en el volumen, peso o cantidad de las
existencias, ocasionada por causas inherentes a su naturaleza o al
proceso productivo, que en caso de los productos carnicos es la
disminucién de peso evidenciados en la toma de pesos antes y después
de cada etapa de los procesos de fabricacion (embutido, coccidn,

atemperado y enfriamiento). (p. 45)

Segun Mejia y Rosas (2010):

Se entiende por merma a la disminucion o rebaja de un bien, en su

comercializacién o en su proceso productivo, debido a la pérdida fisica que
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afecta a su constitucion y naturaleza corporal, asi como a su pérdida

cuantitativa por estar relacionado a cantidades. (p. 5)

2.10.1. La merma en el mercado retail

Segun Bruzzi (2014):

No todas las empresas valoran su merma de la misma forma, o no
contemplan en este numero de igual manera todo lo que Merma

representa.

Algunas empresas toman la totalidad de sus pérdidas como niumero
de merma, y otras solo la pérdida provocada por factores desconocidos,

impactando el resto de forma directa al margen de ganancias.

Esto impide hacer comparaciones y estimar un numero que indique
cudl seria la media aceptable a nivel pais y regional, dificultando saber si
los resultados son éptimos o0 no; por ende, si se realiza un buen trabajo,
tomando cada empresa tan solo las posibilidades de merma que cada una

tiene para no afectar sus rentabilidades.

MERMA = STOCK TEORICO — STOCK FiSICO
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Este concepto es valido para cualquier comercio o para cualquier

area de comercializacion tanto sea food o no food. (p. 1)

Bruzzi (2014) establece que la merma se podria dividir en dos grandes

grupos:
° Merma conocida
° Merma desconocida

2.10.2. Merma conocida

“‘Representa todas las pérdidas de las cuales se conocen las causas que
la provocaron, lo que permite tomar acciones directas sobre éstas para obtener
resultados de forma rapida, disminuyendo y controlando su impacto” (Bruzzi,
2014, p. 1).

De acuerdo a Bruzzi (2014) “existen gran cantidad de factores o causas
gue provocan merma, las que se encuentran comprendidas como las mas

comunes en la merma conocida son las siguientes” (p. 1).

2.10.2.1. Vencimientos

La totalidad de los productos que conforman las areas de Food, cuentan
con fechas de vencimiento y en una estructura comercial organizada. Este
tipo de pérdidas deberian estar contempladas desde las etapas de
negociacion de compras, hasta en los calculos de margenes que estos

productos pueden brindar por su venta. (Bruzzi, 2014. p. 1)
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2.10.2.2. Roturas

Segun Bruzzi (2014):

Generalmente las pérdidas provocadas por las roturas pueden
contemplarse también dentro de las posibles pérdidas de margen, cuando
los volimenes de exhibicibn y rotacion de mercaderias son lo
suficientemente acotadas como para mantener una relacion entre la
posible pérdida y los margenes deseados. Cuando estas condiciones no
se dan, las pérdidas provocadas por las roturas pueden tornarse un serio

problema, hasta representar un alto porcentaje del total de la merma.

Existen varias causas que provocan roturas:

° Fallas de packaging de los productos.

° Mala manipulacion en los procesos de reposicion.

° Mala manipulacién de los productos exhibidos por parte de clientes.
° Mala estiba de productos de los lugares de depoésitos o

almacenamiento.
° Traslado de la mercaderia a los puntos de venta, desde el

proveedor o centros de distribucion. (p. 2)
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2.10.2.3. Robos detectados

Si bien el robo es el término m&s asociado a la palabra merma, ya que
cuando no se puede determinar causas del faltante de mercaderias, el robo
detectado, como bien dice la palabra, es todo aquel que se puede establecer
como tal, tanto porque pudo observarse el momento de concretado el hecho o
por que se detectd parte, o sélo el packaging de un producto, lo que daré certeza
de la causa del faltante (Bruzzi, 2014).

Primero es que la empresa conoce cual es la utilizacion anual de los
articulos que se encuentran en el inventario. Segundo que la frecuencia con la
cual la empresa utiliza el inventario no varia con el tiempo. Tercero que los
pedidos que se colocan para reemplazar las existencias de inventario se reciben

en el momento exacto en que los inventarios se agotan.

De acuerdo con Bruzzi (2014), la merma desconocida es:

Todas las pérdidas a las que no se le puede atribuir una causa, lo que
provoca que se tengan que realizar investigaciones o analisis de las
posibles causas que seguramente, durante dicho analisis, se determinaran
mas de una posible causa, llevando indefectiblemente a plantear acciones
gue cubran o remedien la mayor cantidad de éstas, con la gran desventaja
de no obtener resultados de forma rapida al momento de medir la eficacia
de las acciones elegidas, ya que no se trabaja sobre una causa, sino sobre

varias posibles causas. (p. 3)

44



Segun Bruzzi (2014), la merma desconocida se divide en dos grandes

grupos.

2.10.2.4. Errores administrativos

Bruzzi (2014) indica que pueden encerrarse en éste gran grupo a todos
los errores ya sean voluntarios o involuntarios que se producen durante toda la
cadena de distribucién y administracion de mercaderia dentro de un negocio,

siendo los mas comunes los que se enumeran a continuacion:

° Errores de transferencias de mercaderia entre los centros de distribucion.
Este caso también es aplicable cuando la recepcion de mercancias es de
proveedores directos y que, al no contar con un nivel de control acorde, no

pueden ser detectados errores provocados por el proveedor.

° Malos conteos realizados del stock fisico al momento de realizar

inventarios de mercaderias.

° Errores de facturaciéon, entendiendo por esto que existen posibilidades que
la mercaderia tanto para el sistema de administracibn de stock
corresponde a un tipo de producto y precio, y para el sistema de
facturacién es otro totalmente distinto o similar, generando esto que la
mercaderia salga del local sin registrarse debidamente, generando una
pérdida en la gran mayoria de los casos.
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2.10.2.5. Robos y fraudes

Dentro de este grupo podriamos encerrar a todos los robos perpetrados
por clientes deshonestos y empleados del negocio que no pudieron ser
detectados y por lo tanto no quedaron registros de lugar, modalidad,

cantidad de los productos sustraidos.

Cuando se habla de fraudes se entendera por toda maniobra
realizada por clientes y empleados o en el peor de los casos en
convivencia entre ambos para obtener un beneficio econémico en

desmedro del negocio. (Bruzzi, 2014, p. 4)

2.10.3. Causas generadoras de merma

Para Cuevas (2004):

El tema de mermas es muy importante, ya que una de las principales
causas del sobre-costo son ellas, justamente. Por lo que se debe entender
como mermas todos los desperdicios injustificados de materiales. Las

principales causas de merma son:

o Errores en el acomodo de la mercaderia.
o Excesos de compras de la mercaderia en el almacén.
o Mala calidad de las compras.
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No revisar ni recibir adecuadamente las compras.

No rotar adecuadamente la mercaderia, tanto en el almacén como
en los centros de produccion.

Falta de capacitacion o supervision al personal.

No contar con los espacios o las instalaciones adecuadas.
Problemas de temperatura en los refrigeradores y congeladores.
Problemas de temperaturas de mesas fria y caliente.

Errores en el almacenamiento de productos, sobre todo en la
refrigeracién, al no contar con empaques y depésitos adecuados.
Exceso de produccion.

No encontrar utilidad a los recortes producidos por el procesamiento
de frutas, verduras y carnicos.

No reciclar algunos productos

Falta de promociones.

Errores en la fijacién de los precios.

Errores en los procesos de descongelacibn de alimentos
empacados.

No establecer politicas de procesamiento de materias primas.

Errores en la toma de érdenes. (p. 98)
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Segun Bruzzi (2014):

Conociendo que la Merma Cero en el mercado de las ventas minoristas
no existe, se tendra que tener en cuenta dos puntos principales de control
para poder garantizar medianamente la gestion del impacto de merma en

el negocio.

. Los ingresos de Mercaderias, ya que por éstos ingresa toda la
mercaderia del negocio.
. La linea de facturacion, ya que por ésta sale toda la mercaderia del

negocio.

Los aumentos de la Merma a niveles elevados que ponen en jaque
la rentabilidad del negocio suelen deberse a la falta de formacién, control
y compromiso de las personas que lo conforman, transformandose en la
principal causa de Merma, para lo cual hay que trabajar mucho y

absolutamente todos los dias. (p. 4)

2.10.4. Factores que inciden en el deterioro de los alimentos

De acuerdo a Sorraca y Torres (2006) las técnicas de conservacion de
alimentos siguen teniendo como primer objetivo la preservacion de la calidad
higiénica sanitaria de los productos, aunque sin perder de vista aspectos tan

importantes como la preservacion del valor nutricional o de la calidad sensorial
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de los alimentos. Asi las principales técnicas de conservacion de los alimentos

pueden ser agrupadas de acuerdo al objetivo higiénico sanitario que persiguen.

Figura 11.

Factores que inciden en el deterioro de los alimentos

Factor empleado

Modo de lograrlo

Reducir o inhibir el |
crecimiento de i

Disminuir la temperatura

. Almacenamiento en refrigeracién o

microorganismos

i elevar la osmolaridad

! congelacion.
{ Reducir la actividad de agua/ | Secado
i Liofilizacion

{ Deshidratacion osmética
| Curado y salado
| Adicién de solutos

Restriccion de nutrimentos

Emulsificacion

Disminuir la disponibilidad de
oxigeno

Envasado al vacio
Atmosferas modificadas
Atmasferas controladas

Acidificacidn

Adicion de acidos
Fermentacién lactica o acética

Presencia de alcohol

Fermentacidn alcohdlica

Empleo de preservantes

Inorganicos(nitrito)
Orgéanicos(benzoatos)
Antibidticos(nisina)

Inactivacion de
microorganismos

Tratamiento térmico

Pasteurizacion
Esterilizacion

Radiaciones ionizantes

Radurizacion
Radicidacion
Radappertizacién

Meétodos no térmicos

Altas presiones
Oftras radiaciones

Restriccion del ;
acceso de los .

: Descontaminacion

i Tratamiento de ingredientes(oxido de etileno)
i Tratamiento del material del envase

microorganismos

_ Procesamiento aséptico

' Procesamiento y envasado aséptico(UHT)

Nota. Presentacion de las principales técnicas de conservacién de alimentos. Obtenido de R.

Sorraca y M. Torres (2006). Manipulacién y almacenamiento de alimentos. (p. 9). Editora

Logicuba.
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2.10.5. Factores que influyen en la calidad de los alimentos

Sorraca y Torres (2006) indican que:

Los factores que influyen en la calidad de los alimentos se pueden
clasificar en intrinsecos y extrinsecos, o sea factores que dependen de la
composicién del alimento: materias primas, composicion y formulacién del
producto, actividad de agua, valor de pH, potencial Redox y los factores

extrinsecos: elaboracion, higiene y almacenamiento. (p. 12)

Sorraca y Torres (2006) explican lo siguiente, los factores intrinsecos:

° Materias primas: generalmente la calidad del producto final se
asocia con la calidad de las materias primas, por ello es necesario
identificar todos los parametros que pueden influir y conocer su

efecto.

° Composicion y formulacion del producto: la composicién del
alimento es el factor individual mas importante en el
almacenamiento, por ejemplo, los sélidos altos proporcionan en las
mermeladas un periodo mayor de conservacion, sin el empleo de
conservantes. Al igual un indice de 3.6 % de acidez en los

encurtidos les asegura una estabilidad y seguridad microbiologica.
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° Actividad de agua (aw): expresa la disponibilidad de agua en una
solucion, cuando ésta y la atmosfera estdn en equilibrio, la
humedad relativa de esa atmdsfera se denomina humedad relativa

en equilibrio (HRE). (p. 12)

Figura 12.

Valores de actividad de agua de algunos alimentos

Producto Actividad de agua (aw)
Cames, frutas frescas, leche y jugos =098
Salchichas, embutidos, leche evaporada, pan 0,98-0,93
Came seca, queso Cheddar, leche condensada 0,93-0,85
Productos de pasteleria, frutos secos, mermeladas 0,85-0.60
Papas fritas, galletas, cereales de desayuno =0,60

Nota. Presentacién de valores de actividad de agua de algunos alimentos. Obtenido de R. Sorraca

y M. Torres (2006). Manipulacién y almacenamiento de alimentos. (p. 13). Editora Logicuba.

