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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo tiene como proposito el disefio de un sistema de inventario para la empresa
Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A., dedicada a la fabricacion y comercializacion
de productos prefabricados de concreto como tapias, columnas, casas de bien social, baldosas de
diferentes medidas, alcantarillas y postes para cerca. La problematica principal detectada es la
ausencia de un sistema eficiente de gestion de inventario, lo cual ha generado faltantes de materia
prima, demoras en la produccion y dificultades para cumplir con los compromisos adquiridos con

sus clientes.

La investigacion parte del andlisis detallado de la situacion actual de la empresa, utilizando
herramientas como el diagrama de Ishikawa, el analisis FODA, el AMFE y el diagrama de Pareto,
con el fin de identificar las causas raiz del problema. Se plantea como objetivo general disenar un
sistema de inventario que permita optimizar el control y la administracion de materiales,

asegurando la continuidad del proceso productivo.

El proyecto incluye la elaboracion de un sistema integral de inventario con control automatizado,
clasificacion ABC, planificacion de requerimientos de materiales (MRP), indicadores clave de
desempefio (KPI) y un plan de implementacion estructurado en fases. También se desarrolld un
analisis economico que incluye flujo de caja, ROI, VAN y TIR, confirmando la viabilidad

financiera del sistema propuesto.

Los resultados esperados contemplan una reduccion del 90% en los faltantes y demoras de materia
prima, un ajuste del inventario al 98% de los requerimientos de produccion y un incremento del
10% en la capacidad productiva de la empresa. Adicionalmente, se prevé un impacto positivo en
la relacion con clientes y proveedores, asi como una mejora significativa en la toma de decisiones

operativas, estratégicas y financieras.

Este trabajo contribuye al fortalecimiento de la gestion logistica de Concretos del Norte Grupo
Comercial Alsira S.A., y representa una propuesta viable y sostenible para enfrentar los desafios

del entorno competitivo actual.
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CAPITULO I INTRODUCCION

En el mundo competitivo de la manufactura y comercializacion de materiales prefabricados de
concreto, la eficiencia en la gestion de inventarios es un factor determinante para garantizar la
continuidad operativa y la satisfaccion del cliente. Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira
S.A., enfrenta actualmente un desafio relacionado con la administracion de su inventario de
materia prima. La ausencia de un sistema de gestion adecuado ha generado problemas recurrentes
de faltantes de insumos, lo que impacta negativamente la eficiencia del proceso productivo y la

capacidad de cumplimiento con los compromisos con sus clientes.

El presente proyecto trabaja, con una linea de investigacion de disefio, desarrollo y mejoramiento
de sistemas logisticos o de cadena de suministro. Su objetivo principal es disefiar un sistema de
inventario que optimice el control y la administracion de los materiales en Concretos del Norte
Grupo Comercial Alsira, minimizando las demoras o faltantes de materiales y asegurando un flujo

continuo de produccion.

Para ello, se analizara el estado actual de la gestion de inventarios, se identificaran las causas
subyacentes de los problemas a través de herramientas como el diagrama de Ishikawa y el grafico
de Pareto, se establecen estrategias de mejora sostenible basadas en tecnologias de gestion y
buenas practicas logisticas. La importancia de esta investigacion radica en la necesidad de
optimizar el uso de los recursos materiales y financieros de la empresa, reducir costos derivados
de compras urgentes o interrupciones en la produccion y mejorar la capacidad de respuesta ante

potenciales alzas en la demanda del mercado.

Un sistema de inventario eficiente permitird tanto controlar con mayor precision los niveles de
stock y los tiempos de reposicidon como también prever con mayor exactitud las necesidades
futuras de materia prima. Desde una perspectiva técnica, el disefio del sistema de inventario
incorporard metodologias de analisis de datos y optimizacion de procesos para alinearse con
estrategias modernas de gestion de la cadena de suministro. Se evaluara la viabilidad de
implementar herramientas tecnoldgicas como sistemas de gestion de inventarios automatizados
que permitan un monitoreo en tiempo real de los insumos y una planificacion eficiente de los

pedidos.

Ademas del impacto interno en la empresa, la optimizacion del sistema de inventario tendra

beneficios en la relacion con los clientes y proveedores. La reduccion de los faltantes de material
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y la eliminacion los retrasos en la produccion incrementara la confianza y satisfaccion de los
clientes. Por otra parte, el establecimiento de un sistema de monitoreo del inventario fortalecera la
relacion con proveedores, permitiendo negociaciones mas eficientes y asegurando un

abastecimiento constante de materia prima.

El trabajo de investigacion inicia con el capitulo I, donde comprende la introduccion del proyecto,
generalidades de la empresa, el planteamiento del problema y los objetivos tanto generales como
especificos en los cuales se basan el trabajo, también se presenta la justificacion del proyecto,
antecedentes y proyecciones los cuales va a general una explicacion detallada y mas clara del

proyecto.

En el marco tedrico se presenta el capitulo II, en el cual se desarrollan conceptos de las
herramientas para el progreso de la investigacion. Seguidamente, se encuentra el marco
metodoldgico que es el capitulo 111, el cual explica las metodologias que se aplicaron y el enfoque
que se va a utilizar, el trabajo es de tipo cualitativo y cuantitativo, indica su alcance y el tipo de

diseno.

En el capitulo IV, se encuentra el analisis de la situacion, donde se analizara la causa raiz del
problema real del inventario mediante herramientas desarrolladas en el capitulo II, para poder
realizar el analisis de los datos. Al finalizar el trabajo se encuentran las conclusiones y
recomendaciones como resultado del analisis obtenido en los capitulos anteriores. El disefio del
proyecto es el capitulo V, se trabaja en un sistema de control de inventarios; que brinda una
solucién a las demoras o faltantes de material en el proceso productivo. Para el final se encuentra

las conclusiones y recomendaciones.

En sintesis, esta investigacion busca proporcionar una solucion integral a la problematica de
gestion de inventarios en Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A, contribuyendo al
disefio y desarrollo de un sistema eficiente que permita mejorar la operatividad, reducir costos y
fortalecer la competitividad de la empresa en el mercado y generando las bases para una gestion

de inventarios sostenible y adaptable a los cambios del entorno empresarial.
Generalidades De La Empresa

Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A. es una empresa dedicada a la fabricacion de

productos de concretos prefabricados como tapias, casas, baldosas, alcantarillas y postes para
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cercas. Es una empresa pequefia que ha ido surgiendo poco a poco a través de los afos, Se
encuentra ubicada de la estacion de servicio Alfa y Alfa 1km al norte en la Virgen de Sarapiqui,

Heredia, La Virgen, Costa Rica.
Reseiia historica

Concretos del Norte fue fundada a finales del aflo 2007 como una pequeia empresa de materiales
prefabricados, con una mision de producir materiales de calidad, pero al alcance de todos los
extractos sociales. Trabajando con mucho esfuerzo con valores como la honradez y honestidad.
Inician con un suefio que con mucho esfuerzo lograron convertirlo en realidad. La compaiiia
empieza poco a poco en una ubicacion complicada, luego en el afio 2010 se compro6 un terreno
grande y espacioso con una mejor ubicacion. En la Figura 1 se muestra los inicios de la

construccion de la empresa.

Figura 1. Inicios construccion de la empresa

Nota: Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A.

En la Figura 1. Inicios construccién de la empresa, se puede observar el terreno donde se dan los
inicios de la construccion de la empresa. Las bases en el cual esta construido y el tamafio que esta
tiene y los materiales que utilizaron. Se construye en terreno firme y recto para evitar problemas

con las crecidas de los rios y las lluvias, por el tipo de la zona donde se encuentra la empresa.
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Con mucho esfuerzo y gracias al apoyo de los clientes la empresa empez6 a crecer y planta cambio
y empez0 a fabricar nuevos productos, lo cual genero mas opciones de empleo para la comunidad.
El terreno donde estd ubicada la planta es una propiedad que se adapta mejor a las necesidades y
gracias a eso hoy cuenta con una instalaciones e infraestructura mas adecuadas y siempre con una

vision hacia delante para mejorar.

La Figura 2 se muestra las ampliaciones realizadas en la infraestructura de la empresa por el

crecimiento de la compaiiia.

Figura 2. Crecimiento de la compaiiia

Nota: Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A.

En la Figura 2. Crecimiento de la compaiiia, se visualiza un crecimiento en la infraestructura, el
tamafio de la empresa aumenta la doble por este motivo, hay mayor utilizacion del terreno para el
area de manufactura. Lo cual es necesario debido al incremento de los nuevos procesos y productos
de la planta. El crecimiento de la compaiiia genera estabilidad para los empleados y oportunidades

de crecimiento.
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La Figura 3 muestra como est4 actualmente una de las Area de produccion de postes y baldosas.

que se encarga de los postes y baldosas.

Figura 3. Area de produccion de postes y baldosas

Nota: Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A.

En la Figura 3. Area de produccion de postes y baldosas, en esta 4rea se nota el espacio establecido
para los moldes, la seccién de la mezcla de los materiales, equipos y la materia prima para la
fabricacion de los postes ya sea para las casas prefabricadas o para el sistema de cercas. La
distribucion de la planta muestra la colocacion de los equipos y maquinaria de forma correcta para

poder movilizar la materia dentro de la misma.

Trabaja sobre las bases de un buen servicio, desarrollando productos de calidad y a la medida de
los requerimientos de los clientes, amigable con el medio ambiente, asumiendo el compromiso de

brindar soluciones efectivas que contribuyan con el desarrollo de la region. Se especializa en la
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fabricacion de casas prefabricadas, son proveedores de casas de bien social como son los bonos de

vivienda, también cuentan con la fabricacion de alcantarillas y postes de cerca.
La Figura 4 muestra un ejemplo de las casas prefabricadas de bien social producidas en la empresa.

Figura 4. Casas prefabricadas de bien social

Nota: Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A.

En la Figura 4. Casas prefabricadas de bien social, estas casas pueden ser disefiadas de diferentes

formas y tamafios, todo depende de las especificaciones del cliente.

La compaiiia se ha dado a conocer por diferentes medios, entre los que se encuentran paginas web,
redes sociales y por medio de campaiias realizados. En la localidad son muy conocidos por el gran
aporte al generar empleo, ayudas sociales y por participar en las actividades de bien social. Pueden
ser contactados por medio de redes sociales, telefonia fija, WhatsApp o visitas presenciales en sus

instalaciones.
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En la Figura 5 se muestra el logo de la compaiiia.

Figura 5. Logo y lema de la empresa

e

LONCRET
DEL NOR

Nota: Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A.
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En la Figura 5. Logo y lema de la empresa, se muestra el disefio del logo de la empresa con el
nombre de la empresa, el logo y el lema. Se utiliza colores claros para que sean agradables a la
vista y generen un sentimiento de paz y tranquilidad. Se busca poder realizar los suefios de los

clientes con un hogar, una casa para la familia.

El logo de la empresa representa las bases del inicio de la empresa dando un carisma de calidez a
los clientes, demostrando que los suefios pueden hacerse realidad. Concretos del norte pone en sus
manos la solucion para su casa y las necesidades de prefabricado que necesiten, con los mas altos

estandares de calidad, fundamentados en sus valores y con los objetivos claramente definidos.
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Mision
La mision de una empresa representa su razon de ser, reflejando su identidad, valores y principios
fundamentales. Define el proposito con el que opera, estableciendo el compromiso que tiene con
sus clientes, colaboradores y la sociedad en general. En este sentido, para Concretos del Norte

Grupo Comercial Alsira S.A, es: Producir materiales de excelente calidad, pero al alcance de todos

los estratos sociales.

Vision

La vision de una empresa representa la proyeccion de su futuro, estableciendo los objetivos a largo
plazo y la direccion que guiara su crecimiento y evolucion. Es un reflejo de sus aspiraciones y del
impacto que busca generar en el mercado y la sociedad. En este sentido, para Concretos del Norte
Grupo Comercial Alsira S.A, es crear una empresa con identidad propia basada en los valores de

honestidad y honradez, abarcando no solo materiales para vivienda sino en otros campos de la

construccion llevando la empresa a un nivel méas complejo y competitivo.
Valores

Los valores de una empresa representan los principios fundamentales que guian su cultura
organizacional, su forma de operar y la manera en que interactia con clientes, proveedores y
colaboradores. Son el pilar que sustenta cada decisién y accién, definiendo su identidad y
compromiso con la excelencia. En Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A, estos son los

valores de los cuales se rige la compaiia:

» Calidad: Nos comprometemos a garantizar la excelencia en cada uno de nuestros productos
y servicios, cumpliendo con los mas altos estandares del mercado. Esto implica un riguroso
control de calidad en cada etapa del proceso productivo, desde la seleccion de materiales
hasta la entrega final al cliente. Ademas, fomentamos una cultura de mejora continua, en
la que cada miembro de la organizacion asume la responsabilidad de optimizar su
desempefio, asegurando asi la satisfaccion y confianza de nuestros clientes.

» Honestidad: La honestidad es la base sobre la cual construimos relaciones solidas y
duraderas con nuestros clientes, proveedores y colaboradores. Actuamos con honradez y
transparencia en cada interaccion comercial y laboral, garantizando que todas nuestras

practicas empresariales se rijan por principios éticos. Creemos que la confianza es un activo
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invaluable y, por ello, nos esforzamos por mantener una comunicacion clara, cumplir con
nuestros compromisos y actuar con justicia en todas nuestras transacciones.

» Excelencia: Nos esforzamos por alcanzar la maxima eficiencia en cada una de nuestras
operaciones y proyectos. La excelencia se traduce en la buisqueda constante de mejores
practicas, la toma de decisiones basada en evidencia y la implementacion de innovaciones
que nos permitan optimizar nuestros procesos. Nos enfocamos en la capacitacion continua
de nuestro equipo, la planificacion estratégica y la responsabilidad en la ejecucion de
nuestras actividades, con el fin de superar expectativas y ofrecer resultados de alto impacto.

» Compromiso: Nuestro compromiso se refleja en la dedicacion y esfuerzo diario por brindar
soluciones eficaces y de alto valor a nuestros clientes. Nos caracterizamos por nuestra
responsabilidad, lealtad y entrega en cada proyecto, manteniendo siempre una actitud
positiva y proactiva. Creemos en el trabajo colaborativo como una herramienta clave para
el éxito, por lo que promovemos un entorno en el que todos los miembros de la empresa
aporten lo mejor de si mismos para alcanzar los objetivos organizacionales y contribuir al
bienestar de nuestra comunidad.

» Integridad: La integridad guia cada una de nuestras decisiones y acciones, asegurando que
actuemos con coherencia y responsabilidad en todas nuestras operaciones. Nos esforzamos
por mantener altos estdndares de conducta, fomentando un ambiente de confianza y
credibilidad dentro y fuera de la empresa. La transparencia, el respeto y la ética profesional
son principios fundamentales en nuestra gestion, lo que nos permite consolidar una

reputacion solida y sostenible en el mercado.

La compaiiia concretos del norte, distribuye todos sus productos a lo largo del territorio nacional,
a pesar de encontrarse en Heredia, logra transportar los productos por el medio terrestre donde sus
clientes lo soliciten. Cuentan con gran variedad de productos y ha logrado en pocos afios que la
empresa tenga un posicionamiento en el mercado, el cual ha generado mayor cantidad en los
pedidos de los clientes, lo cual conlleva que la empresa haya tenido que generar nuevos puestos

de empleo logrando asi, crecer y ser de mas ayuda para la comunidad.

La Figura 6. Organigrama muestra organizacion de la empresa, donde se puede notar que la
empresa es pequefia en su estructura organizacional lo cual permite mayor y mas facil

comunicacion entre los departamentos.
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Figura 6. Organigrama

~N ORGANIGRAMA CONCRETOS DEL NORTE

Administrador Adm. Produccion

Recepcionista Maestro Obras

Operador Operarios (B)

Minicargador

Nota: Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A.

En la Figura 6. Organigrama, Se muestra la organizacion de la empresa formado por 2
administradores, una persona en la recepcion, un maestro de obras, un operador que se encarga de
manejar el montacargas y realizar movimientos de materiales y producto terminado se cuentan con
ocho operadores que son los encargados producir. Se puede notar que la empresa es pequefia en su

organizacion.
Planteamiento del Problema

En la actualidad, Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira SA, enfrenta desafios significativos
en su gestion de inventario de materia prima, entre los problemas se encuentran los cortos de
material y los tiempos sin poder producir, debido a que no cuenta con un sistema de inventario que
informe de forma automatica cuando esta faltantes de material, lo cual genera interrupciones en el
flujo del proceso productivo, generando aumentos en los costos y afectando la capacidad de la

empresa para cumplir con los compromisos de produccién de manera oportuna.

La investigacion se basa en la necesidad urgente de mejorar la gestion de la materia prima en la
empresa, debido a que no tienen los materiales necesarios para producir y se ha llegado a tener
demoras en las entregas de los clientes en las fechas acordadas. También, las demoras en los

traslados y entregas de los materiales han contribuido con este problema, por no tener un sistema
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que les indique cuando es el momento oportuno para hacer los pedidos a los proveedores. Sin
embargo, existe una deficiencia en el conocimiento de la problematica actual de la empresa,

especificamente en la identificacion de las causas subyacentes de los faltantes de materia prima.

La implementaciéon de un sistema de monitoreo y control continuo permite garantizar la
sostenibilidad de las mejoras propuestas. Se realizard un estudio de la necesidad de disefiar un
sistema de inventario que no solo aborde los problemas actuales de faltante de materia prima, sino
que también optimice la eficiencia del proceso productivo. Por lo tanto, debe ser capaz de
identificar y documentar los requisitos especificos del inventario, evaluar el estado actual de los
niveles de stock, y analizar las causas raiz de los faltantes logrando encontrar mejoras sostenibles,

para cumplir con la demanda y las entregas a los clientes en tiempos y fechas acordadas.

Para realizar este trabajo se busca solucionar la problematica de materia prima que tiene la
empresa, para esto se necesita una guia, que permita saber que se debe hacer para crear la solucion.
Por medio de la pregunta de investigacion, se va a lograr llegar a tener soluciones a los problemas
planteados debido a que sirve de guia para este estudio. Todo lo visto anteriormente se deriva en
la siguiente pregunta: ;Cémo disefiar un sistema de inventario en la empresa Concretos del Norte

Grupo Comercial Alsira S.A., para lograr el cumplimiento de la demanda de produccion?
Objetivos

A continuacion, se menciona el objetivo general y los objetivos especificos para desarrollar el

proyecto en la empresa Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A.
Objetivo general

Disefiar un sistema de inventario en la empresa Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira SA.

para el cumplimiento de la demanda de produccion.

Objetivos especificos

Describir el problema de los retrasos o faltantes de material en el proceso de produccion.

Medir la afectacion los retrasos o faltantes de material en el proceso de produccion.

Analizar de las causas los retrasos o de los faltantes de materia prima en el proceso de produccion.
Desarrollar el sistema de inventario para el proceso de produccion.

Establecer mecanismos de control del disefio del sistema del inventario.
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Justificacion

El buen manejo del inventario es un punto clave en cualquier empresa. En el caso de Concretos
del Norte Grupo Comercial Alsira S.A., la falta de un sistema de inventario ocasionado varios
problemas que afectan la productividad, eficiencia y el cumplimiento del cliente. La empresa vive
con faltantes y demoras de materia prima, lo que ha provocado retrasos en la produccion, aumentos

en los costos y problemas para poder cumplir con la demanda de los clientes.

El disefio de un sistema de inventario en la empresa ayudard a mejorar la gestion de materias
primas, asegurando que el material que se encuentre disponible cuando sea necesario, impidiendo
que haya cortos de material y eliminando las demoras en las entregas por no hacer solicitud de
compra de los pedidos a tiempo. Con la creacién de mecanismos de control, se permite tener una

seguridad en la cantidad y tipo de material que se encuentra en el inventario.

Con el sistema se logra aumentar la eficacia y eficiencia por la diminucion de la demora y los
cortos de material en el proceso productivo. También, facilita la toma decisiones, basados en datos
reales, logrando asi una mejor planificacion a la hora de realizar las compras, evitando exceso o
faltas innecesarias de materia prima. Desde una perspectiva econémica, la optimizacion del
inventario contribuird a la reduccion de costos asociados a compras urgentes y almacenamiento

ineficiente.

Se prevé un impacto positivo, por motivo a que ayuda a la empresa a ganar dinero al evitar pérdidas
por incumplimientos de contratos y mejorar su relacion con los clientes; debido a que van a lograr
hacer sus entregas en el tiempo acordado. Desde un punto de vista técnico, la creacion de una
herramienta para el control de inventario permitira a la empresa mejorar la precision y eficiencia
en la gestion de su materia prima, logrando que el sistema de inventario funcione de la mejor

manera.

Mediante el sistema de inventario y la herramienta de control, la empresa podra tener un control
mas preciso sobre los niveles de stock, tiempos de reposicion, frecuencia de faltantes y tendra una
mayor facilidad a la hora de trabajar el inventario. Desde un punto de vista organizativo, el uso del
sistema hara mas fuerte la estructura de la empresa, permitiendo crear maneras fijas y rapidas para

manejar el inventario.
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Desde una perspectiva operativa, la implementaciéon de un sistema de inventario permitira
optimizar los flujos de trabajo dentro de la empresa, reduciendo el tiempo invertido en la busqueda
y gestion de materiales. Esto no solo mejorara la eficiencia de los empleados, sino que también
minimizara errores humanos en el control de existencias, evitando discrepancias en los registros y
pérdidas de material. Adicionalmente, el uso de tecnologia en la gestion del inventario facilitara la
integracion con otros procesos empresariales, como compras, produccion y ventas, logrando asi

una mayor coordinacion y agilidad en la toma de decisiones.

