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Nmax
Qop
Rss

LISTA DE SIMBOLOS

Significado

Metro

Milimetro

Nanometro

Nivel de reorden

Stock maximo

Stock minimo

Valor del pedido mas tardado, media

Cantidad de unidades solicitada a un proveedor por

medio de orden una orden de compra.
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Almacén

Capacitacion

Control de inventario

Kardex

KPI'S

Logistica

GLOSARIO

Local, edificio o parte de este que sirve para depositar
0 guardar gran cantidad de articulos, productos o

mercancias para su posterior venta, uso o distribucion.

Actividades didacticas orientadas a suplir las
necesidades de la empresa y que se orientan hacia
una ampliacion de los conocimientos, habilidades y

aptitudes de los colaboradores.

Técnica que permite la existencia de los productos a

niveles deseados.

Sistema que detalla los movimientos de ingreso, salida
y los saldos en cualquier momento, se utiliza

en el control de inventarios.

Son mediciones cuantificables, acordadas de
antemano, que reflejan los factores criticos de éxito de
una organizacion. Ellos seran diferentes dependiendo

de la organizacion.
Conjunto de medios y métodos necesarios para llevar a

cabo la organizacion de una empresa, o de un servicio,

especialmente de distribucién.
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PEPS

Produccion

Stock

Primero en entrar, primero en salir.

Proceso por medio del cual se crean los bienes y
servicios economicos. Es la actividad principal de
cualquier sistema economico que esta organizado
precisamente para producir, distribuir y consumir los
bienes y servicios necesarios para la satisfaccion de las

necesidades humanas.

Cantidad de material que se mantiene en estanteria o

inventario.
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RESUMEN

Actualmente, en el area de bodega de Scentia no se cuenta con un sistema
de aprovisionamiento de materias primas e insumos, dado que permanecen
mucho tiempo en bodega generando asi costos de almacenajes altos, y a su vez

el vencimiento de las mismas por no tomar en cuenta la fecha de caducidad.

De igual forma el area de bodega no cuenta con controles de ingreso y egreso
de materias primas que permitan tener un control detallado de las cantidades
exactas con las que se puede contar como: las fechas de caducidad para los
productos que corresponde. Sin realizar un analisis, practicamente se basa en lo
gue el sistema genera y no se efectda una inspeccion posterior para evaluar si el
producto se puede utilizar o no, esto solo genera que las materias primas estén

utilizando espacio y al mismo tiempo generando costo por falta de rotacion.

Por lo tanto, se analizaron distintos métodos para el manejo de inventarios, lo
gue permitié establecer el mas adecuado para implementar en el area de bodega
de Scentia. Se identificaron indicadores que debian implementar para poder
lograr la reduccion de la merma mediante el manejo optimo del inventario de

materias primas.

Finalmente se realiz6 una medicion del funcionamiento de la propuesta
realizada, mediante verificaciones fisicas y en el sistema que permitieran
evidenciar la reduccion de la merma de materias primas con los métodos

propuestos aplicados.
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OBJETIVOS

General

Reducir la merma de materias primas utilizadas para la fabricacion de

productos cosméticos mediante la optimizacion del manejo de inventarios.

Especificos

1. Identificar la situaciéon actual de la empresa para determinar la

problematica actual y estrategias a seguir.

2. Proponer un control de inventarios para mantener los niveles de stock

optimos por medio de la demanda.

3. Identificar los procesos que se vean afectados directa e indirectamente en

el aprovisionamiento 6ptimo de las materias primas.

4. Definir un proceso para la rotacion del inventario en el area de bodega.

5. Determinar los costos provocados por las mermas en el area de la bodega
y la utilidad obtenida al momento de llevar a cabo el desarrollo del trabajo

de graduacion.

6. Proponer un sistema de mejora continua para el control y mejora de la

calidad en los procesos del area de la bodega
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INTRODUCCION

La empresa de produccion de Scentia se encuentra en el ambito de
fabricacion de cosméticos y distribucién de los mismos a nivel nacional. Cuenta
con una planta propia, con tecnologia avanzada, tiene dentro de su cartera de
clientes, tiendas de prestigio locales en centros comerciales y venta por medio

de vendedores asociados en toda Guatemala.

El trabajo de graduacion constara de dotar herramientas, implantar
procesos y funciones para el manejo eficiente de los productos en la bodega,
tomando en cuenta el establecimiento de estandares, como el nivel de reorden y
el numero de productos a disposicion en el momento que se necesiten. Pero, lo
mas importante es hacer de esta propuesta un instrumento que brinde efectividad
y respuesta inmediata en la toma de decisiones de la parte logistica de la

empresa.

La implementacién de este nuevo sistema de control de inventario y
reduccion de merma permitira mejorar el nivel de rotacion del inventario en la
bodega. Para lograr este objetivo, se plantea un nuevo procedimiento de gestion
gue permitira realizar una administracion adecuada del sistema implementado,
asimismo, que llene las expectativas y requerimientos que en su oportunidad
sean solicitados, manejando un control de inventario, una linea teédrica de
consumo, stock minimo, nivel de reorden, cantidad de pedido, control diario y

brindar reportes de informacién exactos y precisos.
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Utilizando herramientas de control de inventarios, se busca que la empresa
lleve un control de los niveles de inventario de materias primas, con base en
conocer la frecuencia de abastecimiento y tener un aprovisionamiento 6ptimo y
efectivo que les permita ahorrar tiempo y dinero, eliminar los niveles de mermas
provocados por los vencimientos de materias primas contando con el criterio de
un planificador que paralelamente se refleje en la reduccion y prevencién de

dichas mermas.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Descripcion de la empresa

El uso de cosméticos es una de las artes mas antiguas. Debido a que en
tiempos remotos los cuidados del cuerpo estaban en manos de los médicos, el
tratamiento con cosmeticos estuvo intimamente asociado a las creencias y las
practicas de la medicina. Se encuentran referencias a los preparados y
tratamientos del arte de la cosmeética en la historia de todos los pueblos
civilizados e incluso de muchos que se consideran no civilizados, desde los
antiguos egipcios, indios y chinos en sucesion casi ininterrumpida hasta la época

presente.

La aparicion de la ciencia de la composicion de cosméticos puede situarse
hacia el afio 1910, cuando los promotores de ciertas marcas privadas empezaron
a invertir una parte de sus ganancias en investigaciones para mejorar sus

productos.

La aportacion de la quimica a la cosmética ha sido muy valiosa, mediante
la introduccion de métodos cientificos, medidas exactas, procedimientos
uniformes, especificaciones para materia prima y prueba de los productos
terminados, la preparacion de los cosméticos ha salido de la clase de artes
empiricas y se ha afirmado como una de las numerosas ramas de la tecnologia

guimica.



1.1.1. Ubicacién

Scentia se encuentra ubicada en carretera al Atlantico Km 5.5 Z-18, en la

ciudad de ciudad de Guatemala.

Figura 1. Ubicacion Scentia Guatemala
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Fuente: GOOGLE MAPS. https://www.google.com/maps/@14.6680752,-90.4584597,17z.

1.1.2. Historia

LANCASCO surgié hace mas de 80 afios como anexo de la Drogueria
Lanquetin, fue la primera industria quimico farmacéutica que se fundé en el pais.
En 1935 se independiz6 adoptando su nombre actual, el que se derivo de las
primeras silabas de Lanquetin, Castaing y Compafia y, crecio fiel a una tradicién
de calidad, innovacién y buen servicio en beneficio de una sociedad que anhela
una mejor calidad de vida a través de la salud. El laboratorio continué su
desarrollo en el mismo local donde se fundo, hasta que en 1946 realizé su primer

traslado a un local propio.



Posteriormente y siempre en la busqueda de mas amplitud y mayores
oportunidades de crecimiento, en 1962 compré el terreno en el que se ubican
actualmente parte de sus instalaciones, en la zona 18 de la ciudad capital.

El crecimiento fue tal, que en 1992 se construy6 una planta de produccion
mas grande para satisfacer las necesidades crecientes del mercado. En el 1990,
LANCASCO fund6 Scentia, empresa dedicada a la venta de productos por
catalogo.

1.1.3. Mision

"Para lograrlo, seremos lideres en la deteccion temprana de tecnologias y
oportunidades de mercadeo en los campos de la salud y cuidado personal y en
la habilidad de evaluarlas y transformarlas de inmediato en productos y servicios

de 6ptima calidad”.
1.1.4. Vision
“Ser una corporacion modelo que proporcione bienestar a la comunidad en
los mercados que nos brinden oportunidad de desarrollo, con rentabilidad y
permanencia, con ética, honradez y respeto”.?

1.1.5. Organizacién

La organizacion de la planta de produccion esta disefiada para alcanzar las

metas y objetivos planteados por parte de la alta direccion de la empresa.

1 Scentia, Guatemala.

2 [bid.



Conformadas pos sistemas o departamentos, estos sistemas pueden, a su vez,
estar conformados por otros subsistemas relacionados que cumplen funciones

especificas.

Incluyendo empleados administrativos, la planta cuenta con
aproximadamente 200 personas que laboran en jornada diurna, para completar
individualmente 44 horas de trabajo semanales. Las horas laboradas fuera de las
44 horas semanales establecidas, son consideradas como horas extras,

exceptuando al personal de confianza.

e Los valores corporativos mas importantes son:

o Etica: realizar actos justos y correctos, guiados por la conciencia
o Honradez: obrar de forma recta, integra, cabal y confiable

o Respeto: reconocer en los demas sus derechos y virtudes

e En la corporacion LANCASCO, todos fundamentan sus acciones en las

siguientes premisas:

o La ética nunca se vera comprometida.

o El respeto mutuo es la base de todas las relaciones.

o El cliente es la razén de ser.

o El trabajo en equipo hace méas productivos los esfuerzos.

o El mejoramiento y aprendizaje continuos son esenciales para el

desarrollo.



1.1.5.1.

Organigrama

La representacion gréfica de la estructura organizacional de la planta de

produccién de cosméticos es la siguiente:

Figura 2.

Organigrama de Scentia
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1.15.2.

Puestos y salarios
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Los puestos que actualmente existen dentro de la organizacion son:

Gerente de manufactura
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o Asegura el funcionamiento 6ptimo de todas las areas de produccion
de la empresa, encaminando todos los esfuerzos a generar mayor
volumen de ventas, de acuerdo a las politicas de la empresa. El
salario estd en un rango de Q 20 000 a Q 22 000 dependiendo de las
capacidades.

Jefe de control de calidad

o Programa, dirige, monitorea, supervisa y evalla procesos de
mejoramiento de la calidad. El salario esta en un rango de Q 20 000
a Q 22 000.

Supervisor de produccién

o Supervisa toda la transformacion de la materia prima y material de
empaque en producto terminado, coordina labores del personal.
Controla la labor de los supervisores de areas y del operario en
general, vela por el correcto funcionamiento de maquinarias y
equipos. Entrena y supervisa a cada trabajador encargado de algun
proceso productivo durante el ejercicio de sus funciones. El salario
estd en un rango de Q 5 000 a Q 8 000.

Supervisor de empaque

o Asegura el cumplimiento del empaque del programa de produccion
con calidad, oportunidad y productividad, optimizando los materiales
de empague en apego a sus especificaciones, asi como el cuidado
de la inocuidad del producto, la seguridad del personal y resguardo
de los equipos y herramientas de trabajo. El salario esta en un rango
de Q 5000 a Q 8 000.



° Jefe de mantenimiento

o Controla la ejecucion de las actividades de mantenimiento y
reparaciones en dependencias de la planta de produccion,
distribuyendo, coordinando y supervisando los trabajos del personal
a su cargo, para garantizar el buen funcionamiento y conservacion
de los activos de la empresa. El salario esta en un rango de Q 12 000
a Q 15 000

o Jefe de bodega
o Administra los recursos de infraestructura, bodegas y bienes de la
empresa, coordinando con el resto de la organizacion el uso de estos
y los materiales adquiridos. El salario esta en un rango de Q 10 000
aQ 12 000

1.2. Inventarios

Son todos los bienes tangibles propiedad de la entidad, disponibles para la

venta o para usarse en la producciéon de bienes y servicios.

1.2.1. Definicién

“Se define un inventario como la acumulacion de materiales que
posteriormente se utilizan para facilitar la produccién o para satisfacer las

demandas del consumidor”.?

3 MOYA NAVARRO, Marcos. Investigacion de operaciones. p. 2.



Tipos de inventarios: los inventarios son importantes para los fabricantes

en general y varian ampliamente entre los distintos grupos de industrias.

La composicion de esta parte del activo es una gran variedad de articulos,

es por eso que se han clasificado de acuerdo a su utilizaciéon o de acuerdo

a la etapa en que se encuentren dentro del proceso. Los diferentes tipos

de inventarios que suelen manejar las empresas son:

©)

Inventarios de materia prima: comprenden los elementos
basicos o principales que entran en la elaboracion del
producto. En toda actividad industrial concurren una variedad
de articulos y materiales, los que seran sometidos a un
proceso para obtener al final un articulo terminado o

acabado.

A los materiales que intervienen en mayor grado en la
produccion se les considera materia prima, ya que este es el
elemento basico del cual esta formado el producto
terminado. La materia prima es aquel o aquellos articulos
sometidos a un proceso de fabricacion que al final se

convertira en un producto terminado.

Inventarios de produccion en proceso: consiste en todos los
articulos o elementos que se utilizan en el proceso actual de
produccion. Es decir, son productos parcialmente terminados
gue se encuentran en un grado intermedio de produccién, a
los cuales se le aplico la labor directa y gastos indirectos

inherentes al proceso de produccién en un momento dado.



Una de las caracteristicas del inventario de producto en
proceso es que va aumentando el valor a medida que este
es transformado de materia prima en producto terminado,
como consecuencia del tiempo y trabajo realizado en el

proceso de produccion.

Inventarios de productos terminados: incluye a los articulos
transferidos por el departamento de produccion al almacén de
productos terminados, por haber alcanzado su grado de
terminacion total y al realizar la toma fisica de inventarios se
encuentran aun en los almacenes, es decir, los que todavia no han
sido vendidos. El nivel de inventarios de productos terminados va a
depender directamente de las ventas, es decir, su nivel esta dado

por la demanda.

Inventarios de materiales y suministros: en estos inventarios se

incluye:

. Materias primas secundarias: sus especificaciones varian
segun el tipo de industria. Un ejemplo, para la industria de
produccion de macadamia podria ser la sal para mejorar el

sabor de la nuez.

. Articulos de consumo destinados para ser usados en la
operacion de la industria: dentro de estos los mas
importantes son los destinados a las operaciones y estan
formados por los combustibles y lubricantes, estos en la

industria tienen gran relevancia.



" Los articulos de reparacion y mantenimiento de las
magquinarias y aparatos operativos: por su gran volumen
necesitan ser controlados adecuadamente. La existencia de

estos varia en relacién con sus necesidades.

o Inventario de seguridad: este tipo de inventario es utilizado para
impedir la interrupcion en el aprovisionamiento causado por
demoras en la entrega o por el aumento imprevisto de la demanda
durante un periodo de reabastecimiento. Su importancia estéa ligada
al nivel de servicio, la fluctuacion de la demanda y la variacion de
las demoras de la entrega. Los inventarios de seguridad pueden
existir dentro de todos los inventarios mencionados anteriormente,
ya que se puede tener mercancia, materia prima, materiales, y otros

en un nivel de seguridad por cualquier emergencia.

1.2.2. Sistema de control de inventarios

Consiste en administrar de manera eficiente los recursos de la empresa
destinados a mantener un inventario exacto. Su elaboracion presenta
caracteristicas de la situacién que permiten predecir y explicar inconsistencias
con alto grado de precision. Los modelos de inventarios son ideados

matematicamente como instrumentos de planificacion y control.

Tener un nivel de existencia de mercaderias demasiado alto significa que
se tendra un costoso inventario, el cual tendra que ser vendido posteriormente
con pérdidas, lo que afectaria la rentabilidad de la empresa. Por el contrario, el
no tener un nivel de existencia suficiente significa la pérdida de potenciales

ventas y conllevaria a tener clientes insatisfechos.

10



o Inventario perpetuo: se mantiene un registro continuo para cada articulo
del inventario, los registros muestran el inventario disponible todo el
tiempo. Se puede determinar el costo del inventario final y el costo de las
mercancias vendidas directamente de las cuentas sin tener que

contabilizar el inventario.

o El sistema perpetuo: ofrece un alto grado de control, porque los registros
de inventario estan siempre actualizados. Anteriormente, los negocios
utilizaban el sistema perpetuo principalmente para los inventarios de alto
costo unitario, como las joyas y los automéviles. Actualmente, con este
método los administradores pueden tomar mejores decisiones acerca de
las cantidades a comprar, los precios a pagar por el inventario, la fijacion
de precios al cliente y los términos de venta a ofrecer. El conocimiento de

la cantidad disponible ayuda a proteger el inventario.

o Sistema de inventario periddico: el negocio no mantiene un registro
continuo del inventario disponible, mas bien, al fin del periodo, el negocio
hace un conteo fisico del inventario disponible y aplica los costos unitarios
para determinar el costo del inventario final. Este sistema es generalmente
utilizado para contabilizar los articulos del inventario que tienen un costo
unitario bajo. Los articulos de bajo costo pueden no ser lo suficientemente
valiosos para garantizar el costo de llevar un registro al dia del inventario

disponible.
1.2.3. Método de control de inventarios
Existe diversidad de métodos de control de inventarios. Cada uno de ellos
se ejecuta de acuerdo a las necesidades de las empresas en el manejo de

materiales y de inventarios. Entre los métodos de valuacién estan:
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1.2.3.1. Método PEPS

En el método de primeras entradas, primeras salidas (PEPS), la compafia
debe llevar unregistro del costo de cada unidad comprada del inventario. El costo
de la unidad utilizado para calcular el inventario final puede ser diferente de los
costos unitarios utilizados para calcular el costo de las mercancias vendidas. Bajo
PEPS, los primeros costos que entran al inventario son los primeros costos que
salen al costo de las mercancias vendidas, a eso se debe el nombre de primeras
entradas, primeras salidas. En el caso de existir devoluciones de compras, estas

se hacen por el valor que se compro al momento de la operacion.

o Ventajas:
o El inventario final queda valuado al precio de las ultimas compras.
o El costo de los inventarios vendidos se valia 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.

o Desventajas:

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

1.2.3.2. Método UEPS

El método ultimas entradas, primeras salidas (UEPS) depende también de

los costos por compras de un inventario en particular. Bajo este método, los

12



ultimos costos que entran al inventario son los primeros costos que salen al costo

de mercancias vendidas.

o Ventajas:
o Confronta costos actuales con precios de venta actuales, por lo que
en el estado de resultado refleja una utilidad menor que los demas

metodos.
o Desventajas:
o Aplicacion y manejo de kardex mas complicado que con los demas
metodos.
1.2.3.3. Método 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 o sube durante el periodo, se utiliza el promedio de

estos costos.
1.3. Prondsticos de venta

También llamado prondsticos de la demanda, son una herramienta de vital
importancia en el proceso de control de inventarios, se utilizan para estimar la

demanda de los productos que maneja una empresa en un determinado marco

de tiempo.