2.11. Modelos de prondsticos cuantitativos

Segun Sierra (2010) el reto de pronosticar la demanda del cliente es una
tarea dificil porque la demanda de bienes y servicios suele variar
considerablemente dependientes de los patrones de demanda que pueden ser:

° Horizontal: la fluctuaciéon de los datos en torno de una media constante.

° De tendencia: el incremento o decremento sistematico de la media de la

serie a traves del tiempo.
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° Estacional: un patrén repetible de incrementos o decrementos de la
demanda, dependiendo de la hora del dia, la semana, el mes o la

temporada.

° Ciclico: una pauta de incrementos o decrementos graduales y menos
previsibles de la demanda, los cuales se presentan en el curso de periodos

de tiempo mas largos (afios o decenios).

° Aleatorio: una serie de variaciones imprevisibles de la demanda (ver figura
13).
Figura 13.

Grafico de pronadsticos

=
2 2
: =
= ra
§ /\/\"—\/L‘/\j\ff\—/ =T,
& &
TIEMPO TIEMPO
| . Horizontal 2. De tendencia
ANO 1
= =
T,
ot =
Z - Z v
o ANO 2 5
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3. Estacional 4. Ciclico

Nota. Ejemplo de patrones de demanda. Obtenido de A. Sierra (2010). Prondsticos de la

demanda. (p. 3).
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Los modelos cuantitativos de prondsticos son modelos matematicos que
se basan en datos histéricos. Estos modelos suponen que los datos historicos
son relevantes en el futuro. Casi siempre puede obtenerse informacion pertinente
al respecto. Se analizaran varios modelos cuantitativos, la precision del

prondstico, prondsticos a largo plazo y prondsticos a corto plazo (Fraizier, 2008).

Modelos cuantitativos para realizar un prondstico:

° Regresion lineal simple.

° Promedio mévil simple.

° Promedio mévil ponderado.

° Suavizamiento exponencial.

° Suavizamiento exponencial doble.

° Suavizamiento exponencial con tendencia y estacionalidad.

2.11.1. Regresion lineal simple
Modelo que utiliza el método de los minimos cuadrados para identificar la
relacion entre una variable dependiente y una o mas variables independientes,

presentes en un conjunto de observaciones histdricas (Sierra, 2010).

° El andlisis de regresion lineal establece una relacion entre una variable

dependiente y una o mas variables independientes.

° En la regresion lineal simple hay solamente una variable independiente.

° Si los datos estan constituidos por una serie de tiempo, la variable

independiente es el tiempo.
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La variable dependiente es cualquier cosa que se quiere pronosticar.
Ecuacion de regresion, este modelo toma la forma:
Y =a+bX (Ec. 3)

Donde:

Y = variable dependiente

X = variable independiente

a = intercepto con eje Y

b = pendiente de la linea

Constantesayb

Estas constantes obtienen de la siguiente forma:

b 2 -n)e)
> x-n(x)’

a =§—b§
(Ec. 4)

2.11.2. Promedio mévil simple
Segun Sierra (2010):

Se usa para estimar el promedio de una serie de tiempo de demanda y
para suprimir los efectos de las fluctuaciones al azar. Este método resulta
mas util cuando la demanda no tiene tendencias pronunciadas ni

fluctuaciones estacionales. Implica simplemente calcular la demanda
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promedio para los "n" periodos mas recientes con el fin de utilizarla como
pronéstico del periodo siguiente. Para el prondstico siguiente una vez
conocida la demanda, la demanda mas antigua incluida en el promedio
anterior se sustituye por la demanda mas reciente y luego se vuelve a

calcular el promedio. (p. 10)

2.11.3. Promedio mévil ponderado

Modelo parecido al modelo de promedio mévil arriba descrito, excepto que
el pronéstico para el siguiente periodo es un promedio ponderado de las ventas

pasadas, en lugar del promedio aritmético (Sierra, 2010).

° Es una variacion del promedio movil en la que no todos los datos tienen el
MisMo peso.

° Esto permite que los datos que tienen mayor importancia tengan mayor
peso.

° Los pesos deben sumar 1.

° La distribucién de los pesos determina la velocidad de respuesta del
pronastico.
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2.11.4.  Suavizacion exponencial

Segun Sierra (2010):

Es un método de promedio movil ponderado muy refinado que permite
calcular el promedio de una serie de tiempo, asignando a las demandas
mayor ponderaciéon que a las demandas anteriores. Es el método de
pronéstico formal que se usa mas a menudo, por su simplicidad y por la
reducida cantidad de datos que requiere. A diferencia del método de
promedio moévil ponderado, que requiere n periodos de demanda pasada
y n ponderaciones, la suavizacién exponencial requiere solamente tres

tipos de datos:

° El prondstico del ultimo periodo.

° La demanda de ese periodo.

° Un parametro suavizador, alfa a, cuyo valor fluctia entre 0 y 1.0. (p.
13)

Sierra (2010) expresa que, para elaborar un prondéstico con suavizacién
exponencial, sera suficiente que se calcule un promedio ponderado de la
demanda mas reciente y el pronostico calculado para el ultimo periodo. La

ecuacién correspondiente a este prondstico es:

Ft+1 = a(demanda para este periodo)+(1 — a) (prondstico calculado para

el ultimo periodo)
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aDt+ (1 —a) Ft
Ft + a(Dt — Ft)

Por lo tanto, el prondstico para el periodo siguiente es igual al prondstico

del periodo actual mas una proporcion del error del prondstico correspondiente

al mismo periodo actual.

La constante, (, toma valores entre 0y 1
Una ( cercana a uno da una alta velocidad de respuesta

Una ( cercana a cero da una baja velocidad de respuesta

2.11.5. Suavizacién exponencial doble

También se conoce como suavizacion exponencial doble, ya que se

suavizan tanto la estimacion del promedio como la estimacion de la tendencia

utilizando dos constantes de suavizacion (Fraizier, 2008).

2.12.

¢,Como elegir el modelo de pronéstico?

Segun Cohen (2012):

Habiendo introducido una variedad de modelos, es necesario establecer
algunos criterios para la eleccién del método mas apropiado. Lo primero
es preguntarse ¢ para qué se utilizara? Si se trata de un fundamento para
la toma de una decision poco importante, probablemente lo mejor sea
utilizar los métodos mas simples y que requieran de la menor cantidad de

informacion. Pero si sera la base de una decision compartida o que deba
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ser evaluada por otros, habra que buscar un equilibrio entre un método
sofisticado y mas preciso, y uno mas simple pero mas facilmente

entendible por todos. (p. 8)

Se presentan a continuacion dos maneras cuantitativas de evaluar un
método en funcion al error (es decir, la diferencia entre el valor real y el que se
habia pronosticado), partiendo de la base que se busca obtener los menores
errores posibles. Simplemente se calcula el valor para los dos métodos que se
comparan, y elegir el de menor valor. Los dos se independizan del signo del error,
ya que de lo contrario estarian cancelandose los valores muy negativos con los
muy positivos, cuando esto no deberia dejar de indicar un método poco certero
(Cohen, 2012).

2.12.1.  Error cuadratico medio (ECM)

Es una funcion de riesgo correspondiente al valor esperado de la pérdida
del error al cuadrado o pérdida cuadratica, el ECM evalta la calidad de un
estimador o conjunto de predicciones en cuanto a su variacion y el grado de

sesgo.

n
Foo o— Ar- 2
ECM = EI(FI Yi) ¥ errores 2

n n (Ec. 5)

Donde n es la cantidad de datos disponibles desde el inicio del calculo del

pronéstico.
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2.12.2. Desviacion absoluta media (DAM)

Es una funcion de riesgo correspondiente al valor esperado de la pérdida
del error al cuadrado o pérdida cuadréatica, el ECM evalla la calidad de un
estimador o conjunto de predicciones en cuanto a su variacion y el grado de

sesgo.

n
DAM = EJ yi~Jil _ Ylerrores

n n (Ec. 6)

Donde n es la cantidad de datos disponibles desde el inicio del célculo del

pronéstico.

Por ultimo, debe evaluarse un indicador adicional que permita detectar
cuando un método esta dejando de ser confiable. Si los errores se dieran en
forma aleatoria, se obtendra un comportamiento como el que se presenta en la
figura 14a, si en cambio, el método se va alejando cada vez més de los valores

reales, se obtendria una curva como la figura 14b (Cohen, 2012).
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Figura 14.

Grafico evaluacion de prondsticos

Error Error
Yy v
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Nota. Ejemplo de evaluacion de pronéstico. Obtenido de R. Cohen (2012). Prondsticos, gestion
de recursos. (p. 3). FIUBA.

Esto, se puede detectar por medio de la sefial de Rastreo en cada periodo.

. > errores
Senal de rastreo =

(X [errores| /1 ) (Ec. 7)

De acuerdo a Cohen (2012):

Si en cualquier periodo se obtiene un valor absoluto superior a 3.75, esto
indica que el método de prondstico debe ser descartado, ya que
estadisticamente la probabilidad de que esto ocurra aleatoriamente es de
sé6lo el 0.3 % (equivale al concepto de 3 desvios standard para cada lado

de la media). Notar que el denominador es el DAM, mientras que el
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numerador es la suma de los errores con sus correspondientes signos. (p.

9)

Figura 15.
Grafico sefnal de rastreo
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\/\z\-{\\/ l Intervalo aceptable
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Nota. Ejemplo de sefal de rastreo. Obtenido de R. Cohen (2012). Pronésticos, gestién de
recursos. (p. 7.) FIUBA.
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3. DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

3.1. Andlisis de la empresa

La empresa contaba con varios puntos de venta a nivel nacional y la
mayoria de sus productos carnicos eran suministrados por una planta de
produccion de carnes la cual formaba parte de la misma empresa, en esta planta
se realizaba todo el proceso de empacado, cortes de carne de res, cerdo, polloy
otros productos los cuales eran distribuidos con los mas altos estandares de

seguridad alimentaria, inocuidad y trazabilidad.

Dentro de los puntos de venta existia una jerarquia organizacional que
tenia injerencia sobre el proceso de recepcion e inspeccion de productos
perecederos entre los que se encontraba el gerente de tienda, el subgerente, el
coordinador de perecederos y el auxiliar de perecederos, las tiendas trabajaban
los siete dias de la semana de 07:00 a 21:00 horas, con turnos rotativos para las
posiciones del area operativa, la recepcion de los productos perecederos se

realizaba durante la mafiana por lo menos cuatro veces por semana.

Figura 16.
Organigrama area de perecederos

Coordinador N Auxiliar
perecederos perecederos

Gerente de _
Tienda

Subgerente >

Nota. Presentacién de organigrama area de perecederos. Elaboracion propia, realizado con
Word.
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3.2. Anadlisis de los departamentos de perecederos

En los puntos de venta se encontraron varios departamentos de
perecederos, los cuales segun el tipo de producto tenian diferente forma de
manejo y asi mismo se llevaban diferentes controles, estos departamentos se

muestran en la siguiente figura.

Figura 17.

Departamentos de perecederos

Perecederos

\ 4 A 4 A 4 A 4

Frutas y
Verduras

Carnes Mariscos Panaderia

Nota. Presentacion de organigrama de departamentos de perecederos. Elaboracién propia,
realizado con Word.

Se realizé un analisis de ventas total compafiia del afio 2022 de estos
departamentos, asi mismo los porcentajes de merma que presentaron durante

ese periodo de tiempo los cuales se detallan en la tabla 2.
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Tabla 2.

Cuadro de ventas y merma de perecederos

Venta total ($) Mermatotal ($) % Merma/venta % Peso
Departamento
2022 2022 total merma
Carnes $ 24,107,364 $ 2,184,640 9% 42 %
Frutasy Verduras  $ 18,882,342 $ 2,470,946 13 % 47 %
Mariscos $ 2,142,860 $ 114,147 5% 2%
Panaderia $ 2,126,937 $ 487,241 23 % 9%
Total, general $ 47,259,502 $ 5,256,974 11 % 100 %

Nota. Tabla descriptiva de ventas y merma de perecederos. Elaboracién propia, realizado con
Excel.