En la parte estratégica, Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A. podra subir su capacidad
para competir en el sector, asegurando un mejor lugar en el mercado y ayudando a su crecimiento
sostenible a largo plazo. En partes financieras, un sistema de inventario eficiente bajara los gastos
relacionados con tener mucho o poco inventario, mejorando asi el uso de recursos econdémicos de
la empresa. La automatizacion de pedidos y la mejora de niveles de stock ayudaran a bajar los
gastos innecesarios por tener que hacer pedidos urgentes o compras con pagos adicionales para

que los pedidos sean entregado antes del tiempo acordado.
Antecedentes

A continuacidn, se presentan investigaciones obtenidas de fuentes de informacion como articulos

cientificos y tesis de graduacion relacionados a control de inventarios.
Articulos cientificos

Acevedo, J., Miguel, H., y Salas, K. (2017). En su articulo llamado Metodologia de Gestion de
Inventarios para determinar los niveles de integracion y colaboracion en una cadena de suministro,
utilizé el Modelo CPFR y Justo a Tiempo (JIT), que permite mejorar la integracion en la cadena
de suministro a través de la planificacion conjunta y el intercambio de informacion en tiempo real.
utilizando los datos del historicos de las tendencias, consumo y los ciclos de reabastecimiento para
la disminucion del efecto latigo, la supresion de los cuellos de botella para el aumento de la taza

de cumplimiento de pedidos y la satisfaccion del cliente.

Cristobal, L., Ascencio, E., y Robles, M. (2017). en su articulo titulado: El inventario como
determinante en la rentabilidad de las distribuidoras farmacéuticas de la revista Retos de Ciencias

de la Administracion y Economia, indica situaciones internas que afectan la funcionabilidad de la
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empresa farmacéutica. Por medio de revision de teorias y conceptos contables se busca llegar a la

realidad de la situacion.

El articulo desarroll6 herramientas tales como entrevistas y encuestas para medir el control
existente en los inventarios. La compafiia cuenta con una buena organizacion en los departamentos,
los flujos de procesos ni con herramientas de control para los materiales comprados para la venta
y existe incumplimiento de los pocos controles por parte del personal; por lo que, al cambiar dichas

acciones, la empresa obtendra una mejor rentabilidad empresarial.

Escobar, J., Linfati, R., y Jaimes, W. (2017). En su articulo titulados Gestion de Inventarios para
distribuidores de productos perecederos, describe la mejor estrategia de manejo de inventarios
para productos perecederos en empresas que venden pescado, por lo que crean modelos de
simulacion para identificar variables de entrada y variables de decision y salida. El articulo

se elabord, para poder utilizar una estrategia de manejo de inventarios de productos perecederos.

Veloz, C., y Parada, O. (2017). En su articulo llamado: Métodos para mejorar la eficiencia y la
toma de decisiones en la gestion de inventarios, indican que un eficiente sistema de control de
inventario necesita métodos para control y analisis, debido a la importancia economica que tiene
cada producto que se almacena. Se utilizan herramientas como el método ABC, politica de
inventario Min-Max. y andlisis FODA. Se concluye que método ABC logréo demostrar la

efectividad a la hora de la toma de decisiones.

También se analiza lo propuesto por Galaviz, L. E., Gutiérrez, M. G., y Rodriguez, M. A. (2024).
En su articulo comentan sobre el uso de las siguientes herramientas ABC. para clasificar los
productos de acuerdo con su precio y la relevancia, PEPS (Primeras Entradas, Primeras Salidas),
Maximos y minimos. Se utiliza cuando se tiene una cantidad de productos considerable. Ademas,
permite la administrar de mejor manera. La conclusion del articulo fue que implementar de un
sistema de inventario es mejor que sea por medio de uso de las tecnologias de informacion debido

a que es mejor para medir y acrecentar la rentabilidad.
Tesis

Canel, C. E. (2017). En su Tesis, se aplico herramientas como el MRP, prondsticos de ventas,
calculo de Volumenes (Métodos de Cubicacion) y Calculo de la Capacidad y Ajuste de Volumen.

La recoleccion de los datos se realiz6 por medio de una tabla de ubicaciones y creacién de un
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formulario para formato de Kardex con el método PEPS y su conclusion fue que se mostrd una
mejora sustancial en la gestion de inventarios y la planificacion de produccidon, empresa permitira
optimizar la administracion de los materiales, lo cual incide directamente en la reduccion de costos

asociados al corto o exceso de inventario.

Sanchez, L. A. (2020). En su tesis llamada: Disefio de un sistema de gestion de inventario en Grupo
GCI utilizé como herramientas el Algoritmo de Klee, se utilizd para encontrar de manera eficiente
todas las intersecciones y estructura de eventos y también utiliz6 el Diagrama de Pareto. La
recoleccion de los datos se realizdé por medio de los registros de inventario, cuestionarios y
formularios realizados en Excel. Los resultados alcanzados indican beneficios en la eficiencia,
control y mejora en el proceso, implementacion de un nuevo sistema, contribuyendo a la

rentabilidad y sostenibilidad a largo plazo de la empresa.

Por su parte, Aragon (2021), en su Tesis llamada: Propuesta del Sistema de Control de Inventario
en la Empresa Sirtel, Costa Rica. Aplicoé herramientas tales como diagramas de flujo, Diagrama
Pareto, FODA, Ishikawa, cadenas de valor, mapa de procesos, entre otros, para el analisis de los
procesos y definir la situacion actual de la empresa con herramientas de planificacion y control de
inventario. Se cred una restructuracion de procesos de control de inventario y la implementacion

de un software que permite mayor orden y evitaria el error humano.

Granados, J. (2023). En su tesis llamada: Disefio de un sistema de gestion y control del inventario
de suministros escolares en el Colegio Lincoln utiliz6 la herramienta de Lluvia de ideas, FODA
utiliza para evaluar los factores internos y externos que afectan a una empresa y el Diagrama de
Procedimiento para representar de manera visual o gréfica los pasos o actividades que se deben

seguir en un proceso especifico.

La recoleccion de datos fue realizada por medio de registros de suministros procesados, registros
de clientes afectados y las entregas incompletas. Los resultados alcanzados fue reduccion del
inventario en un 10% en el primer afo, y el "Tiempo de Pedidos", con una meta de reduccion del
15% en el primer afio. Ademas, se propuso un indicador para medir la "Satisfaccion del Cliente
Interno", buscando mantener una calificacion superior al 80% y brind6 una estructura clara y

organizada para mejorar la eficiencia en el proceso de gestion de suministros.

Nieto, J. (2025). En su tesis llamada: Propuesta del sistema de gestion y control de inventarios para

nuevos productos médicos en la empresa Boston Scientific utiliz6 las herramientas como
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Diagrama de flujo, donde logra una representacion grafica del proceso, con el cual se muestran las
etapas o pasos secuenciales de dicho proceso, adicional se agregan las decisiones o acciones que
se deben tomar en cada etapa o situacion del proceso. Esta herramienta ingenieril utiliza simbolos
estandarizados para representar diferentes tipos de actividades, decisiones, entradas y salidas, lo

que facilita la interaccion y compresion del flujo o proceso.

También, se aplico el diagrama SIPOC, esta herramienta se usa para evidenciar de manera visual
y estructurada los elementos que interactian en la generacién de un producto o proceso. El
Diagrama de causa y efecto (Ishikawa) otra herramienta la cual utilizo para desglosar un problema
complejo en sus causas subyacentes. Los datos fueron tomados de registros de backorder, registros
de stock y de los registros de inventarios. Entre los resultaos alcanzados fue la creacion de un
sistema de gestion de inventarios mas preciso, basado en datos reales y no en suposiciones, para

evitar la obsolescencia de materiales y los costos asociados.
Proyecciones

A continuacion, se establecen los resultados que se espera alcanzar mediante el Desarrollo del
sistema de inventario en Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A, segln la investigacion

y los objetivos planteados:

» Disefio del sistema de inventario como un mecanismo clave en la gestion operativa de la
empresa.

Reduccion en 90% de los faltantes de materia prima.

Reduccion en 90% de las demoras de materia prima.

Ajustar el inventario al 98% segun los requerimientos de produccion.

Creacion de herramienta de monitoreo de inventario.

YV V V V V

Incremento de la capacidad productiva al 10%, al evitar interrupciones en el flujo de

trabajo.
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CAPITULO II MARCO TEORICO

El marco tedrico constituye un pilar fundamental en el desarrollo de la investigacion, ya que
proporciona el sustento conceptual y metodologico necesario para abordar el problema de estudio.
En este capitulo, se desarrollaron una serie de términos y herramientas que permiten describir el
problema, medir las consecuencias, analizar las causas, plantear la propuesta y finalmente como
controlarla durante el tiempo. También, proporciona una base solida para la comprension del

presente trabajo.
Conceptos Generales

A continuacidn, se presentan una serie de conceptos que ayudaran a tener una mejor comprension

del proyecto actual:
Definiciones
Gomez y Brito (2020) menciona la definicién de inventario en su libro:

la cantidad almacenada de materiales, producto en proceso o producto terminado
en una bodega o centro de distribucion. Tiene implicaciones como recurso 0cioso
desde el punto de vista financiero, y, por lo tanto, tiene un valor econémico que
debe tenerse en consideracion. La finalidad de los inventarios es la de soportar las
variaciones en la demanda o las variaciones en el tiempo de abastecimiento por

parte del proveedor, sea este interno o externo. (p.174)
Continuando con el mismo autor, define las categorias del inventario

» Inventario de Materia Prima: Inversion de la empresa en los materiales necesarios
para el proceso productivo. Tiene una liquidez relativa. Es el eslabon inicial de la
cadena logistica.

» Inventario de Productos en Proceso: Son los materiales que ya han sufrido alguna
transformacion y que en el momento estdn almacenados. Su liquidez es menor. La
inversion es alta y por tanto debe recuperarse rapidamente.

» Inventario de Producto Terminado: Son los productos que vende la empresa al
consumidor final. La cantidad depende esencialmente de la proyeccion de ventas y
la programacion de la produccion. Su liquidez es mayor, pero es importante la

racionalizacion. (Gomez y Brito 2020, p.174).
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Cubrir cambios en la demanda o la oferta es definido por el Gémez y Brito (2020) en su libro:

Los precios o la disponibilidad de materia prima pueden variar con el tiempo. Puede
que haya promociones irresistibles que conllevan almacenamiento de grandes
volumenes de materiales comprados. Las empresas pueden aprovisionarse para
temporadas para reducir la variacién en la mano de obra. Pueden existir compras
contra alza, esto es, comprar antes que un productos o materia prima esencial suba
de precio. Estos y otros aspectos pueden motivar la presencia de inventario de
materia prima o producto terminado para una empresa en razon de los cambios en

la demanda y la oferta. (p.175)

Gomez y Brito (2020) define Pérdida de valor de los inventarios por obsolescencia, deterioro,

mermas:

Cuando un producto no perecedero pasa de moda o por el no uso pierde
funcionalidad, se dice que hay obsolescencia, que como es claro, ésta se presenta
por haber tenido en bodega un producto durante mas tiempo del requerido. Otro
fendmeno se da con las mermas, que significa que, en ciertos materiales, se presenta
disminucion de la cantidad debido a situaciones fisicas o quimicas (evaporacion,

derrames, etc.) (p.176)

Clasificacion ABC se menciona en el libro Administracion de Operaciones

Gomez y Brito (2020) “Los productos que produce o comercializa una empresa tienen

importancias diferentes. Si los miramos desde diferentes Opticas, habrd unos mas rentables que

otros, pero habra algunos que tienen una mayor demanda que otros” (p.176).

Indicadores de gestion en inventarios se define segiin Alvarez y Parada (2020):

Son aquellos valores que indican si el sistema de inventarios, dentro de la cadena
de abastecimiento de una organizacion, esta cumpliendo con los planes para los
cuales se ha dispuesto por parte de los directivos, de tal manera que se conozca si
el dinero circula dentro de un sistema coherentemente, para que no genere costos

extras (almacenamiento, degradacion, manejo). (p.56)

AMFE segun Pardo (2017)
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Es una técnica de caracter preventivo empleada para anticipar y corregir
deficiencias en un producto, servicio o proceso mediante un examen sistematico
del mismo, efectuado por un equipo multidisciplinar, con la finalidad ultima de

garantizar que han sido tenidos en cuenta todos los fallos potenciales posibles.

(p.110)

Indicadores — KPI segun Pardo (2017):

Pueden definirse como instrumentos de medida que proporcionan datos objetivos
del desempefio de los procesos (por ejemplo, porcentaje de servicios con
incidencias) La mision principal de los indicadores es conocer si los procesos estan
siendo eficaces o no. Un proceso es eficaz cuando los resultados obtenidos cumplen

con los requisitos demandados por los clientes, ya sean internos o externos. (p.136)

Arenal (2020) define gestion de stocks en su libro: “un proceso circular que tiene como objetivo
fundamental establecer el equilibrio entre el coste de los stocks y el nivel de servicio de atencion

al cliente” (p.69)

Continuando con el mismo autor: “El stock operativo es el que resulta del reaprovisionamiento del

inventario vendido o utilizado en la produccion” (Arenal, 2020, p.70).

El autor menciona la definicion en su libro: “El stock de seguridad es aquel que se dispone para
cubrir los incrementos no regulares de la demanda y los retrasos en el suministro de los

proveedores” (Arenal, 2020, p.70).
El autor define Stock minimo y méaximo en su libro Gestion de inventarios: UF0476:

Stock minimo Indica el punto de consumo de existencias en el que es necesario

reponerlas, justo antes de llegar a utilizar el stock de seguridad.

Stock maximo Es la cantidad méxima de existencias que se va a mantener en un
almacén. Se correspondera con la cantidad de mercancias que figuran en el pedido.

(Alvarez y Parada, 2020, p.70).
Conceptos propios de la Industria

En esta seccion se detallan conceptos propios de la industria del prefabricado en concreto, que

permite mas facil la comprension del documento.
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Agregados es definido por el autor en su libro: “Son los materiales de relleno para hacer mas
economica la mezcla. Mitigan la formacion de grietas durante el proceso de fraguado. Junto con
la pasta y el proceso de hidratacion, permiten el desarrollo de la resistencia con la edad”

(Matallana, 2019, p.24)
Matallana (2019) interpreta Pasta como:

Es el medio cementante encargado de pegar los agregados, formando una piedra
artificial, cuyas propiedades son aprovechadas en la construccion. En estado fresco,
lubrica la mezcla proporcionandole fluidez e influye de modo determinante en la
trabajabilidad. Por contener el cemento, es la responsable del fraguado y el
desarrollo de la resistencia. Antes de producirse el fraguado, es posible realizar los
procesos de transporte, colocacion, moldeo, compactacion y acabado del concreto
en obra. En estado s6lido, ocupa los espacios entre los agregados disminuyendo, de
esta forma, la permeabilidad. También aporta a la durabilidad frente a distintas
acciones agresivas como ambientes salinos, aguas y suelos con presencia de

sulfatos. Constituye el medio alcalino protector del acero embebido. (p.24)
Indicadores relacionados

En esta seccion se detalla el indicador de esta relacionado con la problematica de los retrasos o
faltantes de material en el proceso de produccion en la empresa Concretos del Norte Grupo

Comercial Alsira S.A.
Valor economico del inventario.

Alvarez y Parada (2020) indica en su libro el objetivo especifico del valor econdémico del

inventario es: “Medir y controlar el valor del inventario promedio respecto a las ventas” (p.57)
La Figura 7 muestra como se calcula el valor del inventario

Figura 7. El valor del inventario

Valor del inventario fisico

Valor = -
Costo de venta de [a mercancia

Nota: Luis Fernando Alvarez y Sandra Parada.
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La Figura 7 muestra el calculo que se debe utilizar para obtener el valor econdmico del inventario,

donde contar con el valor del inventario fisico y dividirlo entre el costo de venta de las mercancias.

Alvarez y Parada (2020) en su libro comenta el impacto que tiene: “En un periodo se mide el valor
del inventario de producto terminado con relacion a las ventas al costo. Esto con el fin de evaluar

el cumplimiento de las politicas de inventario de la compafiia” (p.58)
Seguidamente el mismo autor menciona:

Las politicas de inventario en general deben mantener un elevado indice de
rotacion. Para esto se requiere disefiar politicas de entregas muy frecuentes, con
tamafios muy pequefios. Para poder trabajar con este principio es fundamental
mantener una excelente comunicacion entre cliente y proveedor. (Alvarez y Parada,

2020, p.58)
En la Figura 8 muestra un ejemplo de indicador de rotaciéon de mercancia

Figura 8. Indicador de rotacion

Mes Ventas acumuladas— Inventario promedio-—Indicador rotacion

Erero $45,000,000 $8.000.000 5,6
Febrero §48.500.000 $8.200.000 59
Marzo §67.000.000 $9.300,000 7.2
Abri §68.900.000 $10.200.000 6,8
Mayo §71.300.000 $12.600.000 5,7
Junio §53.100.000 $8.150.000 6,5

Nota: Luis Fernando Alvarez y Sandra Parada.

La Figura 8 muestra las ventas acumuladas en los ltimos seis meses, el promedio del inventario
y el indicador de rotacion. El mes con mayor indice con respecto a las ventas es marzo y el de

menor rotacidon es enero con un 5.6%.
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Herramienta para la recoleccion de datos

En esta seccion se mencionardn las herramientas necesarias para le recoleccion de los datos los

cuales se estaran utilizando en el documento.

Hojas de comprobacion

Lopez (2016) menciona en su libro:

Las hojas de comprobacion también denominadas hojas de control, hojas de
verificacion, o mas popularmente checklist, son formatos especialmente disefiados
para la recogida de datos. Habitualmente tienen formato de tabla o de lista. Se
utilizan para simplificar y facilitar el proceso de toma de datos por parte de los
operarios a los que se les asigne esa tarea. Los datos son luego analizados y
evaluados a través de otras herramientas pues el objetivo ultimo es extraer
informacion del comportamiento del proceso y detectar tendencias u otros

comportamientos anomalos o no esperados. (p.48)

Lopez (2016) indica como se debe hacer una hoja de comprobacion:

Estadistica

En primer lugar, se debe estudiar qué es lo que se quiere controlar y por qué se
quiere controlar; quien disefie la hoja de comprobaciéon debe identificar muy bien
qué datos son los que necesita para que la hoja de comprobacion contenga la
informacion suficiente y no se pase ni por exceso ni por defecto. Por tanto, el
proceso de diseiio de hoja de comprobacion debe empezar estableciendo las

preguntas que dan respuesta al fendmeno que se quiere investigar (p.49)

A continuacion, se explican herramientas estadisticas para el problema de los retrasos o faltantes

de material en el proceso de produccion.

Histograma

Miranda, Chamorro, Rubio (2016) indican la definicion del Histograma:

En ¢l se representan de forma grafica los datos de un problema, reflejando la
disposicion de los valores respecto a la media. Utilizando el histograma se puede

observar con claridad como se distribuyen y pueden inferirse resultados sobre la
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poblacién, que serian dificilmente observables en una tabla numérica.

Generalmente recoge los resultados de un proceso (p.102).

Miranda, Chamorro, Rubio (2016) explica como elaborar un histograma utilizando los siguientes

pasos:

Preparar los datos

Los datos deben ser objetivos, exactos, completos y representativos.
Se debe seleccionar los valores extremos de los datos y el recorrido.
Indicar cual es el nimero de clase o intervalo para dividir los valores.

Calcular la frecuencia de cada una de las clases.

YV V V V V V

Se crea el eje vertical de frecuencia y el eje horizontal de magnitud de la caracteristica

medida. (pp.102-103).
Herramientas para Describir el Problema

A continuacion, se explican herramientas para describir el problema de los retrasos o faltantes de
material en el proceso de produccion, esto permitird comprender la problemadtica y las causas, de
una forma mas clara, logrando asi poder buscar la soluciéon y para evitar se vuelvan a dar. En este
apartado, se explica cada una de las herramientas con definiciones, formulas, el paso a paso y las

figuras para mayor comprension del trabajo.
Analisis FODA

“El analisis FODA es una herramienta clave para hacer una evaluacion pormenorizada de la
situacion actual de una organizacion o persona sobre la base de sus debilidades y fortalezas, y en

las oportunidades y amenazas que ofrece su entorno” (Sanchez, 2020, p. 13).
El autor Sanchez (2020) menciona que:

Cada sigla de un analisis FODA o DAFO representa uno de los 4 atributos o
variables que se estudian: F de fortalezas, D de debilidades, O de oportunidades y
A de amenazas. La forma visual de un analisis FODA o DAFO es una matriz de
cuatro cuadrantes donde se listan las principales caracteristicas y observaciones

correspondientes a cada categoria mencionada. (p.14)

Este seria un ejemplo de la matriz FODA o DAFO:
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Figura 9.Ejemplo de matriz FODA

MATRIZ DAFO- FODA

* Loren ipsum * Loren ipsum

INTERNO

¢ Loren ipsum

EXTERNO

Nota: Sanchez Huerta David

La Figura 9.Ejemplo de matriz FODA, muestra un ejemplo de como es y como esta separada en 4

partes, que son las fortalezas, debilidades, amenazas y oportunidades.

Sanchez (2020) aclara que: en primer lugar, hay que identificar las oportunidades y amenazas, asi
como las fortalezas y debilidades a través del estudio del micro y macroentorno y de un

concienzudo analisis interno (p.15).
El mismo autor menciona que:

El microentorno est4 formado por las fuerzas del entorno mas cercano a la empresa
para la que realiza el andlisis DAFO o FODA. Estamos hablando de proveedores,
clientes, publicos, intermediarios y competidores. La mejor herramienta para
determinar las amenazas y oportunidades del microentorno son las 5 fuerzas de
Porter. Esta fue desarrollada por Michael Porter en 1979 y se centra en que la

rivalidad con los competidores viene dada por cuatro elementos o fuerzas:
1. Las amenazas de nuevos competidores entrantes.

2. El poder negociador de los clientes.

3. La amenaza de nuevos productos o servicios sustitutivos.

4. El poder negociador de los proveedores (pp.19-20).
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Debilidades y fortalezas (analisis interno) segin Sanchez (2020)

En la seleccion y listado de las debilidades y fortalezas de una empresa que generan
ventajas o desventajas competitivas y que ataflan a aspectos organizativos, de
recurso, activos, calidad y/o percepcion de los consumidores, lo ideal es que este
proceso se lidere internamente y que no sea una unica persona la que llegue a las
conclusiones, sino que se rodee y pida opinidn a otras personas involucradas de la
situacién, como puede ser los miembros del comité de direccion, compaieros,

empleados, proveedores, clientes o incluso a su pareja y amigos cercamos en caso
de un analisis FODA o DAFO persona. (p. 24).