13



Los prondsticos son de suma importancia para una organizacion, se utilizan
con el fin de planificacion y de determinar estrategias a seguir a corto y largo
plazo, para alcanzar de mejor manera los objetivos que se hayan trazado en el
plan estratégico y operativo de la empresa.

Entre las areas de una empresa que utilizan los pronésticos, estan:

o Finanzas: se apoya en los prondsticos para proyectar las necesidades que
la empresa tendra de capital mediante la elaboracion de presupuestos,
flujo de caja y proyecciones de estados financieros, para determinar
estrategias referentes al uso de los recursos financieros con los que

cuenta la empresa.

o Mercadeo: utiliza los prondsticos de ventas para establecer planes a
mediano y largo plazo, buscando llegar de mejor manera al mercado
objetivo, mediante el andlisis de las cuatro variables fundamentales en la

mercadotecnia: producto, precio, plaza y promocion.

o Logistica: utiliza los prondsticos para determinar la mejor politica en lo
referente a procesamientos de pedidos, determinar directrices de
compras, almacenamiento, control de inventarios y la distribucion de

productos.

o Recursos humanos: utiliza los prondésticos para determinar el recurso
humano necesario que la organizacion necesita para operar de manera

eficiente en el transcurso de tiempo.
o Datos histéricos: son datos con los que cuenta la empresa u organizacion

sobre las ventas reales en un determinado periodo de un producto

especifico. Las observaciones repetidas de la demanda (datos histéricos)

14



de un producto, tomando como base el periodo en que se realizan, forman

un patrén que se conoce como serie de tiempo.

Existen patrones béasicos de la demanda que son aplicables a los métodos

de series de tiempo, entre los cuales estan:

o Horizontales: son aquellos modelos en que la variacién de la
demanda se mantiene dentro de un rango estable en un marco de
tiempo. Esto quiere decir que las variaciones de ventas son
minimas y que los datos se acumulan en torno a una linea horizontal

(a una media).

Figura 3. Comportamiento de demanda horizontal
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De tendencia: son aquellos modelos en que la variacion de la

©)
demanda, tiene un comportamiento, ya sea en forma creciente o en
forma decreciente, de una manera consistente en un periodo.
Figura 4. Comportamiento de demanda con tendencia
i
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Fuente: elaboracion propia.
o) Ciclico: son aquellos en que los datos de ventas presentan

incrementos y decrementos de manera gradual en ciertos periodos.
Presentan un comportamiento de ventas similares, segun la época,
estaciones o0 periodo del afio. Este comportamiento se repite

periodo a periodo, por lo que se dice que la demanda es ciclica.
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Figura 5. Comportamiento de demanda ciclica

UNIDADES

VENTAS
2000

N S
/S S N

123 45678 95101112131415161718152021222324

1000

500

TIEMPO

Fuente: elaboracion propia.

Estacionales: presentan un comportamiento de crecimiento a través
del tiempo, pero a la vez tienen un comportamiento ciclico. La
tendencia se mantiene periodo a periodo y a la vez presenta un

crecimiento respecto al periodo anterior.
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Figura 6. Comportamiento de demanda estacional
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1.3.1. Prondstico de la demanda

Pronosticar la demanda consiste en estimar, por medio de un método de
prondstico, tomando como base los datos historicos, las ventas futuras que la
empresa tendra de determinado producto en un determinado marco de tiempo.
La importancia de un buen prondstico radica en que los resultados que se
muestran sirven para determinar la politica de inventarios que se adoptara,

cuidando el nivel de existencia de los mismos.

1.3.2. Métodos de prondsticos

Existen diversas técnicas que permiten elaborar un pronéstico util para
estimar el comportamiento de la demanda de un producto en el futuro inmediato

de una organizacion o empresa.
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Métodos de series de tiempos. Se clasifican segun la tendencia que los

datos historicos presenten, para su estudio se agruparan asi:

o Método de demanda ultimo periodo: este método se aplica a
aquellos modelos de demanda que con el tiempo son muy estables,
esto indica que los datos de venta no varian mucho con el tiempo.
La aplicacibn matematica que se debe hacer es establecer que las
desviaciones estandar de los datos de venta en el pasado seran
igual en el futuro. Con esta afirmacion el pronéstico para el proximo

periodo sera igual al dato de venta real del dltimo periodo de venta.

o Método del promedio aritmético: este método se utiliza cuando se
requiere que el pasado se refleje en el futuro, aun cuando la
demanda siga siendo estable en el tiempo. Hay productos que
presenta una tendencia estable de ventas, motivo por el cual siguen
un patrén en el tiempo. El prondstico de ventas se determina con el
promedio de venta de los datos reales anteriores, para el segundo
prondstico es el mismo procedimiento, solo debe afiadirse el nuevo

dato de venta divido entre el nimero de pedidos.

o Promedio movil: este método se utiliza cuando las estadisticas de
venta, aunque muestren un crecimiento 0 un decrecimiento, lo

hagan con una tendencia constante.

o Métodos de curvas ciclicas: los modelos de series de tiempos que
presentan un comportamiento ciclico son aquellos en que la
demanda presenta incrementos o decrementos graduales y menos
previsibles en un marco de tiempo, como en el caso de los

comportamientos horizontales y tendenciales.
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1.4. Elementos de un modelo de inventario

Entre los elementos que conforman el modelo de inventario se encuentran:
cantidad pedida, tasa de demanda de los productos, duracion del ciclo pedido y

los costos de los productos.
1.4.1. Cantidad pedida
Representa la cantidad en unidades que se solicita al realizar o colocar un
pedido (un lote) al proveedor, esta se calcula mediante la cantidad econdémica de
pedido y ayuda a responder la interrogante ¢,cuanto pedir?, se representa en este
trabajo mediante el simbolo g*.
1.4.2. Tasa de demanda
Indica la cantidad en unidades por unidad de tiempo, en que un producto es
comprado por los clientes. Se obtiene por medio de métodos estadisticos o
estimaciones de juicio, con los cuales se obtiene los denominados prondsticos
de ventas.

1.4.3. Duracién del ciclo de pedido

Indica el tiempo promedio en que se consume un producto, depende

directamente del comportamiento de la demanda.

1.4.4. Costo

Un elemento esencial en los modelos econdmicos de inventarios es el costo

gue implica mantener un nivel de existencia de determinado producto. Existen
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varios costos, entre los cuales estan de preparacion, de almacenamiento y de

compra.

1.4.4.1. Definicién

El costo de un producto esta formado por el precio de la materia prima, el
precio de la mano de obra directa empleada en su produccién, el precio de la
mano de obra indirecta empleada para el funcionamiento de la empresay el costo

de amortizacion de la maquinaria y de los edificios.

1.4.4.2. Costo de preparacion

También llamado costo de hacer pedidos, representa el gasto en que
incurre la empresa cuando se gira una orden de compra al proveedor, para
solicitar un nuevo lote de productos, a fin de reabastecer al nivel optimo el

inventario, este es independiente de la cantidad pedida.

1.4.4.3. Costo de almacenamiento

Representa el costo de mantener una existencia de inventario, comprende
el costo de almacenamiento, mantenimiento y manejo de los mismos. Los costos
de almacenamiento y manejo se pueden generar cuando una empresa alquila
espacio, ya sea a corto o largo plazo, para la custodia de la mercaderia. Esto
genera también un costo de oportunidad debido al espacio que se utiliza para el
almacenamiento, cuando se pudo haber utilizado ese espacio de almacén para

otros propositos de la organizacion.
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1.4.4.3.1. Costo total

Representa la suma total de los costos generados por manejar un
inventario, el cual se puede describir de la siguiente manera.

CT=Cc+CP+CA
Donde:

CT: costo total

Cc: costo de compra

CP: costo de preparacion

CA: costo de almacenamiento
1.4.5. Nivel de pedido 6ptimo

Indica que, cuando se alcanza determinado numero establecido de
existencia de un producto, se debe colocar o realizar un nuevo pedido a los

proveedores, para reabastecer al nivel 6ptimo el inventario.

1.5. Merma

Es la pérdida natural que se espera en productos perecederos
transportados a granel, ya sean sdlidos o liquidos.

15.1. Definicién

La merma se clasifica segun el costo que representa para la empresa.
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o Merma administrativa: esta se produce por errores en los movimientos
administrativos, como en las transferencias, en montos por cargos, por

malos cobros y por no recibir adecuadamente la mercancia.

o Merma operativa: se genera por malos procesos en el control de

almacenaje y manipulacién del producto.
o Merma natural: es toda aquella mercancia que tiene una caducidad, que
se echa a perder y que se le debe dar la debida rotacion antes de su

descomposicion y se haga no apta para la venta.

o Merma por robo: se genera por la sustraccion o robo de productos dentro

del negocio o establecimiento en cuestion.
1.5.2. Clasificacion
La merma se clasifica en los rubros antes mencionados ya que es de suma
importancia para la empresa poder identificar qué tipo de merma es la mas
recurrente para, enfocar esfuerzos en identificar y eliminar sus causantes.

1.5.3. Caracteristicas

La merma puede darse por la descomposicion quimica y fisica de las frutas

y verduras por el cambio de temperatura, humedad y condiciones de cuidado.

1.6. Andlisis de la operacion
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Es un procedimiento empleado para analizar todos los elementos
productivos y no productivos de una operacion, se debe aplicar de forma
individual para identificar los puntos con mayor probabilidad de mejoras.

Para el andlisis de cada actividad, se debe tomar en cuenta los nueve
enfoques que son la finalidad de la operacién, disefio de la pieza, tolerancia y
especificaciones, material, procesos de manufactura, preparacion y herramental,

manejo de materiales, distribucion en planta y condiciones de trabajo.

Finalidad de la operacion: la mejor manera de simplificar una operacion es
formular un método para obtener los mismos resultados, 0 mejores, sin

costo adicional.

o Disefio de la pieza: los disefios pueden cambiar, si el resultado es una
mejora y la actividad de trabajo es significativa, entonces el cambio debe

realizarse.

o Tolerancia y especificaciones: se relaciona directamente con la calidad del
producto o servicio, para la evaluacion se incorporan especificaciones mas

rigidas de lo necesario.

o Material: es uno de los primeros puntos que se debe considerar, a veces
suele ser dificil escoger el material correcto debido a la gran variedad que
se tiene disponible, para la seleccion de materiales directos e indirectos se

debe tomar en cuenta:

o Seleccionar materiales menos costosos
o Materiales que sean faciles de procesar
o Administrar los materiales y herramientas de acuerdo al proceso
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o Estandarizar los materiales

o Negociar el mejor costo de la materia y surtido disponible

Proceso de fabricacion: cuando se realiza un analisis de operaciones, se
debe tomar en cuenta la actividad que se desea mejorar segun cuenta los

siguientes aspectos.

o Cuando cambie una operacion, considerar los posibles efectos

sobre otras operaciones.

o Mecanizacion de las operaciones manuales.

o Utilizacidn de mejores maquinas y herramientas en las operaciones
manuales.

o Operacion mas eficiente de los dispositivos e instalaciones
mecanicas.

Preparacién y herramental: para realizar esta evaluacion, uno de los

elementos mas importante es el econémico. Depende de:

o La cantidad de piezas producidas

o) La posibilidad de recepcion del pedido
o) La mano de obra que se requiere

o) Las condiciones de entrega

o El capital necesario

Manejo de materiales: se debe tomar en cuenta los siguientes factores:
movimiento, tiempo, lugar, cantidad y espacio. Se debe asegurar que las
partes, la materia prima, los materiales en proceso, los productos
terminados y los suministros se muevan peridodicamente de un lugar a otro.

Cada operacién del proceso requiere materiales y suministros a tiempo en
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un punto particular. Se debe considerar los siguientes puntos para reducir

el tiempo dedicado al manejo de materiales:

o Reducir el tiempo dedicado para recoger el material, minimizar el
manejo manual costoso y cansado en la maquina o area de trabajo.
Estas acciones dan la oportunidad de hacer el trabajo

eficientemente, con menor fatiga y mayor seguridad.

o Usar equipo mecanizado o automatico: mecanizar el manejo de
materiales casi siempre reduce costos de mano de obra y los dafios
a los materiales, mejora la seguridad, alivia la fatiga y aumenta la
produccion, sin embargo, se debe tener el cuidado de seleccionar

el equipo y los métodos.

o Utilizar mejor las instalaciones de manejo de materiales existentes:
tanto los métodos como el equipo deben tener la mayor flexibilidad
para realizar una variedad de tareas de manejo de materiales con

condiciones variables.

o) Manejar de materiales: investigaciones indican que cerca del 40 %
de los accidentes de la planta ocurren durante las operaciones de
manejo de materiales, de estos, 25 % son causados por

levantamiento y cambio del lugar del material.

Distribucién de la planta: se elabora con el objetivo de ordenar los equipos
y las areas de trabajo, de manera que sean mas ergondmicas y eficientes.
Al mismo tiempo, que sea satisfactoria y segura para el personal que

realiza el trabajo. De forma detallada se debe tomar en cuenta:
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o Distribucion adecuada del flujo de actividades.

o Eliminar areas ocupadas innecesariamente.

o Reduccién de trabajo directo e indirecto.

o Mejora de la supervision y el control.

o Mayor facilidad de ajuste a los cambios de condiciones.

o Mayor y mejor utilizacion de la mano de obra, la maquinaria y los
servicios.

o Reduccion de manipulacion del producto en proceso.

o Disminucion del riesgo para el material o su calidad.

o Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de

los trabajadores.
o Elevacion de la moral y la satisfaccion del personal.
o Disminucion de los retrasos y del tiempo de fabricacion e

incremento de la produccion.

Es evidente que, aunque los factores enumerados puedan ser ventajas
concretas a conseguir, no todas podran ser alcanzadas al mismo tiempo y, en la

mayoria de los casos, la mejor solucién sera un equilibrio en los mismos.

Condiciones de trabajo: para que un operario pueda laborar de forma
eficiente debe haber condiciones de trabajo que sean apropiadas, seguras y
comodas. Los beneficios son mayor seguridad, reducirdn el ausentismo,

impuntualidad, elevara la moral del personal y aumentaran la produccién.

Los factores a tomar en cuenta para mejorar las condiciones de trabajo son:

o Mejoramiento de alumbrado
o Control de la temperatura
o Ventilacion adecuada
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. Control del ruido

o Plan de orden, limpieza y cuidado de las instalaciones
o Eliminacién de elementos irritantes y nocivos

o Dotacion del equipo necesario de proteccion personal
o Programa adecuado de primeros auxilios

1.6.1. Disefo del trabajo

Se refiere a la forma en que se organiza un conjunto de tareas o un trabajo.
Las empresas necesitan seguir un modelo que sea posible utilizar en cualquier
departamento que ayude a mejorar el desempefio, en donde el trabajo sea
agradable, las personas se sientan bien y sobre todo sean mas productivas. Para

elaborar un disefio de trabajo se deben tomar en cuenta las siguientes etapas:

o Realizar una evaluacion de las practicas actuales de trabajo: se debe
evaluar el disefio de trabajo para establecer si es factible. Se debe discutir
el proceso con los empleados y supervisores involucrados, para

determinar las mejoras proceso.

o Realizar un andlisis de tarea: examinar un trabajo y determinar
exactamente cuales son las tareas. Considerar qué equipo y estacion de

trabajo son importantes para completarlas e identificar las mejoras.

o Disefio del trabajo: identificar los métodos para hacer que el trabajo sea
de forma productiva, tomando en cuenta los horarios de trabajo,
descansos, requerimientos de capacitacion, equipo y cambios en el lugar

de trabajo.
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Implementacion del nuevo disefio de trabajo: se puede por cada proceso
de forma independiente o con un proyecto piloto, capacitar a los
empleados en los nuevos procedimientos y uso de equipo. Se debe

establecer un tiempo prudente para la implementacién del mismo.
Evaluacion del disefio de trabajo: se debe informar al personal y todas las

areas involucradas de los beneficios que obtiene la organizacion

cambiando o modificando procesos.
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2.  SITUACION ACTUAL

2.1. Descripcion de productos fabricados

En la planta de produccion Scentia se fabrican diversidad de articulos que
van desde perfumeria para hombres como para mujeres, maquillaje para mujeres
y sus derivados (brillos, labiales, polvos), asi como: articulos de higiene personal;
desodorantes, jabones y shampoos. Ademas de tener a la venta medicamentos
genéricos tales como vitaminas.