Se determin6 que los departamentos con mayor porcentaje de peso en
merma eran los departamentos de carnes y de frutas y verduras con un peso de
42 % y 47 % respectivamente, por lo que para esta investigacion el enfoque se
realizd en el departamento de carnes que presenté un 9 % de merma sobre la
venta total y su peso de merma del 42 % y segun los resultados que se obtuvieron

en esta investigacion poder implementarlo y ampliarlo a otros departamentos.
3.3. Proceso de recepcién de carnes

El proceso iniciaba en el momento cuando llegaba el camién refrigerado
de la planta de produccion, previamente a esto el area de recepcion tenia que

estar libre y limpia, y quien recibia el pedido debia lavarse y desinfectase bien las

manos para empezar el proceso de recepcién el cual se detalla a continuacion.
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3.3.1. Revision del pedido

El auxiliar de perecederos verificaba las unidades recibidas contra la
cantidad indicada en la factura, cuando existia alguna diferencia entre factura y
la cantidad fisica que se recibia, se anotaban las diferencias en una boleta de

faltantes, luego se realizaba el reclamo y se descartaba del sistema.

3.3.2. Verificar fechas de vencimiento

Se revisaba que los productos contardn con su fecha de produccion y
vencimiento con esto se tenia un mejor control y se aseguraba la rotacién de los

productos en el punto de venta.

3.3.3. Toma de temperatura

Se realizaba la toma de temperatura de los productos la cual debia estar
entre -0 °C y -18 °C en caso de congelados, siempre manteniendo la cadena de
frio para evitar la reduccion del tiempo de conservacion, impedir que los
productos presentaran cuadros de descomposicion y evitar el riesgo de

intoxicacion al momento de consumir alimentos en mal estado.
3.3.4. Pesar los productos
Cuando se realizaba este proceso se colocaba la caja vacia en la pesa

para iniciar el pesado de los productos y luego se procedia a cargarlos al sistema,

separandolos por tipo de producto.
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3.3.5. Inspeccion de productos

Se realizaba una pequefia inspeccion visual en la cual se revisaba que el
color de la pieza debia ser uniforme a lo largo de todo el corte de la carne y una
inspeccion de olfato en la que un olor fuerte se presentaba cuando un producto
pasaba mucho tiempo en refrigeracién o perdia la cadena de frio, por lo que su
olor debia ser débil y no muy fuerte, si los productos no cumplian se procedia a

realizar el reclamo y no se recibia el producto.
3.3.6. Almacenamiento
Se trasladaban los productos a las camaras de congelados y frios en las
gue se debia tener un control en la rotacidén para evitar quedarse con productos

préximos a vencer que terminan en merma y pérdida para la empresa.

Figura 18.

Proceso de recepcion de carne

Revisién de Verificar fechas Toma de
pedido de vencimiento temperatura

In ion visual
Almacenar en ‘ y égecﬁ?a?o d esroas ‘ Pesar los
cuartos frios productos productos

Nota. Diagrama de proceso de recepcion de carne. Elaboracion propia, realizado con Word.
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El tiempo de duracién de este proceso era en promedio 15 minutos para

mantener la cadena de frio.
3.4. Proceso de retiro de productos a mermar

El proceso consistia en realizar los siguientes pasos:

3.4.1. Revision, inspeccion y retiro de productos exhibidos

Se realizaba un recorrido a primera hora antes de la apertura de la tienda
en el cual se revisaban fechas de vencimiento, se rotaba el producto
adecuadamente, se llenaban las camaras frias y los productos que estaban
vencidos o no contaban con la frescura correcta se procedia a retirarlos

colocandolos en una cajilla especial.

Figura 19.

Revision y retiro de productos vencidos

Nota. Recorrido de revision de los productos antes de abrir la tienda. Elaboracion propia.
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3.4.2. Traslado y dar de baja los productos

Luego de que se sacaban los productos no Optimos para consumo se
procedia a trasladarlos a los cuartos frios en areas especificas donde iniciaba el
proceso de dar de baja en el sistema y se reportaba la cantidad del producto a
mermar, los cuales después de que contaran con el visto bueno se procedia a

triturarlos previo a sacarlos como desecho de la tienda.

Figura 20.

Almacenamiento y desecho de merma

Nota. Almacenamiento y desecho en cuartos frios de la tienda. Elaboracion propia.

3.4.3. Diagrama de flujo actual de operaciones de los
productos carnicos

Se elaboré un diagrama de flujo actual de operaciones de los productos

carnicos en el punto de venta el cual se presenta a continuacion:
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Figura 21.

Diagrama de flujo actual de operaciones
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Continuacioén de la figura 21.

DIAGRAMA DE OPERACIONES

FLUJO DE OPERACIONES PRODUCTOS CARNICOS
MENFIELD RONALDO RABANALES ORTIZ

Proyecto:

Hoja: 2/2
Responsable:

Area:

PUNTO DE VENTA

DIAGRAMA ACTUAL

Fecha: 08/01/2023

o Cuadro Resumen
O Operaciones 19
Preparar
mercaderia
ra Inspecciones 1
exhibicidn
ﬁar;:daurc?; u @ Combinadas 2
punto de
venta
Almacenaje 1
Inicial
Revision e
inspeccitn de NO Almacenaje
producios Final 2
exhibidos
=l
Colocar el Seleccionar el
producto producto
Rotar el Colocar el
producto producto en
exhibido cajillas
Acomodar el
Cliente final producto en
area
especifica
Realizar el
reporte de
mema
Triturar los
productos
memados
Tirar los
desechos a la
basura
Recolector de
basura

Nota. Diagrama de flujo actual de operaciones de los productos carnicos en el punto de venta.
Elaboracion propia, realizado con Visio.
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3.5. Factores generadores de merma

Con los resultados de las encuestas y recorridos realizados en las visitas
a los puntos de venta se realizé un diagrama de causa y efecto conocido también
como diagrama Ishikawa en el que se detallan los principales factores

generadores de merma.

Figura 22.

Diagrama Ishikawa

[ Calidad ] [ Equipo ]
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Merma
Productos
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Etiquetado de
vencimiento

Desjugue
Rotacidn de

Hurtos personal

Personal

[ Otros Factores ] [Temperatura]

Nota. Presentacion de diagrama de Ishikawa Elaboracion propia, realizado con Excel.

A continuacion, se detallan cada uno de estos factores:
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3.5.1. Niveles de inventarios

Los excesos de inventarios en la mayoria de puntos de venta fue el
problema maés frecuente que se presentd debido a que les llega demasiado
producto por traslado de otras unidades, por decisiones que toma el area
comercial para potencializar la venta de productos para fines de semana o
productos de temporada y otro factor que se encontré fueron los malos pedidos
que se realizaban dentro de la operacion, estos factores fueron los que
provocaron en determinado momento un exceso para la tienda, esto venia
asociado con una oportunidad de mejora en la rotacion de inventarios, los puntos
de venta manejaban el sistema de rotacion de inventario PEPS, pero por la
premura de llenado de camaras frias en algunas ocasiones no lo realizaban

correctamente quedando producto rezagado.

3.5.2. Equipos refrigerados

Los equipos refrigerados normalmente contaban con un mantenimiento
preventivo, pero en algunos casos estos equipos ya no funcionaban
adecuadamente y presentaban una pérdida de temperatura lo que provocaba que
los productos no mantuvieran la cadena de frio y empezaran un proceso de
descomposicion antes de su fecha de vencimiento, el reemplazo de equipo
requeria la autorizacién de la direccion de la operacién pero el costo de los
mismos era muy alto y para los directivos realizar este tipo de inversiones
afectaba directamente la utilidad de la empresa es por esta razdén que
postergaban estos cambios, por lo que solo van apagando fuegos realizando

mantenimientos correctivos.
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3.5.3. Calidad de los productos

Los productos normalmente que llegaban en los camiones refrigerados
provenientes de la planta de produccién debian llegar en buenas condiciones y
si no cumplian con la calidad esperada se procedia a realizar el reclamo y no se
recibia la mercaderia, el tiempo del proceso de recepcion y traslado a los cuartos
frios no debia ser mayor de 15 minutos, porque al ser mayor se perdia la cadena
de frio y algunos productos presentaban ciertas caracteristicas organolépticas
gue afectaban la calidad de los productos, las mas frecuentes que se identificaron

fueron las siguientes:

° Olor: la pérdida de temperatura provocaba que la carne se descongelara
rapidamente y empezara a soltar un mal olor iniciando asi el proceso de
descomposicion debido a la pérdida de temperatura o porque el producto
estuvo mucho tiempo refrigerado y eso implicaba retirar rapidamente el

producto y mermarlo.

° Color: la carne perdia su color rojizo uniforme y se notaba palida, en este
punto el producto ya perdi6 la calidad para el cliente y no es llamativo ni
apetecible, por lo que se procedia a retirarlo.

3.5.4. Personal operativo
El personal operativo tenia un papel muy importante en todo el proceso
desde que realizaba los pedidos hasta que retiraba y desechaba los articulos,

entre algunas de las principales funciones se pueden mencionar las siguientes:

° Realizaba pedidos

° Revisaba la calidad en la recepcion
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° Revisaba fechas de vencimiento

° Trasladaba y almacenaba los productos en los cuartos frios
° Realizaba la revision de temperatura en las camaras frias

° Realizaba la rotacion de inventarios

° Retiraba los productos no aptos para consumo

° Desechaba los productos en mal estado

Se encontré que el factor humano era otro elemento que influia en la
generacion de merma, lo que se logré apreciar en la mayoria de los casos fue
que desconocian algunos procesos importantes y esto se daba por falta de
capacitacion y conocimiento del impacto que tenia el no hacer los procesos

adecuadamente.

En la informacion recabada se identifico6 que existia una alta rotacion de
personal en estas areas, por lo que debe existir una capacitacion constante y un
seguimiento adecuado para reforzar temas relevantes en todo el proceso de
recepcion, almacenamiento, rotacidbn y manipulacion de alimentos porque

actualmente no se estan cumpliendo.

3.5.5. Temperatura

En los recorridos realizados se observé que el personal dejaba los
productos fuera de los cuartos frios por mucho tiempo, al igual con el proceso de
recepcion de mercaderia se tardaban demasiado para la revision e inspeccién de
productos y esto provocaba que los productos perdieran la cadena de frio

afectando el tiempo de vida.

Las camaras frias en mal estado también influyeron en los factores

generadores de merma, se observé que algunas camaras no llegaban a la
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temperatura optima provocando pérdida de liquidos y saliera mal olor, pero en
otras era demasiado baja la temperatura que quemaba la carne y perdia su color

rojizo llamativo y la carne no era apetecible.

3.5.6. Otros factores

Entre otros factores se pueden mencionar los siguientes:

° Hurto: este factor es muy dificil de controlar debido a que en los puntos de
venta este tipo de productos eran susceptibles a que alguien los hurtara,
esto se daba mas en los cortes importados que eran los articulos de mayor
valor econdémico y esta pérdida de inventario se registraba como merma

desconocida.

° Etiquetado de vencimiento: se revisaba que los articulos contaran con su
etiqueta de fecha de vencimiento, para cuidar la inocuidad y calidad de los
productos, esto iba de la mano con las revisiones que realizaba el personal
al momento de revisar las camaras frias y rotar los inventarios, un producto

sin etiqueta de fecha de vencimiento se debia desechar.

° Desjugue: también conocido como pérdida de fluidos o liquidos se daba
cuando la pieza de carne no se mantenia en una temperatura estable y
empezaba a perder liquido, a esta pérdida de liquido también se le conocia
como merma desconocida y esto no es mas que la pérdida de peso por
pérdida de fluidos y esto no se era facil de medir y para el cliente ver el

producto asi no lo motivaba a comprar el producto.
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Figura 23.

Desjugue de productos

Nota. Pérdida de liquido o fluidos de los productos a baja temperatura. Elaboracion propia.