Analisis CAME

El autor Sanchez (2020) menciona:

Este andlisis es fundamental para saber como actuar ante las debilidades, fortalezas,
oportunidades y amenazas identificadas. El analisis CAME dice que las debilidades
hay que corregirlas (C), las amenazas hay que afrontarlas(A), las fortalezas hay que

mantenerlas(M) y las oportunidades hay que explotarlas(E). (p.31)
Diagrama de flujo
Miranda, Chamorro, Rubio (2016) definicion del Diagrama de flujo es:

Es un modo de representar graficamente flujos o procesos, identificando la
secuencia de pasos que se realizan para obtener un determinado resultado, asi como
las relaciones entre las diferentes actividades que lo componen a través de un
conjunto de simbolos. El diagrama de flujo tiene como finalidad ordenar los
procesos y puede ser utilizado individualmente, aunque resulta mas eficaz si se
emplea de manera con- junta con alguna otra herramienta de la calidad. El diagrama
de flujo permite entender “de un vistazo” el proceso en su conjunto, sus problemas

y los puntos criticos (p.117)
También Pardo (2017) indica en su libro el significado el diagrama de flujo:

diagrama de flujo o flujograma es una representacion grafica de la secuencia de

actividades que forman un proceso. Los flujogramas son de facil elaboracion e
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interpretacion, constituyendo una alternativa muy apropiada para documentar los
procesos, pues de un solo vistazo pueden entenderse con rapidez, incluso no

estando familiarizado con esta herramienta (p.72)
Siguiendo con el mismo autor, los pasos para hacer un diagrama de flujo son:

» Reuna a los agentes intervinientes en el proceso que se va a documentar (basta con
que haya una o dos personas por tipologia de agente interviniente). Esto es muy
importante, recuerde que el enfoque participativo sera determinante para el éxito
de lo que estamos emprendiendo.

» Con la colaboracion de los reunidos, liste las actividades que conforman c¢1 proceso
a partir de la actividad inicial, la que sirve de detonante del proceso, la que lo
dispara (en muchas ocasiones suele ser la recepcion de una peticion de un cliente
interno o externo o la necesidad de cumplir con una programacion especiada). A
partir de la actividad inicial, nos preguntaremos reiteradamente para cada actividad
identificada: ;qué se realiza después de esta actividad?

» A medida que vamos desgranando las actividades, iremos anotando los agentes que
ejecutan cada una de ellas.

» Si durante el listado de tareas aparecen puntos de decision también los anotaremos,
describiendo las actividades que se deriven de cada alternativa de decision.

» Elegiremos un formato de diagrama de flujo (matricial o lineal) y, con la biblioteca
de simbolos acordada, se ira dibujando la secuencia cronoldgica de actividades
hasta completar el flujograma del proceso. Es conveniente dibujar el flujograma
sobre alguna pizarra o papelografo para que todos los intervinientes en la reunion
puedan observar el flujo que se va dibujando y puedan realizar cualquier
consideracion al respecto. Para representar el flujograma también se pueden usar
notas adhesivas sobre una pizarra o pared.

» Al finalizar se pueden dibujar, o sefalar aparte, las entradas y salidas del proceso.

(Pardo,2017, p.73).

La Figura 10. simbologia estandar para hacer un diagrama de flujo, la cual permite la construccion
del diagrama siempre de la misma forma y permitiendo que las personas puedan identificar de una

forma mas sencilla su significado.
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Figura 10. simbologia estandar

INICIO O FINAL DEL DIAGRAMA

REALIZACION DE UNA ACTIVIDAD

DECISION

-
<
j DOCUMENTACION
=)
O

BASES DE DATOS

RELACION ENTRE PARTES DEL DIAGRAMA

DIRECCION DEL FLUJO DE PROCESO

Nota: Miranda Francisco; Chamorro Antonio y Rubio Sergio.

En la Figura 10. simbologia estandar, muestra las formas que se utilizan para la realizacion del
diagrama, la simbologia usada en el diagrama permite que las personas distingan donde inicia,

donde finaliza y hasta donde se encuentra la toma de la decision.
Segtn indica Pardo (2017).

Se pueden dibujar flujogramas en formato matricial o lineal. En el formato
matricial, los agentes intervinientes en el proceso aparecen en la cabecera del
flujograma, y subordinadas a ellos se situan las actividades desempenadas por cada
uno. El formato lineal, por su parte, es mas sencillo, basta con ir secuenciando las
actividades una tras otra; la informacion sobre los agentes se puede colocar en un

lateral o dentro de cada simbolo. (p.72)



41

La Figura 11. Diagrama de flujo matricial y lineal muestra las dos formas de crear un flujograma.

Figura 11. Diagrama de flujo matricial y lineal

FLUJOGRAMA MATRICIAL ~ FLUJOGRAMA LINEAL

| I
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AGENTE B

AGENTES A Y B

AGENTE C

AGENTEC

AGENTEC

AGENTEC

AGENTE B é

Nota: José Manuel Pardo

De acuerdo con la Figura 11. Diagrama de flujo matricial y lineal, hay 2 formas de hacer el
diagrama de flujo. Se puede trabajar en forma matricial, en el cual los agentes del proceso aparecen
en la cabecera del flujograma y los subordinados seguidos a ellos, también, puede ser de forma

lineal donde solamente se colocan las actividades una tras la otra de forma secuencial.
Miranda, Chamorro, Rubio (2016), menciona un ejemplo

El procedimiento de elaboracién de un diagrama de flujo comienza definiendo de
forma clara el proceso a analizar y el resultado que se espera conseguir con la
utilizacion de esta herramienta. En este ejemplo se trata de analizar el proceso de
inspeccion de calidad de una empresa fabricante de tornillos. En segundo lugar, se
definen los limites del proceso a analizar, estableciendo la primera y ultima etapa
del diagrama. En nuestro ejemplo el proceso comienza con la recepcion de las

barras y finaliza con el embalaje de los tornillos. (p.117)
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En la Figura 12. Diagrama de flujo, se puede ver el ejemplo del diagrama.

Figura 12. Diagrama de flujo
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Nota: Miranda Francisco; Chamorro Antonio y Rubio Sergio.

La Figura 12. Diagrama de flujo, detalla el disefio del diagrama segun el ejemplo plateado de una
empresa que realiza tornillos y deben ser inspeccionados por parte de calidad antes de salir a la

venta. Se puede notar claramente la toma de decisiones y el flujo completo del proceso.
Diagrama de SIPOC

La definicion para diagrama de SIPOC segin Pardo (2017) es: “El diagrama SIPOC es una
representacion esquematica de los componentes principales de un proceso. SIPOC responde a las

siglas en inglés:
Suppliers: (proveedores).
Input: (entradas).
Process: (proceso).
Output: (salidas).

Customer: (clientes)” (p.78)
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Continuando con el mismo autor:

El diagrama SIPOC es un documento de aproximacion al proceso, igual que la ficha
de proceso. En este caso si que contiene informacion sobre las actividades
desarrolladas con el proceso, aunque con muchos casos mas que actividades de
detalle lo que incluye son las 4 o 5 etapas o fases principales (agrupacion de

actividades) del proceso (Pardo, 2017, p.78)
En la Figura 13. Diagrama SIPOC, se muestra un ejemplo del diagrama.

Figura 13. Diagrama SIPOC
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En la Figura 13. Diagrama SIPOC, se explica con un ejemplo la forma correcta de completar el

diagrama para el proceso de formacion de personal, el cual contiene los proveedores, las entradas,

luego viene el proceso donde se debe incluir la formacion del personal, se encuentran las

necesidades de formacion, se elabora un plan, se brinda formacion y se hace la evaluacion,

seguidamente estan las salidas y los clientes.

Mapa de procesos

Gillet y Seno (2015) indica la definicion de mapa de proceso: “Esta herramienta permite identificar

los procesos medulares en el nicleo de una empresa; es una fase indispensable para después

garantizar el control y el mejoramiento permanente” (p.82).

Gillet y Seno (2015) menciona los pasos:

>
>

Hacer una lista de clientes.

Enumerar lo que la empresa proporciona y pone a disposicion de sus
clientes.

Trabajar en los procesos de las areas de especialidad. ;Cudles son los
procesos que garantizan la satisfaccion de las necesidades de los clientes?,
(cudl es la esencia de la labor de la empresa tal y como la perciben los
clientes?

Listar las fases de apoyo que haran posible el funcionamiento de los
procesos de las areas de especialidad, y las que permiten disponer de los
recursos necesarios, como competencias, materias primas, medios, energia,
etcétera.

Registrar los procesos gerenciales que dinamizan el sistema.

Validar los mapas, esclareciendo los limites de los procesos, por ejemplo,
entradas y salidas.

Hacer una confirmacion definitiva con ayuda de las matrices FEE

(funciones, estrategia, expectativas de los clientes). (p.82)

La Figura 14. Mapa de procesos, se presenta el mapa el cual permite identificar los procesos

modulares que conforman el nticleo de la empresa de una forma mas visual y de facil comprension

para todas las personas.
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Figura 14. Mapa de procesos
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La Figura 14. Mapa de procesos, muestra un ejemplo del mapeo de los procesos donde se puede
encontrar la parte administrativa, area de especialidad y procesos de apoyo. Se detalla las
exigencias de los clientes y la satisfaccion de estos, logrando mapear todas las areas y llegar a

cumplir un mismo objetivo que es satisfacer a los clientes.
Herramientas para Medir las Consecuencias

En esta seccion se mencionaran las herramientas necesarias para medir la afectacion de los retrasos
o faltantes de material en el proceso de produccién. Con estas herramientas se desea tener una

vision mas clara del tamafio del problema que tiene la compaiiia.
Diagramas de Dispersion
Miranda, Chamorro, Rubio (2016), mencionan la definicion en su libro:

Analiza la correlacion existente entre dos caracteristicas de un determinado proceso
y estd basado en el analisis de regresion y la representacion grafica de su resultado.
Se elabora representando en el eje de abscisas una determinada caracteristica de

calidad y en ordenadas, a una escala adecuada, la segunda caracteristica. Posterior-
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mente, se irdn marcando los valores de cada variable y los puntos de corte segun
rectas perpendiculares. Se obtiene asi una nube de puntos que determinara el tipo

de correlacion entre las variables (p.106).
Continuando con el autor

El diagrama de dispersion muestra la relacion existente entre dos variables y no el
origen de dicha relacion. Para su realizacion se comienza obteniendo los pares de
datos correspondientes a las dos variables que se pretende relacionar. Supongamos
que el director de calidad de una empresa esté tratando de relacionar el nimero de
defectos en la fabricacion de un determinado producto con el nimero de horas de
formacion que reciben los trabajadores a cargo de la célula de trabajo encargada de

la fabricacion de dicho producto. (Miranda, Chamorro, Rubio, 2016, p.105).

Para construir el diagrama de dispersion se trazan dos ejes con la misma longitud, se enumeran,
los intervalos deben ser iguales. Para ver la causa-efecto se debe presentar el eje de abscisas para
las causas y el eje de ordenadas para el efecto. Sobre el diagrama se marca cada uno de los puntos.
Cuando los datos presentan una tendencia decreciente, la relacion es negativa, cuando el numero
de formacion es mayor, la tasa de defectos es menor. (Miranda, Chamorro, Rubio, 2016, p.105-

106).
En la Figura 15. Diagramas de Dispersion, es un ejemplo del Diagrama.

Figura 15. Diagramas de Dispersion
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Nota: Miranda Francisco; Chamorro Antonio y Rubio Sergio.



47

La Figura 15. Diagramas de Dispersion, muestra un ejemplo del diagrama donde se puede notar el

eje de abscisas para las supuestas causas y el eje de ordenadas para los defectos. Cada valor esta

representado con un punto

AMFE

La definicion de AMFE indicada en el libro Gestion por procesos y riesgo operacional:

El analisis de modos de fallo y efectos (AMFE), es una técnica de caracter
preventivo empleada para anticipar y corregir deficiencias en un producto, servicio
o proceso mediante un examen sistematico del mismo, efectuado por un equipo
multidisciplinar, con la finalidad tltima de garantizar que han sido tenidos en

cuenta todos los fallos potenciales posibles. (Pardo,2017, p.110).

Los pasos habituales en un AMFE de proceso serian segin Pardo (2017):

>

Idéntica los posibles modos de fallo (riesgos) para las distintas actividades del
proceso, determinando las consecuencias o impactos que estos tendrian para la
organizacion y sefialar las posibles causas que los generan.

Analizar los modos de fallo identificados en funcion de tres criterios:

Gravedad: pérdida que puede provocar el modo de fallo para la organizacion. La
pérdida se traduce habitualmente en un coste econémico o de insatisfaccion de los
clientes.

Ocurrencia: repetitividad potencial del modo de fallo o de la causa o causas que lo
producen.

Detectabilidad: capacidad de deteccion del modo de fallo antes de que llegue al
cliente externo.

Para cuantificar estos criterios, se pueden utilizar escalas de valoracidn cualitativas,
cuantitativas o semicuantitativas Multiplicar las valoraciones de los criterios
gravedad, ocurrencia y detectabilidad calculando el denominado Indice de
Prioridad de Riesgo (IPR : G >< O >< D). Este indice, que es una valoracion del
riesgo operacional, debe ser calculado para todas las causas de fallo.

Determinar riesgos prioritarios: para ello, previo al calculo del IPR, o bien una vez
calculado, estableceremos un valor limite para el mismo (criterio de significancia

del riesgo), que representara el valor frontero a partir del cual la organizacion debe
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actuar sobre los modos de fallo. De esta forma, todos los modos de fallo —y

consecuentemente, sus causas— con IPR superior o igual al valor limite

representaran los riesgos prioritarios, que deberan ser objeto de actuacion

(tratamiento del riesgo operacional).

Proponer acciones para tratar los riesgos prioritarios e implantarlas: la efectividad

de las acciones adoptadas para eliminar o minorar las causas que originan los modos

de fallo determinara la eficacia en la gestion del riesgo operacional. (p.112)

En la Figura 16. Andlisis AMFE, se puede visualizar un ejemplo de la Gestion del riesgo

operacional (AMFE). Ahi se puede detallar el modo de fallo y los efectos que se podrian presentar,

esto permitiria poder anticiparse al fallo y corregir deficiencias.

Figura 16. Analisis AMFE
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En la Figura 16. Andlisis AMFE, muestra el ejemplo en el cual se puede apreciar que la utilizacion
del AMFE posibilita un andlisis mas detallado del riesgo operacional, al analizar los modos de

fallo actividad por actividad, y ademas permite discriminar los riesgos.
Herramientas para Analizar las Causas

A continuacion, se presentan las herramientas para analizar las causas los retrasos o de los faltantes
de materia prima en el proceso de produccion de la empresa Concretos del Norte Grupo Comercial

Alsira S.A.
Las 5Wy2H (SW-2H)
Gillet y Seno (2015) indica la definicion de las cinco W y dos H (SW-2H)

Las cinco W y dos H (5W-2H) es una herramienta sencilla que se utiliza para
esclarecer un problema o una situacion. Permite estructurar la reflexion, pues ofrece
una guia de analisis mediante preguntas basadas en hechos, cuyas respuestas

brindan la posibilidad de definir con precision el problema. (p.111)

En el libro la caja de herramientas control de calidad se plantea como se hace las 5 Wy 2 H, donde

Gillet y Seno (2015) indica:

» Plantear el problema.

> Responder en forma creativa a todas las preguntas que deben responderse para
poderse hacia un andlisis de causas sin riesgo de interpretacion.

» (Quién? (;Who?): ;a quién concierne el problema?, ;quién lo ha sefialado?,
(quiénes son los participantes en la actividad o el proceso al que concierne el
problema?

» Qué? (What?): ;qué problema se tiene? (Formularlo en la forma mas precisa

posible.)

;Donde? (Where?): ;donde sucede?, ;en qué sectores?

(Cuando? (When?): ;desde cuadndo existe este problema?

(Cuanto? (How much?): ;cuanta importancia tiene el problema?

(Como? (;How?): ;como se desarrolla el proceso en cuestion?

YV V. V VYV V

JPor qué? (; Why?): ;qué objetivo hay? (Debe relacionarse con el cuanto que da la

situacion inicial). (p.112)
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La Figura 17. Ejemplo de SW-2H, muestra las cinco W y dos H (5W-2H) donde se detallan las
preguntas que forman la herramienta para esclarecer un problema o una situacion y poder tener un

panorama mas completo.

Figura 17. Ejemplo de SW-2H
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Nota: Gillet Florence y Seno Bemard

En la Figura 17. Ejemplo de 5SW-2H, se muestra los cinco W y dos H (SW-2H), se utiliza después
de elegir el problema y permite esclarecerlo realizando las preguntas de SW y las 2 preguntas H.
Esta herramienta permite hacer preguntas directas al problema o situacion y cuando se responde,

se va realizando el analisis.
Diagrama de causa-efecto
Para la definicion de Diagrama de causa-efecto Miranda, Chamorro, Rubio (2016) indica:

También denominado diagrama de “espina de pescado” o diagrama de Ishikawa,
permite identificar y categorizar las causas de un problema, en nuestro caso
relacionado con la calidad, estableciendo de forma grafica una relacion entre el
problema o efecto y sus posibles causas, ayudando de este modo a visualizarlo

mejor (p.118)
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Para la elaboracion del diagrama se deben seguir los siguientes pasos segin Miranda, Chamorro,

Rubio (2016):

En la elaboracion de un diagrama causa-efecto se deben seguir los siguientes pasos:

1.- Establecer el problema o circunstancia a analizar. En este ejemplo el problema
a estudiar serian las bajas calificaciones del Gltimo examen de la asignatura

“Gestion de la calidad”.
2.- Trazar una flecha y escribir el problema en el lado derecho.

3.- Establecer categorias de causas que terminan a través de flechas secundarias en
la flecha principal (en procesos productivos es frecuente el uso de las 6M: mano de

obra, materiales, métodos, medio ambiente, mantenimiento y maquinaria).

4.- Especificar dentro de cada categoria las distintas causas (por medio de flechas).
Tras finalizar el diagrama causa-efecto se procede a identificar las causas mas

repetidas, las de mayor relevancia y estudiar el porqué de dichas causas. (p.118)

En la Figura 18. Diagrama de Ishikawa, se muestra el diagrama resultante del ejemplo del

problema de las bajas calificaciones que tienen los estudiantes y se detalla cada uno de los factores

que podrian estar causando este tipo de problematica.

Figura 18. Diagrama de Ishikawa
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En la Figura 18. Diagrama de Ishikawa, se puede observar la forma correcta de realizar el
diagrama, donde las bajas calificaciones son el problema y las espinas del pescado con las posibles
causas de estas malas notas, como por ejemplo los profesores que no explican bien. Esta
herramienta permite de una forma mas visual ver el problema y lograr definir las causas, separando

por prioridad o mayor puntaje para poder dar solucion al problema planteado.
Diagrama de Pareto
Para poder definir la herramienta Analisis de Pareto Miranda, Chamorro, Rubio (2016) explica:

El andlisis de Pareto es una herramienta que puede ayudar a detectar aquellos
factores de mayor relevancia a la hora de explicar el problema de que se trate,
mediante la clasificacion de estos factores de acuerdo con su orden de importancia,
para poder asi tratar cada uno de ellos de acuerdo con su importancia relativa. El
analisis de Pareto centra la atencion en los problemas realmente importantes para

alcanzar el maximo rendimiento. (p.120)

El autor explica en su libro La caja de herramientas: control de calidad: “El diagrama de Pareto
permite elegir en forma visual el problema a tratar con base en datos calculados respaldados por
hechos. Se basa en la ley del 80/20: 20% de las disfunciones de una empresa ocasionan 80% de

sus problemas” (Gillet y Seno, 2015, p.109)

Cuando se utiliza esta herramienta, se reduce porcentaje de los elementos que provocan el
problema (cerca del 20%) el porcentaje del problema (cerca del 80%). Por esta razon, se suele
afirmar que este método intenta distinguir los "pocos esenciales" de los "muchos triviales", el
problema a mejora 80% al eliminar inicamente un 20% de los elementos que originan el problema.

(Miranda, Chamorro, Rubio, 2016, pp.120-121).
Gillet y Seno (2015) en su libro menciona los pasos para realizar el diagrama de Pareto:

» Recopilar los datos y colocarlos en un cuadro intermedio.
» Reclasificar los datos en orden decreciente desde la seccion mas “relevante” hasta
la seccion que lo sea menos. Traducir los datos en porcentaje y porcentaje

acumulado.
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» Trazar la grafica de Pareto: graduar la escala: vertical de 0 a 100%. Colocar un
rectangulo por cada seccion (la altura del rectangulo debe ser igual al porcentaje de
la seccion) respetando el orden decreciente del cuadro.

» Trazar la curva de los porcentajes acumulados.

» Interpretar. (p.110)

La Figura 19. Ejemplo diagrama de Pareto, muestra un ejemplo del diagrama segun la autora

Figura 19. Ejemplo diagrama de Pareto
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Nota: Gillet Florence y Seno Bemard

La Figura 19. Ejemplo diagrama de Pareto, se puede ver un ejemplo de un diagrama, utilizando
informacion del porcentaje de tiempos de las reclamaciones y los diferentes tipos. En el cual se
muestra el 80% de los problemas y el 20% de los factores causantes del mismo. Facilitando la

compresion y el entendimiento del analisis de los datos presentados.
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Herramientas para el Disefio

Para desarrollar una propuesta de mejora efectiva, es fundamental describir, medir y analizar el
problema junto con sus causas. Basdndonos en esto, la siguiente seccion presenta un conjunto de

herramientas fundamentales para organizar y presentar una propuesta a la compaiia.
Clasificacion ABC

Gomez y Brito (2020) definen la Clasificacion ABC en su libro Administracion de Operaciones:
“Los productos que produce o comercializa una empresa tienen importancias diferentes. Si los
miramos desde diferentes Opticas, habra unos més rentables que otros, pero habra algunos que

tienen una mayor demanda que otros” (p176).
Continuando con Gémez y Brito (2020) indican:

El sistema ABC esté inspirado en el analisis de Pareto, y en ¢él se trata de agrupar
las referencias en orden de importancia para la compaiia bajo uno de estos criterios:
cantidad de existencias, valores en inventario, volumen de ventas o rotacion de los
articulos. Esta es una poderosisima herramienta administrativa para control de
inventarios. El objetivo es ejercer el minimo control sobre los inventarios. Dicho
de otra forma, concentrar los esfuerzos en los articulos realmente importantes para
la compaiia. Segln su participacion, los grupos se clasifican en ABC (de ventas,
existencias, valores o rotacion) Lo mads usual es la clasificacion con base en las

ventas:
Tipo A: 70% al 80% de las ventas, representado en 10% al 20% de articulos.
Tipo B: 15% al 20% de las ventas, representado en 30% al 40% de los articulos.