Figura 7. Productos fabricados en planta Scentia

Fuente: Scentia, Guatemala.
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Figura 8. Productos fabricados en planta Scentia
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Fuente: Scentia, Guatemala.

2.1.1. Descripcion de las diferentes materias primas

A continuacion, se muestra la tabla con las materias primas utilizadas en la

planta de produccion Scentia ordenadas en forma alfabética.
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Figura 9. Descripcion de materias primas

Materias primas para la industria cosmética que
empiezan con A

Aceite de Aguacate

Aceite de Almendras

Aceite de colza

Aceite de germen de trigo

Aceite de Oliva

Aceite de ricino hidrogenado

Aceite de sésamo

Aceite de soja

Aceite mineral (White Oil)

Aceites Silicon

Acido benzoico

Acido citrico anhidra

Acido citrico monohidrato

Acido estedarico triple prensado

Acido KOJIC

Acido laurico (C12)

Acido oleico

Acido sdérbico

Alantoina

Alcohol de lanolina

Alginato de calcio

Aloe

Anis Petrdleo

Antiperspirante

Ascorbato sdédico

Balsamo Tolu

Bencilparabén

Bentonita

Benzalkoniumchloride

Benzoato de sodio

Bronopol

Buthyl Stearate Buthyl estearato

Buthylparaben

Butyl Myristate

Cajaput Petrdleo

Calcio T hioglycolate

Campher

Carbomer

Carboximetil Hydroxyethylcellulose

Carotin Petrdleo

Cera de abejas

Cera de carnauba

Cera de jojoba

Cera microcristalina

Ceras

Cetearyl Alcohol

Cetearyl estearato

Cetearyl palmitato

Cethyl alcohol (C16)

Cetrimide

Cinnamon Oil

Cloruro de Cetrimonium

Cloruro de Cetyltrimethylammonium

Cocoamide DEA

Colageno hidrolizado

Coladgeno hidrolizado

Colesterol
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Continuacion figura 9.

Coladgeno hidrolizado

Colesterol

Dextrina

Diente de Petrdleo

Dietanolamina

Dietilico Phtalate

Diisostearyl malato

Dimethicone

Dioctyl de sodio Sulfosuccinate (docusato)

Dioctyl malato

Di6éxido de titanio anatasa

Disédico Laureth Sulfosuccinate

EDTA

EDTA disddico

EDTA trisdédico

Emulsificante Ceras

Enzimas

Eosine

Estearato de glicerol

Etanolamina

Ethyl Diglycol

Etilparabén

Eucalipto petroleo

Fluoruro de Sodio

Fragancias

Glicerina min 99,5%

Glicol polietileno (PEG)

Glicoles

Glycerinmonothioglycolate

Goma de acacia

Goma de Benzoe

Goma de styrax

Goma tragacanto

Goma xantana

Hexyldecanol

Hidréxido de magnesio

Iso Parafina

Isopropanol Isopropanol

Isopropilico Myristate (IPM)

Kaolin Caolin

Karité

Lactato de sodio Alumunium

Lanolina anhidra

Laurilsulfato de sodio éter sulfato (SLES)

Laurilsulfato de sodio Sulfate (SLS)

Manteca de karité
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Continuacion figura 9.

Mantequiilla de Cacao

Menta Petrdleo

Mentol

Metilparabén

Mille Fleurs

Mono fluoro sodio fosfato (SMFP)

Monopropylene Glicol

Monostearates glicerol 40%, 80%

Muletillas

Myristyl Alcohol (C14)

Mystol

Mystryl Lactato

Octyldodecanol

Oleamide

Oxido de zinc sello rojo

Palmitato de isopropilo (IPP)

Palmitato de sorbitan

Panthenol (V7B5)

Parachlorometaxylenol (PCMX)

Parafina Oil - véase White Oil

Perfumes

Polimeros

Polisorbato 20, 40, 60, 80

Polvos de talco cosmético

Polyalkylenglyeolether (Brij)

PROPY LPARABEN

PVP / VA copolimeros

PVP serie

Salicilato de metilo

Silica

Silicato de magnesio

Sorbitol

Spearmint Oil

Stearyl Alcohol (C18)

Sulfato de sodio CETEARYL

Surfactantes

Thioglycolate de amonio (ATG)

Trementina Aceite

Triclosan

Triethanolamine 99% (TEA)

Vaselina

Vitaminas

White Oil

Zeolita

Fuente: Scentia, Guatemala.
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2.2. Descripcion del area de trabajo y equipo actual
A continuacion, se realiza una descripcion de cada una de las areas de
trabajo y el equipo con el que se cuenta en el andlisis inicial de la empresa en
estudio.
2.2.1. Area de trabajo

El area de bodega cuenta con areas tales como:

o Area de recepcion de materiales: en esta area se reciben todas las materias

primas que seran almacenadas dentro de la bodega.

e Bodega: se cuenta con dos bodegas para el almacenamiento de materias
primas. En una, se almacenan materias que necesitan refrigeracion, y la otra
es para materia a temperatura ambiente. No se cuenta con un control para el

orden y acomodo de acuerdo al ingreso de la mercaderia.

e Areade preparacion: en esta area se preparan las materias primas solicitadas

de parte de produccién para realizar los diferentes productos.
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Figura 10.
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Fuente: Scentia, Guatemala.
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Figura11.  Areade bodega

Fuente: Scentia, Guatemala.

2.2.2. Equipo

La bodega actualmente cuenta con tarimas, pero algunas ya estan dafiadas.
Hay tres montacargas, de los cuales uno esta dafiado, no se ha podido reparar
por cuestion de presupuesto. Cuenta con un cuarto de temperatura controlada

para el resguardo de materias primas que necesitan estar a temperaturas bajas.

Para el traslado también se cuenta con pallet los cuales con utilizados para

trasladar las materias primas ya preparadas al area de produccion.

38



2.3. Departamento de bodega de materias primas

El almacén es una unidad de servicios en la estructura organica y funcional
de la empresa Scentia, con objetivos bien definidos de resguardo, custodia,
control y abastecimiento de materiales y productos.

o Funcion de la bodega
o Mantienen las materias primas a cubierto de incendios, robos y
deterioros.
o Permitir a las personas autorizadas el acceso a las materias

almacenadas.

o Mantienen en constante informacion al departamento de compras,
sobre las existencias reales de materia prima.

o Lleva en forma minuciosa controles sobre las materias primas

(entradas y salidas).

o Vigila que no se agoten los materiales (maximos y minimos).
. Funcién de las existencias
o Garantizar el abastecimiento e invalida los efectos de:

= Retraso en el abastecimiento de materiales.
= Abastecimiento parcial.
= Compra o produccién en totales econémicos.

= Rapidez y eficacia en atencion a las necesidades.

39



2.3.1.

A continuacién, mostramos el procedimiento actual del area de bodega

Figura 12.

Procedimiento actual de bodega

ENTRADAS AL ALMACEN

Procedimiento actual de bodega
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Fuente: elaboracién propia.
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2.4. Departamento de compras

Se encarga de gestionar las compras por mayor o por menor del producto
para la venta. Cuenta con un total de seis personas, el jefe de compras y cinco

compradores, quienes se encargan de realizar la gestion de compra.

Las negociaciones con proveedores y la autorizacién de las 6rdenes de
compras las realiza el jefe de compras, los auxiliares Unicamente deben gestionar

el proceso de compra, sin tener que negociar precios o cotizar productos.

2.4.1. Procedimiento actual de compras

Actualmente se trabajan 6rdenes de compra, las cuales cuentan con un
catalogo de 326 codigos de materias primas. El jefe de bodega, luego de revisar
los inventarios procede a imprimir el pedido que se necesita. La informacion que
muestra la orden de compra es fecha, SKU (cédigo de producto), nombre del

producto, codigo del proveedor y descripcion del proveedor.
Posteriormente, se traslada al area de compras donde deben agregar en el
sistema los productos que se pediran. Luego, se le informa al jefe de compras

para que pueda revisar, modificar y autorizar en el sistema.

La orden de compra actual presenta varios inconvenientes, entre los cuales

estan:

° No cuenta con estimaciones de venta.

° No cuenta con el inventario actual del sistema.

o El catalogo de la orden de compra tiene SKU inactivos, esto causa

reproceso, porgue el personal no sabe con qué cédigo pedir.
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Figura 13. Procedimiento departamento de compras
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Fuente: elaboracién propia.
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2.5. Procedimiento de control de inventarios

Consiste en inventariar los productos que se encuentra en el area de
bodega, ademas empaques y envases si fuera necesario utilizarlos para el
resguardo de la materia prima. Este manejo contable permitira a la empresa
mantener el control de sus productos, asi como también conocer al final del

periodo contable el estado de la situacion econdémica de la empresa.

Ahora bien, el inventario constituye las partidas del activo corriente que
estan listas para produccion, es decir, toda aquella materia prima que posee la

empresa en el almaceén valorada al costo de adquisicion para la produccion.

2.5.1. Descripcion del control de merma actual

Para el control de la merma que se genera en la empresa Scentia, se
efectla un examen de las materias primas dafiadas. Por medio de examenes de
laboratorio se le hacen los andlisis necesarios ademas se realiza una inspeccion
visual. La que se le encuentre en mal estado para ser enviada a un depasito final

de tratamiento, esto se realiza por parte de una empresa externa.

No existe un control de la merma que se genera por hurtos internos, errores

administrativos.

25.1.1. Factores que generan el incremento de

merma

La falta de una buena temperatura constituye uno de los factores

principales, por lo cual se genera merma en el inventario.
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No existe una renovacion y circulacion del aire de una forma adecuada. La
renovacion periddica de la atmosfera se justifica por la necesidad de eliminar el
aire viciado. La recirculacion es necesaria para uniformar las condiciones

deseadas en todos los puntos de la bodega.

Falta de control en las estibas permitidas que ocasiona dafios al empaque,

y con ello una mala proteccion de las materias primas.

2.5.1.2. Factores que causan la distorsion de

inventario

Los factores que causan distorsion en el inventario son los inventarios
fisicos que no coinciden con los reportes y exceso de inventarios, porque en la
empresa no se notifica qué productos y en qué cantidades se desechan, lo que
genera un descontrol en el sistema de inventarios, ya que fisicamente hay menos
materias primas y en el sistema aun estan registrados, este problema ha llegado

representar importantes pérdidas monetarias para la empresa.

2.6. Inventario de materias primas

Lo constituyen las materias esenciales que entran en la manufactura,
fabricacion o construccion de los articulos que se producen. Estos inventarios
dan flexibilidad a la empresa en sus adquisiciones. Lo mas conveniente es
comprar materias primas estrictamente de acuerdo con el programa de

produccion.
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2.6.1.

Para tener una idea de la merma que se ha dado en el afio 2017, la gerencia

proporciond los siguientes datos.

Datos histéricos de merma

Tabla I. Datos histéricos de merma, 2017

Valor en

gquetzales Merma Porcentaje
ene-17 |254 076,00 9 079,60 3,6 %
feb-17 |243 029,00 5 381,97 22 %
mar-17 |268 301,00 13 692,74 5,1%
abr-17 |270 798,00 9 553,39 3,5%
may-17 | 266 335,00 13 260,66 5,0 %
jun-17 | 247 890,00 10 325,12 4,2 %
jul-17 1263 633,00 10 189,89 3,9 %
ago-17 |268 951,00 13 966,37 5,2 %
sep-17 | 267 356,00 17 985,87 6,7 %
oct-17 | 265 429,00 6 896,47 2,6 %
nov-17 |265 285,00 12 076,38 4,6 %
dic-17 |302 511,00 8 907,32 2,9 %

Total 4 %

Fuente: Scentia, Guatemala.

Como se puede observar en la tabla I, el promedio de merma es de 4 %
sobre las ventas totales. Segun la Gerencia, este valor es alto debido a que la
empresa busca tener entre el 1 % al 2 % de merma.

2.7. Proceso actual

El proceso de verificacion en bodega inicia con una inspeccion de las

condiciones fisicas de cada materia prima. El jefe de bodega solicita a control de
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calidad la verificacion por medio de andlisis de laboratorio para garantizar que las
materias primas se encuentren en éptimas condiciones para poder ser usadas en

produccion.

2.7.1. Rotacién del producto en area de produccién

Inicia en el momento de la colocacién de materias primas en la esclusa para

produccion.

El encargado del area de pesas procede a verificar la orden de pedido
enviada de parte del departamento de planificacion de la produccion.

Revisa que las materias primas sean las correctas de acuerdo a la orden de
produccion y que no estén dafadas. Si estan dafiadas, las devuelve al area de
bodega. Seguidamente, las materias primas verificadas se proceden a llevar al

area de pesados para su correcto pesado en los porcentajes deseados.

2.7.2. Rotacion del producto en la bodega

El proceso de rotacion en bodega se realiza por el método PEPS, el cual
determina que los primeros productos en ingresar son los primeros en salir. En
ocasiones los productos no tienen tan alto nivel de rotacion por lo cual existen
pérdidas, debido a que se dafian o llegan a una fecha proxima a su caducidad y
deben ser desechados a la basura, por medio de una empresa que se encarga
de manejar este tipo de productos y asi contribuir al cuidado y conservacion del

medio ambiente.
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3. PROPUESTA PARA LA REDUCIR LA MERMA DE MATERIA
PRIMA

3.1. Desarrollo de los métodos de inventario

El modelo de métodos de inventarios se basa Unicamente en la prevision
de las ventas de las diferentes materias primas o productos, para esto se pueden
utilizar varios analisis. El modelo seleccionado no incluye ningun costo, ya que
dentro del departamentos de compras y ventas se usara este modelo Unicamente
para planificar los ingresos y egresos de los productos con mayor movimiento,

para mejorar la recepcion, despacho y rotacion del producto.

3.1.1. Analisis del método PEPS

El método PEPS determina la rotaciéon de inventarios con base en las
primeras materias primas que ingresan a bodega, deben ser las primeras en

distribuirse dentro del area de produccion.

En el caso de la empresa, este método resulta el mas practico, debido a
gue las materias primas no tienen una vida muy larga. Se debe tener mucho
cuidado en el manejo y resguardo porque si se lastiman dentro del empaque
pueden perder sus propiedades ermiticas, |0 que repercute en la posibilidad de
una contaminacion cruzada, dafios de las mismas materias en la zona de

almacenamiento.
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3.1.2. Anélisis del método UEPS

En este caso, para la empresa no se recomienda el uso del método UEPS,
debido a que su definicidn establece que los ultimos productos son los primeros
gue se rotan. En el caso de las materias primas no es conveniente, debido a que
en el proceso de almacenaje se dafiaran debido a su antigiedad, su proceso
natural iniciara su descomposicion, lo que se traduce en pérdidas en el area de

la bodega y para la empresa, porque se deben reponer los productos dafados.

3.1.3. Andlisis del método promedio ponderado

El método promedio ponderado para el manejo de productos perecederos
como las materias primas no es viable, dado que la rotacion de productos es alta
y la compra de los mismos es variada, ya que se ajusta segun la temporada y

demanda de los clientes.

3.1.4. Resultado del analisis

Con base en el analisis de los tres métodos, se determina que el sistema
PEPS es el adecuado para la empresa, porque con el método UEPS las materias
primas llegarian a su fecha de caducidad y con el método promedio ponderado
si bien es cierto que se utiliza para calcular el prondstico de ventas en productos
en corto ciclo de venta, no es recomendable para productos perecederos como

las materias primas.

También su almacenamiento debe cumplir con las buenas practicas de

manufactura, debido a que se debe tener control de contaminacién cruzada.
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En el caso de existir devoluciones de parte de bodega, en el método PEPS
esto se hace por el valor que se compré al momento de la operacion, es decir, se

le da salida del inventario por el valor pagado en la compra.

Si lo que se devuelve es una materia prima vendida a un cliente, este se
ingresa al inventario nuevamente por el valor en que se vendid, pues se supone
gue, cuando se hizo la venta, a esos productos se les asign6 un costo de salida

segun el metodo de valuacion de inventarios manejado por la empresa.

3.2. Descripcion del método sugerido

Para la compra y distribucién de la materia prima dentro de la planta de
produccion, se sugiere utilizar el método primero en entrar primero en salir
(PEPS) debido a que se manejan productos perecederos. Debido a ser productos
de rapido vencimiento, se debe dar una rotacion adecuada, con el objetivo que
el cliente final siempre tenga productos de buena calidad. Esto repercutira, sobre
todo, en la confianza que tendra el consumidor en adquirir productos de la

empresa.

3.2.1. Compra de materias primas con base en la demanda

Inicia por la evaluacion de los inventarios en bodega y la proyecciéon de
ventas realizadas por la gerencia. Para esto, el jefe de bodega analiza el espacio
fisico necesario para almacenar todo el producto que se va a requerir. Se hace
una solicitud al departamento de compras con las especificaciones de cada

producto.
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Seguidamente, el departamento de compras recibe y analiza la solicitud de
compras, si esta presenta algun detalle que no se haya realizado de forma
correcta, como cantidad, medida, tipo de empaque, entre otros, se devuelve con

las observaciones.

Luego, se procede a definir con los proveedores, las fechas de entrega,
precios, garantias, entre otros. Ya que la orden de compra esta realizada, se
traslada al gerente administrativo para su aprobacion y visto bueno.
Seguidamente se procede a realizar el pedido y compra de los productos para la

empresa.

En el momento de recepcién del pedido, el jefe de bodega debe realizar una

inspeccion visual y la evaluacion del estado fisico de cada producto.

3.2.2. Sistema de control de inventario

La implementacion de un sistema de manejo de inventarios es necesario
para saber cada cuanto son requeridos los productos que se encuentran en
bodega, y de este modo determinar cual es el mejor método para trabajar el

inventario.