3.6. Segmentacion de productos

El departamento de carnes se dividia en varias categorias, por lo que se
realiz6 un andlisis de ventas y merma total compafiia, en el que se evalué qué
categoria era la que tenia mayor relevancia y afectaba directamente al
departamento, por lo que de acuerdo con la tabla 3, la categoria que mas
porcentaje de peso reflejo es la categoria de res con un 56 % de peso total merma
del departamento.
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Tabla 3.
Cuadro de ventas y merma departamento carnes

i Ventatotal ($) Mermatotal ($) % Merma/ % Peso
Departamento Categoria

2022 2022 ventatotal merma
Carnes Res $ 9,420,480 $ 1,224,052 13 % 56 %
Cerdo $ 2,587,320 $ 436,197 17 % 20 %
Aves $ 8,018,095 $ 426,964 5% 20 %
Congelados $ 709,455 $ 63,560 9% 3%
Otros $ 3,372,014 $ 33,867 1% 2%
Total, general $ 24,107,364 $ 2,184,640 9% 100 %

Nota. Descripcién de cantidades de ventas y merma en el departamento de carne. Elaboracién

propia, realizado con Excel.

En los andlisis siguientes para la segmentacion de productos del
departamento de carnes en la categoria de res se tomd Unicamente como
referencia la informacion de uno de los puntos de venta de la compaiiia que en
el afio 2022 presentd un impacto promedio de la merma por dafio en comparacion

con otras unidades.
3.6.1. Andlisis de ventas y merma
La categoria de carne de res contaba con otras subcategorias, de las
cuales también se analizé ventas y merma por dafio del afio 2022, se tom6 como

referencia un punto de venta de la compaiiia que representaba el promedio de

los supermercados, a continuacion, se detalla la informacion en la tabla 4.
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Tabla 4.

Cuadro de ventas y merma subcategorias carnes de res

Ventas (3$) Merma ($) % Merma % Peso

Subcategorias Catélogo
2022 2022 / venta merma
Carne importada 4 $ 208,446.56 $ 15,998.08 8 % 46 %
Cortes finos enteros 10 $ 48,643.94 $ 4,049.71 8% 12 %
Cortes locales asar 6 $ 21,728.71 $ 3,559.46 16% 10 %
Carne para guisar 6 $ 16,420.19 $ 3,01254 18% 9%
Bistecs 6 $ 37,307.78 $ 2,740.83 7% 8%
Carne molida 14 $ 90,032.34 $ 2,731.08 3% 8 %
Huesos de res 8 $ 11,077.25 $ 2,056.21 19% 6 %
Marinados de res $ 148919 $ 30619 21% 1%
Visceras de res 3 $ 333335 % 188.37 6 % 1%
Total, general 59 $ 438,479 $ 34,642 8 % 100 %

Nota. Descripcién de cantidades de ventas y merma de las subcategorias carnes de res.

Elaboracion propia, realizado con Excel.

Se analiz6 la informacion de las subcategorias y se encontré que las
carnes importadas estaban en primer lugar de la tabla con un catalogo de 4
productos y una participacion en la merma por dafio del 46 % y un porcentaje de
merma sobre la venta del 8 %, en segundo lugar, estaba la subcategoria de
cortes finos enteros con un catalogo de 10 productos y una participacion en la
merma por dafio del 12 % y un porcentaje de merma sobre la venta del 8 % y en
tercer lugar estaban los cortes locales para asar con un catalogo de 6 productos
y una participacion en la merma por dafo del 10 % y un porcentaje de merma

sobre la venta de 16 %.

Con esta informacion se realizé el analisis considerando una base de
datos de 20 productos que representaban el 68 % de merma por dafio en el punto

de venta en las tres subcategorias detalladas anteriormente.

79



Figura 24.

Participacion merma por dafio carne de res

VISCERAS
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CARNE
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CARNE
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8 %

BISTECS

8 %

Nota. Diagrama ejemplo de participacion merma por dafio carne de res. Elaboracion propia,

realizado con Word.

3.6.2. Catalogo de productos

Después de que se analizaron las subcategorias que afectaban

directamente el departamento y que representaban el 68 % de merma por dafio

en el punto de venta, se procedio a detallar los productos que formaban parte de

cada una de las subcategorias, ver tabla 5.
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Tabla 5.

Catalogo de productos

Item Descripcién Subcategoria

1 Coulotte de res mk pza gde

Entrana marinada )
Carne importada

Puyazo mk americano

Coulotte de res mk pza peq

Bistec magro res dc emp

Bolovique trozos emp

Manita de rochoy emp

Tomahawk sm

O O N| O O | W[ N

Lomito magro de res )
Cortes finos enteros

10 Manita de rochoy magra pza
11 Bolovique magro de res pza
12 Centro lomo magro

13 Bolovique de res porc

14 Manita de rochoy res porc
15 Churrasco especial emp

16 Churrasco angus beef emp
17 Carne viuda con hueso porc
18 Lomo grande de res porc Cortes locales asar
19 Churrasco especial porc

20 Puyazo nacional fresco pza

Nota. Descripcion del catalogo de productos. Elaboracién propia, realizado con Excel.

Después de obtener esta base de datos se realizo el andlisis de la

informacion por medio del método ABC.

81



3.6.3. Método ABC

El método o gréfico ABC se aplico para analizar y priorizar los productos y

asi clasificarlos de la siguiente manera:

° Productos A: aquellos productos que debian tener mayor control
° Productos B: aquellos productos que se les debia dar seguimiento
° Productos C: aquellos productos que no eran tan significativos

Como primer paso, a la tabla del catélogo se le colocé la informacién de

la cantidad mermada, costos unitarios, se calculé el costo de merma total y el

porcentaje de participaciéon en relaciéon con la merma total quedando de la

siguiente manera ver tabla 6.

Tabla 6.

Célculo participaciéon

Iltem Descripcion Pond. Merma  Costo U.  Merma Total % Part.
(Ctd) ®) $)
1 Coulotte de res mk pza gde 5% 11,927 $ 6.09 $ 7261758 22%
2 Entrana marinada 5% 1568 $ 6.64 $ 10,412.07 3%
3 Puyazo mk americano 5% 35365 $ 410 $ 14492421 44 %
4 Coulotte de res mk pza peq 5% 2445 $ 6.13 $ 14,981.63 5%
5 Bistec magro res dc emp 5% 211 $ 493 $ 1,039.19 0%
6 Bolovique trozos emp 5% 446 $ 422 % 1,883.28 1%
7 Manita de rochoy emp 5% 384 $ 520 $ 1,997.43 1%
8 Tomahawk sm 5% 260 $ 593 $ 1,542.50 0%
9 Lomito magro de res 5% 2842 $ 963 $ 27,366.81 8 %
10  Manita de rochoy magra pza 5% 564 $ 6.18 $ 3,486.64 1%
11  Bolovique magro de res pza 5% 685 $ 470 $ 3,219.80 1%
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Continuacion de la tabla 6.

Item Descripcion Pond. Merma  Costo U. Merma Total % Part.
(Ctd) $) $)

12  Centro lomo magro 5% 966 $ 6.19 $ 5,984.35 2%
13  Bolovique de res porc 5% 350 $ 4.09 $ 1,430.65 0 %
14 Manita de rochoy res porc 5% 1,408 $ 6.38 $ 8,987.62 3%
15  Churrasco especial emp 5% 245 $ 448 $ 1,097.21 0%
16  Churrasco angus beef emp 5% 209 $ 431 $ 899.89 0%
17  Carne viuda con hueso porc 5% 1,018 $ 472 $ 4,806.20 1%
18 Lomo grande de res porc 5% 582 $ 512 $ 2,981.26 1%
19  Churrasco especial porc 5% 2246 $ 439 $ 9,868.94 3%
20  Puyazo nacional fresco pza 5% 1,474 $ 504 $ 7,429.91 2%

Totales 100 % $ 326,957.19 100 %

Nota. Descripcidén del porcentaje de participacion. Elaboracion propia, realizado con Excel.

Como segundo paso se ordenaron los porcentajes de participacién de

todos los productos ordenandolos de mayor a menor. Se calcularon los

porcentajes acumulados de ponderacion y participacion con lo que se logré una

mejor visibilidad y asi se realiz6 la clasificacién de productos, esto se puede

apreciar en la siguiente tabla.

Tabla 7.

Clasificacion de productos

%

L Merma Costo U.  Merma Total % % Acum.
Item Descripcion Pond. Acum Clase
(Ctd) (%) (%) Part. Pond.

. Part.

3 Puyazo mk americano 5% 35365 $ 4.10 $ 144,924.21 44 % 5% 44 % A

1 Coulotte de res mk pza gde 5% 11,927 $ 6.09 $ 72,617.58 22 % 10 % 67 %

9 Lomito magro de res 5% 2842 $ 963 $ 27,366.81 8 % 15 % 75 %

4 Coulotte de res mk pza peq 5% 2445 $ 6.13 $ 14,981.63 5% 20 % 79 % B

2 Entrafia marinada 5% 1568 $ 6.64 $ 10,412.07 3% 25% 83 %

19 Churrasco especial porc 5% 2,246 $ 4.39 $ 9,868.94 3% 30 % 86 %
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Continuacion de la tabla 7.

%

Item Descripcion Pond. Merma  Costo U. Merma Total % % Acum. Acum Clase
(Ctd) $) $) Part. Pond.

. Part.
14 Manita de rochoy res porc 5% 1,408 $ 6.38 $ 8,987.62 3% 35% 88 %
20 Puyazo nacional fresco pza 5% 1,474 $ 5.04 $ 7,429.91 2% 40 % 91 %
12 Centro lomo magro 5% 9%6 $ 619 $ 598435 2% 45 % 93 %
17 Carne viuda con hueso porc 5% 1,018 $ 4.72 $ 4,806.20 1% 50 % 94 %
10 Manita de rochoy magra pza 5% 564 $ 6.18 $ 3,486.64 1% 55 % 95 %
11 Bolovique magro de res pza 5% 685 $ 470 $ 3,219.80 1% 60 % 96 %
18 Lomo grande de res porc 5% 582 $ b5.12 $ 2,981.26 1% 65 % 97 %

7 Manita de rochoy emp 5% 384 $ 520 $ 1,997.43 1% 70 % 98 % c
Bolovique trozos emp 5% 446 $ 422 $ 1,883.28 1% 75 % 98 %
8 Tomahawk sm 5% 260 $ 5.93 $ 1,542.50 0% 80 % 99 %
13 Bolovique de res porc 5% 350 $ 4.09 $ 1,430.65 0% 85 % 99 %
15 Churrasco especial emp 5% 245 $ 448 $ 1,097.21 0% 90 % 99 %
5 Bistec magro res dc emp 5% 211 $ 493 $ 1,039.19 0% 95 % 100 %
16 Churrasco angus beef emp 5% 209 $ 431 $ 899.89 0% 100 % 100 %

Nota. Descripcion de la clasificacion de productos. Elaboracién propia, realizado con Excel.

Como se observd en la tabla anterior enfocando esfuerzos estrictamente

en los primeros dos productos se estara controlando el 67 % de la merma.
Como siguiente paso se realizd una grafica conocida como diagrama de

Pareto o grafico ABC con lo que se procedio a analizar los productos de forma

gréfica, ver la figura siguiente.
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Figura 25.

Grafico ABC carnes de res

95%

85%

75%

65%

% Acumulado

55%

45%

35%

Q)

15 25 35 45 55 65 75 85 95

% Articulos

Nota. Presentacion de diagrama de Pareto. Elaboracién propia, realizado con Excel.

3.6.3.1. Productos clase A

Con los datos del grafico y de la tabla se visualizé que los primeros dos
articulos representaban el 10 % de la base de datos con una participacion del
67 % de la merma total y estos articulos se clasificaron como clase A, estos
articulos son los items 3y 1 de la base de datos y ambos pertenecian al catalogo
de articulos de carnes importadas ver tabla 5.

o Puyazo americano

° Coulotte de res pieza grande
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Estos productos fueron los que requirieron mayor control y seguimiento,
para fines de esta investigacion se sometieron a otro tipo de analisis en el que se

evaluaron varios métodos de prondstico para regular y controlar los inventarios.

3.6.3.2. Productos clase B

Estos productos de acuerdo con la tabla representaban un 30 % de la base
de datos y estos articulos se clasificaron como clase B, siendo 6 items de los
cuales correspondi6 a dos de cada una de las subcategorias analizadas,
controlando estos items mas los productos clase A, se control6 el 91 % de la

merma.