Tipo C: 5% al 10% de las ventas, representado en 40% al 50% de los articulos
(p-176)

Se crea una clasificacion ABC segun Gémez y Brito (2020):

» Obtener la demanda anual de cada uno de los productos
» Se clasifica cada articulo de mayor a menor segun su demanda
» Obtener el total general de en unidades de la demanda de todos los productos

» Obtener el porcentaje de cada articulo sobre el total (frecuencia relativa)



La Figura 20. Ejemplo clasificacion ABC, muestra un ejemplo de la clasificacion

» Clasificar por grupos segun la demanda por ABC (p.176)

Figura 20. Ejemplo clasificacion ABC

Demanda

Anti-polve FFPI

027

003

054

036

019

023

041

Antl-polve FFP2

Respiratoria plegable

Anti-polvo FFP3
Contra ozoro
Vapores organicos
Para pintura

Para ljado

Para construccion

Para fundiclones

TOTALES 1 400000 1000

170.000

53.000

10,450

72,86

227

443

570000 407
#50.000 3274
150000 10N
50,000 6,43
76.000 557
45000 321
9.000 064
4.000 029
3.000 021
1.000 007

022-068
027-003-082

054036019023 041

Nota: Gomez Gomez Ivan, Brito Aguilar Jorge
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La Figura 20. Ejemplo clasificacion ABC, muestra un ejemplo de una clasificacion ABC de una

empresa que fabrica carretas y se utilizaron diez articulos seglin la demanda. Se puede observar

que los productos se encuentran clasificados y se detalla el porcentaje por el valor de la demanda.

El120% de los codigos A representan el 72,8% de la demanda, el 30% del B corresponde al 22,7%
de la demanda y el 50%, es el 4,5% de la demanda.
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Gomez y Brito (2020) explican la utilidad de la herramienta para el inventario:

Se trata de instaurar un eficiente manejo de las transacciones y registros referentes
al uso, consumo, movimientos, etc. de los productos, de manera tal de obtener

informacion que permita, entre otras cosas:

» Comprar los items s6lo cuando se requieran.

» Adquirir solo las cantidades de productos necesarias

Lo anteriormente planteado permite contestar las preguntas clasicas de la

administracién de inventarios como lo son: ;Cuanto comprar? y ;Cuando comprar?
(p.179)

La planificacion de requerimientos de materiales —-MRP
Alvarez y Parada (2020) en su libro define las siglas MRP:

Una de las principales herramientas para la planificacion de las materias primas,
denominada MRP (material requirements planning), permite calcular las
necesidades netas de los articulos (productos terminados, materias primas,
productos en proceso), da como resultado la cantidad de materia prima y materiales
que se necesitan para la fabricacion de un ntimero determinado de productos, e

indica el momento en que es necesario disponer de ellos. (p.18)
Continuando con el mismo autor:

En el MRP se debe precisar los datos de entrada, los cuales contienen el plan
maestro inicial de la lista de materiales y el registro de inventarios. Con estos datos
de entrada, el sistema planifica los requerimientos de materiales y nos da como
resultado el plan maestro de produccion y el programa de compras recomendados.
Es decir, el sistema de informacion sugiere cantidades para activar los procesos de
compras o adquisiciones de acuerdo con las demandas de produccion, con lo cual,
se aseguran los materiales adecuados para garantizar un buen manejo de los

inventarios necesarios para el proceso productivo. (Alvarez y Parada, 2020, p.18).

En la Figura 21. Diagrama MRP, se muestra el diagrama de planificacion de las materias primas

MRP (material requirements planning).
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Figura 21. Diagrama MRP

Programa
maestro

produccion

Lista de

materiales

Registro
de inventarios

Nota: Luis Fernando Alvarez, Sandra Parada

Enla Figura 21. Diagrama MRP, se puede ver el flujo que debe tener el MRP, donde el cambio en
el disefio de los articulos afecta la lista de materiales y este afecta la planificacion de las materias
primas. El programa maestro de produccion esta directamente ligado con el MRP, de igual forma
lo estan los movimientos y los registros del inventario. Si alguno cambia la planificacion de las

materias primas debe cambiar también.
Pasos para realizar el MRP

El autor Alvarez y Parada (2020) se realiza el plan maestro de produccion y la lista
de materiales, que se necesitan para un producto final. Posteriormente, se crea el
registro de inventario (IRF, inventory record file), el cual muestra el inventario
disponible y el tiempo de espera (lead time) que se tardara en recibir cada producto.
También, se establecen las necesidades netas del producto B, C, D y F, la semana
cuando deben ser pedidos. De esta forma la programacion de compras y la

ejecucion del programa de produccion en planta se podra completar con éxito.

(pp.18-21)
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La Figura 22. Ejemplo de MRP, muestra un ejemplo.

Figura 22. Ejemplo de MRP

Semana

Mecesidades brutas 180 80

Entradas programadas

Saldo disponible proyectado 10 10 10 10 0 0 0 0o 0 0
‘ Necesidades netas 170 80
Entradas de pedidos planeadas 170 80
Expedicion de pedidos planeados 170 80
Necesidades brutas 160
Entradas programadas
Saldo disponible proyectado 20 20 20 20 20 20 0 0 0 0
° Necesidades netas 140
Entradas de pedidos planeadas 140
Expedicion de pedidos planeados 140

Nota: Luis Fernando Alvarez, Sandra Parada

La Figura 22. Ejemplo de MRP, muestra un ejemplo del MRP donde se puede notar las necesidades
brutas, las entradas programadas, los saldos disponibles que hay de material, los pedidos

planeados, todo esto por semana y también dependiendo la clasificacion del producto.
Indicadores — KPI
Pardo (2017) lo define como:

Las siglas KPI responden al acronimo en inglés Key Pefirmame Indicators
(indicadores clave del desempefio). Son elementos de medida utilizados para
determinar el grado de cumplimiento de los aspectos principales del desempefio de
una entidad. Estos indicadores son especificos para cada organizaciéon y son

utilizados por la direccion para analizar el estado actual del negocio y tomar las
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decisiones oportunas. En muchos casos, se utilizan para medir el progreso hacia

objetivos organizacionales relacionados con la estrategia de una entidad. (p.141)
Siguiendo con el mismo autor

Se pueden definir como instrumentos de medida que proporcionan datos objetivos
del desempefio de los procesos (por ejemplo, porcentaje de servicios con
incidencias) La mision principal de los indicadores es conocer si los procesos estan
siendo eficaces 0 no. Un proceso es eficaz cuando los resultados obtenidos cumplen
con los requisitos demandados por los clientes, ya sean internos o externos. (Pardo,

2017, p.135).
Pardo (2017) menciona en su libro:

Los indicadores claves de desempefio generalmente se seleccionan de entre los
indicadores que ya pudieran estar midiéndose, aunque también podrian crearse
especificamente para el seguimiento de alguna cuestion clave. Como su nombre
indica, son los indicadores primordiales para el seguimiento del negocio, y por ello
son los que tutela la direccion. En el cuadro de indicadores KPI o cuadro de mando

manejado por la direccion deberian estar presentes indicadores relacionados con:

» Niveles de consecucion de la estrategia organizacional (surgida del proceso

de planificacion estratégica, si este proceso gerencial se realiza).
» Indicadores de resultado de los procesos mas criticos para el negocio.
» Indicadores de cliente (calidad percibida y calidad objetiva).
» Indicadores financieros. (p.141)
Sobre el disefio de indicadores de eficiencia Pardo (2017) indica en su libro
» Lo podemos abordar de la siguiente forma:

» Partir del producto o servicio generado, del requisito o requisitos de los
clientes mas relevantes (los de mayor incidencia sobre el resultado final) o

de variables significativas del proceso.

» Escoger una unidad de coste con posibilidades de medida.
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» Relacionar mediante una medida el producto, el servicio o el requisito o
variable relevante con la unidad de coste elegida. Si en el disefio de
indicadores de eficiencia se consideran tiempos, habra que disenar el
indicador en funcion del tiempo dedicado y no del tiempo transcurrido, ya

que el tiempo transcurrido puede ser efectivo de trabajo o no. (p.143)
La Figura 23. Indicador de eficiencia, muestra un ejemplo del indicador:

Figura 23. Indicador de eficiencia

Producto/servicio conseguido con el proceso
Requisito del cliente Unidad de coste
Variable relevante del proceso

Horas dedicadas persona
Horas mdquina
Jornadas
Paquetes entregados Operarios
Euros gastados

Litros de cambustible

* Paquetes entregados por hora
* Poqguetes entregados por operario
* Coste por paquete entregado

* Litros de combustible gostados por cada 100 paguetes entregados

Nota: José Manuel Pardo Alvarez

En la Figura 23. Indicador de eficiencia, muestra un ejemplo del indicador en el proceso de
distribucion de mercancia. Donde se coloca el producto o servicio, el requisito del cliente o la
variable relevante del proceso y la unidad de costo. Asi se podria obtener, usando el ejemplo de
los paquetes entregados por horas, el costo por paquete, el combustible gastado en la entrega, entre

otras variables.
Herramientas para el Control de la Implementacion del Disefio

A continuacion, se explican las herramientas para el control de la implementacion del disefio, una

vez que se realizan cambios positivos a la empresa se busca que los beneficios estén presentes
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durante largos periodos de tiempo y poder darles el seguimiento periddico. Por este motivo se
aplicaran herramientas que faciliten el control y permitan cumplir con los objetivos establecidos

en la empresa.
Diagrama de GANTT
La definicion segin Hedeman, B. y Riepma, R. (2025).

Es una representacion grafica que muestra la duracion de las actividades a lo largo
de una barra de tiempo. Si es necesario se pueden incluir fechas de enlace entre las

actividades. También se puede visualizar la holgura de cada una de las actividades.

(p.130).

El autor Hedeman, B. y Riepma, R. (2025), considera los puntos de decision deben incluirse en el
diagrama, tienen duracion cero, sin embargo, pueden causar retrasos importantes. Se debe destacar
que las actividades no pueden continuar mas alla de un punto de decision, es decir, las nuevas
actividades no pueden comenzar hasta que se haya tomado la decision. Un diagrama es facil de
visualizar el progreso del proyecto y se pueden ir colocando lineas hacia abajo para sefalarlas. El
plazo de ejecucion del plan puede ir reduciendo las actividades de la ruta critica para facilitar su

compresion y avance. (pp.130-131).

Por otra parte, Gutarra, F. (2015), menciona que: “grafico que establece el orden y el lapso en que

deben ejecutarse las acciones que constituyen un proyecto” (p.73).

El mismo autor menciona el procedimiento para realizar el diagrama de Gantt:

1. Identificar y listar todas las acciones que se deben realizar para cumplir con un proyecto.
2. Determinar la secuencia de ejecucion de las acciones.

3. Definir los responsables de ejecutar cada accion.

4. Escoger la unidad de tiempo adecuada para trazar el diagrama.

5. Estimar el tiempo que se requiere para ejecutar cada accion.

6. Trasladar la informacion anterior a las ubicaciones correspondientes en el diagrama (p.73).

La Figura 24. Ejemplo diagrama Gantt, muestra un ejemplo del disefio del diagrama Gantt, como

esta conformado.
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Figura 24. Ejemplo diagrama Gantt

Nr. | Actividad T 1213 4|5]6|7|8|9[10[11(12[13[14]15
| | Disefio preliminar E—

2 | Diseno final

3 | Documentos de licitacion _

4 | Contratacion H

5 | Preparacion ¥

6 | Permiso preliminar

7 | Permiso de construccion o B

8 | Permiso ambiental

9 | Preparacion decision del proyecto v

10 | Decision del proyecto 0

11 | Construccion N
12 | Entrega ¢

Nota: Hedeman, B. y Riepma, R.

En la Figura 24. Ejemplo diagrama Gantt, se muestra el disefio del diagrama, con los tiempos y

lineas para mayor comprension.
Analisis financiero
El autor Riveros (2020), define analisis financiero como:

Conjunto de técnicas utilizadas para diagnosticar la situacion y perspectivas de la
entidad, mediante la utilizacion de indicadores, ratios y razones financieras. A raiz
de un andlisis de calidad, la compaifiia puede seleccionar entre las distintas
posibilidades de accion y actuar de manera apropiada a las necesidades detectadas

u objetivos establecidos (parr.2).
El autor Brunetta, H. (2023), indica:

Este tipo de indicadores se utilizan para que la direcciéon de la empresa tome

decisiones basandose en la realidad de la compaiiia. Se suelen presentar en forma
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de graficas o tablas dentro de un dashboard o tablero, para que cualquier persona
sea capaz de interpretarlos de un solo vistazo. (p.171).
Flujo de caja

El flujo de caja hace referencia a la capacidad que tiene la empresa para generar caja e ir
cumpliendo con sus compromisos de pago a tiempo. Esta métrica financiera es clave para ofrecer
una imagen precisa del bienestar de la empresa ya que calcula la cantidad de efectivo que generan
las operaciones. Si es positivo permitira a la empresa invertir en la expansion, mientras que si es

negativo podria indicar que existen problemas financieros. (Brunetta, 2023, pp.177-178).
Valor actual neto (VAN)

El autor Brunetta, H. (2023) define el VAN como:

Esta métrica financiera reconcilia la entrada y salida de efectivo a lo largo de un
periodo futuro concreto como valor presente. Se trata de un indicador clave de
rendimiento que se usa a me- nudo para analizar la rentabilidad de un posible
proyecto o in- version. Un VAN positivo indica que el esfuerzo resulta rentable,

mientras que uno negativo avisa de una posible inversion fallida. (p.179)

En los términos mas basicos de la ecuacion, el VAN se puede calcular como se muestra en la Figura

25. Férmula del VAN

Figura 25. Formula del VAN

Valor presente neto = Valor actual de los flujos de caja
esperados - Valor actual del efectivo invertido

También mostramos a continuacion una version mas mate-

matica y compleja de la ecuacion:

VAN—i fi I
_t_1(1+k)f )

Nota: Brunetta, Hugo
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Figura 25. Formula del VAN, muestra la formula de coémo sacar el VAN de forma sencilla y de

forma matematica.
Tasa de rentabilidad o tasa interna de retorno (TIR)

Brunetta, H. (2023), establece que “la tasa interna de retorno es el porcentaje de ganancia o pérdida

que tendra una inversion, es decir, su rentabilidad” (p.180).
La Figura 26. Férmula del TIR, muestra la formula que permite sacar el valor de TIR.

Figura 26. Formula del TIR

Valor final - valor inicial
Tasa de rentabilidad = x 100

Valor inicial

Nota: Brunetta, Hugo

La Figura 26. Férmula del TIR, indica la forma como sacar el TIR, utilizando valor final menos el

valor inicial entre el valor inicial por cien.
Control de stocks

El autor Mejia (2023) en su libro Fundamentos de cadena de suministro: teoria y aplicaciones,

indica la definicion de Control de stocks de la siguiente manera:

Es la actividad que se basa en la verificacion fisica de los productos realizada
durante todo el ciclo de almacenamiento, desde la recepcion hasta el despacho. Esta
etapa es importante ya que mantiene la exactitud de registros del kardex del
almacén, haciendo una eficiente renovacion de los inventarios, facilitando el surtido

de los pedidos y minimizando los costos de pérdidas del almacén. (p.124).

Los aspectos para verificar el control de stocks son: “El tipo de producto, cantidad de este
(unidades, peso, volumen, entre otros), el estado de conservacion. El control de stocks también se
denomina toma de inventarios y puede ser de dos tipos: toma masiva de inventarios y toma ciclica

de inventarios”. (Mejia, 2023, p.124).

Se sugiere hacer lo siguientes pasos antes de hacer la toma masiva de inventarios segun el autor

Mejia (2023):
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» El almacén debe estar limpio, los pasillos y estanterias sefalizados, la
iluminacién debe ser la adecuada, los equipos de seguridad y de primeros
auxilios deben estar colocados en su lugar, y se debe tener el mantenimiento al
dia.

» Se debe verificar que los materiales se encuentren en sus ubicaciones
respectivas y evitar tener un mismo material, con el mismo cddigo, en varios
lugares del almacén.

» Las tarjetas de identificacion de los materiales deben estar completas y legibles.

» Aquellos articulos pequeiios que existan en grandes cantidades, tales como
pernos, clavos, remaches o tuercas, se les debe agrupar en bolsas o sacos de
cantidades homogéneas para facilitar su conteo por el personal que realiza la
toma de inventarios.

» Es posible requerir la participacion de personal adicional para cumplir con el
objetivo de contar la totalidad de los productos almacenados, con capacitacion
previa.

» La forma mas segura de llevar a cabo la toma de inventarios masiva reside en
establecer un primer conteo y luego un segundo conteo de verificacion realizado
por personal diferente al del primero.

» De existir diferencias, un tercer equipo, dirigido por el responsable de la toma

de inventario, establecera la cantidad definitiva de mercancias. (p.125).
Continuando con el mismo autor, la toma ciclica de inventarios se realiza:

Aqui, el conteo se realiza por ciclos cortos, en cada uno de los cuales se cuenta un
grupo determinado de articulos. La condicion del conteo ciclico es que al finalizar
el periodo de conteo al menos se haya contado una vez cada producto. Su
organizacion requiere apoyo en la ley de Pareto, estudiada a detalle en el capitulo
de inventarios, la cual nos dice que unos pocos productos concentran gran parte del
costo de los productos almacenados. Por tanto, aquellos productos de mayor costo
seran contados varias veces al afio, en mas ciclos que aquellos que no lo son. (Mgjia,

2023, p.125).
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CAPITULO III MARCO METODOLOGICO

Este capitulo presenta la metodologia utilizada en la investigacion, detallando el enfoque, alcance
y disefio del estudio, asi como los procedimientos empleados para la recoleccion y analisis de
datos. Se establecen las variables, la muestra y los instrumentos utilizados para garantizar la
fiabilidad de los resultados. Ademas, se incluye el cronograma, proporcionando una guia

estructurada para el desarrollo de la investigacion.
Enfoque

En esta seccion se definen los tres tipos de enfoques que se pueden utilizar y se detalla en cual se

va a trabajar a lo largo del proyecto.
Cuantitativo

En el libro Metodologia de la Investigacion de Hernandez, Fernandez, y Baptista (2014) indican

la definicion:

El enfoque cuantitativo (que representa, como dijimos, un conjunto de procesos) es
secuencial y probatorio. Cada etapa precede a la siguiente y no podemos “brincar”
o eludir pasos. El orden es riguroso, aunque desde luego, podemos redefinir alguna
fase. Parte de una idea que va acotandose y, una vez delimitada, se derivan objetivos
y preguntas de investigacion, se revisa la literatura y se construye un marco o una
perspectiva teodrica. De las preguntas se establecen hipdtesis y determinan
variables; se traza un plan para probarlas (disefio); se miden las variables en un
determinado contexto; se analizan las mediciones obtenidas utilizando métodos

estadisticos, y se extrae una serie de conclusiones respecto de la o las hipotesis.
(p-4).
Cualitativo

El autor Hernandez, Fernandez, y Baptista (2014) menciona la siguiente definicion:

El enfoque cualitativo también se guia por areas o temas significativos de
investigacion. Sin embargo, en lugar de que la claridad sobre las preguntas de
investigacion e hipotesis preceda a la recoleccion y el andlisis de los datos (como
en la mayoria de los estudios cuantitativos), los estudios cualitativos pueden

desarrollar preguntas e hipotesis antes, durante o después de la recoleccion y el
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analisis de los datos. Con frecuencia, estas actividades sirven, primero, para
descubrir cuales son las preguntas de investigaciéon mdas importantes; y después,
para perfeccionarlas y responderlas. La accion indagatoria se mueve de manera
dindmica en ambos sentidos: entre los hechos y su interpretacion, y resulta un
proceso mas bien “circular” en el que la secuencia no siempre es la misma, pues

varia con cada estudio. (p.7).

Hernéndez-Sampieri y Mendoza (2008), citados por Herndndez, Fernandez y Baptista (2014),

explican la definicion del enfoque Mixto.

Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos sistematicos, empiricos y
criticos de investigacion e implican la recoleccion y el andlisis de datos
cuantitativos y cualitativos, asi como su integracion y discusion conjunta, para
realizar inferencias producto de toda la informacion recabada (metainferencias) y

lograr un mayor entendimiento del fendmeno bajo estudio. (p.534).

En esta investigacion se utilizara un enfoque cuantitativo, ya que facilita el analisis del sistema de

administracion de inventarios en la compaiia Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A, a

través de la toma de informacion de datos numéricos y medibles. Este enfoque facilita la

identificacion de patrones, tendencias en variables y el analisis de modos de fallo y efectos

(AMFE). También, permite la recoleccion y andlisis de datos, los cuales permiten la toma de

decisiones basadas en evidencia. Finalmente, la investigacion se desarrolla de manera estructurada

y secuencial, garantizando resultados precisos y confiables.

Alcance

En la siguiente seccion se define el alcance exploratorio, descriptivo, correlacional o explicativo,

para tener una mayor claridad del documento y se indicara cual sera el tipo que se trabajara a lo

largo del proyecto.

Exploratorio

Hernéndez, Fernandez y Baptista (2014), en su libro Metodologia de la Investigacion indica:

Los estudios exploratorios sirven para preparar el terreno y, por lo comun,

anteceden a investigaciones con alcances descriptivos, correlacionales o
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explicativos. Por lo general, los estudios descriptivos son la base de las
investigaciones correlacionales, las cuales a su vez proporcionan informacién para
llevar a cabo estudios explicativos que generan un sentido de entendimiento y estan
muy estructurados. Las investigaciones que se realizan en un campo de
conocimiento especifico pueden incluir diferentes alcances en las distintas etapas

de su desarrollo. (p.90).