3.2.2.1. Disefio del ciclo de pedidos

Calcular la media de entregas del producto, es decir, se registran los
tiempos de entrega expresados en meses de cierto producto, tomando en cuenta
los antecedentes de cuanto se tardan en entregar el producto a bodega general
desde la fecha en que se realiza el pedido a produccion, por lo menos se utilizan

los Ultimos 6 meses. La media se obtiene sumando cada tiempo de entrega y
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dividiendo el resultado entre el nimero de datos que se estan cuantificando, en

este caso serda 6. Por ejemplo:

. Céalculo de medias
< _ (Xi+Xi+Xi+Xi+Xi )_
n
< (1,6+O,8+O,6+1,8+1 )= 116
5
Donde

Xi = numero de meses

n = numero total de periodos (meses)

o Promedio de entregas: esta ecuacion da la media de las entregas,

sumando todos los tiempos (Xi) para luego dividir el total dentro del nimero

total de meses, correspondiente a esos tiempos.

Para fines del estudio, la empresa, por medio del departamento de
compras, proporciond los datos de junio a diciembre de 2017, con el
promedio de entregas de productos, para realizar el siguiente

procedimiento.

Se selecciona la entrega con el mayor tiempo tabulado, en este ejemplo

seria 1,8 meses.
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Rss = valor del pedido més tardado — media = 1,8-1,16 = 0,64
SS= [(planificado/ciclo) * Rss]

SS=[(263 259/3) * 0,64] = 56 161,93 unidades

Procedimiento para el calculo del nivel de reorden

Este nivel indica el momento oportuno de volver a ordenar, es decir,
cuando se considera necesario hacer un pedido de nuevo, con el objetivo
de que el nivel de seguridad se mantenga lo mas bajo posible de las
existencias en bodega, para no tener agotamiento de producto en las

lineas de produccion.

Figura 14. Nivel de reorden

Existencia

Nivel de reorden

Nivel de seguridad

Tiempo de entrega : Periodos de tiempo

Fuente: elaboracién propia.
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Analizando la gréfica, se debe volver a ordenar cuando la existencia real
de producto (\) iguala al valor de este nivel (A), para que el producto
ingrese justo cuando su valor alcanza el nivel de seguridad (B) (observar
las intersecciones de las lineas punteadas con la linea de existencia). Este

valor se conoce como inventario de base 0.

Para calcular el nivel de reorden es necesario conocer la politica de
entrega, la cual se basa en promediar los tiempos de entrega de los tltimos
meses, multiplicado por lo planificado (cantidades compradas), dividido
entre el ciclo. Conociendo la cantidad planificada en este caso 263 259
unidades de materia prima (dato proporcionado por el departamento de
compras), se divide con la suma de tiempos de entrega por la media,

calculada en la ecuacion:

_ planificad . —
Nivel de reorden = | ——————— | * promediode entrega (X)
ciclo
_ 263259
Nivel de reorden = | ——— [ * 1,8 = 157 955
3

Procedimiento para el calculo del stock maximo

Célculo de nivel de stock maximo que se puede mantener en inventario
sin que esto signifique un gasto elevado para la empresa, es muy similar
al calculo del stock de seguridad y al nivel de reorden, solo que existe una

pequefia variacion.
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Nmax= [(planificado/ciclo) * Rnmax]
El Rnmax puede estar en un rango de 5 meses a 12 meses, en este caso

utilizaremos 5 meses siendo este la politica de la empresa.

Nmax= [(263 259/3) * 5] = 438 765 unidades

. Procedimiento para el calculo de la linea teérica de consumo

La linea teorica de consumo es la que muestra cOmo es que se van
consumiendo los productos que se encuentran en el inventario a través del
tiempo. Cuando llega al nivel de reorden es cuando debe realizarse el pedido
para que el producto ingrese justo cuando se llegue al nivel del stock de
seguridad. Para realizar el calculo de este dato se necesita dividir la existencia
de repuestos dentro de lo planificado y multiplicarlo por el ciclo que se esta
utilizando.

LTC= [(existencia/planificado) *ciclo]
Segun datos de la empresa
LTC= [(310 089 /263 259) * 3] = 3,5 meses
3.2.2.2. Nivel de pedido 6ptimo
La cantidad éptima se refiere a la cantidad exacta que se debe mantener en
inventario, lista para utilizarse en el momento adecuado, incluyendo alguna

emergencia que se presente. Por eso, para calcular este dato se utiliza el nivel

de seguridad y el nivel de reorden.
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Qop= (2+SS) +NR
Qop= (2+72 835) +157 955 = 230 792 unidades
3.2.2.3. Proyeccion de merma
Para el céalculo de la proyeccion de merma se toman las politicas de la
empresa, en la cual se permite un dos por ciento de merma. Utilizando el método

de suavizado exponencial en Microsoft Excel. Se procede a realizar el calculo de

merma para el 2019.

Tabla Il. Célculo de proyeccion de merma, 2019
Pronostico
Mes Compra 2017 | compra 2019 |Merma 2 %
Enero 254 076 254 076 5082
Febrero 243 029 254 076 5 082
Marzo 268 301 251 867 5 037
Abril 270 798 255 153 5103
Mayo 266 335 258 282 5 166
Junio 247 890 259 893 5198
Julio 263 633 257 492 5 150
Agosto 268 951 258 720 5174
Septiembre 267 356 260 767 5215
Octubre 265 429 262 084 5242
Noviembre 265 285 262 753 5 255
Diciembre 302 511 305 063 5 265

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 15. Proyeccion de compra, 2019
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Fuente: elaboracién propia.

Como se observa en la figura 15, la proyeccidon de compras para 2019 tiene

una tendencia ciclica de acuerdo a la temporada

Con base en el pronéstico se calcula el dos por ciento permitido de merma

para cada mes.
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Tabla I11.

Prond6stico de merma, 2019

Prondstico
Mes compra 2019 Merma
Enero 254 076 5082
Febrero 254 076 5082
Marzo 251 867 5037
Abril 255 153 5103
Mayo 258 282 5166
Junio 259 893 5198
Julio 257 492 5150
Agosto 258 720 5174
Septiembre 260 767 5215
Octubre 262 084 5242
Noviembre 262 753 5 255
Diciembre 305 063 6 101

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 16. Proyeccion de merma
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Fuente: elaboracion propia.

El 2 % de merma es lo permitido por la empresa en estudio y se espera que
la merma se mantenga por debajo de ese rango. Esto se lograra si se mantienen
controles en la recepcion de los productos, seleccion, almacenamiento,
transporte al area de produccién. Como la vida de las materias primas es variable
segun el tipo y clase de cada una en especifico, se debe tener un control de

calidad para minimizar las pérdidas de las mismas.

3.2.2.4. Costo de merma

Las mermas son las pérdidas que se producen en el proceso de produccion.

Se pueden clasificar o pueden ser:
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° Merma normal

o Es la pérdida que se produce en el proceso de produccién y que se
debe a causas inherentes al proceso de la elaboracion; por lo que,
sus costos deben ser absorbidos por las unidades procesadas.

° Merma anormal

o Esla pérdida que se produce por accidentes fortuitos; por lo cual sus
costos no deben ser absorbidos por las unidades procesadas, sino
gue se deben cargar a cuenta personal de los responsables 0 en su

caso como pérdidas para la empresa.

3.2.2.5. Determinacion de los puntos de evaluacion

del sistema

Para evaluar el sistema propuesto se deben de analizar los articulos que
mas merma producen, cual es la razon por la que se produce la merma, si existe
un control de compras, si la forma en que se realiza el almacenaje y cuidado de

los productos es la correcta, si existe proceso de limpieza en bodega.

De igual manera, se debe identificar la forma en que los productos son
almacenados en el area de la bodega. Segun cada temporada del afio existe una
demanda de materias primas, pero en ese mismo periodo existen promociones y

descuentos por la compra de frutas y verduras que no son de temporada.
Cada uno de los aspectos deben ser analizados por la gerencia para tener

una rotacién alta de inventarios y disminuir la merma, lo que conlleva a la pérdida

fisica de los productos. También se refleja en el aumento de los costos de
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operacion porque se debe retirar la materia prima para trasladarse a su
disposicion final.

3.2.2.6. Rotacién del producto

Para que la empresa en estudio tenga un control sobre la forma en que
rotan sus inventarios, se debe utilizar con un indicador que mida con qué rapidez
la empresa efectia sus compras. Se define como costo de las compras dividido
por la media del inventario durante el periodo. Informa las veces que, en un
periodo determinado, se ha renovado el inventario, a mayor rotacion
corresponderan generalmente mayores utilidades, menos recursos aplicados al
mantenimiento de inventarios, mejor posibilidad de competir en precios y mas

pronta realizacion de las existencias de productos terminados.

Cuando la razén de rotacion de inventarios es relativamente baja, indica un
inventario con movimiento lento o la obsolescencia de una parte de las
existencias. La obsolescencia exige cancelaciones considerables, que a su vez
invalidarian el tratamiento del inventario como un activo liquido. La formula para

esta razon es la siguiente.

(Coste materias primas/promedio inventarios) = N veces.

La rotacion de inventarios se determina dividiendo el costo de las materias

primas en el periodo entre el promedio de inventarios durante el periodo.

3.2.2.7. Proceso de rotacion de materia primas

Se necesitan variables de control, con indicadores que midan el ingreso y

salida de bodega:

60



Cantidad de mercaderia ingresada a bodega: se debe tener un control de
la cantidad de mercaderia que se ingresa, ya que son productos
perecederos, no debe sobrepasar la capacidad de las bodegas para evitar

gue se pierda producto por descomposicion quimica.

Tiempo utilizado para el ingresar la mercaderia: este debe controlarse,
dado que existen materias primas que tienen temperatura minima y no
pueden estar demasiado tiempo fuera de un cuarto de temperatura

controlada.
Porcentaje de mercaderia no ingresada a bodega: se debe contabilizar la

razon de merma que se queda sin ingresar a bodega, esto representa

pérdida para la empresa, ya que es producto que no se comercializa.
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Tabla IV. Variables de control en ingreso de materia prima

Procedimiento Indicador Objetivos Unidad Ms;zm:e Responsable Periodicidad
Cantidad de Medir la iumatona de
mercaderia cantidad (,je Cantidad mercaderia Jefe de Diaria
entrante a mercaderia ue inaresa bodega
bodega. entrante. que ing 9
diariamente.
Sumatoria de
la
Tiempo I\_/Iedlr el _mercaderla
. tiempo . ingresada
utilizado para - Mercaderia/ -
. utilizado para . entre el total Jefe de Diaria
ingresar la . minutos .
: ingresar la de minutos bodega
mercaderia. A "
mercaderia. utilizados
para
Control d? almacenar.
mercaderia
entrante a
bodgga por Total, de
medio del Contabilizar mercaderia
proveedor. Porcentaje . .
la cantidad no ingresada
de L
. de . entre el total Jefe de Diaria
mercaderia . Porcentaje
. mercaderia de bodega
no ingresada .
no mercaderia
a bodega. . .
ingresada. ingresada.
Total, de
. Medir la mercaderia
Porcentaje cantidad de rechazada
de . Porcentaje | entre el total Jefe de Diaria
. mercaderia
mercaderia de bodega
rechazada. .
rechazada. mercaderia
ingresada.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla V.

Variables de control en salida de materia prima

Procedimiento Indicador Objetivo Unidad Modo de Responsable Periodicidad
célculo
) . Sumatoria de
Cantidad de  |Medir la
) la mercaderia
mercaderia cantidad de ) o
Cantidad que es Diaria
despachada |mercaderia Jefe de bodega
despachada
de bodega. despachada. o
diariamente.
Sumatoria de
. la mercaderia
Salida de
que es
bodega . Medir el
Tiempo ) despachada
B tiempo
utilizado para . Mercaderia/ | entre el total o
utilizado ) ) Diaria
despachar la minutos de minutos Jefe de bodega
ara
mercaderia. P utilizados
despachar.
para
despachar.
Fuente: elaboracion propia.
3.3. Equipo y registros necesarios

La empresa, en su proceso de almacenaje, identificacion de productos y

despacho, debe contar con equipo que facilite cada una de las tareas, para lo

cual se describe cada herramienta necesaria.
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Terminal Telson (Hand Held), se utiliza para la revision de precio, revision

de inventarios y para realizar los pedidos.

Figura 17. Terminal Telson

Fuente: TERMINAL TELSON. http://www. handheldgroup.com. Consulta: junio de 2018.
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Impresora de etiquetas: se utiliza para la impresién de identificadores y

etiquetas de precio.

Figura 18. Impresora de etiquetas

Fuente: IMPRESOR DE ETIQUETAS. www.zebra.com. Consulta: junio de 2018.
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Pallet: conocido también como tarima, es fabricado de madera o pléstico.

Se utiliza para transportar la carga.

Figura 19. Pallet

Fuente: PALLET. http://www.poppytalk.com/2011/02/diy-scrap-pallet-plank-wall.html.
Consulta: junio de 2018.
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Carretilla de carga: se utliza para el transporte de las cajas de los

diferentes productos.

Figura 20. Carretilla de carga

Fuente: CARRETILLA DE CARGA. http://www.poppytalk.com/2011/02/diy-scrap-pallet-plank-
wall.html. Consulta: junio de 2018.
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Montacargas: para trasladar las tarimas con productos desde el camién o

furgon hacia la bodega y viceversa.

Figura 21. Montacargas
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Fuente: MONTACARGAS. www.prosiruco.com. Consulta: junio de 2018.
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o Registro para el manejo de inventarios (kardex): este sistema ayudara a la
empresa en estudio a mantener siempre al dia los inventarios, mostrando
en los registros las existencias y el valor de los articulos segun ocurran las

transacciones o0 movimientos.

Para obtener inventarios actualizados, debe valerse de un registro manual
o en forma computarizada de ingresos, salidas de cada una de las

materias primas.

Figura 22. Hoja de control de inventario

CONTROL DE KARDEX / 0001

CODIGO DEL PRODUCTO 3027001
ENTRADAS SALIDAS SALDO DE INVENTARIO
NGm. de

Fecha documento

Costo Costo Costo Costo Costo Costo

Cantidad | unitario total Cantidad unitario total Cantidad | unitario total

06/2/18 | 901736 1200 Q1,20 Q1440 | ----mm-m | e | e 3750 Q1,20 | Q4500
07/2/18 | 924088 7 000 Q1,20 Q8400 | ----m=--m | e | e 7728 Q1,20 | Q12900
11/2/18 | 925309 500 Q1,25 Q 625 1370 Q125 |Q17125
17/2/18 | 925310 500 Q1,25 Q75 2124 Q0,15 |Q 3186
19/2/18 | 925314 500 Q1,25 Q1250 | 4900 Q250 |Q1250
19/2/18 | 924095 400 Q1,20 Q5000 [ ----mmmmmm | e | e 40 Q125 Q 5000
22/2/18 | 924099

ASISTENTE DE BODEGA: Vo.Bo. JEFE DE BODEGA:

Fuente: elaboracién propia.
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Control diario: el control de inventario se tiene que llevar diariamente,
dando los respectivos ingresos, rechazos y salidas de la bodega en la base
de datos. A su vez, se tiene que coordinar a los grupos de trabajo en la
bodega para que cada turno deje ordenado el producto en su respectivo
lugar y con su roétulo. Esta parte también tiene la importancia de
comunicacion al personal de bodega de cualquier cambio en prioridades
de despacho de alguna materia prima en especial.

Figura 23. Hoja de control diario
TARJETA DE CONTROL DE INVENTARIO ITEM
Tapa dorada
3027001
Inventario minimo 2000 Inventario maximo 10000
INGRESO SALIDA SALDO

Documento Fecha Cantidad Valor Cantidad Valor Cantidad Valor
2617017 10/03/18 2 000 Q0,6 6 300 Q0,6
2617030 10/03/18 890 Q0,6 5410 Q0,6
2617045 10/03/18 98 Q0,6 5508 Q0,6
2617055 10/03/18 77 Q0,6 5585 Q0,6
2617058 10/03/18 2 500 Q0,6 3085 Q0,6
2617069 10/03/18 28 Q0,6 3113 Q0,6

Fuente: elaboracién propia.
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Orden de compra: Una orden de compra o nota de pedido es un
documento que un comprador entrega a un vendedor para solicitar ciertas

mercaderias.

Figura 24. Orden de compra

DISTRIBUIDORA COMERCIALIZADORA PLASTICON S.A.
ORDEN DE COMPRA
No. 00001
TRAMITE DE CHEQUE X
CONTRA ENTREGA | -—-—---
15DIAS | e
30 DIAS X
OTRA CONDICION | -
FECHA: 20/03/18
PROVEEDOR Plasticon
] Ciudad
DIRECCION Gutemala
ROGAMOS A UD (S) PROPORCIONARNOS LO
SIGUIENTE
) PRECIO
CANTIDAD DESCRIPCION UNITARIO TOTAL
Galon,
3000 tapa Q3,25 Q 975,00
FACTURAR A NOMBRE
DE: Perfumeria S.A. NIT : 2484329
SOLICITADO
POR: Mario E.
Autorizado:
0

Fuente: elaboracién propia.

71



3.3.1. Diagramas de procesos

A continuacion, se presenta la descripcion de las actividades a realizar por
parte de la bodega para controlar el ingreso de mercaderia a bodega por medio
del proveedor.

o Obijetivo general: controlar el ingreso de mercaderia a la bodega por medio
del proveedor.

o Objetivos especificos:
o Verificar que el producto llegue en buen estado y en las cantidades
solicitadas.
o Realizar labores de descarga del producto.
o Almacenar los productos en los anaqueles correspondientes.
o Alcance: este proceso es aplicable para la bodega, en dicho procedimiento
intervienen:
o) Encargado de bodega
o) Asistente de bodega
o) Transportista

o Personal que interviene:
o Encargado de bodega: responsable de controlar el ingreso de los

suministros y verificar que la mercaderia que se haya pedido llegue

fisicamente.
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o Asistente de bodega: es el encargado de realizar el conteo fisico y
acomodo de mercaderia. También debe ingresar los productos al
sistema de computo y realizar el inventario fisico de los productos
gue se encuentran en la bodega, ademas de procesar y archivar

documentos.

o Transportista: es el encargado de entregar la mercaderia a tiempo,

sin dafos y con la respectiva documentacion.