Para estos productos no es necesario otro analisis, se considerdé que

mejorando los procesos operativos se obtendria una mejora significativa.
3.6.3.3. Productos clase C
Los productos que entraron en esta clasificacion fueron los productos
restantes y que representaban el 60 % de la base de datos pero que solo tenian
una participacion del 9 % de la merma generada en el periodo de tiempo

analizado.

Estos articulos fueron clasificados dentro del método como clase C, por lo

gue solo requieren un pequefo seguimiento.

3.7. Modelo de pronésticos

Con la informacion que se obtuvo con el método ABC se evaluaron varios

modelos de prondsticos para los dos articulos que representaron el 67 % de
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impacto en merma, se tom6 como base la demanda de ventas en libras,

correspondiente al periodo de enero a diciembre del afio 2022.

Para todos los modelos evaluados se tomé en consideracion los siguientes

criterios de precision.

° Error medio (EM)

° Desviacion absoluta media (DAM)

° Error cuadratico medio (ECM)

° Error porcentual absoluto medio (EPAM)
° Error porcentual medio (EPM)

Sefial de rastreo (SR)

Figura 26.

Formulas para criterio de precision

EM—liX X EPAM—liIXE_J_{tl
_n ( t t) _'n Xt
n mn —_
1 _ 1 (X — X,)
DAM:—ZlXt—Xt| EPM:_Z¥
t=0 t=0
n n v
1 _ o 2ie1(X — Xp)
ECM = _Z(Xf ~X,)? SR=7 —
n — Y11 Xe — X,
t=0 n<t=1

Nota. Presentacion de formulas para criterio de precision. Elaboracion propia, realizado con Word.
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3.7.1. Modelo promedio maovil simple

Se evaluaron diferentes periodos de tiempo para calcular el prondstico
para este modelo, el periodo que menos desviacion mostré fue el aplicar un

periodo de n=2, para ambos productos.

Figura 27.

Resultados promedio mévil simple puyazo americano

Periodo | Venta |Pronéstico| Ermor | Errorl Error® % Error | % | Error |
n=2 X }_fr (X.—X;) | e | e’ el X, |'3|J"Xt
1 1,974
2 1,839
3 1,633 1.907 -274 274 74,802 -17% 17%
4 2,321 1.736 585 585 342 225 25% 25%
5 2128 1.977 151 151 22 801 7% 7%
6 1,631 2.225 -594 594 352,242 -36% 36%
7 1,716 1,880 -164 164 26,732 -10% 10%
8 1,435 1.674 -239 239 56,882 -17% 17%
9 1,323 1.576 -253 253 63,756 -19% 19%
10 1,483 1.379 104 104 10,816 7% 7%
11 1,164 1.403 -239 230 57.121 -21% 21%
12 3,144 1.324 1,821 1.821 3.314.220 58% 58%
13 2,154
3,500 Criterios de
Precisién
3,000 EM = 80
DANM= 442
2,500 ECN= 432,160
g 2,000 EPAM= 21.6%
e EPM= -2.2%
g 1,500 SR= 2.04
1,000
500

o 1 2 3 4 5 6 T 8 9 10 M1 12 13

== Venta 1,9741,8391,633 2,321 2,1281,6311,7161,4351,3231,4831,164 3,144
—o—Pronéstico 1,9071,7361,9772,2251,8801,6741,5761,3791,4031,3242,154

Nota. Descripcién de resultados promedio mévil simple puyazo americano. Elaboracién propia,

realizado con Excel.
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Figura 28.

Resultados promedio mévil simple coulotte pieza grande

Pericdo (| Venta |Prondstico| Ermor | Errorl Error? % Error | % | Error |
n=2 X; X, (X.—X)| |el e | e/x, |lel/X
2 307
3 706 346 360 360 120,600 1% 51%
4 1.031 507 525 525 275100 51% 51%
o 7a0 869 -119 119 14,042 -16% 16%
G 7o1 1) -100 100 9,900 -13% 13%
7 504 771 -267 267 71.022 -53% 53%
& 415 645 -2.33 233 54,056 -56% 296%
a 377 460 -83 83 6.806 -22% 22%
10 645 306 249 249 62,001 30% 30%
11 936 a1 425 425 160,625 45% 45%
12 1,059 TN 269 269 72,092 25% 25%
13 998
1,200 Criterios de
Precisién
1,000 EM= 103
DANM= 263
800 ECM= 87,525
% EPAM= 37.0%
= 600 EPM= 5.2%
g SR= 3.91
400
200

0 1 2 3 4 5 1] T 8 g 10 1 12 13

== enta 385 307 TOG6 1,031 750 T91 504 415 37T 645 936 1,059
=0—Pronéstico 346 507 BGD BOT1 T71 648 460 396 511 TO1 908

Nota. Descripcion de resultados promedio mévil simple coulotte pieza grande. Elaboracion propia,

realizado con Excel.
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3.7.2. Modelo promedio moévil ponderado

Para este modelo se consideré también un periodo de n=2 y los factores

de ponderacion para ambos productos fueron t1=0.28 y para t2 = 0.72.

Figura 29.
Resultados promedio mévil ponderado puyazo americano

Periodo | Venta |(Pronostico| Ermor | Errorl Error® % Error | % | Error |
n=2 X X, (Xe—X)| | e | e’ e/X, | lel/ X
2 1,839
3 1.633 1.877 -244 244 59 473 -15% 15%
4 2,321 1,601 630 630 397 167 27% 27%
5 2128 2128 0 0 0 0% 0%
6 1.631 2182 -551 551 303,756 -34% 34%
7 1.716 1,770 -54 54 2 962 -3% 3%
8 1,435 1,692 -257 257 66,129 -18% 18%
9 1,323 1,514 -191 1901 36,415 -14% 14%
10 1,483 1,354 1209 129 16,533 9% 9%
11 1,164 1.438 -274 274 75,140 -24% 24%
12 3.144 1,253 1,891 1,891 3.574.040 60% 60%
13 2,589
-
t; 0.28
3000 tz 0.72
2,500
% 2,000 tl + tz = 1
=
g
1,000 Precisién
EM= 108
500 DAM= 422
ECM= 453,181
® 4 2 3 4 5 & 7T 8 9 1 M 12 13 EPAM= 20.4%
—a—Venta  1,0741,8301,6332,3212,1281,6311,7161,4351,3231,4831,1643,144 EPM= -1.18%
—o—Prondstico 1,8771,6912,1282,1821,7701,6921,5141,3541,4381,2532.589  [gR= 255

Nota. Descripciéon de resultados promedio mévil ponderado puyazo americano. Elaboracion

propia, realizado con Excel.
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Figura 30.

Resultados promedio mévil ponderado coulotte pieza grande

Pericdo | Venta |Pronéstico| Ermor | Errorl Error® % Error | % | Error |
n=2 X X (X, —X,)| | e e’ el X; lel/ X,
1 385
3 706 329 STl 377 142 219 53% 53%
4 1,031 504 437 437 100,007 42% 42%
5 750 940 -190 190 36,035 -25% 25%
G 791 829 -38 38 1,431 -5% 5%
7 504 779 -275 275 75,809 -55% 55%
8 415 585 -170 170 28,734 -41% 41%
9 377 440 -63 63 3.965 -17% 17%
10 645 388 257 257 6E, 224 40% 40%
11 Q36 570 366 366 134,085 39% 39%
12 1,059 854 205 205 41, 874 19% 19%
13 1,024
10
t; 0.28
1,000 1tz 072
800
g tl + tz — 1
c 600
2 Criterios de
400 Precisién
EM = 4|
200 DAN= 238
ECM= 72,138
0 1 2 3 4 5 6 T a8 a9 M0 1 12 13 EPAM= 33.6%
—a—\Venta 385 307 706 1,031 750 791 504 415 37T 645 936 1,059 EPM= 5.18%
—o—Pronéstico 320 504 040 B20 77O SB5 440 388 570 854 1,024 SR= 3.81

Nota. Descripcién de resultados promedio mévil ponderado coulotte pieza grande. Elaboracion

propia, realizado con Excel.
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3.7.3. Suavizacion exponencial

Para este método se utiliz6 un factor de suavizacion Alpha (a) de 0.68 para
ambos productos con el que se obtuvieron los siguientes resultados.

Figura 31.

Resultados suavizacion exponencial puyazo americano

Periodo | Venta |Prondstico| Emor | Error| Error? % Error | % | Error |
Xe il‘ (X, — X,) | el e’ e/ X le|f X;
1 1o74 [
2 1,839 1.974 -135 135 18,225 -T% 7%
3 1,633 1,882 -249 249 61,8867 -15% 15%
4 2,321 1,712 509 609 371,107 26% 26%
5 2128 2128 0 0 0 0% 0%
6 1,631 2,128 -497 487 247,009 -30% 30%
7 1,76 1,788 -72 72 5,250 -4% 4%
8 1,435 1,739 -304 304 92 389 -21% 21%
9 1,323 1,531 -208 208 43,388 -16% 16%
10 1,483 1,369 94 94 8,837 6% 6%
ik 1,164 1,453 -289 289 83,646 -25% 25%
12 3,144 1,256 1,888 1,888 3,565,946 60% 60%
13 2,546
formia % R = R Ay~ Koy [GCEONES
3,500
0 <a =1
3,000 —
Criterios de
o
" EM= 76
" 2,000 DAM= 395
c ECM= 408,880
> v EPAM= | 19.2%
1,000 EPM= -2.40%
SR= 212
500

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9% 10 M 112 13

==Venta 1,9741,8301,6332,3212,1281,631 1,7T161,4351.3231,4831,164 3,144
=o—Prondstico 1,9741,8821,7122,1282,128 1, T881,7391,531 1,3891,4531,256 2, 546

Nota. Descripcion de resultados suavizacion exponencial puyazo americano. Elaboracion propia,

realizado con Excel.
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Figura 32.

Resultados suavizacion exponencial coulotte pieza grande

Pericdo | Venta |Prondstico| Ermor | Errorl Error % Error | % | Error |
X, X, X, -%X)| lel e | elX. | |ellX,
1 =5 [
2 307 385 -78 75 6,084 -25% 25%
3 706 332 374 374 140,092 53% 53%
4 1,031 587 444 444 196,764 43% 43%
5 750 890 -140 140 19,731 -19% 19%
G 791 795 -4 4 12 0% 0%
7 504 792 -288 288 83,007 -57% 57%
8 415 505 -180 180 32,500 -43% 43%
9 377 472 -95 95 9.047 -25% 25%
10 645 407 238 238 56,580 7% 37 %
11 036 570 J66 366 134,220 39% 39%
12 1,059 820 239 239 57,154 23% 23%
13 983
Formula *Xe=Xeoqg Y a(Xemq — Xpoq) 0.68
e 0<a=<1
1,000 Criterios de
Precision
800 EM= 20
@ DAM= 222
g 600 ECM= 66,835
L EPAM= 33.%
400 EPM= 2.20%
SR= 3.94
200
® 4 2 3 4 5 6 7 8 9 1w M 12 13
=i==enta 385 30T TO6 1,031 750 791 504 415 377 B645 936 1,059
—o—Prondstico 385 332 SB7 B0 795 792 595 472 407 570 820 983

Nota. Descripcidon de resultados suavizacion exponencial coulotte pieza grande. Elaboracion

propia, realizado con Excel.
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3.7.4. Método de Holt

Para este método se utilizaron factores de correlacion de a =0.6 y 3 = 0.1

para ambos productos, obteniendo los siguientes resultados.