El mismo autor menciona:

Descriptivo

Los estudios exploratorios se realizan cuando el objetivo es examinar un tema o
problema de investigacion poco estudiado, del cual se tienen muchas dudas o no se
ha abordado antes. Es decir, cuando la revision de la literatura revel6d que tan s6lo
hay guias no investigadas e ideas vagamente relacionadas con el problema de
estudio, o bien, si deseamos indagar sobre temas y areas desde nuevas perspectivas.

(Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p.91).

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), en su libro Metodologia de la Investigacion define:

Con los estudios descriptivos se busca especificar las propiedades, las
caracteristicas y los perfiles de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o
cualquier otro fendmeno que se someta a un andlisis. Es decir, Uinicamente
pretenden medir o recoger informacion de manera independiente o conjunta sobre
los conceptos o las variables a las que se refieren, esto es, su objetivo no es indicar

coémo se relacionan éstas. (p.92).

Continuando con el mismo autor, “En esta clase de estudios el investigador debe ser capaz de

definir, o al menos visualizar, qué se medira (qué conceptos, variables, componentes, etc.) y sobre

qué o quiénes se recolectardn los datos (personas, grupos, comunidades, objetos, animales,

hechos)”. (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p.92).

Correlacional

En el libro de Metodologia de la Investigacion se describe:

Este tipo de estudios tiene como finalidad conocer la relacion o grado de asociacion

que exista entre dos o mds conceptos, categorias o variables en una muestra o
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contexto en particular. En ocasiones sélo se analiza la relacion entre dos variables,
pero con frecuencia se ubican en el estudio vinculos entre tres, cuatro o mas

variables. (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p.93).

Hernéndez, Fernandez y Baptista (2014) “Intentar predecir el valor aproximado que tendra un
grupo de individuos o casos en una variable, a partir del valor que poseen en las variables

relacionadas”. (p.94).
Explicativo
Para explicar la definicion Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) indica:

Los estudios explicativos van mas alla de la descripcidon de conceptos o fendmenos
o del establecimiento de relaciones entre conceptos; es decir, estdn dirigidos a
responder por las causas de los eventos y fenomenos fisicos o sociales. Como su
nombre lo indica, su interés se centra en explicar por qué ocurre un fenémeno y en

qué condiciones se manifiesta o por qué se relacionan dos o mas variables. (p.95).
Continuando con el mismo autor

Algunas veces, una investigacion puede caracterizarse como basicamente
exploratoria, descriptiva, correlacional o explicativa, pero no situarse unicamente
como tal. Esto es, aunque un estudio sea en esencia exploratorio, contendra
elementos descriptivos; o bien, un estudio correlacional incluird componentes
descriptivos, y lo mismo ocurre con los demds alcances. Asimismo, debemos
recordar que es posible que una investigacion se inicie como exploratoria o
descriptiva y después llegue a ser correlacional y aun explicativa. (Hernandez,

Fernandez y Baptista, 2014, p.96).

Este en este proyecto, el alcance que se va a desarrollar es el explicativo, debido a que es el que
mejor se acopla la investigacion. El proposito es analizar y explicar por qué ocurre el problema y
sus causas para encontrar respuesta y lograr alcanzar los objetivos propuestos.

Diseiio
En esta seccion se definen los tipos de disefio que se pueden utilizar y se detalla en cudl se va a

trabajar a lo largo del proyecto.
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Investigacion experimental
Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) indica en su libro de Metodologia de la Investigacion:

En un experimento, la variable independiente resulta de interés para el investigador,
ya que hipotéticamente serd una de las causas que producen el efecto supuesto. Para
obtener evidencia de esta supuesta relacion causal, el investigador manipula la
variable independiente y observa si la dependiente varia o no. Aqui, manipular es

sinénimo de hacer variar o asignar distintos valores a la variable independiente.

(p.130).

Investigacion No experimental
El autor Hernandez, Ferndndez y Baptista (2014) indica la siguiente definicion:

Podria definirse como la investigacion que se realiza sin manipular
deliberadamente variables. Es decir, se trata de estudios en los que no hacemos
variar en forma intencional las variables independientes para ver su efecto sobre
otras variables. Lo que hacemos en la investigacion no experimental es observar

fendmenos tal como se dan en su contexto natural. (p.152).

Las investigaciones no experimentales se clasifican a su vez en Transaccionales y Longitudinales

ver Figura 27. Clasificacion disefios no experimentales:

Figura 27. Clasificacion disefios no experimentales

. transeccional

Investigacion
no experimental

% longitudinal

Nota: Carlos Fernandez Collado y Pilar Baptista Lucio

La Figura 27. Clasificacion disefios no experimentales, muestra la clasificacion de la investigacion

no experimental, la cual se subdivide en transeccional y longitudinal.



71

Transaccional

Se recolectan datos en un solo memento, es en un solo tiempo. La idea es describir variables y
analizar su incidencia y la relacion o interaccion entre las mismas. Se comprara este momento, con

una foto. Se mencionan varios ejemplos:

» Medir percepciones y actitudes de un rango de mujeres afectadas por una misma situacion.
» Evaluar edificios similares después de un desastre que afecto a todos por igual.
» Analizar la estabilidad emocional de un grupo de personas después de un echo perturbador

y si las oficinas afectan la satisfaccion de los empleados.

Se pueden hacer a diferentes grupos o sacar varios objetivos a la vez, pero los datos se sacan en un

solo memento. (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p.p.154-155).

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) menciona: “A su vez, los disefios transeccionales se

dividen en tres: exploratorios, descriptivos y correlacionales-causales” (p.155).

La Figura 28. Division disefios transeccionales, se detalla la sub- division o clasificacion de los

tres disenos transeccionales.

Figura 28. Division disefios transeccionales
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Nota: Carlos Fernandez Collado y Pilar Baptista Lucio.

La Figura 28. Division disefos transeccionales, muestra la clasificacion de los disefios en:
exploratorios, descriptivos y correlacionales-causales. De esta forma se permite ver la informacion

de una forma mas clara y de facil compresion.
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Diserios transeccionales exploratorios
Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) menciona:

El propésito de los disefios transeccionales exploratorios es comenzar a conocer
una variable o un conjunto de variables, una comunidad, un contexto, un evento,
una situacion. Se trata de una exploracion inicial en un momento especifico. Por lo
general, se aplican a problemas de investigacion nuevos o poco conocidos; ademas,

constituyen el preambulo de otros disefios (no experimentales y experimentales).

(p.155).

El mimo autor explica el disefio transeccional exploratorio con un ejemplo:

Al explorar la situacion logran formarse una idea del problema que les interesa y
sus resultados son exclusivamente validos para el tiempo y lugar en que efectuaron
su estudio. Solo recolectaron datos una vez. Posteriormente podrian planear una
investigacion descriptiva mds profunda sobre la base proporcionada por esta
primera aproximacioén o comenzar un estudio que indague qué empresas son las
que contratan a mas individuos con capacidades distintas y por qué motivos.

(Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p.155).
Diseiios transeccionales descriptivos
Continuando con el autor Hernandez, Fernandez y Baptista (2014).

Los disefios transeccionales descriptivos tienen como objetivo indagar la incidencia
de las modalidades o niveles de una o mas variables en una poblacion. El
procedimiento consiste en ubicar en una o diversas variables a un grupo de personas
u otros seres vivos, objetos, situaciones, contextos, fendmenos, comunidades, etc.,
y proporcionar su descripcion. Son, por tanto, estudios puramente descriptivos y
cuando establecen hipodtesis, éstas son también descriptivas (de prondstico de una

cifra o valores). (p.155).
Diserios transeccionales correlacionales-causales.

En el libro Metodologia de la Investigacion se indica: “Estos disefios describen relaciones entre

dos 0 mas categorias, conceptos o variables en un momento determinado. A veces, inicamente en
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términos correlacionales, otras en funcioén de la relacion causan efecto (causales)”. (Hernandez,

Fernandez y Baptista, 2014, p.157).

La Figura 29. Diferencia disefos transeccionales descriptivos y correlacionales, muestra en forma

grafica la diferencia los disefios transeccionales y los disefos correlacionales-causa.

Figura 29. Diferencia disefios transeccionales descriptivos y correlacionales
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Nota: Carlos Fernandez Collado y Pilar Baptista Lucio.

La Figura 29. Diferencia disefios transeccionales descriptivos y correlacionales, se puede ver en

forma gréfica la diferencia entre los disefios transeccionales y los disefios correlacionales-causa.

De esta manera es mas facil su compresion. Los disefios correlacionales-causales se limitan a

establecer relaciones entre variables sin sentido o analizar relaciones causales.
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En los disefnos transeccionales correlacionales-causales, las causas y los efectos ya
ocurrieron en la realidad (estaban dados y manifestados) o suceden durante el
desarrollo del estudio, y quien investiga los observa y reporta. En cambio, en los
disefios experimentales y cuasiexperimentales se provoca intencionalmente al
menos una causa y se analizan sus efectos o consecuencias. (Hernandez, Fernandez

y Baptista, 2014, p.158).
Longitudinal
Hernéndez, Fernandez y Baptista (2014) explica:

En ocasiones, el interés del investigador es analizar cambios al paso del tiempo en
determinadas categorias, conceptos, sucesos, variables, contextos o comunidades,
o bien, de las relaciones entre éstas. Aun mas, a veces ambos tipos de cambios.
Entonces disponemos de los disefios longitudinales, los cuales recolectan datos en
diferentes momentos o periodos para hacer inferencias respecto al cambio, sus
determinantes y consecuencias. Tales puntos o periodos generalmente se

especifican de antemano. (p.159).
El mismo autor menciona:

Los disefios de tendencia son aquellos que analizan cambios al paso del tiempo en
categorias, conceptos, variables o sus relaciones de alguna poblacion en general.
Su caracteristica distintiva es que la atencion se centra en la poblacion o universo.
Por ejemplo, una investigacion para analizar cambios en la actitud hacia el aborto
por parte de universitarios de una comunidad. Dicha actitud se mide en varios
puntos en el tiempo (digamos, cada afio o en periodos no preestablecidos durante
10 afios) y se examina su evolucion a lo largo de este gran periodo. Se puede
estudiar a toda la poblacion, o bien tomar una muestra de ella cada vez que se
observen o midan las variables o las relaciones entre éstas. Es importante sefialar
que los participantes o casos de la investigacion no son los mismos, pero la
poblacion si. Obviamente, los universitarios crecen con el tiempo, pero siempre hay

una poblacion de ellos. (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p.160).
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El trabajo de investigacion se basa en el disefio no experimental de tipo transaccional, ya que el
objetivo es estudiar y analizar variables que no se van a modificacion o alterar y los datos se van
a recolectar en un momento unico de tiempo. En la gestion de los inventarios, solamente se va a
observar para ver los cambios o movimientos, pero sin alterar la variable, de esta forma se logra

obtener medidas para realizar las correcciones.
Variables

Las variables que se utilizaran para el desarrollo del trabajo son elementos claves para el analisis
y evaluacion del sistema de gestion de inventarios en la empresa. A través de ellas, se obtiene

informacion objetiva que facilita la toma de decisiones y la optimizacion del proceso.
La Tabla 1muestra las variables utilizadas en el trabajo de investigacion.

Tabla 1. Variables

Objetivo Variables Conceptual Operacional Instrumental
Describir el Proceso de La Gestion de Rotacion de Base de datos
problema de los | control de Stock es la Inventario Total de | en Excel de
retrasos o inventario capacidad y Inventario materia prima
faltantes de organizacion de Disponible/ Total | para producir
material en el tener controlado la | de Inventario
proceso de cantidad fisica e Requerido
produccion. informatica de

cada producto en

un momento

determinado.

(Arenal, 2020, p.8).
Medir la Nivel de Tener un buen % tasa de Registro de
afectacion los cumplimiento nivel de servicio backorder = pedidos
retrasos o de la demanda | significa que los (numero de
faltantes de (Backorder) clientes encuentran | pedidos pendientes
material en el el articulo que / nimero de
proceso de buscan en el pedidos totales) x
produccion. momento en que lo | 100

buscan.

(Arenal, 2020,

p.14).
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Analizar de las

Causas rotacion

La rotacion de

% causas = (causas

Hoja de

causas los de stock o de presentes / total recoleccion de
retrasos o de los | inventario inventarios es un causas) x 100 datos
faltantes de indicador que
materia prima sefala el total de
en el proceso de veces que el
produccion. inventario del

almacén requiere

ser abastecido con

nuevas existencias.

(Arenal, 2020,

p.93).
Desarrollar el Cumplimiento | las estrategias de Actividades/ Informe de
sistema de de la empresa con Actividades entregables
inventario para | objetivos. plazos, actividades | cumplidas
el proceso de y acciones a llevar
produccion. a cabo para

desarrollar las

estrategias del plan

y cumplir los

objetivos

marcados.

(Cruz,2018, p.60).
Establecer Indicadores de | A la hora de elegir | % de efectividad Indicadores
mecanismos de | control los indicadores, es | de los mecanismos | de control
control del necesario conocer | de control para la
disefio del el rendimiento propuesta
sistema del interno (cémo de
inventario. eficiente son los

procesos y qué
costes suponen) y
externo (qué
servicio se
proporciona a los
clientes). (Arenal,
2020, p.90).

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

La Tabla 1. Variables contiene las variables que se utilizardn a lo largo de todo el trabajo de

investigacion. Se puede notar cada uno de los objetivos planteados al lado izquierdo de la tabla,

para cada uno de ellos, se plantea la variable relacionada, el concepto o definicion, el operacional

y el instrumental a utilizar, esto permite una mayor compresion del tema de una forma mas

resumida.
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Muestra

La muestra utilizada para este trabajo es una seleccion de datos que permite analizar la
problematica de la empresa. Su utilizacion es fundamental para la investigacion, debido a que
permite garantizar la validez de los resultados y aplicar acciones. Con base en los datos obtenidos

se podran tomar decisiones de forma mas facil y asertiva.

La Tabla 2 se detalla la lista de las muestras para cada indicador, esto para la recoleccion de datos

que se utilizaran a lo largo del trabajo de investigacion

Tabla 2. Muestra

Unidad de
Indicador Tipo de muestra muestreo Formula

Registros de
materia prima para
produccion de
enero a abril 2025

# de rotacion de Inventario Poblacional Material

Registros de
% backorder Poblacional Pedidos pedidos de enero a
abril 2025

Registro de causas
presentes en los
meses de enero a
abril 2025

Metas de
Act1v1dades/ Actividades Poblacional Entregables produccion para
cumplidas los meses de enero

a julio 2025

% causas Poblacional Causas

% de e ectividad de los Poblacional Producto Reglstro' de
mecanismos de control inventario de enero

a julio 2025

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

La Tabla 2. Muestra contiene las muestras que se utilizaran en el trabajo de investigacion. Se
puede notar el indicador planteado al lado izquierdo de la tabla y para cada uno de ellos se plantea
el tipo de muestra, la unidad de muestreo y la férmula. Con el tipo de muestra correspondiente

para cada uno de los objetivos e indicadores se puede realizar el estudio correspondiente.
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Las herramientas presentes en el trabajo de investigacion permiten la recoleccion de datos precisos

y confiables para medir variables claves para el sistema de inventario. Su adecuada seleccion

permite validar los resultados y facilita el analisis.

En la Tabla 3. Instrumentos, se puede ver los instrumentos que se utilizaran para cada indicador a

lo largo del trabajo de investigacion y el recurso requerido para poder aplicarlos.

Tabla 3. Instrumentos

Indicador

Instrumentos

Recursos
requeridos

# de rotacion de Inventario

Base de datos de en Excel de
materia prima.
Hoja de recoleccion de datos

equipo informatico

% backorder

Hoja de recoleccion de datos

equipo informatico

% causas

Registros de informes

equipo informatico

Actividades/ Actividades cumplidas

Registro de Objetivos.
Hoja de recoleccion de datos

equipo informatico

% de efectividad de los mecanismos de
control

Base de datos de en Excel de
materia prima.
Hoja de recoleccion de datos

equipo informatico

Nota: Marianela Alfaro Alfaro
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La Tabla 3. Instrumentos, contiene los instrumentos que se utilizaran en el trabajo de
investigacion. Se puede notar el indicador planteado al lado izquierdo de la tabla y para cada uno

de ellos se plantea el instrumento y el recurso requerido para poder hacer el estudio.
Recoleccion de Datos

La recoleccion de datos del trabajo de investigacion permite obtener data para el procesamientos
y analisis del problema, esto permite generar resultados, con el fin de alcanzar los objetivos

plateados.

En la siguiente Tabla 4 se detalla la forma de la recoleccion de los datos para el trabajo de

investigacion.

Tabla 4. Recoleccion de Datos

Indicador

Fuentes de datos

Método de recoleccion de
datos

Beneficios esperados

# de rotacion
de Inventario

Base de datos de la
empresa Concretos

del Norte Grupo
Comercial  Alsira
S.A.

Se genera un reporte con el
material de  produccion
durante 8 semanas para pasar
la informacion al Excel. Se
completa la  hoja de
recoleccion de datos para
pasar los datos.

Poder determinar la
variacion del inventario
para tomar acciones y
evitar el faltante de
material.

% backorder

Base de datos de la
empresa Concretos

del Norte Grupo
Comercial  Alsira
S.A.

Se genera un reporte con las
ventas durante 8 semanas
para pasar la informacion al
Excel. Se completa la hoja
de recoleccion de datos para
pasar los datos.

Determinar el
porcentaje  de  los
tiempos sin materiales e
identificar las posibles
causas para asi crear un
plan de accion con el fin
de mitigar o disminuir
el problema para que no
se vea afectado el nivel
del servicio.

% causas

Base de datos de la
empresa Concretos

del Norte Grupo
Comercial  Alsira
S.A.

Se genera un reporte con las
diferentes causas y se
clasifican esto se realizara
durante 8 semanas para pasar
la informacién al Excel. Se
completa la hoja de
recoleccion de datos para
pasar los datos.

Eliminar las causas que
puedan estar
ocasionando la rotacion
y  variabilidad  del
inventario para cumplir
la demanda y los
objetivos establecidos.
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Actividades/ Base de datos de la | Se genera un reporte con los | Poder cumplir con la
Actividades empresa Concretos | objetivos de produccion, se | demanda y con las
cumplidas del Norte Grupo | clasifican y durante 8 | metas establecidas.
Comercial ~ Alsira | semanas para pasar la
S.A. informacion al Excel. Se
completa la hoja de
recoleccion de datos para
pasar los datos.
% de | Base de datos de la | Se genera un reporte con las | Poder = mantener el
efectividad de | empresa Concretos | ordenes de  produccion | sistema de inventario
los del Norte Grupo | durante 8 semanas para pasar | controlado y asi contar
mecanismos de | Comercial ~ Alsira | la informacion al Excel. Se | con los  materiales
control S.A. completa la hoja de | necesarios y en el

recoleccion de datos para
pasar los datos.

tiempo oportuno para
poder producir.

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

La Tabla 4. Recoleccion de Datos contiene la informacion sobre los indicadores, las fuentes de

donde se tomaron los datos, el método de la recoleccion y los beneficios que son esperados por la

empresa.

Método de Analisis

Los métodos de andlisis en esta investigacion permiten examinar e interpretar los datos obtenidos

de manera objetiva y sistematica. Esto facilitara la toma de decisiones basadas en evidencias

En el siguiente apartado se muestra la Tabla 5. Método de andlisis, donde se muestra el método de

analisis a realizar en el trabajo de investigacion.

Tabla 5. Método de analisis

Indicador Analisis que realizar Programa Uso

# derotacion de  |Determinar el # de veces de  |[Excel Establecer la ejecucion de

Inventario rotacion de los productos en los compras de  acuerdo
meses de enero a abril. Realizar con los requerimientos

gréafico de barras para mejor
compresion y comparacion de
la informacion.

de la demanda. Poder tener
la cantidad correcta y
necesaria de material para
las 6rdenes de produccion.
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% backorder Determinar el porcentaje de  |[Excel Determinar el porcentaje
pedidos que no lograron ser de los tiempos sin
entregados en los meses de materiales e
enero a abril. Realizar grafico identificar las posibles
de barras para mejor causas para asi crear un
compresion y poder comparar plan de accion con el fin de
resultados. mitigar o disminuir el

problema para que no se
vea afectado el nivel del
servicio.

% causas Determinar el porcentaje de las [Excel Determinar las causas que
causas de los meses de enero a puedan estar ocasionando
abril. Realizar grafico de barras la rotacion y variabilidad
para visualizar la informacion. del inventario.

Actividades/ Evaluar el cumplimiento de  |[Excel Determma‘r ?1 porcentaje

Actividades objetivos y pedidos con el de cumplimiento de los

] yp
cumplidas sistema de inventario. entregables para la
propuesta de control y
gestion de inventarios.
% de efectividad de[Determinar el nivel de Excel Determinar la exactitud del

los mecanismos de
control

cumplimiento con sistema de
inventario y el funcionamiento,
verificando que sea real tanto
lo fisico como en el sistema.

sistema de inventario para
poder eliminar o disminuir
el problema del faltante de
material en el proceso
productivo.

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

La Tabla 5. Método de andlisis contiene el método de andlisis que se utilizaran en el trabajo de

investigacion. Se puede notar que para cada uno de los objetivos planteados se encuentra el

indicador, el analisis a realizar. También contempla el tipo de programa que se utiliza como lo es

Excel y el uso que se hara con la informacion recolectada.

Cronograma

El cronograma permite llevar el control de los tiempos a lo largo del proyecto, permitiendo ver de

una forma mas clara y sencilla el recorrido y la trayectoria. El desglose del trabajo permite la

organizacion del tiempo y el aseguramiento de las entregas.
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La Figura 30. Estructura del TFG, muestra la estructura completa del trabajo final de graduacion.

Figura 30. Estructura del TFG

Diseiio de un sistema de inventario en la empresa Concretos del
Norte Grupo Comercial Alsira S.A.
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Nota: Marianela Alfaro Alfaro

La Figura 30. Estructura del TFG, muestra el desglose de la estructura completa del trabajo final
de graduacion. Cuenta con 6 capitulos que son: la introduccion, el marco tedrico, el marco

metodoldgico, el analisis de la situacion actual, el disefio y por ultimo las conclusiones y
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recomendaciones. Cada uno de los capitulos contiene subpartes. La estructura del TFG permite

tener mas claro por donde se encuentra la investigacion.