Documentacion utilizada: documentos internos.

o Orden de compra de mercaderia entrante a bodega, documento
generado por la empresa para solicitar mercaderia. Este documento
es enviado por correo electrénico al proveedor para que aliste el

pedido, dicho documento debe ser entregado al jefe de bodega.
Documentos externos:
o Factura: documento generado por el proveedor para ser entregado
al responsable de bodega, en tal documento se detallan las

especificaciones de la compra que realizé la empresa.

o Boleta de tramite de cobro: documento elaborado por el proveedor

con la finalidad de tramitar el cobro de la factura.
o Nota de crédito: documento generado por la empresa proveedora

de mercaderia, cuando hay un faltante o sobrante de mercaderia

conforme a lo solicitado en la orden de compra.
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Proceso de recepcion: para no romper la cadena de frio, es importante
mantener los pallets en el camién hasta que les toque iniciar su proceso
de traslado al almacén. El proceso comienza verificando la temperatura
del transporte, en el fondo debe ser de 10 a 20 °C, donde deben estar los
productos que requieran refrigeracion. La temperatura aumenta hacia el
frente, donde puede haber temperaturas siempre inferiores a la
temperatura ambiente y donde deben estar los productos sensibles al frio.

Registrar en una bitacora los estatus del empaque: el pallet debe estar
completo y estable, no debe estar roto ni presentar deformaciones, y debe
tener una aceptable resistencia al manejo posterior. También debe estar

limpio, con un entarimado de suficiente calidad.

Ademas, los envases no deben sobresalir de la plataforma. Si las cargas

recibidas son mixtas, deben tener las siguientes caracteristicas:

o Cargas mixtas: el grupo de productos en el pallet debe ser compatible
y los empaques de los diferentes productos deben ser de materiales y
peso similares. Los de mayor peso deben estar colocados en la parte

inferior y los de menor peso en la parte superior.

o) Verificar las caracteristicas solicitadas de los productos: de calidad,
firmeza, color, dafos fisicos, enfermedades, plagas y tamafos.

Verificar cantidad en peso o volumen.
Distribucién del producto: se realiza rompiendo el plazo y en el menor

tiempo posible, distribuyendo el producto recibido al sitio que le

corresponda. Al recibir el producto se recomienda:
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o Revisar y ajustar periédicamente el termostato del cuarto donde la
materia prima requiera temperatura y registrar la informacion en una

bitacora.

Figura 25. Diagrama de ingreso de producto

Diagrama de operaciones: recepcion de producto Método: actual
Departamento: bodega Hojanim.: 1 de 1
Inicia: area de recepcion

Finaliza: bodega de producto

Analista: Wilmer Ramirez

Recepciéon del camién 5 min

Verificacion de latemperatura 3 min

Registro de estado
del producto 4 min

Verificacion de la caracteristicas
del producto 5 min

Separacién de productos
5 min

Distribucién de producto
10 min

Revisar termostato 1 min

Resumen

Tiempo
Minutos

Operacion O 4 24
Inspeccién D 3 9

Tiempo

Simbolo Cantidad

Simbolo ' minutos
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Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio.

A continuacion, se describe el diagrama de flujo del proceso de recepcion

de frutas y verduras

Figura 26. Diagrama de ingreso de frutas

Diagrama de operaciones: recepcion de producto Método: actual
Departamento: bodega Hojanim.: 1 de 1
Inicia: area de recepcion

Finaliza: bodega de producto

Analista: Wilmer Ramirez

Recepcién del camién 5 min

Verificacién de la temperatura 3 min

Registro de estado
del producto 4 min

Separaciéon de productos
5 min

Traslado para su
distribucién 3 m

Distribucion de producto
10 min

_ Verificacion de la caracteristicas
del producto 5 min

_ Revisar termostato 1 min

Resumen
Tiempo
Simbolo Cantidad minutos Distanacia
Operacion <7> 4 24

’ s :
Inspeccion
|::> 9 3 metros

33

Trasporte
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Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio.

3.3.2. Alcances

El alcance del disefio de las operaciones es para todo el personal de bodega
gue esté involucrado desde la recepcion de productos y almacenamiento, hasta
el despacho a los puntos de venta.

3.3.3. Responsables

A continuacion, se hace una descripcion de cada una de las funciones del

encargado de bodega y asistente de bodega.

o Encargado de bodega: responsable de controlar el ingreso de los
suministros a bodega y verificar que la mercaderia que se haya pedido
llegue. Coordinar las rutas de despacho, tener el control de los inventarios

con su supervision de rotacion PEPS.

o Asistente de bodega: encargado de realizar el conteo fisico y acomodo de
mercaderia. También debe ingresar los productos al sistema de coOmputo
y realizar el inventario fisico de los productos que se encuentran en la
bodega, ademas de procesar y archivar documentos. De igual manera,
reporta y separa los productos dafiados para su devolucion, organiza los
grupos de trabajo con los ayudantes para mantener aseada la bodega,
libre de roedores e insectos. Realiza otras actividades inherentes a su
cargo y aquellas que le sean asignadas por el jefe inmediato, como velar

por la adecuada conservacion de los implementos de trabajo.

1



3.4. Indicadores para el control de mermas

Para la propuesta de mejoras en los controles de proceso en el area de

almacenamiento se proponen los siguientes indicadores:

o Eficiencia de entregas a tiempo

o Eficiencia de pedidos entregados completos

o Dias de inventario

o Faltantes de inventario

o Porcentajes de existencias no usables debido a dafios
o indice de productividad en la bodega

De los cuales sus objetivos y mejoras de cada uno de los indicadores se

describiran mas a detalle en los siguientes incisos.

3.4.1. Objetivos de los indicadores

Lo que no se puede medir no se puede controlar, lo que no se puede
controlar no se puede administrar. La métrica es muy importante para el
funcionamiento de una organizaciéon, dado que esta impacta directamente en la
actitud y comportamiento de sus miembros, situandolos en un punto de
evaluacion respecto a los objetivos planteados y alcanzados. Hoy por hoy, se
hacen necesarios métodos de evaluacion que permitan la captura de informacion
tanto cuantitativa como cualitativa. Entre los objetivos de cada indicador

anteriormente planteado podemos mencionar:

o Controlar el nivel de cumplimiento de las entregas de los pedidos hacia el

area de produccion.
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o Controlar la eficiencia de los despachos efectuados por el area de la
bodega.
o Controlar los dias de inventario disponible de la mercancia almacenada en

el &rea de bodega.

o Controlar y medir la exactitud en los inventarios en pos de mejorar la
confiabilidad.
o Medir la exactitud de las revisiones de las unidades almacenadas que se

llevan a cabo en el area de bodega.

o Controlar la contribucion de las unidades despachadas por persona en la
bodega.
3.5. Disefio de indicadores

Para el disefno de los indicadores se necesitan establecer cada uno de ellos

de la siguiente manera:

o KPI's de eficiencia de entregas a tiempo

o) Obijetivo general del indicador: controlar la cantidad de pedidos que
son entregados a tiempo a las areas de produccion.

o) Objetivo especifico del indicador: controlar el nivel de cumplimiento
de las entregas de los pedidos.

o Definicion del indicador: este indicador mide el nivel de
cumplimiento de la empresa, para realizar las entregas de los
pedidos de materias primas.

o Foérmula del indicador: para poder realizar el calculo se describe la

siguiente formula:
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Numero de pedidos entregados, recibidos durante el periodo o fecha pactado

%EET =

Numero total e pedidos solicitados para el periodo o fecha pactado

Periodicidad del indicador: este indicador se calculara cada mes.
Responsable del indicador: el responsable por el calculo del
indicador es el jefe del area de la bodega.

Fuente de la informacién: se debe solicitar la informacién al area de
logistica de distribucion.

Impacto: costo de pérdida de ventas al no contar con producto
terminado, entre los cuales se encuentran: Nivel de servicio al

cliente final y pérdida de ventas.

KPI's de eficiencia de pedidos entregados completos

o Objetivo general del indicador: controlar la cantidad de pedidos que
son entregados completos a las areas de produccion.

o Objetivo especifico del indicador: controlar la eficiencia de los
despachos efectuados por el area de la bodega.

o) Definicion del indicador: consiste en conocer el nivel de eficiencia
de los despachos de mercancias en cuanto a los pedidos realizados
de produccién en un periodo determinado.

o) Formula del indicador:

PEC — Cantidad d'e Referencia entr.egadals .completas £ 100
Cantidad de Referencias solicitas
o Periodicidad del indicador: Este indicador se calculard cada mes
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o Responsable del indicador: el responsable por el calculo del
indicador es el jefe del area de la bodega.

o Fuente de la informacion: se debe de pedir los reportes de
despachos al area de logistica de distribucion.

o Impacto: sirve para medir el nivel de cumplimiento de los pedidos
solicitados al area de bodega y conocer el nivel de agotados que
maneja la bodega.

KPI's de Dias de inventario

o Objetivo general del indicador: controlar la duracion de los
productos en el area de la bodega.

o Objetivo especifico del indicador: controlar los dias de inventario
disponible de las materias primas almacenadas en el area de
bodega.

o Definicion del indicador: proporcionar entre el inventario final y los
despachos promedio del ultimo periodo e indica cuantas veces dura
el inventario que se tiene.

o Férmula del indicador:

Costo promedio del inventario

= - - - - * Dias del periodo
Costo neto de la mercancia vendida en el periodo determinado p

o Periodicidad del indicador: este indicador se calculara cada mes.

o Responsable del indicador: el responsable por el calculo del
indicador es el jefe del area de bodega.

o Fuente de la informacién: solicitar al departamento de contabilidad
el valor total de las ventas y el inventario por mes.

o Impacto: si se cuentan con altos niveles en ese indicador mostraran

demasiados recursos empleados en inventarios que pueden no
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tener una materializacion inmediata y que esta corriendo con el

riesgo de ser perdido o sufrir obsolescencia.

KPI's Faltantes de inventario

o Objetivo general del indicador: controlar la confiabilidad de las
materias primas que se encuentra en el area de bodega.

o Objetivo especifico del indicador: controlar y medir la exactitud en
los inventarios en pos de mejorar la confiabilidad.

o Definicion del indicador: se determina midiendo el numero de
referencias que presentan descuadres con respecto al inventario
del sistema versus cuando se realiza el inventario fisico.

o Férmula del indicador:

Numero de ITEMS n disponibles en el periodo determinado

Fal = Numero total de ITEMS que deben estar disponibles

o Periodicidad del indicador: este indicador se calculara cada mes.

o) Responsable del indicador: el responsable por el céalculo del
indicador es el jefe del area de la bodega.

o) Fuente de la informacion: solicitar al departamento de contabilidad
la diferencia entre el inventario fisico realizado y el inventario tedrico
establecido en el sistema, y el valor total del inventario actual.

o Impacto: conocer el nivel de confiabilidad de la informacion de

inventarios en el area de bodega con el fin de identificar los posibles
desfases en los productos almacenados y tomar acciones
correctivas con anticipacion y que afectan la rentabilidad de las

empresas.
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KPI's Porcentajes de existencias no usables debido a dafios

o Objetivo general del indicador: controlar el nivel de rendimiento para
el &rea de bodega.

o Objetivo especifico del indicador: medir la exactitud de las
revisiones de las unidades almacenadas que se llevan a cabo en el
area de bodega.

o Definicion del indicador: se define como el porcentaje de existencias
contadas de un articulo que no pudo usarse debido a dafios
causados dentro de la bodega de producto terminado, se calcula
teniendo el conteo fisico de existencias no usables dividido el
conteo fisico total de existencias.

o Férmula del indicador:

Conteo fisico de existencias no usables atribuibles a dafios
PEnD = — - - * 100
Conteo fisico total de existencia usables

o Periodicidad del indicador: este indicador se calculara cada mes.

o) Responsable del indicador: el responsable por el calculo del
indicador es el jefe del area de la bodega.

o Fuente de la informacion: solicitar al departamento de contabilidad
el inventario de existencias no usables atribuibles a dafios y el valor
total del inventario actual.

o Impacto: conocer la cantidad de existencias no usables atribuibles
a dafios, pérdida de mercaderia, costo de reempaques o cambios

en las cajas por unidad.
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KPI’s indice de productividad en la bodega

o Objetivo general del indicador: controlar la capacidad de carga por
persona dentro del area de bodega.

o Obijetivo especifico del indicador: controlar la contribucion de las
unidades despachadas por persona en la bodega.

o Definicion del indicador: consistira en conocer el ndmero de
unidades despachadas o cajas por cada empleado del total
despachado.

o Foérmula del indicador:

Output (Salidas)
Inputs (entradas)

Indice de productividad =

o Periodicidad del indicador: este indicador se calculara cada mes.

o Responsable del indicador: el responsable por el calculo del
indicador es el jefe del area de bodega.

o Fuente de la informacion: consolidar la informacion de los pedidos
despachados de los operarios de la bodega durante los periodos
determinados y la totalidad de personas que intervinieron en la
preparacion de los pedidos.

o) Impacto: sirve para comparar la participacion en unidades de cada
empleado, teniendo en cuenta la carga laboral, para poder

comparar con otras bodegas afines.
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3.5.1. Seleccion de indicadores

La seleccién de indicadores se ha abordado sobre la base de su aplicacién
en el ambito interno, la capacidad de las competencias, la disponibilidad de datos.
Los indicadores propuestos seran los siguientes:

o Nivel de entregas a tiempo (comprende también el area de logistica y

tiempos de preparacion).

o Pedidos entregados completos (la calidad con la que se preparan los
pedidos).

o Dias de Inventario.

o Faltantes de Inventario.

o Porcentaje de existencias no usables debido a dafios.

o indice de productividad (personal de la bodega).

Los criterios para establecer estos indicadores fueron los siguientes:

o Comparabilidad: el sistema de indicadores mide eficiencias de pedidos,
entregas, dias de inventarios, destruidos y productividad en afios
anteriores con lo que podra hacerse una comparacion, para estimar las
mejoras.

o Simplicidad: el sistema de indicadores es simple, claro y de féacil
comprensioén para los que vayan a hacer uso del mismo.

o Representatividad: la informacién que posee el sistema de indicadores es
representativo en eficiencia y satisfaccion de clientes.

o Coste-Eficiencia: el sistema de indicadores es eficiente en términos de
coste de obtencién de datos y de uso de la informacién que aporta.

o Relevancia: estar relacionados con los objetivos, metas y prioridades.
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o Funcionalidad: deben ser Utiles en la toma de decisiones. De esta
manera los indicadores pasan a ser herramientas de eficiencia que
permiten fijar responsabilidades a los agentes que intervienen en la
formulacion y aplicacion de politicas.

o Fiabilidad: deben estar basados en datos completos y precisos.

3.6. Especificaciones de indicadores y fuentes de informacion
Las especificaciones y fuentes de informacion de cada indicador se detallan

en la tabla VI, dan una orientacion general a las medidas y ofrecen una vision

general de los indicadores clave de rendimiento.
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Tabla VI. Especificaciones de los indicadores y fuentes de informacion

Indicador

Especificacion

Fuente

Nivel de entregas a

Mide producto entregado en los

Los pedidos entregados con

tiempo estandares de tiempo establecidos | retraso a partir de septiembre
por el cliente de 2017

Pedidos entregados | Mide producto entregado sin | Los faltantes en pedidos

completos faltantes al cliente entregados a partir de

septiembre de 2017

Dias de inventario

Mide la durabilidad del inventario

que se tiene en la bodega

Los dias de durabilidad del
inventario total a partir de

septiembre de 2017

Faltantes en inventario

Mide las unidades faltantes en un

inventario

Los faltantes de inventario
total a partir de septiembre de
2017

No usables debido a
dafios

Mide las unidades defectuosas en

lotes de productos

unidades
debido a

diversos factores a partir de

Todas las

defectuosas

septiembre de 2017

indice de productividad

Mide la productividad de mano de

obra del almacén

Evaluacion de la participacién
respecto a cargas de trabajo
producidas a partir de

septiembre de 2017

Fuente: elaboracion propia.

3.6.1. Forma de presentaciéon de indicadores

La modalidad de presentacion de los indicadores puede ser numérica o
grafica mediante diagramas, colores, simbolos, dibujos, entre otros. Utilizando el
criterio de que las mejoras estén representadas por indicadores positivos o

graficas ascendentes y viceversa.
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Los limites y tolerancias de los indicadores pueden estar representados por
maximos o minimos del pardmetro a conseguir, su valor nominal o la consecucion
sucesiva de valores en el tiempo. Para los indicadores propuestos se especifica
la forma de representacion que tendra.

o Eficiencia de entregas a tiempo: en forma de porcentaje.

o Eficiencia de pedidos entregados completos: en forma de porcentaje.

o Dias de inventario: en numero que representa los dias.

o Faltantes de inventario: en forma de porcentaje.

o Porcentajes de existencias no usables debido a dafios: en forma de
porcentaje.

o indice de productividad en la bodega: en nimero que representa la

cantidad de pedidos por hora despachados.
3.7. Construccion de cuadro de mando
La utilizacion del cuadro de mando depende en gran medida de los
indicadores que se escojan para ser medidos. Establecer sobre cuéles de ellos
se desea obtener métricas puede resultar complejo si no se prioriza desde el

principio, con base a objetivos.