Figura 33.
Resultados método de Holt puyazo americano

Periodo | WVenta Factora | Factor B Pronosticol Emor | Errorl E rmmor? % Error |% | Emorl
X: X, T: FIT, |(X.-FiTg| |e| e’ efX; | |el/ X,
1 o7« [
2 1,839 1974 2 1,976 137 137 18,769 7% 7%
3 1,633 1,287 T 1,880 247 247 50,881 15% 15%
4 2321 1,723 -23 1,700 521 521 385,723 27% 27%
5 2128 2,110 18 2128 0 0 0 0% 0%
5 1,631 2122 18 2138 508 508 258,274 31% 31%
7 1,716 1,804 -16 1,788 72 72 5243 4% 4%
8 1,435 1,747 -20 1727 292 292 85,388 20% 20%
9 1,323 1,545 -38 1,507 -184 184 33,890 -14% 14%
10 1,483 1,401 49 1,353 130 130 16,958 9% 9%
11 1,164 1,454 -39 1,416 252 252 63,329 22% 22%
12 3,144 1,266 -53 1,213 1,931 1,931 | 3728726 | 61% 61%
13 2481 73 2,554
F | . _ Fact. Correlaccion
ormulas =
= v - B 0.1
" _ .
Xe = XpogvalXemy — Xeq)
s @ 0<sa<1
E - — —
Ty = BXy — Xe—q) + (1- B)Tp—q
3,500
0<p<1
3,000 —
Criterios de
2,500 Precisién
EM= 20
-4 2,000 DAN= 398
L
c ECM= 423,380
@ 1,500
= ' EPAM= 19. 2%
1,000 EPM= -1.53%
SR= 2.49
500

o 1 2 3 4 3 L T 8 9 10 11 12 13

=a—Venta 1,9741,8391,6332,3212,1281,6311,7161,4351,3231,483 1,164 3,144
—o—Prondstico 1,9761,8801,7002, 128 2,1391,7881, 727 1,5071,3531,4161,2132, 554

Nota. Descripcidn de resultados método de Holt puyazo americano. Elaboracion propia, realizado

con Excel.
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Figura 34.

Resultados método de Holt coulotte pieza grande

Periodo | Venta Factora | Factor B Pronosticol Emor | Error| E mmort % Error (% | Emor|
X; X, T, FIT, |X.-FITp| | e| e’ efX; | |ell X,
1 s [
2 307 385 2 387 -80 30 5,400 26% 26%
3 706 335 3 331 375 375 140,400 53% 553%
4 1,031 575 21 585 435 435 189,285 42% 47%
5 750 &70 49 918 168 168 78,362 22% 27%
5 791 792 36 828 37 a7 1387 5% 59
7 504 791 3z 824 320 320 102,205 53% 53%
8 415 505 10 516 201 201 40,370 48% 48%
9 377 482 -3 479 -102 102 10,469 27% 27%
10 545 414 -9 405 240 240 57742 37% 37%
11 936 563 5 570 365 366 134,036 35% 39%
12 1,059 304 30 834 235 225 50,486 21% 21%
13 969 43 1,012
E | . _ Fact. Correlaccion
ormulas FIT, =X +T, = | o
- = = B 0.1
" _ .
Xe = Xeop valXe—q — Xe—q)
_ _ 0 =a<1
" —
Ty = B(Xy — Xe—q) + (1- B)Ty -4 0<p=<1
1,200 _— —
Criterios de
1,000 Precision
EM = 67
800 DAM= 232
] ECM= 69,195
"é 600 EPAM= 35.0%
- EPM= 0.06%
400 SR= 3.16
200
9 2 3 4 5 6 7T 8 8 W M 12 13
=@="\enta 385 30T TOG6 1,031 750 TO1 S04 415 3ITT 645 036 1,059

=0~ Prondstico 387 331 596 918 828 B34 616 479 405 570 834 1,012

Nota. Descripcién de resultados método de Holt coulotte pieza grande. Elaboracién propia,

realizado con Excel.
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3.7.5.

Evaluacion de prondsticos

Con la informacion que se obtuvo de los modelos de prondsticos

evaluados se realiz6 un cuadro resumen en el que se analizaron los criterios de

precision de los productos, esto con la finalidad de tomar la mejor decision de

gué modelo se adecuaba a la demanda.

Tabla 8.

Evaluacion de criterios de precision

Puyazo americano

) Promedio o i
Criterios de precision Prome-dlo movil Suawzacpn Metodo
movil exponencial Holt
ponderado
EM  Error medio 90 108 76 90
DAM Desviacion absoluta media 442 422 395 398
ECM Error cuadratico medio 432,160 453,161 408,880 423,380
Error porcentual absoluto
EPAM medio 21.6 % 204 % 19.2 % 19.2%
EPM Error porcentual medio -2.2 % -1.18 % 2% -1.5%
SR  Sefial de rastreo 2.04 2.55 2.12 2.49
Coulotte pieza grande
EM  Error medio 103 91 80 67
DAM Desviacion absoluta media 263 238 222 232
ECM Error cuadratico medio 87,525 72,138 66,835 69,195
Error porcentual absoluto
EPAM medio 37.0% 33.6 % 33.2% 35.0%
EPM Error porcentual medio 52% 5.18 % 2% 0.1%
SR  Sefial de rastreo 3.91 3.81 3.94 3.16

Nota. Descripcién de evaluacion de criterios de precision. Elaboracion propia, realizado con Excel.
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El modelo de prondstico que mejor se apegoé a la demanda fue el modelo

de suavizacion exponencial para ambos productos.
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4. PRESENTACION DE RESULTADOS

4.1. Mejora en los procesos de operacion

Los procesos de operacion presentaron una oportunidad de mejora de

acuerdo con la investigacion, los ajustes que se realizaron fueron los siguientes.

4.1.1. Recepcion de mercaderia

Uno de los procesos que promovia la pérdida de la cadena de frio era la
recepcion de mercaderia cuando llegaba del centro de distribucion, esto por el
tiempo que se invertia en el acomodo, revision y traslado, por ello lo primordial
fue reducir estos tiempos y agilizar la recepcién y evitar que los productos

pasaran mas de 15 minutos sin ingresar a los cuartos frios.

Se unificaron las operaciones de separar, acomodar e inspeccionar los
productos desde que salian del camidn de entrega para reducir los tiempos, que
anteriormente se hacian por separado, para este ajuste se involucré a los
encargados del centro de distribucion para que enviaran los productos dentro de
las cajillas ya clasificados colocandole el tipo de producto si era tipo A, B o C de
acuerdo con la matriz de catalogacion de la investigacioén, con esto se logré
reducir el tiempo de recepcion de 15 minutos a 12 minutos en promedio y se
aseguré que los productos estuvieran el menor tiempo posible fuera de los

cuartos frios.
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Figura 35.

Descarga de productos clasificados

Nota. Recepcion de mercaderia. Elaboracion propia.

Figura 36.

Caijillas de productos clasificadas

Nota. Producto clasificado. Elaboracion propia.

4.1.2. Almacenaje de los productos ABC

Se realizé una mejora en el almacenaje de estos productos en los cuartos
frios, se sefalizaron areas especificas para acomodar e identificar los productos
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catalogados como ABC que llegaban identificados desde el centro de distribucion
de acuerdo con el andlisis que se realiz6 y asi llevar un mejor control,
principalmente de los productos clasificados como tipo A debido a que su impacto
era mas significativo que el resto del catalogo de productos.

Figura 37.

Implementacion método ABC en cuartos frios

~y

Nota. Almacenaje de productos ABC. Elaboracion propia.

4.1.3. Diagrama de flujo mejorado de operaciones de los

productos carnicos

Se realiz6 una mejora al diagrama de flujo de operaciones de los productos

carnicos el cual se presenta a continuacion.
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Figura 38.

Diagrama de flujo mejorado de operaciones

Proyecto:

Responsable:

Area:

Centro de
Distribucién

Descarga de
praductos

Acomodar e
inspeccidnar
los productos

Colocacion de
fachas de
ingreso

Clasificar los
productos por
medio del
método ABC

Omdenar por
medio del
métode PEPS

Revision de
temperaturas

Preparar
mercaderia
para
exhibicion

Sacar los
productos al
punto de
venta

FLUJO DE OPERACIONES PRODUCTOS CARNICOS

PUNTO DE VENTA

MENFIELD RONALDO RABANALES ORTIZ

DIAGRAMA MEJORADO

NO

Sl

CaOROL 02020200

Devolver los
productos

Realizar
reclamo
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Hoja: 112
Fecha: 12/02/2023



Continuacién de la figura 38.

DIAGRAMA DE OPERACIONES

Proyecto: FLUJO DE OPERACIONES PRODUCTOS CARNICOS Hoja: 212
Responsable: MENFIELD RONALDO RABANALES ORTIZ i

Fecha: 12/02/2023
Area: PUNTO DE VENTA DIAGRAMA MEJORADO

@ Cuadro Resumen
l Q Operaciones 15
Revision e
inspeccin de NO
producios Inspecciones 1
axhibidos
=l
@ Combinadas 2
Colacar e Seleccionar el
producto producto
Almacenaje 1
Inicial
Ratar el Colocar e Almacenaje
producto producto en Final 2
axhibido cajillas
Realizar el
Cliente final reporte de
menma
Triturar los
productos
mermados
Tirar los
desechos a la
basura
Recolector de
basura

Nota. Diagrama de flujo mejorado de operaciones de los productos carnicos en el punto de venta.
Elaboracion propia, realizado con Visio.
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4.2. Capacitacién al personal operativo

La falta de capacitacion fue otro factor importante que se encontr6 en la
investigacion, debido a esto el personal desconocia la importancia que tenian
algunos de los procesos dentro de la operacion, por lo que se tuvo un
acercamiento con el departamento de recursos humanos y la operacion para que

ambas partes retomaran nuevamente las capacitaciones y charlas.

También se recomend6 que absolutamente todo el personal operativo
debia conocer como iban los resultados de la reduccion y control de merma para
gue los empleados tuvieran un empoderamiento total de los procesos y hacerles
conciencia que cada una de las actividades que realizan en su jornada laboral

generan un impacto en los resultados de la empresa.

Figura 39.
Capacitacion personal operativo

Nota. Capacitacion al personal operativo de la tienda. Elaboracion propia.
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4.3.

Seguimiento de control de merma

Se elaboré un dashboard con la ayuda del programa de Excel, para

hacerlo se tomo la idea de representarlo como un termémetro para que al

personal les fuera mas facil visualizarlo, interpretarlo y relacionarlo con lo

importante que es mantener los productos perecederos con una temperatura

Optima y velar por mantener la cadena de frio en todo momento, ver figura 40.

Figura 40.

Dashboard de control de merma

CONTROL DE MERMA MENSUAL

PUYAZO AMERICANO

Supero el Plan Plan Yenta

[

VENTAS

“%Venta

102%

| 2660 |

i
e

Plan Merma

4%

I

“%Merma

7.4%

Merma Real
195

MERMA

VENTAS

Debe al Plan Plan Venta
4520 || 2200 |

%\Venta

31%

i

CIIIIHIIIII\II

VENTAS

COULOTTE DE RES

i
D |

Plan Merma
4%

%Merm a

5.9%

MermaRea

Supero el Plan Plan Yenta
100 [[ 1800

[

VENTAS

“%Venta

106%

Venta Real

MERMA

Plan Merma
4%

%Merma

2.6%

Merma Real

MERMA

VENTAS

ENTRANA MARINADA

Debe al Plan Plan Venta
[_1.150 |

%Venta

74%

I

ITTTTTITITTIITD

O

VENTAS

MERMA

Plan Merma
4%

%Merma

3.5%

Merma Real

MERMA

Nota. Ejemplo de control de merma de manera mensual. Elaboracion propia, realizado con Excel.
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Al dashboard se le coloco el plan de venta de los productos que requerian
un seguimiento de acuerdo con el mes, adicional se registraron los datos de las
ventas acumuladas conforme fueron transcurriendo los meses, asi mismo
también se le coloco el dato de cuanto era lo que estaban registrando como
pérdida o merma del producto, para ambos indicadores la unidad de medida

estaba dada en libras.

Se colocaron los indicadores de ventas y merma porque el porcentaje de
merma se obtiene de dividir la cantidad mermada entre la cantidad vendida, para
esta investigacion solamente se aplico a los productos catalogados como clase
Ay clase B para darles un mejor seguimiento y control, este dashboard se llenaba
diariamente para poder actuar con tiempo y tomar decisiones.

4.4. Anadlisis del modelo de prondstico implementado
Se implementd el modelo de prondéstico de suavizacion exponencial para
lograr controlar los inventarios de los articulos que de acuerdo con el método

ABC eran los que tenian altos margenes de merma, con esto se evalud la

demanda del primer trimestre del 2023, obteniendo los siguientes resultados.
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Figura 41.