La Figura 31. Diagrama GANTT, muestra el diagrama con el orden del desarrollo de la

investigacion.

Figura 31. Diagrama GANTT

ACthIdad 1/2(3|4(5|6|7[8]9(10(11)12/13|14|15|16|17[18)19/20|21)22(23|24|25|26)27
Introduccion del TFG practica de formato
Referencias
Estructura y formato
CAPITULO I INTRODUCCION
Introduccién
Generalidades De La Empresa
Planteamiento del Problema
Objetivos general y Objetivos especificos
Justificacion
Antecedentes
Proyecciones
CAPITULO Il MARCO TEORICO
Conceptos Generales
Definiciones relacionadas al tema TFG
Conceptos propios de la Industria
Indicadores relacionados con el tema TFG
Herramientas para la recoleccion de datos
Estadistica
Herramientas para Describir el Problema
Herramientas para Medir las Consecuencias
Herramientas para Analizar las Causas
Herramientas para el Disefio
Herramientas para el Control de la Implementacién del Disefio
CAPITULO 11l MARCO METODOLOGICO -
Enfoque
Alcance
Disefio
Variables
Muestra
Instrumentos
Recoleccién de Datos
Método de Analisis
Cronograma
Corecciones
Matricula TFG
CAPITULO IV ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL
Descripcion del Problema
Medicién de las Consecuencias
Anélisis de las Causas
CAPITULO V DISENO LI T T T 1
Disefio
Andlisis Econémico
Plan de Implementacién
CAPITULO VI CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Conclusiones

Recomendaciones
Entrega del documento

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

La Figura 31. Diagrama GANTT, muestra el desglose de actividades que conforman el trabajo
final de graduacion y los tiempos para realizar cada actividad. Este cuenta con 27 semanas,
iniciando semana uno con el taller el cual finaliza en semana 8, cuando este finalice se debe realizar
la matricula para continuar trabajando del capitulo 4 al 6 con el tutor hasta semana 27 que finaliza

con la entrega del trabajo escrito.
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CAPITULO IV ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

En el actual capitulo IV se presentara la descripcion del problema, en la cual la problematica en
este caso son los retrasos o faltantes de materia prima en el proceso de produccion, provocando el
incumplimiento de la meta de produccion. Se mediran las consecuencias y el andlisis de las causas
del caso en estudio; esto permitira comprender de una mejor forma la situacion actual en la empresa
Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira SA, mediante el analisis de informacién y datos
proporcionados por ellos, a través de diferentes herramientas que se aplicaran a lo largo del trabajo

de investigacion para lograr una mejor comprension.
Descripcion del Problema

Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A. enfrenta actualmente desafios criticos en la
gestion de su inventario de materias primas, lo cual estéd afectando significativamente su capacidad
operativa y competitiva por el motivo que no pueden producir el plan acordado con los clientes
debido a que no cuentan con la suficiente materia prima para la fabricacion de las solicitudes. La
ausencia de un sistema de inventario ha resultado en frecuentes faltantes de material, lo que
provoca interrupciones en el flujo de produccion, incrementa los costos operativos y
comprometiendo la capacidad de la empresa para cumplir con los plazos de entrega acordados con

los clientes.

La falta de una gestion eficiente del inventario no solo afecta la produccion, sino que también tiene
un impacto negativo en la relacion con los clientes, ya que la empresa no puede garantizar el
cumplimiento de los contratos en los tiempos estipulados, También provoca pérdidas econdmicas,
aumentos en los costos por solicitudes de urgencias a los proveedores, en los fletes de los
materiales y la disconformidad con los proveedores debido a no poder hacer las solicitudes de los
requerimientos de compra con los tiempos pactados, provocando que se tengan que realizar

cambios en los proveedores para poder hacer llegar los materiales a la planta.

La situacion actual revela una deficiencia en la comprension de las causas subyacentes de los
faltantes de materia prima, lo que impide la implementacion de soluciones efectivas y sostenibles,
para abordar estos desafios, es crucial disefiar un sistema de inventario robusto que no solo resuelva
los problemas actuales, sino que también optimice la eficiencia del proceso productivo a largo

plazo.
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Analisis FODA

El analisis FODA (Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas) constituye una
herramienta clave en una empresa, ya que facilita la identificacion y evaluacion de los factores
internos y externos que pueden influir en el rendimiento de la organizacion y en el logro de sus
metas. Las amenazas son muy importantes, ya que permiten visualizar los posibles riesgos y

desafios que podrian afectar la empresa.
En la Figura 32.Analisis FODA, se presenta el desarrollo del analisis

Figura 32.Analisis FODA

ANALISIS FODA

FORTALEZAS

* Calidad en el producto
Utilizacien de materiales locales
para la produccion de bloques
garantiza una cadena de
suministros estables.

* Localizacién estratégica.

OPORTUNIDADES

Crecimiento en la industria.
Alta demanda de productos
relacionados.

Necesidad de expansion e
inversion.

Exportacion a otros mercados
Diversificacion de productos.

DEBILIDADES

+ Poca formacion del personal.
+ Falta de maguinaria
Problemas de infraestructura
* Falta de eguipos tecnologicos.
Unice proveedor extranjero para
materias primas.
* Competencia con grandes
EMmpresas.

AMENAZAS

Fluctuaciones en la
economia.

.

Aumento de precio de la
materia prima.
Dependencia de
condiciones
meteorologicas.

-
.

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Figura 32.Anélisis FODA, se puede detallar que la empresa Concretos del Norte Grupo
Comercial Alsira S.A, cuenta con una ubicacidn estratégica, con buena calidad en sus productos y
sus proveedores en su mayor parte son locales. Entre sus oportunidades tiene alta demanda de
productos y le falta crecimiento en la industria. Sus debilidades estan: que no cuenta con equipos
tecnoldgicos, unico proveedor extranjero, su competencia son empresas grandes y el personal
cuenta con poca capacitacion. Y sus amenazas el aumento en los costos de la materia prima y las

fluctuaciones.



86

Analisis CAME

Anteriormente se realiz6 el analisis FODA, del cual se realiz¢ el analisis CAME que se va a enfocar
en los puntos a corregir, las situaciones que se deben afrontar, las acciones buenas que deben
mantener y explotar los elementos identificados en el FODA para poner en practica las
conclusiones obtenidas. A continuacion, se explican cada uno de los enfoques del analisis CAME,
para tener mayor claridad sobre el FODA que se realizd y que aspectos se deben de corregir,
afrontar, mantener y explotar en la empresa Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A, para

lograr ser mejor, cumplir los objetivos y metas planteadas.

Corregir: La falta de equipos tecnologicos, incluir equipos en el proceso es muy importante para
contar con un buen sistema de inventario, debido a que la empresa tiene dependencia de las
materias primas para poder producir, la tecnologia permitiria informar sobre faltantes en el tiempo
preciso para no tener retrasos o cortos de estos materiales. También capacitar al personal para que
este pueda manejar los nuevos equipos de una forma Optima para la compania y asi lograr el

maximo provecho de las partes.

Afrontar: Los cambios de las condiciones meteorologicas y utilizar el tiempo de lluvia para colocar
el material recién moldeado a la intemperie, logrando que reciba la suficiente agua y logre alcanzar
la dureza necesaria para la venta del producto. Adicional, generar estrategias de gestion de
inventarios para enfrentar fluctuaciones en los costos y tiempos de entrega para mantener la

rentabilidad.

Mantener: La capacidad para almacenamiento y distribucion, debido a la localizacion estratégica
es muy importante para la empresa, debido que es de facil distribucion del producto a nivel
nacional y también le favorece para la compra de la materia prima garantizando una cadena de

suministros estable, manteniendo la calidad del producto.

Explotar: Las oportunidades para el crecimiento en la industria del prefabricado aprovechando la

alta demanda de los productos.
Descripcion de los procesos

En la Figura 33.Mapa de proceso, se muestras el mapa actual de la empresa Concretos del Norte
Grupo Comercial Alsira S.A, donde se pueden visualizar de una forma mas sencilla el proceso del

prefabricado, esto es muy importante para entender como se maneja la empresa.
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Figura 33.Mapa de proceso

N MAPA DE PROCESOS

Preparacién de Mezcla Distribucién en bandas

Alisto de Contenido Estandarizacién de la receta

Materia Prima
Quintilla / Polvo piedra / Cemento / Aditivo / Agua

Distribucion en moldes Fragua de Baldosas

SepeJlige4 Seulun|od A sesopjeg

Almacenamiento

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Figura 33.Mapa de proceso, se detalla el proceso de la siguiente manera: se presenta el
ingreso de la materia prima que son la piedra quinta, polvo de piedra, cemento, los adictivos y el
agua. Se inicia el proceso de la preparacion de la mezcla donde se utilizan las bandas para
transportar el material, se alista el contenido con la receta establecida, se distribuye la mezcla en
los moldes en la maquina vibradora para evitar que queden espacios sin material y se realiza la
fragua a las baldosas. Al endurecer el material este se debe almacenar para empezar a humedecerse

para que obtenga la dureza necesaria para su venta.
En la Figura 34. Material en moldes, se puede observar el material en los moldes

Figura 34. Material en moldes

oty -

Nota: Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A.
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En la Figura 34. Material en moldes, se muestra el proceso cuando la mezcla se encuentra en los

moldes para poder tomar la forma y dureza necesaria para ser desmoldados.
Diagrama de flujo de proceso

En la Figura 35. Diagrama de flujo de proceso, se muestra el flujo del proceso que tiene la empresa

para la realizacion del material prefabricado.

Figura 35. Diagrama de flujo de proceso

ALISTO DE MOLDES MATERIA PRIMA TRASLADO ALMACENAMIENTO
Ve ™
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fraguar por 12 horas a Las piezas se deben mojar por

tamperatura ambienta los siguientes 12 dias para gue

alcance la méxima resistencia

Fin

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Figura 35. Diagrama de flujo de proceso, se detalla desde el alisto de los moldes para ser
utilizados como el colocarle el desmoldante para que no se adhiera a los moldes, también el
preparado de la materia prima, los equipos a utilizar, los traslados que lleva el proceso y el

almacenamiento del producto resultante.
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Se realiz6 un diagrama SIPOC con el proposito de visualizar e identificar los puntos claves del

proceso de la empresa Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A.

En la Figura 36. SIPOC, se muestra el proceso actual de la planta de produccion:

Figura 36. SIPOC

S [

Suplidor Local Materia Prima
Suplidor Internacional

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

I)

Ingreso de Materia Prima
Preparacion de la Mezcla
Distribucion en Moldes
Fragua
Almacenamiento
Venta al cliente

O

Producto terminada para
ser enviado

C

Coopelesca
Colono
Grupo tecno desarrollo
Constructora Cipah
Mutual Alajuela
Clientes en general

De acuerdo con la Figura 36. SIPOC, se puede observar que hay proveedores tanto locales como

internacionales, los cuales pueden generar tardias de entregas. En las entregas se encuentran las

materias primas. A nivel de proceso se encuentra el ingreso de la materia prima, se realiza la

preparacion y el alisto de la mezcla, donde se seleccionan los moldes de acuerdo con producto a

realizar, se ejecuta el proceso de fragua; al pasar el tiempo establecido, las unidades son llevadas

al area de almacenamiento para que complete su tiempo de endurecimiento para ser vendidos.

En las salidas se encuentran los productos terminados los cuales se mantuvieron en reposo durante

12 dias para lograr a alcanzar la dureza necesaria para ser entregadas a los clientes, entre los cuales

se encuentran: Coopelesca, Colono, Grupo técnico desarrollo, constructora Cipah, Mutual

Alajuela, Clientes en general, los cuales realizan sus compras y traslado del material que esta listo

para la venta.
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Medicion de las Consecuencias

En el siguiente apartado, se desarrolla el segundo objetivo especifico del trabajo, en el cual se
miden la afectacion los retrasos o faltantes de material en el proceso de produccion de la empresa
Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A. Se desarrollan diferentes herramientas que
ayudaran a realizar los andlisis respectivos para obtener los impactos negativos que estan

provocando estas deficiencias en la organizacion.
AMFE

A continuacidn, se presenta un AMFE con el proceso de compra, preparacion y fabricacion de los
productos prefabricados. Por lo que se toman los procesos y se obtiene su gravedad, ocurrencia y
detectabilidad, para poder entender de una forma mas clara el calculo del NPR. En la Figura

37.Célculo de NPR, se observa la formula para el calculo que se utilizara.

Figura 37.Calculo de NPR

NPR = Ocurrencia * Severidad * Deteccién

500-1000 === Alio riesgo de falla
2 Riesgo de falla medio
Riesgo de falla bajo
No existe riesgo de falla

Nota: Allan Maroto Coto.

En la Figura 37.Calculo de NPR, se muestra como se calcula y como se categoriza su resultado
final para tomar decisiones y decidir cudles causas o procesos atacar y controlar para que no existan
fallas. Para el NPR utiliza la ocurrencia por severidad por deteccion, donde los valores entre 500-
1000 son de alto riesgo, si el valor esta entre 125 a 499, el riesgo de falla es medio, si los valores
estan entre 1 y 124 se muestra el riesgo de falla bajo y cuando el valor es cero, quiere decir que no

existe riesgo de falla.

En la Figura 38. Gestion de riesgo operacional (AMFE),se muestra de forma detallada los pasos
claves, modos de falla, los efectos de la falla, SEV, OCU, control de ocurrencia, DET, NPR,

acciones responsables para tener la informacion de forma mas clara.
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Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En laFigura 38. Gestion de riesgo operacional (AMFE), se denota los siguientes puntos:

Pasos Clave del Proceso

Se identificaron nueve pasos criticos del proceso productivo, entre ellos: compra y pedido de

materia prima, armado de estructuras metalicas, preparacion de la mezcla, fraguado, limpieza,

desmolde y almacenamiento.

Modos de Falla Potenciales

Cada paso fue evaluado por las formas en que puede fallar. Por ejemplo:

En la compra de materia prima, puede haber pedidos fuera de tiempo o incompletos.
En el fraguado, pueden presentarse tiempos o condiciones ambientales inadecuadas.

En el desmolde, puede haber liberacion prematura del producto, generando grietas.
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Efectos de las Fallas
Se identificaron los impactos que estos errores tienen sobre el producto o el cliente, como:
e Retrasos en la entrega.
e Productos defectuosos o que no cumplen con los estdndares de resistencia.
e Incremento en los costos por reprocesos o desperdicio.
Evaluacion de Riesgos
Se utilizaron tres criterios:
e SEV (Severidad): qué tan grave es el efecto de la falla (escala de 1 a 10).
e OCU (Ocurrencia): con qué frecuencia ocurre la causa de la falla.
o« DET (Deteccion): qué tan facil es detectar la falla antes de que afecte al cliente.

Estos valores se multiplicaron para obtener el NPR (Numero de Prioridad de Riesgo). Los valores
mas altos indican procesos mas criticos que deben ser atendidos con urgencia. Por ejemplo, el paso
de compra de materia prima present6é uno de los NPR mas altos (432), reflejando la urgencia de

implementar un sistema de inventario eficaz.
Acciones Recomendadas
Con base en los riesgos identificados, se propusieron acciones correctivas como:
e Automatizacion del sistema de inventario.
o Capacitacion del personal en procesos técnicos.
o Implementacion de protocolos estandarizados para limpieza, mezcla y control de tiempo.
Responsables

Se asignaron responsables especificos para cada accion, desde el jefe de compras hasta el

supervisor de calidad, con el objetivo de asegurar la implementacion efectiva de las mejoras.
Grafico de Dispersion

Se realiza el grafico de dispersion ver Figura 39. Grafico de dispersion, en ¢l se puede observar de

forma mas clara y rapidamente los riesgos mas criticos con el NPR (Numero de Prioridad de
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Riesgo) para los procesos que realizan en la empresa. También, permite priorizar acciones de

mejora y poder comunicar los hallazgos de forma mas sencilla.

Figura 39. Grafico de dispersion
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Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Figura 39. Grafico de dispersion, se detalla la evaluacion de riesgos asociados a cada paso
del proceso de produccion mediante el resultado del andlisis AMFE. El valor del NPR (Numero
de Prioridad de Riesgo) permite identificar qué etapas representan un mayor peligro para la

eficiencia y cumplimiento de los objetivos de la empresa.

e Compra y Pedido de Materia Prima presenta el NPR maés alto, lo que indica que es el
paso mas critico del proceso. Esta etapa es clave, ya que cualquier retraso o error en la
compra impacta directamente en la disponibilidad de materiales y, por ende, en el

cumplimiento de la produccion.
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e Preparacion de la Mezcla y Recepcion/Acomodo de la Materia Prima también tienen
valores de NPR elevados. Esto refleja problemas potenciales como la falta de controles de
calidad, errores en proporciones o fallas logisticas, que pueden afectar directamente la

resistencia y calidad del producto final.

o Las etapas como limpieza, desmolde y armado de la estructura de metal tienen NPR mas
bajos, lo que sugiere que actualmente presentan menos riesgos criticos o que existen

controles eficaces para prevenir fallos.

El gréafico permite priorizar acciones correctivas en las etapas con mayores NPR, principalmente
en el abastecimiento de materia prima. Esto es coherente con los objetivos del proyecto de reducir
o eliminar los retrasos o faltantes de material en el proceso de produccion. Atender estas areas de
alto riesgo permitirda mejorar el cumplimiento de la produccion, reducir costos por urgencias y

fortalecer la relacion con los proveedores y clientes.
Datos del proceso

A continuacion, se muestran la lista de materiales que se utilizan en la fabricacion de los diferentes
productos de la empresa Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A.y en los cuales se basara
el sistema de inventario para problema de los retrasos o faltantes de material en el proceso de

produccion.

En este apartado se muestra la Tabla 6. Lista de materiales; la cual se va a utilizar en el trabajo de

investigacion.

Tabla 6. Lista de materiales

Lista De Materiales

Cemento

Malla Electrosoldada 3,8mm
Varilla 5,25mm G70

Polvo De Piedra

Piedra Quinta

Adictivo Vivicret
Desmoldante Desfor
Soldadura

Llaves De Baio Pfister
Tubo Conduit Tipo A Ul 2
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Tuberia Conduit Tipo A Ul 1

Unién Conduit Tipo A Ul 1/2

Separadores De Malla

Union Conduit Tipo A Ul 1

Caja Emt Rectangular Combinada 1/2" Y 3/4" Ul
Conector Conduit 1/2" Tipo A Ul

Conector Conduit 3/4" Tipo A Ul

Alambre Negro

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Tabla 6. Lista de materiales se muestran la lista de materiales necesarios para la fabricacion

de los diferentes productos en la empresa Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A.

En la Figura 40.Cantidades necesarias, se muestran las cantidades necesarias para la fabricacion

de los productos de la empresa.

Figura 40.Cantidades necesarias

MATERIALES POR PRODUCTO

a : Baldosas Columnas
Lista de materiales
1.50m 1.25m 1.00m 0.75cm 0.50cm carg 1.5m | carg1.0m 3.30m

Cemento 13.13 10.94 8.75 6.56 4.38 13.13 8.75 20.83
Malla electrosoldada 3,8mm 1.5 1.25 1 0.75 0.5 1.5 1

Varilla 5,25mm G70 13.2
Polvo de piedra 0.0225 0.01875 0.015 0.01125 0.0075 0.0225 0.015

Piedra Quinta 0.0225 0.01875 0.015 0.01125 0.0075 0.0225 0.015

Adictivo Vivicret 0.5 0.4 0.3 0.25 0.2 0.5 0.3

Desmoldante Desfor 0.1 0.08 0.06 0.05 0.04 0.1 0.06 1.75
Soldadura 0.002
Llaves de bafio Pfister 1
Tubo Conduit tipo A UL 1/2 1.5
Tuberia Conduit tipo A UL 1 1.5
Unién Conduit tipo A UL 1/2 1
Separadores de Malla 3 3 2 2 1 3 2

Unidn Conduit tipo A UL 1 1
CAJA EMT RECTANGULAR COMBINADA 1/2" Y 3/4" UL 1
CONECTOR CONDUIT 1/2" TIPO A UL 1
CONECTOR CONDUIT 3/4" TIPO A UL 1
Alambre Negro 0.05

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Figura 40.Cantidades necesarias, se observan las cantidades para poder fabricar cada
producto, esto permite tener mas claro las cantidades para producir las baldosas para los diferentes

tafios y las columnas.

Enla Figura 41. Plan de produccion, se puede observar los compromisos adquiridos por la empresa
con los clientes para los meses de octubre 2024 hasta abril 2025, esto con el fin de poder entregar

las casas prefabricadas en el tiempo acordado.



Figura 41. Plan de produccion

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

Plan de produccién
Cantidad Casas Cantidad de | Cantidadde | Cantidad de | Cantidad de | TOTAL DEL PLAN
Mes Prefebricadas Total MES Baldosas por | Columnas por | Baldosas por | Columnas | EN UNIDADES AL
por Semana SEMANA SEMANA MES por MES MES
Octubre 10 40 1410 310 5640 1240 6880
Noviembre 10 40 1410 310 5640 1240 6880
Diciembre 12 48 1692 372 6768 1488 8256
Enero 12 48 1692 372 6768 1488 8256
Febrero 12 48 1692 372 6768 1488 8256
Marzo 12 48 1692 372 6768 1488 8256
Abril 12 48 1692 372 6768 1488 8256
Total: 320 11280 2480 45120 9920 55040
Baldosas por casa 141
Columnas por casa 31
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En la Figura 41. Plan de produccidon, se muestra los meses, la cantidad de produccion

comprometida por semana, se puede observar que hubo un aumento en el ultimo mes del ano

2024(diciembre) y se mantuvo en los primeros meses del afio 2025, la cantidad de casas vari6 de

10 a 12 casas por semana provocando un incremento de 8 casas mas al mes.

En la Figura 42. Requerimiento por casa, se detalla la cantidad de baldosas de diferentes tamafios

y las columnas, también de los diferentes tamafios necesarias para la elaboraciéon y montaje de

cada casa prefabricada.