El cuadro de mando de los KPI’'s se detallan en la tabla VII.
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Cuadro de mando de los KPI'S

Tabla VII.
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Fuente: elaboracién propia.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

4.1. Medicion de resultados del método propuesto

Para determinar el nivel de servicio prestado por el area de bodega se debe

utilizar indicadores los cuales fueron propuestos en el capitulo 3.

La siguiente tabla muestra los indicadores a implementarse dentro del area

de bodega de la empresa.

Tabla VIIl.  Indicadores a implementarse
Nombre Descripcion
Eficiencia de entregas a tiempo Cuantitativa
Eficiencia de pedidos entregados completos Cuantitativa
Dias de Inventario Cuantitativa
Faltantes de Inventario Cuantitativa
Porcentaje de existencias no usables debido a
dafos. Cuantitativa
indice de productividad Cuantitativa

Fuente: elaboracion propia.

o Eficiencia de entregas a tiempo

Célculo:

YEET Numero de pedidos entregado, recibidos durante el periodo o fecha pactado
0 =

Numero total de pedidos solicitados para el periodo o fecha pactado

Para el calculo se tomd en cuenta lo siguiente:

91



o Los pedidos urgentes generados por produccion deben hacer

parte del célculo.

La empresa, recibié durante el periodo de enero a diciembre del afio
anterior, un total de 15 000 6rdenes. De ese total de pedidos, llegaron, en el

periodo acordado o en las fechas establecidas, 11 550 pedidos.

11 550
WNET = ———=*100=77%

El nivel de eficiencia en pedidos entregados a tiempo es del 77 %
o Eficiencia de pedidos entregados completos

Este indicador mide el nivel de cumplimiento de la compafia en la entrega
de pedidos completos al cliente, es decir, establece la relacion entre lo solicitado
y lo realmente entregado, con el cual podemos medir la eficiencia en el almacén
para poder preparar los pedidos de una forma adecuada segun las solicitudes de
los clientes, ademas también la falta de producto que afectaria también a
produccion ya que son los encargados de abastecer a la bodega de producto

terminado.

Este indicador puede evaluarse de tres maneras: referencias, unidades de

productos y pedidos.

En la siguiente tabla se muestra la forma de evaluar el indicador de

pedidos entregados completos.
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Tabla IX. Forma de evaluar el indicador de Pedidos entregados

completos

Forma de evaluar

Ecuacion

Referencias

Numero de referencias entregadas, recibidas completadas
en el periodo / Total de referencias solicitadas para el
periodo.

Numero de unidades de producto entregadas, recibidas

Unidades de en el periodo/ Numero total de unidades entregados,
producto g .

recibidos completos en el periodo.
Pedidos Numero de pedidos entregados, recibidos completos en el

periodo / Total de pedidos solicitados para el periodo.

Fuente: elaboracion propia.

Para el calculo se tomd en cuenta lo siguiente:

Para calcular el Total de referencias solicitadas para el periodo
determinado se suma el nimero de referencias de cada pedido que
debe entregarse en el periodo determinado. Es decir, si una
referencia hace parte de varios pedidos, esta tendra que sumarse
por cada uno de los pedidos solicitados.

Para el céalculo en unidades de producto, dicha unidad debe
definirse en la forma en que habitualmente el producto se solicita
en la orden de compra (unidad de comercializacion detallista o no
detallista).

Para el céalculo del indicador en pedidos, se considera un pedido
como entrega o recibo completo, aquel que contiene todas las
unidades solicitadas, de cada una de las referencias contenidas en

el pedido.

Para el calculo se debe tener en cuenta lo siguiente:
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o Un pedido puede ser considerado completo, aunque no haya sido
entregado en la fecha estipulada; por ejemplo, un pedido es
completo cuando se presentan varias entregas parciales. Los
pedidos urgentes solicitados por el cliente deben hacer parte del

calculo.

En la siguiente tabla muestra el numero de pedidos escogidos al azar para

obtener el calculo de eficiencia de pedidos entregados completos.

Tabla X. Numero de pedidos escogidos al azar

No. De Pedido 1 (2 |3 |4 |5 |[Totales

Cantidad de referencias 8 |6 |4 |5 |10 |33
solicitadas

Cantidad de referencias

5 |4 (4 |4 |7 |24
entregadas completas

Fuente: elaboracion propia.

La tabla X, muestra 5 pedidos que se escogieron al azar del mes de enero

2018, para fines demostrativos sobre el indicador.

Ecuacion:

Cantidad de Referencia entregadas completas

PEC = Cantidad de Referencias solicitas * 100

24
PEC = ﬁ* 100 =72,72%

El nivel de eficiencia de pedidos entregados completos es de 72,72 %

para el area de bodega.
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° Dias de Inventario

Este indicador determina para qué periodo de tiempo en promedio la

empresa mantiene inventarios.

Férmula:

/ Costo promedio del nventario
"~ Costo neto de la mercancia vendida en el periodo determinado

* Dias del periodo

o El costo promedio del inventario corresponde al saldo de inventarios
a fin de mes (unidades monetarias). Cuando el periodo evaluado
incluye varios meses, el costo promedio del inventario corresponde
al promedio de los saldos de inventario a fin de mes de los meses
evaluados.

o Esta medicidn se realiza en dias, y en lo posible, se debe efectuar
también por separado para cada categoria de productos que se

maneje.
Durante el periodo de enero a marzo de este afio, la empresa registré un

costo de ventas de orden de Q 1 500 millones. Mensualmente se presentaron los

siguientes costos de inventario a fin de mes.

Tabla XI. Costo de ventas mensuales

Enero 2019 | Febrero 2019 | Marzo 2019 | Costo promedio
del inventario

Costo de Q1000000 | Q1500000 | Q1250000 |Q 1250000
inventario

Fuente: elaboracién propia.
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1250000

Dias de inventario 1500000 *

90 = 7,5 Dias

Es decir, la compafiia mantiene 7,5 dias de inventario.

° Faltantes de inventario

Este indicador mide la ruptura de inventarios en el area de bodega.

Numero de ITEMS n disponibles en el periodo determinado

Fdl =
Numero total de ITEMS que deben estar disponibles

Para calcular el comportamiento del indicador en un periodo largo de
tiempo, en el cual se realizaron varias mediciones, se debe aplicar el promedio a

los diferentes resultados parciales.

Lo 6ptimo es llevar a cabo mediciones diariamente sobre todos los items,
pero en caso de no tener capacidad la empresa puede realizar estos
seguimientos con frecuencias semanales, quincenales o0 mensuales y en cada

seguimiento cubrir diferentes agrupaciones de productos.

En la siguiente tabla se muestra el calculo de faltantes de inventario para la

empresa.
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Tabla XIl.  Tabla de calculo de faltantes de inventario

Semanas Promedio
1 2 3 4 5 6 7 8

Numero de referencias

que presentaron

variacion 1 1 0 0 2 1 1 0

Numero de referencias a

las que se hizo

seguimiento 7 7 7 7 7 7 7 7

Resultado diario (%) 14,29|14,29|0,00|0,00| 28,57 |14,29|14,29|0,00| 10,71 %

Fuente: elaboracion propia.
Los faltantes por inventario son de 10,71 %
o Porcentaje de existencias no usables debido a dafios

Este indicador se define como el porcentaje de existencias contadas de un

articulo que no pudo usarse debido a dafios causados dentro del area de bodega,

guedando exentos en esta medicion todos los codigos que por disposiciones se

dejen sin uso. Puede medirse para cualquier periodo, pero, por lo general, se

calcula cada vez que se realiza un conteo fisico de inventarios. Se expresa de la

siguiente manera:

Conteo fisico de existencias no usables atribuibles a dafios

PEnD =

* 100

Conteo fisico total de existencia usables
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Tabla Xlll.  Porcentaje de existencias no usables debido a dafos

Semanas Promedio

1 2 3 4 5 6 7 8

NUmero de cajas
gue presentaron
dafos 6 7 4 3 9 5 10 11
NUmero total de

cajas almacenadas

en bodega

(promedio) 10 000 | 10 000 | 10 000 | 10 000 | 10 000 | 10 000 | 10 000 | 10 000
Resultado Semanal

(%) 6 % 7% 4 % 3% 9% 5% 10% [(11% |[7%

Fuente: elaboracion propia.

EL porcentaje de existencia no usables debido a dafios es de 7 %, cabe
mencionar que se calculd por cajas almacenadas, y cada caja tiene 12 unidades

de producto en sus diferentes estilos.

e Indice de productividad

La productividad es la forma de medir la eficiencia de la funcion de
produccion de cualquier empresa, y pude definirse como la relacién entre la
produccion de un periodo y la cantidad de recursos consumidos para alcanzarla.
Si hablamos de la productividad de los recursos humanos en el almacén de
producto terminado, nos referimos a la cantidad de salidas (output) obtenida por

cada recurso consumido (input).

Las medidas o indices de productividad miden la eficiencia de las
operaciones que se realizan en el almacén, es decir, lo que no cuesta obtener
los resultados que estamos teniendo. Las medidas de productividad tienen forma

de cociente entre la salida real producida y las entradas consumidas.
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Output (Salidas)
Inputs (entradas)

Indice de productividad =

Donde, Salida: es la cantidad de trabajo que realiza un determinado recurso,
tales como numero de camiones descargados, numero de pedidos capturados,

namero de pallets almacenados, pedidos preparados, entre otros.

Entradas: recursos consumidos para realizar el trabajo. Suelen
contabilizarse recursos individuales (por ejemplo, pedidos realizados por
trabajador), horas de trabajo (por ejemplo, pedidos realizados por hora de trabajo

administrativo).

En el almacén de producto terminado de Arrow se trabajo con base en una
semana para poder determinar los datos diarios de los pedios servidos, asi como
del numero de preparadores de pedidos que ese dia trabajan en el alamacén.

Los datos obtenidos fueron los siguientes:

En la siguiente tabla se muestra la productividad de las horas trabajadas

dedicadas al picking en la empresa.

Tabla XIV. Productividad de las horas trabajadas dedicadas al picking

Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Sabado | Domingo | Total
Pedidos Servidos [900 | 800 900 1200 |1300 |700 500 6 300
Preparadores 10 9 9 11 |12 9 5
Horas Picking 80 72 72 88 |96 72 40 520
Productividad hora | 11,25 11,11 | 12,50 13,64 (13,54 [9,72 12,50 12,12

Fuente: elaboracién propia.
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Las horas de picking se calculan multiplicando el nimero de preparadores
diarios por su jornada laboral. El indice de productividad es el cociente entre los
pedios servidos y las horas de picking.

Como se puede observar, en la tabla anterior, la productividad va
aumentando a medida que transcurre la semana. El dia de mayor productividad
corresponde al jueves con un indice de 13,64 pedidos preparados por cada hora
empleada.

El indice de productividad semanal es igual a 12,12 pedidos por hora.

Con base en los datos obtenidos es un punto de partida para que la empresa
empiese a evaluar y a proponer mejoras para el indice de productividad de esa
manera poder hacer muchos mas despachos con menores recursos que mas

adelante se mencionaran.

4.2. Estadisticas

Una vez que la empresa tenga implementados sus indicadores debera de
llevar la estadistica mensual de como con el tiempo se va reduciendo y

mejorando cada uno de ellos segun los planes de mejora.

4.2.1. Proyeccion de merma con base en el historial

Para la proyeccion de merma, se realiza un prondstico con base en los
datos de 2017, los cuales fueron proporcionados por la gerencia. ElI método
utilizado es el suavizado exponencial, se utiliza este método, porque elimina las
fluctuaciones aleatorias de la serie de tiempo, proporcionando datos menos

distorsionados del comportamiento real.
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La politica de la empresa distribuidora es de tener un dos por ciento de

merma, actualmente la merma se encuentra entre el tres y cuatro por ciento.

La propuesta de tener un sistema de inventarios busca optimizar la rotacion

de productos, tener controles en la recepcién y entrega de materia prima.

Tabla XV. Merma proyectada, 2019

Mes 2017 Pronéstico, 2019 | Merma 2 %
Enero 254 076 254 076 5 082
Febrero 243029 254 076 5 082
Marzo 268 301 251 867 5 037
Abril 270798 255 153 5103
Mayo 266 335 258 282 5166
Junio 247 890 259 893 5198
Julio 263633 257 492 5150
Agosto 268951 258 720 5174
Septiembre | 267 356 260 767 5215
Octubre 265429 262 084 5242
Noviembre | 265 285 262 753 5 255
Diciembre 302511 305 063 6 101

Fuente: elaboracion propia.

4.2.2. Proyeccion de merma con base en la temporada

En una entrevista realizada al gerente de la empresa, él indicé que durante
noviembre y diciembre existe un alza en la demanda. Por lo tanto, se deben
preparar para tener el espacio suficiente para almacenar y resguardar un mayor
inventario. De igual manera, se debe contar con el trasporte para su distribucion

y controlar los tiempos de entrega a cada area de produccion.
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Con base en los datos histéricos de venta de noviembre y diciembre 2018,
se hace una proyeccion utilizando el método de suavizado exponencial con el

objetivo de conocer las ventas esperadas.

Tabla XVI. Prondstico por temporada

Mes Prondstico 2019
Noviembre 262 753
Diciembre 305 063

Fuente: elaboracién propia.

Figura 27. Pronéstico de temporada, 2019
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Fuente: elaboracién propia.
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4.2.3. Prondsticos de venta

Para determinar el prondstico de ventas para 2019, se utiliza el historial de
ventas durante 2018 y el método de suavizado exponencial, asi como los
métodos de demandas estables.

Tabla XVII. Historial de venta, 2018
Mes Ventas 2018
Enero Q 254 076
Febrero Q 254 076
Marzo Q 251 867
Abril Q 255 153
Mayo Q 258 282
Junio Q 259 893
Julio Q 257 492
Agosto Q 258 720
Septiembre Q 260 767
Octubre Q 262 084
Noviembre Q 262 753
Diciembre Q 263 260

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla XVIII.

Método ultimo periodo

Ventas
Periodo 1

Enero 254 076

Febrero 254 076

Marzo 251 867

Abril 255 153

Mayo 258 282

Junio 259 893

Julio 257 492

Agosto 258 720

Septiembre 260 767

Octubre 262 084

Noviembre 262 753

Diciembre 263 260
Afio 2019 Prondstico Error del Error

pronéstico | acumulado

Enero 258 720 2047 2047
Febrero 260 767 1317 3 364
Marzo 262 084 669 4 033
Abril 262 753 507 4 540

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla XIX. Método promedio aritmético

Ventas
Periodo
Enero 254 076
Febrero 254 076
Marzo 251 867
Abril 255 153
Mayo 258 282
Junio 259 893
Julio 257 492
Agosto 258 720
Septiembre 260 767
Octubre 262 084
Noviembre 262 753
Diciembre 263 260
Afo 2019 Proyeccion Error del Error
pronéstico | acumulado
Enero 256 195 4572 4572
Febrero 256 703 5381 9 953
Marzo 257 241 5512 15 465
Abril 257 743 5517 20 982

Este método de pronosticar no es mas que realizar la sumatoria de todas las ventas de
los periodos anteriores donde se encuentran ubicados y dividirla entre el nimero de periodos

gue se estan considerando.

Pronoéstico enero 2019

_ 254076+ 254 076 + 251 867 + 255 153 + 258 282 + 259 893 + 257 492 + 258 720

8

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla XX. Método promedio movil

Ventas
Periodo 1
Enero 254 076
Febrero 254 076
Marzo 251 867
Abril 255 153
Mayo 258 282
Junio 259 893
Julio 257 492
Agosto 258 720
Septiembre 260 767
Octubre 262 084
Noviembre 262 753
Diciembre 263 260
Afo 2019 Proyeccion Error del Error
pronéstico | acumulado
Enero 258 597 2170 2170
Febrero 259 218 2 866 5036
Marzo 259 766 2987 8 023
Abril 261 081 2179 10 202

Este método tiene las caracteristicas particulares del método anterior, la diferencia
estriba en que aqui se promedia el mismo nimero de periodos (repetitivo), solo que para
nuevos prondsticos se va desplazando el valor del periodo mas antiguo y se agrega el méas
reciente o inmediato.

258282 + 259893 + 257 492 + 258 720
Prondstico enero 2019 = 8 = 256 597

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla XXI. Método promedio moévil ponderado

Ventas

Periodo 1
Enero 254 076
Febrero 254 076
Marzo 251 867
Abril 255 153
Mayo 258 282
Junio 259 893
Julio 257 492
Agosto 258 720
Septiembre 260 767
Octubre 262 084
Noviembre 262 753
Diciembre 263 260

Factores
ml 0,5
m2 0,7
m3 0,8
m4 2
z 4
Afo 2019 | Proyeccion | Error del Error
prondéstico | acumulado
Enero 258 625 2142 2142
Febrero 259 676 2 408 4 550
Marzo 260 658 2095 6 645
Abril 261 768 1492 8 137

Sigue las mismas caracteristicas del método anterior, excepto que los periodos
considerados dentro del ciclo se ponderan, es decir que se les asigna un valor.

(258 282 % 0,5) + (259 893 % 0,7) + (257 492  0,8) + (258 720  2)
8

Prondstico enero 2019 =
= 256 625

Fuente: elaboracién propia.
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El método de ultimo periodo tiene el menor valor en error, por lo tanto, es el

método que se debe utilizar para determinar los prondsticos.

4.3. Evaluacion del proceso de rotacion de mercaderia

Para el proceso de evaluacion de la rotacion de la mercaderia por parte de
la empresa comercializadora se debe tener indicadores de la rotacion de
inventarios que miden cOmo se renueva el inventario para cubrir las ventas. Para

esto se debe tener el dato de las ventas anuales y el inventario medio disponible.

Este proceso se llevara por medio del desarrollo de los indicadores, como
se pudo detallar en el item 4,1 de los indicadores KPI's establecidos para la

empresa.