Andlisis del modelo de prondsticos para el puyazo americano

Periodo| Venta |Pronéstico| Error | Error| | Error? | % Error [% | Error|
X, X, |x,-Xx)| lel ez | e/X: | |ellX,
1 &s |
2 1,839 1974 -135 135 18,225 -7% 7%
3 1633 1,882 249 249 61,887 -15% 15%
4 2,321 1,712 609 609 371,107 26% 26%
5 2128 2128 0 0 0 0% 0%
4] 1631 2128 -497 497 247,009 -30% 30%
7 1,716 1,788 72 72 5250 4% 4%
8 1,435 1,739 -304 304 927389 21% 21%
9 1,323 1,531 208 208 43,7388 -16% 16%
10 1483 1,389 94 a4 8837 6% 6%
11 1,164 1,453 -289 289 83646 -25% 25%
12 3,144 1,256 1,888 1888 |3565946| 60% 60%
13 2140 2 546 -406 406 164,619 -19% 19%
14 1,320 2,269 949 949 899,734 -72% 72%
15 1,716 1,621 95 95 9118 6% 6%
16 1,686
3,500 Criterios de
3,000 Precision
@ <0 EM = -30
o 2,000
< 1,500 DAM= 414
> 1,000 ECM= 397,940
500 EPAM= 22.0%
© 4 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 1 15 |EPM= -71.97%
—e—Venta 1,97 1,83 1,63 2,32 2,12 1,63 1,71 1,431,32 1,48 1,16 3,14 2,14 1,321,711 [SR= 0.80

=0—Pronostico 1,97 1,88 1,71 2,12 2,12 1,78 1,73 1,53 1,38 1,45 1,25 2,54 2,26 1,62

Nota. Descripcion de resultados del analisis del modelo de prondsticos para el puyazo americano.

Elaboracion propia, realizado con Excel.

Los resultados que se obtuvieron del pronéstico para el Puyazo Americano
no fueron los ideales, el prondstico se vio afectado por el comportamiento de la
demanda del mes 12 la cual presento un repunte, esto debido a que para este
mes en el punto de venta se realiz6 un impulso de este producto importado para

capitalizar mas ventas y aprovechar la afluencia de clientes de fin de afio, lo que
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provoco que la desviacion absoluta media (DAM) incrementara de 395 a 414 por

lo que se debe evaluar nuevamente el modelo y hacer un ajuste.

Lo relevante y realmente importante que hay que hacer mencién es que
con los ajustes operacionales de control y seguimiento se logré reducir los
margenes de merma en el primer trimestre para el puyazo en los meses 14 y 15

se redujo un 3 % de como venia y present6 una tendencia decreciente ver figura.

Figura 42.

Tendencia de la merma para el puyazo americano

%Mermal/Venta

10%
8%
&%
4%
2%
0%

1 2 3 4 5 8 T 8 9 m 11 12 13 14 15
Mes Venta Merma % MermalVta
1 1.974 126 6%
2 1,639 98 2%
3 1,633 112 7%
4 2321 120 5%
5 2128 162 8%
6 1,631 78 5%
7 1,716 96 6%
8 1,435 127 9%
9 1,323 g7 7%
10 1,483 90 6%
11 1,164 74 6%
12 3,144 262 8%
13 2,140 138 6%
14 1,320 53 4%
15 1,716 62 4%

Nota. Descripcion de resultados de tendencia para el puyazo americano. Elaboracion propia,

realizado con Excel.
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El analisis de los datos obtenidos del prondéstico del coulotte pieza grande
del primer trimestre del 2023 fueron positivos, estos datos estuvieron alineados
con la demanda en los meses 14 y 15, la desviacion absoluta media (DAM) se
mantuvo con una pequefia variacion ya que cambio de 222 a 220 y se consideré
seguir con este modelo y conforme transcurra el tiempo si el comportamiento de
la demanda lo requiere hacer un ajuste al factor de suavizacion, los resultados

fueron los siguientes.

Figura 43.

Andlisis del modelo de prondsticos para el coulotte pieza grande

Periodo| Venta |Pronéstico| Error | Error]| | Emor? | % Error |% | Emror |
Xt Xg {'Xt—)—(,) | € | 82 EIXE | EUXt
1 385 [
2 307 385 -8 78 6,084 -25% 25%
3 706 332 374 374 140,092 53% 53%
4 1,031 h87 444 444 196,764 43% 43%
5 750 890 -140 140 19 731 -19% 19%
B 791 795 -4 4 12 0% 0%
T 504 792 -288 288 83,007 -57% 57%
8 415 585 -180 180 32 500 -43% 43%
9 377 472 95 95 9047 -25% 25%
10 645 407 238 238 56,580 37% 37%
11 936 570 366 366 134220 39% 39%
12 1,059 820 239 239 57,154 23% 23%
13 537 983 -446 446 199,147 -83% 83%
14 583 678 95 95 9098 -16% 16%
15 526 613 87 87 7607 -17% 17%
16 554
1,200 Criterios de
1,000 Precision
9 800 EM = 18
§ 600 DAM= 220
> 400 ECM= 67,932
200 EPAM= 34.4%
O 4 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1M 12 13 14 15 EPM= -6.56%
—e—Venta 385 307 706 1,03 750 791 504 415 377 645 936 1,05 537 583 526 |SR= 0.88

=0=Pronostico 385 332 587 890 795 792 595 472 407 570 820 083 678 613

Nota. Descripcion de resultados del analisis del modelo de pronésticos para el Coulotte Pieza

Grande. Elaboracion propia, realizado con Excel.
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Con un buen modelo de pronosticos, el seguimiento y los controles
implementados en la operacién se pudo apreciar una baja en los margenes de
merma del primer trimestre para el coulotte pieza grande, como se aprecia en la
tabla y gréfica en los meses 14 y 15 se redujo la merma en un 3 % de como venia

y present6 una tendencia decreciente.

Figura 44.
Tendencia de la merma para el coulotte pieza grande

%Merma/Venta

4%
2%
0%
1 2 3 4 5 6 T 8 9 10 11 12 13 14 15
Mes Venta Merma % Mermal\ta
1 385 21 5%
2 307 19 6%
3 706 35 5%
4 1,031 68 7%
5 750 47 6%
B 791 49 6%
7 504 34 7%
8 415 26 6%
g9 377 23 6%
10 645 30 5%
11 036 47 5%
12 1,059 70 7%
13 537 32 6%
14 583 18 3%
15 526 17 3%

Nota. Descripcion de resultados de tendencia de la merma para el coulotte pieza grande.

Elaboracion propia, realizado con Excel.
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5. DISCUSION DE RESULTADOS

A continuacion, se realizé un analisis de los resultados obtenidos en la
investigacion que se llevd a cabo en un supermercado, en el cual se planteé un
modelo de prondsticos que tomd como base el método ABC para disminuir la

merma por dafio de productos carnicos.

5.1. Identificar los diversos factores que afectan el departamento de

carnes que merman los productos

El primer objetivo consistié en encontrar los diversos factores internos y
externos que afectaban al departamento de carnes que provocaban que se
generard merma de productos, se elabord un diagrama de causa y efecto con el
cual se analizaron varios factores entre los que se puede mencionar en primera
instancia al personal operativo, en las visitas realizadas se demostré una falta de
conocimiento de algunos procesos relevantes como lo era la rotacion adecuada,
velar por mantener la cadena de frio y revision de fechas de caducidad, el
personal operativo tenia un papel importante en todo el proceso desde la
recepcion hasta la exhibicion del producto en las camaras frias, es por eso que
se recomendod capacitar al personal, darles empoderamiento para que tengan
una mentalidad de duefios y velen por mantener inventarios sanos para evitar

mermar los productos que al final afecta la rentabilidad del negocio.

Los equipos refrigerados representaron otro factor importante debido a
gue se encontraron equipos que no alcanzaban la temperatura ideal para evitar
reducir el tiempo de vida de los productos, esto se vio reflejado directamente en

la calidad de la carne como lo indicé Sorraca y Torres (2006) en su trabajo
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Manipulacion y almacenamiento de alimentos, este tipo de productos pueden
presentar problemas en sus propiedades organolépticas como lo es el mal olor,
pérdida de color y sabor que provocan que los productos no sean apetecibles, se
recomendod el cambio de equipos, pero por temas administrativos contables los
equipos presentaban valores en libros altos por lo que solo se realizaban
mantenimientos correctivos, para cambiarlos requieren una inversion muy alta, lo
gue implicaba tener mayor control en estos equipos para mantener la cadena de

frio.

Los niveles de inventarios fue otro factor a controlar, se evaluaron varios
modelos de prondsticos para anticipar la demanda de los articulos que
presentaban mayor oportunidad en cuanto a nivel de alta merma se referia,
siendo el método de suavizacion exponencial el método que presentoé los mejores
criterios de precision, el reto mas fuerte de determinar la demanda es la variaciéon
del comportamiento de compra de los clientes como lo indico Sierra (2010) en su
publicacion Prondsticos de la demanda, en el andlisis para el puyazo americano
se encontraron variaciones en las ventas de fin de afio del 2022 debido a una
estrategia comercial que provocé que se vendiera mas producto del proyectado
esto afectd los resultados, por lo que en estas situaciones es necesario evaluar

y ajustar el modelo nuevamente.

Hay otros factores que no pueden ser controlados, los cuales eran
registrados como merma desconocida, de estos se puede mencionar los hurtos
o robos de mercaderia por clientes deshonestos, principalmente en los productos
de alto valor econémico como lo eran los cortes importados, otro factor fue la
pérdida de peso de las piezas de carne por pérdida de liquidos, también conocido
como desjugue de la carne, este liquido es dificil de medir y controlar, si bien es
cierto la merma cero no existe en este tipo de negocio, pero es necesario

controlar los procesos para reducir el impacto de merma, porque los aumentos
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de merma o tener altos niveles de merma no es rentable para cualquier negocio
como lo mencion6é Bruzzi (2014) en su articulo publicado La merma en el

mercado Retail.

5.2. Aplicar un modelo de prondsticos de ventas que sirva como base
para controlar los abastecimientos de inventarios y mejorar su

rotacion

En el segundo objetivo se analiz6 un modelo de pronésticos adecuado que
determinara la demanda que presentaban los productos con mayor oportunidad
para controlar sus inventarios y mejorar su rotacién, para esta seleccién se utilizé
el método ABC como herramienta para visualizar facilmente que productos
presentaban mayor impacto en merma y tomar una decision mas eficiente, como
lo demostré Fucci (1999) en su articulo El grafico ABC como técnica de gestion
de inventarios, este método permitié visualizar dentro del departamento de
carnes cuales eran los productos que requerian mayor control los cuales fueron
catalogados como tipo A siendo el puyazo americano y el coulotte pieza grande
como se aprecia en la tabla 7, estos productos fueron los que se evaluaron en

los modelos de prondsticos.

Los modelos de prondsticos que se evaluaron fueron el de promedio movil,
promedio movil ponderado, suavizacion exponencial y el método de Holt, para
determinar qué modelo era el adecuado, se evaluaron los criterios de precision
como lo explic6 Cohen (2012) en su articulo Prondstico, gestion de recursos, por
lo que con los resultados que estan en la tabla 8, el modelo de pronéstico mas
eficiente fue el de suavizacion exponencial por presentar el error mas bajo en la

evaluacion de los criterios de precision.
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Los resultados del prondstico del puyazo americano no fueron los ideales,
el prondstico se vio afectado por la demanda que se generé en el mes de
diciembre, este mes presenté un repunte ocasionado por un impulso de este
producto importado para capitalizar mas ventas, aprovechando el trafico de
clientes de fin de afo, lo que provocé que la desviacion absoluta media (DAM)
incrementara un 4.8 % por lo que se debe evaluar nuevamente el modelo y hacer
un ajuste, ahora con los resultados del prondstico para el coulotte pieza grande
fueron positivos, los resultados del prondstico estuvieron alineados con la
demanda en los meses de febrero y marzo, la desviacion absoluta media (DAM)
se mantuvo con una pequefia variacion por lo que conforme vaya pasando el
tiempo si el comportamiento de la demanda lo requiere se puede hacer un ajuste

al factor de suavizacion.