Figura 42. Requerimiento por casa

1,50
1,25

"_' BALDOSAS _CANTIDAD _
& C e = 1

20

1.00

20

0,75

10

0,50

30

Banquina 1,50m

Carg. 1,50m

Carg.1,00m

TOTAL 143
COLUMNA 3,30m CANTIDAD

3C. 5
2C. 2
2C. E. 3
2 C. A. 11
2C. D. 1
2C.T.C. 2
3 C.A. 3
2 C. 220 1
2 C.A-A. 1
2 C.E.A. 2
TOTAL 31

Nota: Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A

En la Figura 42. Requerimiento por casa, se puede notar la cantidad de baldosas de los diferentes

tamanos necesarias para el armado de las casas y los postes que lleva, también de diferente medida.
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En la Figura 43. Lista de precios por casa, se detalla el costo por unidad de cada uno de los

productos fabricados.

Figura 43. Lista de precios por casa

500 metros norte de la estacion de combustible Alfa v Alfa en la Virgen de Sarapigui

Telfax 2761-05-33 2761-0904 8314-7171
Lista de precios por Unidades

BALDOSAS PESO Kg. PRECIO Precio con Imp.
2.00 83 #7,950.00 #8,983.50
1.75 83 #6,850.00 #7,785.70
1.50 64 #5,936.00 #6,707.68
1.25 50 #4,876.00 #5,509.88
1.00 38 #3,975.00 #4,491.75
0.75 28 #2,968.00 #3,353.84
0.50 17 #2,120.00 #2,395.60

Carg. 1,5m 35 #4,134.00 #4,671.42

Carg. 1,0m 30 #3,074.00 #3,473.62
Columnas 3,30m PESO Kg. PRECIO Precio con Imp.
0 C. 150 #12,190.00 #13,774.70
1C. 110 #12,190.00 #13,774.70

2 C. 108 #12,190.00 #13,774.70

3 C. 104 #12,190.00 #13,774.70

2 C. E 111 #12,190.00 #13,774.70
1C. A 110 #13,250.00 #14,972.50

2 C. A 108 #13,250.00 #14,972.50

2 C.D. 108 #£32,860.00 #37,131.80
2C.T. 108 #13,250.00 #14,972.50

3 C. A 104 #13,250.00 #14,972.50

3 C.T. 104 #13,250.00 #14,972.50
2C.220 115 #12,400.00 #14,012.00
2C.AA 110 #12,200.00 #13,786.00

2C.E.A 111 #13,250.00 #14,972.50

2C.E. T 111 #13,250.00 #14,972.50

2C.T.C 108 #13,250.00 #14,972.50

2C.T.A 108 #14,310.00 #16,170.30

Nota: Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A

En la Figura 43. Lista de precios por casa, se encuentran detallados los precios para cada una de
las baldosas y columnas fabricadas. Se incluye el peso, el precio sin impuesto y el precio final con

el impuesto.

En la Tabla 7. Lista de costos por Casa, se detalla el tipo de producto a necesitar, el precio, la
cantidad, el costo por articulo el impuesto, el subtotal y el total de los costos de la casa

prefabricada.



Tabla 7. Lista de costos por Casa

Lista de costos por Casa

Impuesto
BALDOSAS PRECIO | Cantidad Costo (IVA 13%) Sub Total
1.50 5,936.00 50 296,800.00 | ¢38,584.00 Z335,384.00
1.25 Z4,876.00 20 ¢97,520.00 | €12,677.60 €110,197.60
1.00 3,975.00 20 ¢79,500.00 | €10,335.00 89,835.00
0.75 2,968.00 10 Z29,680.00 | €3,858.40 33,538.40
0.50 2,120.00 30 £63,600.00 | ¢8,268.00 Z71,868.00
Carg. 1,5m 74,134.00 6 724,804.00 | €3,224.52 28,028.52
Carg. 1,0m 3,074.00 5 ¢15,370.00 | ¢1,998.10 ¢17,368.10
Columnas
3,30m PRECIO
2 C. Z12,190.00 5 €60,950.00 | €7,923.50 68,873.50
3C. ¢12,190.00 2 24,380.00 | ¢3,169.40 27,549.40
2 C.E. Z12,190.00 3 €36,570.00 | €4,754.10 741,324.10
2C.A. 13,250.00 11 Z145,750.00 | ¢€18,947.50 Z164,697.50
2C.D. 32,860.00 1 Z32,860.00 | €4,271.80 ¢37,131.80
3 C.A. 13,250.00 2 Z26,500.00 | ¢€3,445.00 29,945.00
2 C. 220 13,250.00 3 €39,750.00 | €5,167.50 Z44,917.50
2C. A A. 13,250.00 1 €13,250.00 | €1,722.50 Z14,972.50
2C.E. A. 13,250.00 1 ¢13,250.00 | €1,722.50 €14,972.50
2C.T.C. 13,250.00 2 Z26,500.00 | ¢€3,445.00 29,945.00
Total ¢1,160,548.42

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Tabla 7. Lista de costos por Casa se muestra la lista de los costos por casa, donde se detalla
el precio por unidad, la cantidad que se necesita y el costo, que seria el precio por la cantidad
requerida, a este, se le debe sumar el 13% que es el impuesto. Sumando el costo y el impuesto se

genera el subtotal, asi para cada uno de las baldosas y las columnas para obtener al final el costo

total de la casa que es la suma de todos los subtotales.
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En la Figura 44. Tiempos down, se detallan los tiempos en que ha estado tenida la empresa por

demoras y faltantes de material en el area de produccion.

Figura 44. Tiempos down

Tiempo detenido en

Mes horas (Tiempo Down)
Octubre 10
Noviembre 7
Diciembre 12
Enero 9
Febrero 5
Marzo 6
Abril 8

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Figura 44. Tiempos down, muestran los tiempos en que la empresa tuvo que detener la
produccion del material necesario para cumplir el plan (Figura 41. Plan de produccion)debido a

faltante de materia prima durante los meses de octubre 2024 a abril 2025.

En la Figura 45. Férmula para el tiempo down, se detalla la formula para sacar el tiempo que la

empresa estuvo detenida.

Figura 45. Formula para el tiempo down

Formula

Tiempos down= (Costo total de mano de obra por hora) * (Tiempo de inactividad en horas)

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

La Figura 45. Formula para el tiempo down, muestra la formula para calcular el costo del tiempo
down, segun el costo pagado por la mano de obra y el tiempo que el personal estuvo inactivo o sin

producir, el tipo de producto necesario para cumplir el plan de produccion.

En la Figura 46. Célculo tiempos down, se detalla el calculo de los tiempos down. Donde se
encuentra el tiempo detenido, el valor de hora de trabajo y la cantidad de colaboradores detenidos

por la falta de material.



Figura 46. Calculo tiempos down

Mes Tiempo detenido(horas) $

Octubre 10 144000
Noviembre 7 100800
Diciembre 12 172800
Enero 9 129600
Febrero 5 72000
Marzo 6 86400
Abril 8 115200
Total 820800

Costo hora hombre 1800

Colaboradores 8

Nota: Marianela Alfaro Alfaro
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La Figura 46. Célculo tiempos down, toma el tiempo que el personal no estuvo trabajando debido

a la falta de materia prima. Se detalla este tiempo por mes el cual se multiplica por el valor de la

hora hombre y se multiplica por el total de colaboradores detenidos.

En Figura 47. Tiempos de proceso, se puede observar la duracion en la ejecucion de cada uno de

los procesos para la fabricacion de baldosas y columnas.

Figura 47. Tiempos de proceso

Tiempos de los procesos

Proceso( 15 baldosas/ 6 columnas) Tiempo(minutos)

Preparacion de la mezcla

Distribucion en bandejas

Alisto de contenido

Estandarizacion de la receta

Distribucion en moldes

T | LD | | L | G

Fragua de baldosas

40

Almacenamiento

Total:

72

Nota: Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A.

En la Figura 47. Tiempos de proceso, indica que, para poder crear 15 baldosas o 6 columnas, es

necesario 8 minutos para la prelacion de la mezcla, para la distribucion en bandejas 5 minutos,

para el alisto se necesitan 8 minutos, para colocar la receta en los equipos se necesitan 3 minutos,
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para distribuir la mezcla en los moldes son necesarios 8 minutos y 40 minutos de espera para poder
realizar la fragua. Para un total de 72 minutos. Luego de esto se deben estar en reposo y siendo

mojados durante 12 dias para alcanzar la dureza necesaria para la venta.

En la Figura 48. Célculos de los costos, se encuentra las cantidades no producidas de acuerdo con

los tiempos down (Figura 44. Tiempos down) y su costo respectivo.

Figura 48. Calculos de los costos

- Cantidadno | Cantidad no
iempo
. . P Cantidad ciclos . producidaen | producidaen | Costode Costode
Mes Tiempo detenido proceso . Ciclo/2 . . Total
. no realizados unidades unidades Baldosas | Columnas
(minutos)
Baldosas Columnas
10 Horas (600
Octubre mintos) 8 8333333333 4.16666657 2.5 25 24181250 €372,325.00 0614,137.50
Noviembre |7 Horas (420 minutos) 5 5633333333 | 2.91666667 43.75 175 $169,268.75| 260,627.50 (429,896.25
12 Horas (720
Diciembre minutos) 8 0 ] 75 30| §290.175.00] §446,790.00 (736,965.00
Enero 9 Horas ( 540 minutos) 3 75 37 96.25 225 21763125 335,092.30 {552,723.75
Febrero |5 Horas { 300 minutos) 8 4.166666667 | 2.08333333 3125 125 $120908.25| §186,162.50 (307,068.75
Marzo 6 Horas ( 360 minutos) 40 ] 2.3 315 15 €145,087.50) €223,395.00 $368,482.50
Abril 8 Horas ( 480 minutos)| 12 dias 5.666666667| 3.33333333 50 20 £193.450.00] £297,860.00 $491,310.00
57 horas (3420
Total: minutos) n 415 2375 356.25 1425 $1,378,331.25| 62,122,252.50 | ¢3,500,583.75
Cantidad por
Costo promedio molde de 15
baldosas {£3.869.00 Baldosas
Cantidad por
Costo promedio molde de 6
Columnas (+14,893.00 Columnas

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Figura 48. Célculos de los costos, se detalla la cantidad de horas por mes que la empresa se
ha encontrado detenido por el faltante de material, los tiempos de proceso (Figura 47. Tiempos de
proceso), la cantidad de ciclos del proceso que no se realizaron, el ciclo dividido entre dos, debido

a que la fabricacion entre baldosas y columnas es por turno, primero baldosas y luego columnas.
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Las cantidades no producidas de ambos productos y los costos a los cuales equivale la no

produccion de este material.

En la Figura 49. Pérdidas, se detalla el resumen de las pérdidas percibidas por la empresa por la

falta de material en 7 meses, estos datos contemplan los meses de octubre 2024 hasta abril 2025.

Figura 49. Pérdidas

Total Costo total
Cantidad
no

producida | 498.75 (¢3,500,583.75
Pagos por
tiempos

down 57 horas (/820,800.00

Total de perdida: ¢4,321,383.75

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

La Figura 49. Pérdidas, indica la cantidad de unidades que se dejaron de producir en 57 horas,
donde el total de unidades equivale a 498 y su costo estaria en €3 500 583.75 y los montos pagados
al personal por los tiempos down que equivale a 820800. Donde la empresa Concretos del Norte
Grupo Comercial Alsira S.A, en el tiempo de 7 meses estuvo detenida por 57 horas y tuvo pérdidas

de £4 321383.75, por no contar con la cantidad de materia prima suficiente para la produccion.
Analisis de las Causas

En este apartado se detallan las herramientas para el analisis de la problematica de la empresa

Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A.
Diagramas de Ishikawa

Se realiza diagrama de causa y efecto, enfocado en las causas de los atrasos o faltantes de materia
prima en el proceso productivo, facilitando el analisis y la implementacion de soluciones efectivas.
En la Figura 50. Diagrama de Ishikawa, se utilizan las siguientes causas: Persona, Proceso, Equipo,

Materiales, Ambiente y Gestion como se muestra a continuacion:
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Figura 50. Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Ishikawa

Proceso

Procesos manuales |
en el control de
inventario

Persona

Poca capacitacion_

Ausencia de tecnologia para al
control de inventario

Problema de loz
retrasos o faltantes de
material en el proceso
de produccidn

Falta de procedimientos
estandarizados

Falta de sensores o sistemas Falta de comunicacion

automaticos de monitoreo.

Errores humanos al
registrar entradas y
salidas de materiales:

Poca sincronizacién
enfre produccion y
compras

Equipos obsoletos o
sin mantenimiento

ependencia de materias
primas especificas.

Falta de un sistema
de inventario formal.

Sin stock de seguridad Condiciones

climaticas Inestables

) Falta de supervision.——,
Proveedores con tiempos de P

entrega largos o inestables

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Figura 50. Diagrama de Ishikawa, se puede determinar que su efecto principal es un
ineficiente sistema de control de inventarios, para determinar cudles de todas ellas son las que
estan causando mayor problema a la empresa asi determinar sus acciones correspondientes en el
capitulo de la propuesta. Las causas identificadas en el diagrama, se explican los retrasos o
faltantes de material en el proceso de produccion se organizan en seis categorias principales,

permitiendo un analisis estructurado del problema:

1. Persona: La falta de capacitacion, los errores humanos al registrar entradas y salidas de

materiales, y la escasa comunicacion generan inconsistencias en el control del inventario.

2. Proceso: La ausencia de procedimientos estandarizados, el uso de procesos manuales y la
Poca sincronizacion entre produccion y compras afecta la precision en la gestion de

materiales.

3. Equipo: La presencia de equipos obsoletos, la falta de mantenimiento y la carencia de
sistemas automaticos o sensores impiden una supervision adecuada y en tiempo real del

inventario.
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4. Materiales: La alta dependencia de materias primas especificas, la inexistencia de stock de
seguridad y los proveedores con tiempos de entrega largos o inestables provocan quiebres

de stock frecuentes.

5. Medio ambiente: Las condiciones climaticas inestables afectan la logistica y el

abastecimiento oportuno de materiales.

6. Gestion: La falta de un sistema de inventario formal y la poca supervision para el control

de inventario, contribuyen a una gestion desorganizada y reactiva.

Estas causas revelan la necesidad de mejorar los procesos internos, actualizar los recursos
tecnologicos y fortalecer la coordinacion entre 4reas para garantizar un abastecimiento eficiente

de materiales.
Pareto

Para realizar el Pareto, se aplica la escala de calificacion de los efectos en el Ishikawa donde 1 es
frecuencia baja y 5 frecuencia muy alta. Se solicito al maestro de obras y el administrador colocar

la escala de calificacion para determinar las causas mas relevantes en el proceso.
La Tabla 8.Escala de calificacion, se presenta de la siguiente manera:

Tabla 8.Escala de calificacion

Caracteristicas 1 EZSC;‘ Lf 5 Factor
A | Poca capacitacién 2 6
B | Falta de comunicacién 11 5
C | Errores humanos la registrar entradas y salidas de material 11 7
D | Proceso manual en el control de inventario 2 8
E | Falta de procedimientos estandarizados 2 4
F | Poca sincronizacion entre produccion y compras 11 5
G | Ausencia de tecnologias para el control de inventario 11 9
H | Falta de sensores o sistemas automaticos de monitoreo 11 7
I | Equipos obsoletos o sin mantenimiento 1)1 7
J | Dependencia de materias primas especificas 2 6
K | Sin stock de seguridad 2 6
L | Proveedores con tiempos de entrega largos o inestables 11 7
M | Condiciones climaticas inestables 11 5
O | Falta de un sistema de inventario formal 2 10
P | Falta de supervision 11 3

Nota: Marianela Alfaro Alfaro
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En la Tabla 8.Escala de calificacion, se unificaron las respuestas de los 2 empleados de la empresa.
Por ejemplo, en la razén de falta de un sistema de inventario formal, los dos pusieron la escala 5,
luego multiplican el nimero de respuestas por la escala y eso da 10. Segun la escala que se
mencionod antes, se toman los datos para hacer el Pareto y hallar qué son las causas que suman

20% y 80% para empezar a hacer las acciones debidas segun los siguientes puntos claros.

Luego, se muestra una tabla con los datos ordenados de mayor a menor segun la escala de
severidad, para la frecuencia, se les va a sacar el porcentaje relativo y, luego, el acumulado. Dicho
tanto muestra qué caracteristicas son las que representan al 20% y 80% de las razones para poner

los esfuerzos en los que estan dentro del rango.

La Tabla 9.Escala de calificacion ordenada, muestra los datos ordenados de la frecuencia, el

porcentaje relativo y el porcentaje acumulado.

Tabla 9.Escala de calificacion ordenada

Caracteristicas Frecuencia P. P.
Relativo | Acumulado
O | Falta de un sistema de inventario formal 10 11% 11%
G Ausencia de tecnologias para el control de 9
inventario 9% 20%
D | Proceso manual en el control de inventario 8 8% 28%
C Errores humanos la registrar entradas y salidas 7
de material 7% 36%
H Falta de sensores o sistemas automaticos de 7
monitoreo 7% 43%
I | Equipos obsoletos o sin mantenimiento 7 7% 51%
L Proveedores con tiempos de entrega largos o 7
inestables 7% 58%
A | Poca capacitacion 6 6% 64%
J | Dependencia de materias primas especificas 6 6% 71%
K | Sin stock de seguridad 6 6% 77%
B | Falta de comunicaciéon 5 5% 82%
F | Poca sincronizacion entre produccion y compras 5 5% 87%
M | Condiciones climaticas inestables 5 5% 93%
E | Falta de procedimientos estandarizados 4 4% 97%
P | Falta de supervision 3 3% 100%
Total 95 100%

Nota: Marianela Alfaro Alfaro
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La Tabla 9.Escala de calificacion ordenada, con los datos proporcionados, se puede observar un
analisis de las caracteristicas que afectan el control de inventario, junto con su frecuencia,
porcentaje relativo y porcentaje acumulado para cada una de las ellas. Dependiendo los porcentajes
generados para cada una de las causas, indica la gravedad o afectaciéon en el proceso de la
compaiiia, por ejemplo, el principal problema identificado es la falta de un sistema de inventario
formal es la caracteristica mas frecuente, representando el 11% de los casos. Esto indica que es un

area critica que podria estar afectando la eficiencia del inventario.

Para que sea mas facil la compresion de los datos generados en la escala de calificacion, se utilizara
la informacion para crear un grafico de Pareto y asi ver con mayor claridad los porcentajes para

poder buscar la solucion a dichas causas.

La Figura 51. Diagrama de ParetojError! No se encuentra el origen de la referencia. , muestra

los valores presentados en la Tabla 9.

Figura 51. Diagrama de Pareto

Diagrama Pareto
12 100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Figura 51. Diagrama de Pareto, se nota el principal problema identificado es la falta de un
sistema de inventario formal es la caracteristica mas frecuente, representando el 11% de los casos.
Lo cual indica que hay que dar prioridad por ser un area critica. La ausencia de tecnologias para

el control de inventario y los procesos manuales también son significativos, representando el 9%
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y 8% respectivamente. Esto sugiere que la implementacion de tecnologias y automatizacion podria
mejorar la precision y eficiencia. Los errores humanos y la falta de sensores o sistemas automaticos

de monitoreo tienen un impacto similar, cada uno con un 7% de frecuencia.

Los otros factores como equipos obsoletos, proveedores con tiempos de entrega inestables y la
falta de stock de seguridad también son recurrentes, indicando areas adicionales de mejora. La
poca capacitacion y falta de comunicacion representan el 6% y 5% respectivamente, sugiriendo
que mejorar estas areas podria tener un impacto positivo en la gestion del inventario. Las
condiciones climaticas inestables y la falta de procedimientos estandarizados tienen una menor
frecuencia, pero no deben ser ignorados, ya que contribuyen al 5% y 4% respectivamente del total

de problemas.
Analisis SW-2H

En la Tabla 10.Analisis SW-2H, se realiza el analisis SW-2H donde se detalle el ;Quién?,
(Qué?,;Donde?,;Cuando?,;Cuanto?,;Como? y ;Por Qué? del problema de los retrasos o faltantes
de material en el proceso de produccion en la empresa Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira

S.A.

Tabla 10.Analisis SW-2H

Analisis SW-2H

Elemento Descripcion

Who Al érea de produccion principalmente, ya que no cuenta con materiales para
((Quién?) | poder realizar las 6rdenes y productos solicitados

Hay retrasos o faltantes de material en el proceso de produccion lo cual no
permite completar los pedidos a tiempo, por lo cual se pierden ventas y
clientes.

What
((Qué?)

1-En el area de compras de material, debido a que no saben cuando hacer

Where los pedidos de compra de los materiales. 2-
((Donde?) | Produccion, no cuentan con los materiales necesarios para poder cumplir
con los pedidos de los clientes

When El problema inicia en el afio 2023 cuando empiezan a incrementar la
(¢(Cuando?) | cantidad de ventas y se da un aumento en la produccion.
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Se dejaron de producir un total de 498 unidades que equivalen a un valor de

(I-'I?:zén;;loc:; ¢ 3500 583.75 y se pagd un total de 57 horas por tiempos down por faltante
¢ 7| de material por un monto de €820 800.
How Se desarrolla un sistema de inventario para el encargado de compras y para

((Como?) | el area de produccion.

1-Disminucién de gastos.
2-Propuesta de inventarios.
3-Mejora en produccion.

Why (¢ Por
qué?)