4.4, Control de pedidos

e Es importante llevar un buen control de pedidos ya que de estos depende
cubrir la demanda satisfactoriamente, es por ello que se debe tomar en cuenta

los siguientes aspectos:

o No realizar pedidos empiricamente sin tener un valor certero los
valores de existencia.

o Tener un producto como sustituto.

o Cambiar los plazos de entrega si se observa la imposibilidad de
entregar a tiempo.

o Cambiar de proveedor.

o El periodo de facturacion tiene que ser razonable segun las fechas de

entrega.
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o Alllevar este control de pedidos se puede proyectar o que se debe

almacenar.

44.1. Estructura del control de pedidos

Esta estructura depende del control de inventario que se debe adoptar
para lograr las érdenes de compra con anticipaciéon y tener el producto en bodega

para el despacho de los pedidos.

Es necesario conocer con exactitud la demanda, disponibilidad y
capacidad con la que se cuenta, para predecir cuanto, cuando y como se debe
comprar; facilitando la evaluacion de costos y las proyecciones futuras. Para esto

se deben utilizar los siguientes procedimientos:
o Stock de seguridad
o Nivel de reorden: cantidad de productos que debe haber en
existencia para realizar de nuevo un pedido de abastecimiento de
la bodega y asi tener una rotacién de productos.
o Stock maximo
o Linea tedrica de consumo: llamada también cobertura, es el tiempo
total que dura cada producto si no se abasteciera la bodega con la

cantidad necesaria de producto o si los proveedores se atrasaran

con el pedido.
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o Stock minimo: es la cantidad minima que debe mantenerse almacenada
para que no se interrumpa el despacho, es decir, que el abastecimiento
sera del tamafio suficiente para atender sin demora los requerimientos
necesarios que solicite el cliente, segun planificacion previa.

4.4.2. Formulario para la solicitud de pedidos

A continuacion, se describe el formulario para la realizacion de los pedidos.

Figura 28. Solicitud de pedidos

Solicitud de pedido

Orden de compra

Proveedor : Perf0090 Enviar a: Planta z18

Nombre Ecolab Nombre Manuel
Ciudad

Direccion Gutemala Direccioén Lancasco

Tel. 23984756 Tel. 22100000

Detalle de pago:

Precio
Producto Especificacién Unidades unitario Total
645
El producto descrito se debera recibir el dia: 16/4/18
Hugo D
Firma solicitante Firma autorizada

Fuente: elaboracién propia.
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4.5. Control de inventario fisico y teorico

El control en los inventarios es una herramienta que ayuda en los problemas
gue afectan el almacenamiento del producto, ya que al no llevar dicho control se
dan problemas por vencimiento de productos por mala rotacién, problemas con

devoluciones y el exceso de producto almacenado.

45.1. Verificacion de existencias tedricas

Se refiere al conteo de lo que se encuentra dentro del inventario. La
empresa realiza un inventario fisico dos veces al afio por medio de empresas
externas en todas las areas. Para realizar el conteo fisico de productos se debe

utilizar lo siguiente:

o Lapiz o lapicero, para hacer las anotaciones.
o Calculadora, para realizar los calculos necesarios.
o Una tabla, que contenga el listado de todos los productos y dejar una

columna vacia para colocar la cantidad de productos que se encuentre en

la bodega.

452, Verificacion de existencias en el sistema

Todas las empresas deben llevar un control de sus inventarios, ya sea en

libros 0 en algun sistema de cOmputo que maneje los inventarios. Por lo tanto, se

debe llevar un control de las existencias de los productos en el sistema que

maneja la empresa.
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Para conocer la cantidad de producto que se encuentra en el sistema, se

usard la siguiente tabla.

Tabla XXIl. Existencia de productos en el sistema

EXISTENCIA EN EL SISTEMA NUM.00001

FECHA: 4/5/18

EXISTENCIA EN EL
AREA CODIGO DESCRIPCION SISTEMA
Perfume
PmiTal 3027001 lavanda 5kg
Recibido por: Comprado por: Autorizado:

(H Alfredo (H  Manuel ® Erick G

Fuente: elaboracién propia.
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4.5.3. Comparacion del inventario fisico con relacion al

inventario tedrico

Cuando se tengan los resultados de la existencia del inventario fisico y del
inventario en el sistema, entonces se procedera a realizar la comparacién entre

los datos obtenidos.

Se toma la tabla de existencia de productos en el sistema (tabla XVI) y se
le agregan dos columnas mas. Primero, se agregara la columna de existencia
fisica, en donde se colocaran los datos obtenidos del inventario fisico que se
realizo anteriormente. Después, se colocara la columna de diferencia, en donde

se realizara la resta entre los resultados del inventario fisico con los del sistema.

Tabla XXIlIl. Comparacion de inventario de productos fisicos vrs. sistema

COMPARACION INVENTARIO FiSICO VS. SISTEMA NUM.00001
EXISTENCIA EN EL EXISTENCIA

AREA CODIGO DESPRICION SISTEMA FisicA DIFERENCIA

16K3 3027010 Perf. Perfume floral 4.89K 4.70K 0.19
Comprado
Recibido por: por: Autorizado:
Alfredo Manue Erick
) ® ®

Fuente: elaboracién propia.
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4.6. Verificacion de rotacién del producto

La rotacién de inventarios es el indicador que permite saber el nUmero de
veces en que el inventario es realizado en un periodo determinado. Permite
identificar cuantas veces el inventario se convierte en dinero o en cuentas por

cobrar (se ha vendido).

La rotacion de inventarios se determina dividiendo el costo de las
mercancias vendidas en el periodo entre el promedio de inventarios durante el

periodo. Dicho indicador es detallado en el item 4.1.

4.7. Cumplimiento de procedimientos de almacenaje

Es importante que la gerencia operativa de la empresa pueda asegurarse
gue se establezcan procedimientos apropiados mediante el involucramiento del
personal en las areas criticas de la operacion. Esto ayudara a asegurar que lo
gue esta escrito realmente corresponde a lo que se esta haciendo en la
operacion. Para poder verificar se necesitara de realizar auditorias internas para
poder verificar que se cumpla el procedimiento de almacenaje de una manera

adecuada.

4.8. Programa de orden y limpieza en las areas de almacenamiento

Como objetivo principal, se propone mantener el sitio de almacenamiento
limpio, tanto dentro como fuera, ya que en esta bodega se almacena el producto,
evitando asi infestacion por plagas y contaminacion del producto por suciedad
generada por el ambiente. La limpieza se debe realizar con periodicidad diaria,
semanal, mensual o anual. El plan de limpieza propone actividades detalladas en

la siguiente tabla.
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Tabla XXIV. Actividades a ejecutar en el plan de limpieza de bodega

Propuesta de servicio Periodo Responsable
Actividades para Mensual Personal de
limpieza del area externa mantenimiento y

de bodega. bodega

Actividades para Diario Personal de bodega
limpieza interna de semanal

bodega. mensual

Acciones preventivas Diario Personal de bodega

para el control de

plagas.
Propuesta para Mensual Personal de
ejecucion y control de mantenimiento interno
fumigacion en bodega. 0 externo
Acciones recomendadas | Mensual Personal de
para el control de mantenimiento y
roedores. bodega
Fuente: elaboracion propia.
o Documentacion y control de las actividades

Las actividades recomendadas en el plan de limpieza deben ser registradas
en un formato de control, donde quedara detallado el responsable, cuando y a
gué hora se ejecuté dicha actividad, asi como si se tuvo algun inconveniente. De

esta forma se podra demostrar y tener un registro para futuras consultas.
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o Actividades para limpieza del area externa de bodega

Mensualmente se debe realizar alrededor de la bodega las siguientes

operaciones:

o Evitar y eliminar los estancamientos de agua que se pudieran dar
en los alrededores de la bodega.

o Evitar y eliminar basura, envases vacios, bolsas y botellas de
plastico, que pudieran servir de albergue para roedores o insectos.

o Cortar periédicamente la hierba de los alrededores de la bodega.

o Llevar un registro de los resultados de las actividades anteriores.

Estas actividades mencionadas contribuirdn a evitar la proliferacion de
criaderos de plagas de insectos y madrigueras para roedores que posteriormente
puedan infiltrarse a las bodegas de la empresa. Asimismo, es importante llevar
un registro del control de los inconvenientes que se pudieran encontrar al aplicar

las actividades de limpieza externa a la bodega.

o Actividades para limpieza interna de la bodega

o) Se debe barrer el piso diariamente antes de recibir mercaderia de
proveedores, tomando especial atencion en las esquinas y grietas
gue pudiera haber en el piso. Para esta operacion no tirar agua al
piso, esto puede causar que se mojen los articulos almacenados.
Se deben utilizar preferentemente mopas para obtener mejores

resultados en el barrido.

o Semanalmente se deben limpiar paredes retirando polvo y

telarafias de los rincones y sitios altos. También se deben limpiar
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los sitos correspondientes a lavamanos de la bodega con cepillo,
jabon y desinfectante.

o A final de mes, previo al inventario mensual, se deben limpiar todos

los sitios de almacenamiento.

o Realizar limpieza de puertas, parte trasera y canales de bisagras.

o Se deben mantener limpios los costados de las estibas de articulos

y materias primas.

o Eliminacién de desechos: la basura generada en la bodega se debe
clasificar y entregar al encargado de recolectar los desechos. Se
recomienda no quemar ni depositar la basura en sitios aledafos ya

gue estos son fuente de contaminacion del medio ambiente y las

instalaciones.
o Acciones preventivas para el control de plagas: se recomiendan las
siguientes:
. Inspecciones visuales.
. Chequeo de la estructura de la bodega.
. Realizar periédicamente limpieza de la bodega y sus

alrededores.

. Rociado contra plagas.
Propuesta para ejecucion y control de fumigacién en bodega: para ejecutar

la aplicacién de productos quimicos es necesario tener un plan de

fumigacion que tome en cuenta los detalles del proceso.
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Planificar la fecha y hora exactas en que se efectuara la fumigacion.

En la fecha planificada no se debe recibir o despachar articulos,

incluyendo cualquier otra actividad que no sea la fumigacion.

Tener y corroborar la informacion de la empresa a contratar para
esta actividad, antecedentes y garantias que ofrece en la aplicacién

de los quimicos utilizados.

Como requisito previo a la fumigacion, la bodega debera estar
perfectamente limpia y ordenada, se deben aislar o retirar
temporalmente los productos sensibles a contaminacion por los

guimicos a utilizar.

Se debe verificar que el personal que aplique el tratamiento de
fumigacion utilice siempre sus aditamentos de proteccion, no
permitir el ingreso de comida a la bodega o personas que fumen
durante el proceso de fumigacidon y solamente debe estar

involucrado el personal autorizado en la fumigacion.

Informar adecuadamente al personal que labora en la bodega del
proceso realizado, con el objetivo de que no ingresen durante el

proceso de fumigacion.
Al terminar el proceso de fumigacion, la bodega debe permanecer

aislada por lo menos 24 horas, transcurrido este tiempo se deben

abrir las puertas de la bodega para iniciar un proceso de ventilacion.
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o Realizar una inspeccion de los productos y verificar que el
tratamiento ha sido efectivo.
o Asear nuevamente la bodega y posteriormente reanudar las

actividades normales.

Acciones recomendadas para el control de roedores

o Hacer limpieza en las areas exteriores a la bodega.
o Se debe mantener limpieza y orden en el interior de la bodega.
o Mantener cerradas las ventanas y tapar cualquier abertura que

pudiera causar infiltracion de roedores o insectos a la bodega.

o Si se trabaja con cebos para el control de plagas, distribuirlos de
forma adecuada adentro de la bodega. En el exterior de la bodega,
colocarlos en recipientes como tubos o cajas trampa de PVC. No
deben ser colocados cerca de los empaques de producto, se debe

inspeccionar semanalmente el consumo de cebos.

o Los residuos de los cebos deberan ser destruidos.

o El almacenamiento de cebos debe ser en sitio restringido y solo de

manejo para personal autorizado.
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4.9. Recursos a utilizar

Es importante tomar en cuenta el factor tanto humano y los recursos
materiales, ya que ayudaran para llevar a la realidad el sistema de control

propuesto.

4.9.1. Recurso humano

Es necesario contar con una persona que supervise el control de ingreso,
ubicacion y egreso de producto de la bodega, debe ser ejecutado en turnos de
trabajo.

Se debe capacitar al personal que se encarga de realizar los movimientos
de almacenaje, para que el sistema sea lo mas eficiente posible. Se debe priorizar
a los auxiliares de bodega, dado que son las personas que realizan las
actividades operativas, un error al colocar el producto en el lugar que no le
corresponde o trasladar al area de carga producto que no esta en las solicitudes
de pedido pone en riesgo la operacion de la bodega, debido que se cometeria un

error que demoraria los tiempos de entrega.
4.9.2. Materiales
Se utilizaran hojas para la impresién de los cuadros de control, en donde

el personal deber& dejar constancia de los movimientos de producto realizados

en la bodega.
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4.10. Andlisis financiero de la propuesta

En la teoria del andlisis se hace la identificacién de las actividades que se
tiene previsto ejecutar, identificacién las consecuencias predecibles de cada
actividad, asignacion de valores a cada consecuencia, reduccion de todos estos
valores a un comun denominador (normalmente econdémicos), suma de todos los
valores para obtener un valor neto. Si se obtiene un valor positivo neto, entonces
se podra concluir que el proyecto genera un bienestar econdmico para la
empresa.

4.10.1. Valor actual neto

Es uno de los métodos basicos que toma en cuenta la importancia de los
flujos de efectivo en funcion del tiempo. Consiste en encontrar la diferencia entre
el valor actualizado de beneficios futuros, menos el valor actualizado de los
costos futuros. La tasa que se utiliza para descontar los flujos es el rendimiento
minimo aceptable de la empresa, por debajo de la cual los proyectos de inversion

no deben realizarse.

Si el valor actual neto de un proyecto es positivo, la inversién debera
realizarse y si es negativo debera rechazarse. Las inversiones con VAN positivo

tienen una rentabilidad mayor que la rentabilidad minima aceptable.

A continuacion, se resumen los criterios a utlizar para la toma de

decisiones:
VAN > 0 se acepta

VAN = 0 indiferente

VAN <0 se rechaza
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Para la evaluacion financiera del proyecto se utiliza el valor actual neto, el
cual es una alternativa para toma de decisiones de inversion, que permite
determinar de antemano si una inversion es factible realizarla. Cuando el valor
es menor que cero, el proyecto no es rentable, a diferencia de cuando da un valor

mayor a cero, lo cual indica que el proyecto es factible.

La tasa interna de retorno (TIR) es la tasa maxima de utilidad que puede

pagarse u obtenerse en la evaluacion de una alternativa.

La relacion beneficio/costo (B/C) es un método que evalla la eficiencia con
gue se utilizan los recursos de un proyecto determinado, si los ingresos superan
a los costos el proyecto es aceptable, en caso contrario el proyecto debe ser

rechazado.

Con el monto de la inversion inicial de Q 27 060,84, teniendo unos ingresos
esperados de Q 75 000, unos gastos de Q 35 000,00, se determina el valor actual

neto de la propuesta.

La tasa de actualizacion, o mejor conocida como TREMA, es uno de los
elementos esenciales para la evaluacion financiera de un proyecto de inversion,
es decir, para calcular la VAN, TIR y B/C se requieren de todos los ingresos,

egresos y la TREMA.
Para determinar la TREMA se consideran las siguientes dos opciones: un
indice inflacionario mas una prima (o un premio) por incurrir en el riesgo de invertir

el dinero en el proyecto:

TREMA = indice inflacionario (inflacién) 5 % + prima de riesgo 5 %
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Tasa al 10 %

6
(1+0,10)° -1
VPN= —27060,84 — 35000

0.10(1+0,10)°

(1+0,20)° — 1
+75000 <

0,10(1+0,10)
~ 1471358

(1+0.20)° -1
VPN= —27060,84 — 35000

0,20(1+0,20)°

(1+0,20)° —1
+75000 _
0.20(1+0,20)°
~ 105921,30

4.10.2. Tasa interna de retorno

Es la tasa de descuento que hace que el valor actual de los flujos de
beneficio (positivos) sea igual al valor actual de los flujos de inversion (negativos).
Una unica tasa de rendimiento anual en donde la totalidad de los beneficios
actualizados son exactamente iguales a los desembolsos expresados en moneda
actual. La consideracion de la aceptacion de un proyecto cuya tasa interna de
retorno es igual a la tasa de costo de capital, se basa en los mismos aspectos
gue la tasa de aceptacion de un proyecto cuyo valor actual neto es cero. Es decir,
la tasa de costo de capital es el rendimiento del inversionista que asegura cubrir

sus desembolsos en efectivo y su costo de oportunidad.
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La tasa interna de retorno es la tasa de interés que paga el proyecto por
invertir en él, siempre que las ganancias se reinviertan a esa misma tasa. Previo
a su estimacion, debe especificarse una tasa interna minima aceptable, que se
utiliza como un criterio basico, para la seleccién o el rechazo de un proyecto que
puede ser el costo de oportunidad del capital. El criterio formal de la seleccién
para medida de la tasa de rentabilidad interna del valor de un proyecto consiste
en aceptar todos los proyectos de una tasa interna de retorno superior al costo
de oportunidad del capital.

A continuacion, se resumen los criterios a utilizar para la toma de

decisiones:

TIR > COC (TREMA) se acepta
TIR = COC indiferente
TIR < COC se rechaza

TREMA: tasa de rendimiento minima aceptable

Para calcular la tasa interna de retorno se utiliza la siguiente formula.