5.3. Evaluar la calidad con la que llegan los productos carnicos de los

centros de distribucién al punto de venta

En el tercer objetivo se evaluo la calidad con la que llegaban los productos
carnicos del centro de distribucién al punto de venta, se revisé y observo la
calidad con la que los productos se entregaban en el punto de venta la cual
cumplia con buenos estandares de calidad requeridos, los factores que afectaban
la calidad fueron los factores extrinsecos como lo indicé Sorraca y Torres (2006)
en su trabajo Manipulacion y almacenamiento de alimentos, el inconveniente se
presentaba cuando se perdia la cadena de frio en los camiones o en los procesos
de recepcion por el tiempo de espera para trasladar los productos desde el
momento que se descargaban del camion hasta llevarlos a los cuartos frios para

su respectivo almacenamiento, este tiempo no debia ser mayor de 15 minutos.
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Con la catalogacion que se realizo de acuerdo a la matriz de los productos
ABC se hicieron pruebas piloto en las que se trabajé conjuntamente con la
operacion y el centro de distribucion en el que se realizaron mejoras a los
procesos de envid, identificando y enviando separados por tipo de producto A, B
o C con lo que se busco reducir los tiempos de revision, separacion y traslado
hacia los cuartos frios para luego almacenarlos en areas especificas previamente
identificadas, con esto se mejoraron los tiempos de recepcion e hizo mas facil

darle seguimiento a los articulos catalogados como tipo A.

5.4. Validar los procesos y controles que se llevan en el punto de venta

para disminuir el incremento de la merma de productos carnicos

Por ultimo se implementaron procesos de control y seguimiento dentro de
la tienda, se realiz6 un dashboard para darle seguimiento a los productos criticos,
la operacién no contaba con estos controles por lo que hubo la necesidad de
implementarlo, con estos controles y ajustes operativos se logré una reduccién
del 4 % en la merma por dafio solamente en los 2 productos evaluados, estos
procesos se estan considerando implementarlos en otras areas de perecederos
para lograr reducir los porcentajes de merma, de acuerdo con la tendencia que
se venia registrando de merma hay una disminucion significativa en el primer
trimestre del 2023, de los articulos tipo A, esto significa que todo el trabajo de

campo y de investigacion obtuvo resultados positivos.
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CONCLUSIONES

Se logré reducir un 4 % la merma por dafio de los productos carnicos,
ejecutando controles rigurosos en los productos de alto valor econémico,
se implementd el modelo de prondstico de suavizacién exponencial el cual

contrarresto los excesos de inventario y merma que se venia registrando.

Se identificaron varios factores generadores de merma, entre estos se
encontraron niveles de inventarios altos, mala rotacion, pérdida de la
cadena de frio, hurtos y el mas importante el factor humano debido a la

falta de capacitacion y conocimiento de procesos.

El modelo de pronéstico que se ajustd a la demanda y controlé los
inventarios fue el de suavizacién exponencial, el cual presenté los criterios
de precision mas bajos, la muestra que se evalué fueron los productos

catalogados como tipo A del método ABC.

La calidad con la que llegaban los productos del centro de distribuciéon era
aceptable, la pérdida de la cadena de frio se daba cuando se recibian los
productos, se realizé una segmentacién de productos previos a la entrega
para agilizar el proceso de recepcion y almacenaje con lo que se logré

reducir estos tiempos.
La operacion presentd deficiencias en los métodos de control y

seguimiento para la reduccion de merma, por lo que se elaboré un

dashboard con la ayuda del programa de Excel y un check list, con esta
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implementacion se tomaron medidas en los problemas y se mejoraron los

procesos.
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RECOMENDACIONES

Designar un gestor de inventarios que mantenga inventarios adecuados
y detallados, que controle los excesos y desabastos que se puedan

presentar.

Mantener equipos de alto desempefio que estén en constante
capacitacion y darles empoderamiento, con los excesos de inventarios
gue envia el area comercial hacer promociones para reducirlos y evitar

mermar los productos.

Evaluar el modelo de prondstico cada 3 meses y modificar el factor de
suavizacion de ser necesario, la utilizacion del método ABC de ser

posible aplicarlo en otras categorias y departamentos.

Mantener estandares de limpieza e inocuidad para conservar la calidad
de los productos evitando perder la cadena de frio en todo el proceso,
formar equipos anti-merma que velen por mantener buenas practicas de

manufactura.
Dar seguimiento a los procesos de control que fueron muy eficientes para

la operacién, evaluar aplicarlos en otras areas en los productos con

problemas de alta merma y mayor demanda.
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Apéndice 1.

APENDICES

Matriz de coherencia

Problemas

Objetivos

Resultados

esperados

Metodologia

1. Problema

principal
,Cémo se puede
reducir los porcentajes

de merma que esta

presentando
actualmente la
empresa en el
departamento de
carnes?

2. Problemas

secundarios

. ¢ Cuales son los

factores que
hacen que los
productos

céarnicos se

mermen y afecten
la utlidad del

departamento?

. ¢Cudl es el
sistema que la
empresa maneja
para hacer sus

proyecciones de

ventas?

1. Objetivo general

Reducir los porcentajes de
merma de  productos
carnicos desarrollando un
modelo del método ABC
para la segmentaciéon de
articulos y seleccionar un
modelo de pronéstico

adecuado.

2. Problemas

secundarios

. Identificar los
diversos factores que
afectan el
departamento de
carnes y hacen que

se mermen los

productos.
. Determinar un
método de

pronésticos adecuado
para llevar un mejor
control de inventarios

y mejorar su rotacion.

1. Objetivo general
Reducir el porcentaje
de merma en el
departamento de
carnesdeun18% aun
4 % por medio del

método propuesto.

2. Problemas
secundarios
. Controlar  todos
los factores que
afectan
directamente el
porcentaje de

merma.

. Encontrar el
método adecuado
para tener un

mejor control de

inventarios y

mejorar la

rotacion de los

productos

1. Tipo deinvestigacion

De acuerdo con el tipo de andlisis y
naturaleza del problema y objetivos
planteados en el trabajo se

considera una investigacion
aplicada, que se apoyara con un
marco conceptual aplicado en el

manejo y control de inventarios.

2. Nivel de investigacion
Sera una investigacion del tipo
inicialmente,

retrospectiva luego

longitudinal y por Ultimo descriptiva.

3. Metodologia de la
investigacion

En la presente investigacién se

empleara el método descriptivo, el

mismo que se completara con el

analisis deductivo, estadistico entre

otros.

4. Poblacion
Esta investigacién se enfocara en

productos perecederos.

5. Muestra
La muestra en esta investigacion

seran carnes y cortes de res.
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Continuacién del apéndice 1.

o Resultados Metodologia
Problemas Objetivos
esperados
e (COmo es la Evaluar la calidad con e Dar una 6. Técnicas

calidad con la que
llegany se reciben
los productos
carnicos en el

punto de venta?

. ¢ Qué controles se
llevan en el punto
de venta para
contrarrestar esta

problematica?

la que llegan los
productos céarnicos de
los centros de
distribucion al punto

de venta.

Validar los procesos y
controles que se
llevan en el punto de
venta para disminuir
el incremento de la
merma de productos

carnicos.

retroalimentacion
a los centros de
distribucion sobre
la calidad de los
productos que
envia a los puntos

de venta.

e Implementar

controles

acertados para
mejorar la
operacion en el

punto de venta.

Se recolectaran datos del sistema
de la empresa para graficar y contar

con un andlisis documental

7. Instrumentos
Los principales instrumentos que se
aplicaran es la Guia del anlisis

documental.

Nota. Descripcion de la matriz de coherencia. Elaboracion propia.
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Apéndice 2.

Formato de encuesta

ENCUESTA DE EVALUACION
Mom bre de tienda: Fecha:
Puesto del asociado: Sexo: M |:| F |:|
1) ¢Conoce el concepto de MERMA?
si_] NO[ ]

2) ¢Cudl es el departamento que mayor oportunidad presenta en control de merma?
Enumere segun prioridas del 1 al 4

Frutas y Verduras [ ] cames[ | Mariscos [ | Panaderia [ |

3) ¢(Cuales son los 3 productos carnicos gue mas merman?

Y
4) ;Cuantos dias inventario manejan actualmente en el departamento de cames?
[ Jdias

5) ¢Sabe qué cantidad en dinero es lo que se merma de productos carnicos en promedio diario en la tienda?

si| ] no[ ] sirespondiosi Q.

8) ¢Cual considera que es el problema principal por el cual se mermen productos carmicos?

Temperaturas [ |  Mala calidad [ Equipo refrigerado [

Producto llega Mala manipulacion [__|  Fechas de
muy maduro del produc to vencimiento cortas

Otros:

7) ¢Los productos carnicos que reciben llegan de buena calidad y frescura?

si[] No[ ]

8) /Tienen algin método especifico para realizar sus pedidos?

st ] no[ ]

9) ;Como realizan sus pedidos?

10) ;Funcionan bien sus equipos refrigerados ?
sl ] No[ ]

11) Han recibido alguna capacitacion sobre el manejo y manipulacion de productos perecederos?
si[ ] No[ ]

12) ;Sabe en qué consiste el método PEPS?

si[] No[ ]

Expliguelo:

Nota. El instrumento de recoleccion de datos utilizado para la identificacion de problemas de

merma en los puntos de venta. Elaboracion propia.
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Apéndice 3.

Formato de control de pedidos

HOJA DE CONTROL DE PEDIDOS

DEPARTAMENTO;

LUNES MARTES MIERCOLE 2 JUEVE WMERNES SABADD DOMINGD

BARRA TEM PRODUCTOD uxc

MY | PED | VTA| INV [PED|VTA| INV |PED|VWTA | INV [PED|VTA| INV |PED|VTA| INV |[PED | VTAJINV [PED|WTA

%

%

%

%

%

%

%

%

&

%

%

%

%

%

%

%

Nota. El instrumento de recoleccién de datos utilizado para el control de pedidos en los puntos de

venta. Elaboracion propia, realizado con Excel.
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Apéndice 4.

Formato de recepciéon de pedidos

HOJA DE RECEPCION DE PEDIDOS

DEPARTAMENTO:;

SARRA \TEM PRODUCTO PEDIDO EXACTO TEMPERATURA FECHA VENCIMIENTO CALIDAD

BIM Obsevaciones B ] Observaciones B M Observaciones Bl M Observaciones

==

%

%

%

xx

xx

%

%

%

xx

xx

%

%

%

%

%

Nota. El instrumento de recoleccién de datos utilizado para la recepcion de pedidos en los puntos

de venta. Elaboracion propia.
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Apéndice 5.

Formato de check list

CHECK LIST

Tienda: Fecha RESULTADO FINAL
Gerente Tienda:
. D =oen 100 - 80
Evaluador: @ e 55- 70
Departamento: @ recsmmepm  69-D
ASPECTOS EVALUADOS EVALUACION OBSERVACIQONES
1. Operativos | NG | NIA

Control de pedidos

Implementada

Completa

Carrecta

Productos necesarios

Tiene visto buenac de |la gerencia
Proceso de recepcidn

Pedida impresa

Termometra

Tara de cajas plasticas

Uso de calculadora

Revisidn de productos mas mermadaos
Traslado inmedisto a bodegas
Control de areas de almacenaje
Aplicacion del método cromatico
Excesos

Limpieza v arden

Control de temperaturas

IMalos claores

Piso de venta

Uso de fondas falsas

Rotacidn adecuada producto
Miveles maximaos de exhibicidn
Planograma al 100%
Calidades adecuadas
Raotacicnivencimienta
Rotulacion {precias)

Limpieza v arden

Control de temperaturas

2. Informacién Sl NO | NA
Reporte de los mas mermadaos
Revisian del reportes
Compras vy acreditaciones
Sequimiento eventas

3. Administrativo sl NGO | NIA
Control estadistico productas
Control de compras
Cunmplimiento desecho de merma
Contral de FPlagas
Termometro de merma
Sequimientc a Planes de accidn

Nota. El instrumento de evaluacion para control de recepcion de productos perecederos en los

puntos de venta. Elaboracion propia.
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