(tasal - tasa 2) — (0-VPN(-) )

TIR= (VPN +) —(VPN (_)) + tasa 2
(10- 20) - (0-105921,30)
TIR=
(147 135,80) — (105 921,30)
= 22,56 %
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La tasa interna de retorno para la inversion es de 22,56 %, esto significa

gue es la tasa maxima de pago para obtener una alternativa econémica.

4.10.3. Beneficio/costo

Este método consiste en relacionar el valor actual de los ingresos con el
valor actual de los egresos totales, que el proyecto percibird y desembolsara
respectivamente. Una relacion beneficio/costo cuyo resultado supere la unidad,
significa que los ingresos exceden a los costos del proyecto, permitiendo
entonces emitir una opinion favorable acerca de la viabilidad financiera del

proyecto.

Si la relacion beneficio/costo es menor que la unidad, se infiere que no se

esta recuperando la inversion efectuada.

A continuacion, se resumen los criterios a utilizar para la toma de

decisiones:

R - B/C > 1 se acepta
R - B/C = 1 indiferente

R - B/C < 1 se rechaza

El beneficio/costo del proyecto se determina entre el resultado de dividir los

ingresos/egresos del proyecto.

Para el estudio de la empresa se determinan en base al VPN los siguientes

valores:
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Tabla XXV. Beneficio/costo del proyecto

VPN egresos VPN ingresos Ratio
Propuesta 1 Q 179 482,34 Q 326 617,50 1,82
Propuesta 2 Q 1434 53,34 Q 249 412,50 1,73

Fuente: elaboracion propia.

Considerando que ambas opciones son rentables porque son mayores que

uno (1), la primera propuesta da un mayor beneficio.

Al conocer la relacion de beneficio/costo a obtener en el proyecto, este
indica que se tiene para cubrir cada quetzal de gastos Q 1,82 de ingresos, lo cual

determina que el proyecto de inversion lograra solventar sus egresos inmediatos.

4.11. Programa de capacitaciones

La capacitacion del personal estara basada en 5 aspectos basicos.

o Necesidad: el primer paso a este proceso es reconocer la necesidad de la
empresa o de cada departamento, analizar a cada uno de los individuos,
es necesario ya que la implementacion de los KPI'S es algo novedoso.

o Disefio de la instruccion: aqui se reunen los recursos 0 métodos
necesarios para llevar a cabo la capacitacién y se cumpla con el objetivo
del aprendizaje durante la capacitacion.

o Validaciéon: este punto como su nombre lo dice, valida la capacitacion

mediante los participantes con la finalidad de garantizar la validez del
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programa. Aplicacion: en esta etapa el trabajador muestra sus habilidades
e impulsa con éxito la capacitacion.

Evaluacion y seguimiento: aqui se evaltan la reaccién, el aprendizaje de
cada capacidad, el comportamiento y por seguimiento se llevara dentro de

la empresa donde se determina la mejoria en su desempefio laboral.

Entre los objetivos de la propuesta de capacitacion podemos mencionar los

siguientes los cuales son de suma importancia para la gerencia:

Incrementar la productividad.

Desarrollar el sentido de responsabilidad hacia la empresa a través de una
mayor competitividad y conocimientos apropiados.

Proporcionar a la empresa recursos humanos altamente calificados en
términos de conocimientos, habilidades y actitudes para el eficiente
desemperio del trabajador.

Promover la rapidez en la ejecucion de las tareas.

Fomentar el asertividad en la resolucion de conflictos.

Promover la empatia y cordialidad entre los colaboradores.

4.11.1. Evaluacion de las capacitaciones

La dispersion de los datos en una evaluacion se debe a diferencias

individuales; si en el momento de la medicion todos los miembros del grupo son

iguales en cuanto a la propiedad de medida, obtendran todos valores idénticos y

en consecuencia no habra dispersion, es muy importante que se mantengan los

parametros para que no se tengan posibles desviaciones en los resultados.

Una vez la empresa, conozca sus indicadores es necesario compartirlos

con los trabajadores para que estos conozcan su eficiencia en el trabajo y cémo
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pueden mejorar su rendimiento en el empleo, ademas, de qué acciones llevar a
cabo para optimizar el tiempo de trabajo, cdbmo centrarse en las tareas mas
importantes y como usar de forma mas eficiente los recursos que se disponen

para conseguir los objetivos planteados por parte de la gerencia.

4.11.2. Cronograma de capacitaciones

Las capacitaciones estaran a cargo del departamento de RRHH los cuales
se deberan de empezar a desarrollar a partir del mes de mayo segun el siguiente
cronograma:

Tabla XXVI. Cronograma de capacitaciones

Cronogramade
capacitaciones Enero 2019 Febrero 2019 Marzo 2019 Abril 2019

Tema lal1l5|15al16 |1al15|15al16 |1al15|15al16 |1al 15|15 al 16
Derechos, obligaciones y
responsabilidades de cada
puesto

Uso correcto de equipo 'y
maguinaria

Temas de &reas de trabajo
(Procesos, manejo de
diferentes desechos)

Prevencion, seguridad e
higiene industrial

Trabaja en equipo

Relaciones interpersonales

Fuente: elaboracién propia.
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5. MEJORA CONTINUA

5.1. Ventajas

Al implementar esta mejora se mantendra el inventario de productos en su
nivel 6ptimo, por lo que no habra excesos en el inventario, reduciendo de esta

forma el costo de mantener el inventario.

Al programar vistas de limpieza, se mejorara el clima laboral en la bodega,

ya que sera un lugar mas comodo para trabajar.

Sera mas facil localizar los productos dentro de la bodega, debido al nuevo
orden y a la creacion de un documento que contiene la descripcion, su codigo y

el area donde se encuentra en la bodega.

5.1.1. Control de ubicacion

Analizados el aprovechamiento de los espacios y de las areas especiales

del almacenamiento, se debe tener en cuenta:

o Pasillos: tienen que ser rectos y conducir directamente a las salidas, deben
existir el menor nimero de cruces posibles. Estar situados donde exista
mayor iluminacion y visibilidad. Dejar un pasillo peatonal periférico
aproximadamente de 70 cm a 100 cm entre los materiales almacenados y
los muros de la bodega, lo que facilita realizar inspecciones, prevencion
de incendios y defensa del muro contra los derrumbes. Los pasillos

interiores longitudinales y transversales deben tener dimensiones
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apropiadas al tipo de manipulacion y al equipo a utilizar en esta maniobra.
Los pasillos de circulacion de marcados deben estar constantemente libres

de obstéaculos.

o Demarcacion: pintar una franja de 10 cm con pintura amarilla en los
pasillos, las zonas de almacenamiento y la ubicacion de los equipos de
control de incendios y primeros auxilios.

51.2. Control de inventario

Se necesitan variables de control, con indicadores que midan en el ingreso

a bodega:

Tabla XXVIl. Variables de control en salida de mercaderia

Procedimiento Indicador Objetivo Unidad Modo de célculo Responsable Periodicidad
Cantidad de Sumatoria de la
Medir la
mercaderia . mercaderia que es
cantidad de . o
despachad i Cantidad despachada Jefe de Diaria
mercaderia
ade diariamente bodega
despachada
bodega
Salida de
Tiempo Sumatoria de la
bodega
utilizado Medir el mercaderia que es
para tiempo Mercaderia | despachada, o
Jefe de Diaria
despachar utilizado para | /Minutos dividida entre el
. bodega
la despachar total de minutos
mercaderia utilizados para
despachar

Fuente: elaboracién propia.
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5.2. Control de inventario fisico y teorico

El control en los inventarios permitira, a la empresa en estudio, llevar un
control de los productos que se encuentran fisicamente en bodega en
comparacién con los productos que se registran en el sistema. La finalidad es
monitorear la existencia de productos y evitar la caducidad, ya que son productos
perecederos.

52.1. Verificacion de existencias tedricas

El costo en el manejo de la mercaderia no puede ser recuperado, es por
eso que se debe tener cuidado en el resguardo de las frutas y verduras, con mas
enfasis ya que son perecederos, para no llegar a tener grandes pérdidas

capitales.

Para evitar la falta de registros en los inventarios se debe:

o Hacer las distancias del transporte tan cortas como sea posible. Debido a
gue los movimientos mas cortos requieren de menos tiempo y dinero que
los movimientos largos y ayudan hacer mas eficiente la operacion.

o Transportar cargas en ambos sentidos: se debe minimizar el tiempo que
se emplea en transporte vacio. Pueden lograrse sustanciales ahorros si se
disefian sistemas para el manejo de mercaderia que solucionen el
problema de ir o regresar sin una carga Uutil.

o Evitar el manejo manual cuando se disponga de medios mecanicos que
puedan hacer el trabajo en formas mas efectiva.

o La mercaderia debera estar marcada con claridad o etiquetada.
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5.2.2. Verificacion de existencias en el sistema

Se necesitan variables de control, con indicadores que midan en el ingreso

a bodega:

Cantidad de mercaderia.

Tiempo utilizado para el ingreso de la mercaderia.

Porcentaje de mercaderia no ingresada a bodega.

Porcentaje de mercaderia rechazada.

Tabla XXVIII.

Variables de control de ingreso de producto

Procedimiento Indicador Objetivos Unidad M(?;z:ﬁc?e Responsable Periodo
Cantidad de Medir la Sumatoria de la
mercaderia cantidad de . mercaderia que -
. Cantidad . Diaria
entrante a mercaderia ingresan Jefe de bodega
bodega entrante diariamente
. Medir el Sumatorle} dela
Tiempo . mercaderia
e tiempo :
utilizado T . ingresada,
utilizado Mercaderia / 2 -
para . dividida entre el Diaria
: para minutos . Jefe de bodega
ingresar la ; total de minutos
: ingresar la o
mercaderia : utilizados para
mercaderia
almacenar
Control de
mercaderia
entrante a
bodega por . . Total, de .
: Porcentaje Contabilizar mercaderia no
medio del ; .
de la cantidad ingresada,
proveedor . I I
mercaderia de . dividida entre el Diaria
. Porcentaje Jefe de bodega
no mercaderia total de
ingresada a no mercaderia
bodega ingresada ingresada
Total de
. Medir la mercaderia
Porcentaje :
de cantidad de Porcentaje rechazada, Diaria
. mercaderia dividida entre el Jefe de bodega
mercaderia
rechazada total de
rechazada .
mercaderia
ingresada

Fuente: elaboracién propia.
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5.2.3. Inventario fisico con relacién al inventario teérico

La comparacién de los inventarios se realiza bajo el analisis de los
productos en el sistema, comparando con los reportes diarios de bodega para

confirmar el nUmero exacto de productos que ingresan.

5.3. Auditorias de inventarios

Mantener un buen manejo y control de inventario permitira obtener una
mejor rotacién de producto, logrando mejor control del espacio de almacenaje.
En cuanto al ingreso y egreso del producto, se minimizan posibilidades de

existencia de producto obsoleto que le pueda provocar pérdidas a la empresa.

Para llevar a cabo un buen seguimiento del manejo de inventario se deben
hacer auditorias periddicas, que permitan saber si se le estd dando una buena
rotacion al producto. Un comparativo entre los registros y la existencia real,

ayudarda para saber si el método PEPS se esté utilizando de forma adecuada.

5.3.1. Auditorias internas

Estas seran realizadas por el personal del departamento de inventarios, el
cual se encargara de verificar que la informacién que se reportd en los registros
sea correcta y que concuerde con la parte fisica, la cual sera verificada
periddicamente por el personal que revisara la ubicacion, cantidad y fechas de
produccién y vencimiento. Esta informacion asegurara que la rotacion de

producto se esté realizando con normalidad.
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5.3.2. Auditorias externas

Como su nombre lo indica, estas son realizadas por profesionales y
consultores externos, los cuales seran contactados periédicamente, con la
finalidad de obtener un punto de vista objetivo y ajeno a la empresa que permita
saber con exactitud la posicion y determinar si es necesario realizar acciones

correctivas.
o Verificacion de optimizacion de espacio

Es posible verificarla mediante una inspeccion ocular, en la cual se debe
chequear que tanto las tarimas como los racks estén a su maxima capacidad,
para que el espacio disponible se esté maximizando.
o Verificacion de rotacion de producto

Se puede verificar mediante registros de entrada, salida e inventario, los
cuales permiten indicar qué producto se encuentra almacenado, cuando entro y
con qué fecha de produccién. Esta informacion permitir establecer qué producto
debe salir primero y mantener una optima rotacion del producto.
o Verificacion del cumplimiento de procedimientos de almacenaje

El cumplimiento de los procedimientos de almacenaje sera verificado, por
el personal de bodega, ellos deben conocer y saber los pasos a seguir, segun el

procedimiento establecido para el ingreso, ubicacién y egreso de producto.

La verificacion se puede realizar de dos formas, de manera visual, siguiendo

las actividades que realiza el personal encargado de bodega al momento de
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ingresar, ubicar y sacar producto de la nevera. La otra modalidad es mediante
una prueba tedrica que permita saber si el personal conoce los procedimientos

establecidos para desempefiar su trabajo.

Tabla XXIX. Hoja de control para auditoria
Area : bodega Auditor Erick G
Fecha:18/10/18 Hora 08:30

Formato de auditoria interna

1. Excelente 100
2. Muy bien 80
3. Bien 60
4. Regular 40
5. Mal 20

Instrucciones:
Colocar el nUmero que corresponde a la puntuacion deseada en el cuadro, y luego
coloque sus observaciones

1. ,Como se encuentra el orden de la bodega? 80

Observaciones: Se encontraron pallets fuera de lugar

2. ¢La bodega se encuentra limpia?

100

Observaciones:

3. ¢ Los productos se encuentran identificados con nombre y cédigo 100
segun los estandares establecidos?

Observaciones:
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Continuacién de la tabla XXIX.

4. ¢ Se estan utilizando los formatos de entrada y salida de productos
para mantener todo movimiento del inventario registrado?

Observaciones: la trazabilidad de los diferentes productos ha mejorado
considerablemente

100

6. ¢ El inventario semestral se realizé con éxito?

Observaciones: esta toma nos sirvié para realizar ajustes de diferencias
gue no tenian identificadas.

7. ¢ El inventario fisico cuadra con el inventario del sistema?

Observaciones: aun se encontraron diferencias en algunos cédigos, los
cuales se ajustaron, pero en términos generales los ajustes realizados
fueron considerablemente menos que en inventarios anteriores

Puntuacién promedio
Recomendaciones

Hora finalizacién:12:20

94

Firma Auditor

Fuente: elaboracién propia.
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CONCLUSIONES

Mediante el uso de las herramientas de control de inventarios y de
prondsticos, se calcul6 el nivel de seguridad, el nivel de reorden maximo
de existencias, el consumo tedrico y el pedido 6ptimo; con los cuales se
podra saber cuanto y cuando ordenar para satisfacer la demanda, las
cantidades maximas, minimas y 6éptimas de producto en bodega, el tiempo
en que se consumiran las existencias sin llegar al desabastecimiento; pero
tampoco el sobredimensionamiento de la bodega. Logrando esto,
permitira reducir la merma provocada por las materias primas que

alcancen su fecha de caducidad.

La implementacion del programa de requisiciones para el control de las
materias primas sera una herramienta que permitird definir las politicas
para el control de inventarios, pedidos, recepcion y distribucion de las
mismas, ya que se contara con un manejo mucho mas eficiente y permitira

reducir la merma considerablemente.

En la empresa, el inventario para la venta no se encontraba codificado,
esta falencia provocaba dificultad para la identificacion de los diferentes
productos aumentando asi la probabilidad de errores en la captura de

datos, al mismo tiempo hacia este procedimiento mas lento e ineficiente.
Se logré definir el sistema y el proceso que cada operario involucrado

debera realizar para lograr tener una rotacién de inventario adecuada en

el punto de venta como en el area de bodega.
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Se determinaron los costos en que se incurria por las mermas generadas
en la bodega por la ausencia de un control adecuado de las existencias
de materias primas. Luego de implementar la propuesta planteada, se
podra reducir la merma a menos de un 2 %, que es el porcentaje que la
empresa tiene como objetivo, el seguimiento de este porcentaje se podra
realizar por medio de la medicion de los KPI'S establecidos para dicho
proceso y a su vez brindard informacién para la toma de decisiones

oportunas para la mejora continua de este indicador.

Se establecio un sistema de mejora continua para el control y mejora de
la calidad en los procesos del area de la bodega, mediante el desarrollo
de indicadores KPI'S. Los KPI'S establecidos que brindaran informacion
para la toma de decisiones con el objetivo de reducir los costos generados
por la merma de materias primas fueron: eficiencia de entregas a tiempo,
eficiencia de pedidos completos entregados, dias de inventario, faltantes
de inventario, porcentajes de existencias no usables debido a dafio o

vencimiento.
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RECOMENDACIONES

Se debe de dar mayor importancia a las operaciones relacionadas con
los inventarios, implementando un control computarizado de kardex que
permita llevar cuenta de cada uno de los articulos que integran el
inventario con sus diferentes caracteristicas y llevar a cabo el

levantamiento de inventario fisico por lo menos una vez al afo.

Debe realizarse un inventario fisico mas frecuente, con el fin de comparar
los inventarios con las existencias en libros para conocer los faltantes y

productos dafados.

Buscar una plataforma tecnologica que permita llevar al dia la gestion de
la cadena de suministro, Microsoft Dynamics ERP es una buena

alternativa.

Al momento de determinar la importancia de un KPI, (Cap.3.5) se deben
de priorizar aquellos que tienen un impacto en el corto plazo (objetivos
cortoplacistas) y ofrecen la posibilidad de realizar cambios agiles; frente
a indicadores centrados en el rendimiento a largo plazo, por la dificultad

gue supone llevar a cabo cambios asociados.

Evaluar constantemente las necesidades de capacitacion de los
colaboradores de la organizacion para determinar los conocimientos
técnicos, habilidad y actitudes que poseen y las debilidades o

deficiencias que haya que reforzar.
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