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Tabla 10.Analisis SW-2H, se nota un problema significativo que comenzé en 2024, con un
aumento en las ventas y en la produccion. La falta de materiales esta impidiendo completar los
pedidos a tiempo, lo que resulta en la pérdida de ventas y clientes. Esto debido a la falta de sistema
efectivo de inventario que determine cuando realizar los pedidos de materia prima. Para abordar
esta situacion, se debe crear un sistema de inventario para la realizacion de las compras como para
el area de produccion. La implementacion de este sistema busca disminuir los gastos y optimizar

la produccion, asegurando asi la satisfaccion de los clientes y la continuidad de las ventas.
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CAPITULO V DISENO

En el presente capitulo se elabor¢ el disefio un sistema de inventario en la empresa Concretos del
Norte Grupo Comercial Alsira S.A. para lograr el cumplimiento de la demanda de produccion.
Considerando los resultados del andlisis y problemadtica de la situacion actual, el sistema de
inventario permitira un mejor control en todo el proceso. Se mostrara la herramienta que sera de
gran importancia y utilidad para que de manera eficiente se lleven a cabo las tareas junto con
indicadores claves para el control y evaluacion. Adicional se realiza un andlisis econdémico y por
ultimo el plan de implementacién con el objetivo de guiar el proyecto de la empresa sobre disefio

de sistema de inventario, logrando un manejo de inventario mas eficiente.
Disefio

En esta seccion se ve cada una de las partes del disefio del sistema de inventario, utilidad y
funcionamiento, para el cumplimiento de los objetivos planteados en el proyecto. La empresa
brinda la clasificacion ABC, indicando que sus productos A y B son las baldosas y las columnas
los cuales forman el plan de produccion que esta conformado por casas de bien social de 42 metros.
Con base a esta informacion se crea el sistema de inventario, para lograr que la empresa pueda
cumplir sus metas de produccién. Los encargados de este sistema de inventario son los

administradores y la persona que utilizara el sistema es la recepcionista junto con el maestro de

obras, este ultimo se encargara de introducir las producciones diarias del area de produccion.
Produccion

Para la empresa es muy importante saber la cantidad producida de unidades por dia para poder
saber si esta cumpliendo con los compromisos adquiridos con los clientes, en la parte del
inventario, es muy importante saber la cantidad de unidades producidas y ademas la cantidad de
materia prima que se esta necesitando para producirlo, esto permitird llevar un mayor control del
consumo de materia prima para lograr saber cudndo es necesario colocar la orden de compra y

para poder rebajar del material que se tiene en el inventario.

De esta forma se llevan en tiempo real los consumos y la produccion realizada en la planta,
evitando que se queden sin el material para poder producir. En la Figura 52. Control de produccion,
se muestra el formato de control creado para el ingreso de la produccién realizada por dia hasta

completar la semana.
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Figura 52. Control de produccion

URRDAR PRODUCCION e
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO CANTIDAD REALIZADA POR DIA
Totalde
Productos Lunes Martes | Miercoles | Jueves Viernes Sabado produccion
semanal
1.50m
1.25m
1.00m
Baldosas 0.75em
0.50cm
carg1.hm
carg1.0m
Columnas 230

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Figura 52. Control de produccion, se encuentra la especificacion del producto que son las
baldosas y las columnas necesarias para poder armar la casa de bien social que es de 42 metros
cuadrados, en la seccion de cantidad realizada por dia, se encuentran los dias de la semana que van
de lunes a sdbado permitiendo colocar la cantidad producida por cada uno de los dias en la semana
y por el producto realizado. Al final se encuentra el total de produccion semanal, donde se suma
el total producido a lo largo de la semana. Los botones permiten guardar o limpiar la informacion
que contiene la tabla y el boton de Finalizar semana me guarda y acumula la produccion de todo

el mes.
Inventario

En la Figura 53. Inventario, se puede observar la formacion, contenido del sistema, materiales,
calculos, y transformacion de unidades producidas en planta y la cantidad de material consumido

y como funciona el inventario.
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Figura 53. Inventario

| e INVENTARIO 5
Materil CantidadX | Unidadde |Inventario en sistema StockMiimo CantidadeniventarioFisico| Tiempoendiasde | Inventarioen | Cantidadeninventario | Cantidaden inventario | Total de materialen
unidad medida (conversion) por pieza entrega del material sistema Fisico por unidad consumido iventario
Cemento 50 Kilo 4 218672 60 3 bty 718672 0 M7
Malla electrosoldada 3, 8mm ] Metro 563 1878 %0 15 m 1 0 378
Varilla 5,25mm G70 6 Metro 818 49104 7000 15 158104 469104 0 165104
Polvo de piedra ] Metro Bl 817 30 1 sy LAy 0 5y
Piedra Quinta R Metro 18 817 18 1 na 2014 0 o
Adictivo Vivicret 60 galon ] 624 60 1 Ll 04 0 ol
Desmoldante Desfor 5 galon 159 7138 4 1 7958 %48 0 7848
Soldadura 1 Kilos 1 0744 1 1 1074 1074 0 1074
Llaves de bafio Pfister 1 unidad 410 n B 1 3] 410 0 3]
Tubo Conduit tipo A UL 1/2 13 Metro 810 558 500 15 1458 1458 0 1458
Tuberia Conduit tipo A UL 1 12 Metro 1065 558 600 15 17 178 0 178
Unién Conduit tipo A UL 1/2 1 unidad 137 n 1000 15 13mn 137 0 13n
Separadores de Malla 1 unidad 53936 3836 50000 1 5393 53936 0 5393
Unin Conduit tipo A UL 1 1 unidad 572 n 0 15 572 i 0 572
CAJA EMT RECTANGULAR COMBINADA /2" ¥ 3/4" UL 1 unidad 72 37 300 1 672 672 0 6§12
CONECTOR CONDUIT 1/2" TIPO A UL 1 unidad 7 37 400 15 T 772 0 1
CONECTOR CONDUIT 3/4" TIPO A UL 1 unidad mn n 00 15 7 im 0 [
Alambre Negro 1 ilo i 186 ] 1 258 %6 0 %6

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

La Figura 53. Inventario, contiene la lista de materiales a utilizar para la fabricacion, las unidades
de medicion y las cantidades que contienen, la cantidad en inventario en dichas unidades, el stock
minimo que debo tener en el inventario, la cantidad fisica del inventario, los tiempos en que dura
el proveedor en hacer la entrega de este material a la empresa, el total que hay el sistema virtual y
la cantidad en unidades que se pueden consumir en produccion, la cantidad de material consumido
en la fabricacion y el total que queda del inventario semana tras semana para completar el mes.

Los botones permitiran borrar, actualizar y guardar por semana y por mes.
Secciones ocultas

Esta seccion contiene las diferentes partes del sistema de inventario que se mantendran ocultas
para el personal de produccion y para el encardo del sistema de inventario debido a que esta
contiene informacion referente a las formulas y macros que conforman el sistema, si son

manipuladas de forma incorrecta el sistema podria fallar. Entre las partes ocultas se encuentran:

1. Materiales por producto.
Calculo para produccion.

Calculos Macros.

Ll

Conversion.
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Materiales por producto

En la Figura 54. Materiales por producto, se encuentra los materiales necesarios para producir y

sus respectivas cantidades.

Figura 54. Materiales por producto

MATERIALES POR PRODUCTO

. , Baldosas Columnas
Lista de materiales
1.50m 1.25m 1.00m 075cm | 050cm | cagldm | carglOm | 3.30m

Cemento 1313 1084 8.75 6.56 438 1313 B.79 2083
Mzlla electrosoldada 3 8mm 15 125 1 0.75 0.5 15 1

Varilla 5,25mm G70 132
Palva de piedra 0.0225)  0.01873 0013 001125 0.0073 0.0225 0.013

Piedra Quinta 0.0225)  0.01873 0013 001125 0.0073 0.0225 0.013

Adictivo Vivieret 0.3 04 03 0.25 02 05 0.3

Desmaldante Desfor 01 0.08 0.08 0.0 0.04 01 0.08 1.7
Soldadura 0.002
Llaves de hafio Pfister 1
Tubo Conduittipa AUL1/2 15
Tuberia Conduit tipa AUL1 15
Union Conduittipa AUL1/2 1
Separadares de Malla 3 3 2 2 1 3 2

Union Conduittipa AUL1 1
CAJAEMT RECTANGULAR COMBINADA 1/2" Y 3/4" UL 1
CONECTOR CONDUIT 1/2" TIPO A UL 1
CONECTOR CONDUIT 3/4" TIPO A UL 1
Alambre Negro 0.05

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

La Figura 54. Materiales por producto, indica la cantidad de material necesario para cada uno de
los productos fabricados para la casa de bien social de 42 metros cuadrados, tanto para las baldosas
de los diferentes tamanos como para las columnas. Estas cantidades de material no varia y son de
suma importancia en los calculos porque permite saber la cantidad que se gasta de materia prima

para cada producto y asi poder rebajarlo del sistema de inventario.
Calculo para produccion.

La Figura 55. Calculo para produccion, contiene formulas matematicas en Excel que convierten la

fabricacion de baldosas y columnas en cantidades de materia prima para su rebajo del inventario.
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Figura 55. Calculo para produccion

CAJAEMT RECTANGULAR COMBINADA 1/2" ¥ 3/4" UL
CONECTOR CONDUIT 1/2" TIPO A UL

CONECTOR CONDUIT 3/4" TIPO A UL

Alambre Negro

LUNES
. . Baldosas Columnas
Lista de materiales Total
1.50m 1.25m 1.00m 0.75cm 0.50cm carg1.5m | carg1.0m 3.30m

Cemento 0 0 0 0 0 0 0 0 0)
Malla electrosoldada 3,8mm 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Varilla 5,25mm G70 0 0 0 0 0 0 0 0 0)
Palvo de piedra 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Piedra Quinta 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Adictivo Vivicret 0 0 0 0 0 0 0 0 0)
D Id Desfor 0 0 0 0 0 0 0 0 0)
Soldadura 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Laves de bafio Pfister 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Tubo Conduit tipo AUL 1/2 0 0 0 0 0 0 0 0 0)
Tuberia Conduit tipo AUL1 0 0 0 0 0 0 0 0 0]
Unidn Conduit tipo A UL 1/2 0 0 0 0 0 0 0 0 0)
Separadores de Malla 0 0 0 0 0 0 0 0 0]
Unidn Conduit tipo A UL 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0]

0 0 0 0 0 0 0 0 0)

0 0 0 0 0 0 0 0 0)

0 0 0 0 0 0 0 0 0)

0 0 0 0 0 0 0 0 0)

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

La Figura 55. Célculo para produccion, estd formado por 6 tablas de iguales con diferente dia de
la semana, los cuales van de lunes a sdbado que son los dias de trabajo de la empresa. Estas tablas
se alimentan con la informacion introducida en la Figura 52. Control de produccion y Figura 54.
Materiales por producto, multiplicando la cantidad producida de baldosas y columnas por dia por
la cantidad de producto que necesita cada uno para ser creada. Al final se encuentra una columna

de totales que muestra la sumatoria del total del material que se necesitd en produccion durante el

dia.

La Figura 56. Acumulados, forma parte de célculo para produccion y muestra los acumulados de

la informacion contenida en la Figura 55. Célculo para produccion.

Figura 56. Acumulados

ACUMULADOS
TOTAL ACUMULADO TOTAL ACUMULADO
Lista de materiales DE CONSUMOS

] 0

o 0

] 0

o 0

o 0

o 0

o o

] 0

o 0

] 0

o 0

] 0

o 0

o o

] 0

o 0

] 0

0 0

Nota: Marianela Alfaro Alfaro
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La Figura 56. Acumulados, muestra cada uno de los totales de los dias de la semana, mostrando
un total del consumo de materia prima por nimero de parte. Asi se puede detallar la cantidad de
materia prima (lista de materiales) gastada por semana de los diferentes productos fabricados, para
realizar el rebajo del inventario. El total de acumulado de consumo contiene el total de acumulado
de lista de materiales por semana, la cual se va sumando hasta contener el total del gasto por

numero de parte en todo el mes de produccion.
Calculos Macros.

La Figura 57. Célculos Macros, contiene las macros que realizan los calculos de los datos que se

encuentran en la Figura 56. Acumulados y en Figura 53. Inventario

Figura 57. Calculos Macros

i Nuevo Actual Acumulado Viejo
e Acumulado Acumulado

1] 0 0 0

R R R
R R - T
R R R R R =)
R R

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

La Figura 57. Calculos Macros, contiene las macros para el céalculo de total acumulado
de consumos de la Figura 56. Acumulados, logrando sumar los datos de todas las semanas y
mostrar la informacién en cantidad en inventario consumido que se encuentra en la Figura 53.
Inventario, esto para logar hace el rebajo del inventario mostrando la cantidad que realmente queda

luego del gasto de la semana y en el total del mes.
Conversion.

En la Figura 58. Conversion, muestra la conversion entre el plan de produccion de casas de bien

social a baldosas y columnas y estas a su vez en materia prima.



115

Figura 58. Conversion

Materiales por producto Cantidad necesaria Total de material necesario
J Plan de
Baldesas Colvan) Baldosas Colwmi3| produccion
150 | 125n | 100n |05 050 | {8 | S Dennda g
Lista de materiales :;; g‘;:' :;ro :;; :;:' por par 50 Tol::ll.'l diaria 2 Total 24 casas| Tokal 48 casas Ca:nt:::jX wiidad de
o | con | con | con | con l:::l I::J por 015 150w | 125m | 1.00m | 0.T5cm | 0.50cm (carg 1.3mcarg 100 3.30m ans 2 <OMpIY
ESPLION | LSpLSOF | ESPLSOT | £5PLSOT | E5pesor
S o o e ,

Unidad

Bk T N 3 O O O O < . O . O 3 - 162 o 5| K

el ek o 5 I BT B I N I - N I R B s i % me b w |

arlh 5 25mm G0 153 1 1 0 ] 1 0 0 w92 4033 364 13104 35208 s B B | Moo

Polio depicdra 00zs) 00| oos) ooms| oeors) oo oo s oam| 03] oms| o) e oo 0 aum 463 it 534 togs| 24 1| Mo

Fieds Qi ek 0.015| I e s ot a3] o] o) ams| oo 0 aunm 4538 ) i) s 2 2| Man

At Ve 0504 0‘3| [ I I ) § [ § 31 0 5 04 24 144 g 60 0| plon

Digmaldante Destor o oos|  oos)  oms| om0 oo un LI I R T B8 83 T il size S B | gl

Soldadura 0003 1 1 0 ] 1 0 0 06| ooe 012 04 148 HE 1 Klas

s de bato st 1 1 1 0 ] 1 0 o 3 B hifd m w1 T2 | widsd

Tubo Conduittpo 4 LL 12 13 0 0| 0 ] 0 0 0 45 165 33 bt 1l w18 3| Mo

Tubora Condittipo 4 UL 1 13 ) ] [i [l ) [i [ 153 3 553 1 Fr 45| Mo

Usitn Cordiitpo 4 UL 2 1 0 i 0 ] 0 0 o Kl i it T [ | widsd

Stparudores debll 3 3 H H [ 3 H L O I I # [ 1 52 £56 ssas| ) gl 1 336 | unidsd

Usi Condiie tpo UL 1 | ) 0 [i [l ) [i [i 3 3 2 aiz| M [ 72| widud

CAJiENT RECTANGULAR ‘ |

COMEHADA ™Y 34 LL 1 0 i 0 ] 0 0 o 3 2 hiF] T [l 2| widsd

CORECTOR CONDUI 12" TIRO AL | [ 0 0 [l [ 0 0 i 3 £ 372| [0 ugs| 1 52| wided

CORECTOR CONDUI 314" TIPD 4 UL | ) 0 [l [l ) [l [l kil 3 i aiz| 17 ugs| 1 72| widud

Hhmbre Hegro 04 I i 0 ] I 0 0% 15 3 1e‘s| ik e 1 i flo

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Figura 58. Conversion, se hace la conversion del plan de produccion de casas completas a
baldosas y columnas, convirtiéndolas en cantidad de producto necesario por casa, también sacando
la cantidad de materia prima por la demanda diaria, el plan de produccion por semana, también
por 2 semanas y el mes completo. Esto permitira el célculo del stock minimo y para saber cada
cuanto tiempo se debe comprar la materia prima para no tener faltantes de en el area de produccion.

Esta informacion es utilizada en la Figura 53. Inventario para el stock minimo.
Analisis Econémico

Para el disefio del sistema de inventarios se requiere la adquisicion de equipo que sera
indispensable para el sistema, junto con la capacitacion del personal para tener un buen manejo y
dominio, permitirdn que la empresa Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A. sea mas

eficiente en la operacion y logre cumplir sus metas.

Para la creacion del sistema de inventario se ocupard 5 semanas para su creacion y funcionamiento,
esto conlleva gastos se realizard 3 dias por semana, cada dia con una duracion de 4 horas y un dia

de 8 horas a esto también se va a sumar la carga social.
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Costo por hora C3625.

5 semanas

3 dias cada semana= 15 dias

1 dia con 8 horas= 8horas= (29,000

4 horas por dia= 52 horas= 188,500

Carga social 40.33%

Carga social es igual a 40.33% de 60 horas

Total: 217 500 mas 40.33% de carga social durante las 5 semanas (€87 717.75)
Total: €305 217.75

Entrenamiento del personal

Estan son las personas que se van a entrenar y se les explicara el funcionamiento del sistema y las
horas que van a ocupar cada persona para entender el funcionamiento de la herramienta y el costo

por hora.

1 dias, 2 horas, 1 persona, costo 3625 por hora = 14,500 Entrenadora

1 dia, 1 horas, 1 personas, costo 1800 por hora = C1800 Recepcionista

1 dia, 1 horas, 1 personas, costo 3250 por hora = €3250 Maestro de obras
1 dia, 1 horas, 2 personas, costo 6250 por hora = C12500 Administradores
Total: 30 150 colones + 40.33% de carga sociales (€12 161.50)

Total: C42 311.5

Equipo

Para poder utilizar el sistema la empresa ya cuenta con computadoras y el programa necesario en
el area administrativa. Para el area operativa la empresa debera invertir en la compra de una
computadora o Tablet para el personal operativo, el cual debe incluir la produccion diaria en el

sistema para que se realice el debido rebajo de los materiales en el inventario.

Costo del equipo: €354 000
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La empresa cuenta con las licencias del software para las computadoras, para el equipo nuevo se
debe realizar la configuracion e instalacion de programas, para esto es necesario un técnico IT, que

realiza el proceso en 3 horas por un costo total de €30 000.
El total del costo de la compra del equipo y la configuracion es de: €384 000
Para el sistema de inventario los costos se detallan en la Tabla 11. Costos del Sistema.

Tabla 11. Costos del Sistema

Accién Costo
Creacion Sistema (€305217.75
Compra de equipo y configuracion | (384000
Entrenamiento (C42311.5
Total | (C731529.25

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Tabla 11. Costos del Sistema, se detalla el costo total de la creacion del sistema, la compra
del equipo, la configuracion para su uso y el entrenamiento o capacitacion del personal en el nuevo

sistema de inventario.

Para una mayor visibilidad de la economia de la empresa, se gener¢ el flujo de caja de la empresa
Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira SA. En la Figura 59. Flujo de caja, se detalla el flujo

que presenta la empresa desde el mes de abril 2024 hasta el mes de abril 2025.

Figura 59. Flujo de caja

Wes P A w o 50 ) oT Nov oic 3 3 R T
Ventas
INGRESOS
Verias decontado 177 1343479793 2385843431
venasacretidtn 30dias 1472904 165200400 1472004 183290400
L IEL 5,067,015 LTI TIATERE  MINBSN 18336041179
Mes ABR mar TN n AR FEB MR R [ Toramun |

EGRESOS

40000000 40000000 400,000.00
150000000 150000000 150000000 150000000

40000000
150000000

OO0 EO00000 8000000 2000000 5100000 8000000

TOTALEGRESOS 1300719580 13,307,29582 1367729582 1390709580 1357729580 133070982 1817725581  DIIIGE  BENGE 13901729582 Q258 13307158 W78 178,114,845.66

UtidadNeta 535652834 355060041 TOMIGL) LETAMSGT6  LLAWADGN TEDN0TL  109N30635 L0004 JMSORM  SAUSLE  UMLIDE  1BKLIBM  10M5S100 105,185580.13

Nota: Marianela Alfaro Alfaro
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En la Figura 59. Flujo de caja, se puede observar el de ingreso por ventas por cada uno de los
meses que van de abril 2024 hasta abril 2025 y el total anual de ventas por un monto de
(€283360427.79, se muestra los egresos que tiene la empresa como son: Compra de mercancia,
salario neto, cargas patronales, pago de impuestos, pago de servicios basicos, pago préstamo,
patente y publicidad, estos tienen un valor anual de €C178214845.66 al afio. La utilidad neta de la
empresa por afio es de €105145582.13.

Tasa de retorno de inversion (ROI)

Para analizar si la propuesta es rentable o no, se realizé un ROI con los montos mensuales para
determinar la rentabilidad. Para la propuesta, se utiliza la formula tasa de retorno de inversion, la

cual se ve evidenciada a continuacion:

ROI = (Ingresos — inversion) / inversion x 100 De acuerdo con la teoria, si se llega a obtener un
porcentaje positivo, quiere decir que se genera mas dinero del que se gasta. Por otro lado, un

resultado negativo significa que se estd perdiendo dinero.

Para este calculo, se toma en cuenta que las pérdidas que esta teniendo la empresa por no tener el
material suficiente llegan a ser de 4 321 383.75, entre la cantidad de material que no se pudo
producir que equivale a €3 500 583.75 y las horas detenidas que tuvieron el personal y las cuales
fueron pagadas, equivalen a €820 800 como se detalla en la Figura 49. Pérdidas. Con un sistema
de inventario los tiempos down por falta de material se eliminan, de igual forma la pérdida por no

poder producir la cantidad de material comprometido para venta, también se eliminaria.

Logrando eliminar estas pérdidas con el sistema, el retorno de la inversion es de 4.9, lo cual indica
que el proyecto es rentable para la compafiia. En la Figura 60. Periodo de recuperacion, se muestra

la formula del calculo.

Figura 60. Periodo de recuperacion

Costo de la inversion

Periodo de recuperacion = — : :
Flujo de caja anual promedio

Nota: Pagina web.
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En la Figura 60. Periodo de recuperacion, se puede observar la formula para el tiempo de
recuperacion de la inversion. Tomando el costo de la inversion y lo divide entre el flujo de caja

anual promedio.

Para este calculo, se toma en cuenta el costo de la inversion que es de €731 529. 25, también se
considera el flujo de caja anual promedio que es de €8 088 121.70. Con este calculo obtenemos
un valor de 0.0905, el cual se debe multiplicar por 12 meses para obtener el tiempo de recuperacion
por mes que es de 1.09 meses. La inversion realizada en el proyecto se recupera en un mes y 3
dias. Este periodo de recuperacion es muy rapido, lo que reafirma que el proyecto es altamente

rentable.
Plan de Implementacion

La implementacion del disefio del sistema de gestion de inventarios es fundamental para la
eficiencia operativa de la empresa, ya que un manejo adecuado de los recursos se puede traducir
en ahorros importantes. Un plan de implementacion facilita la integracion de los procesos y

cumpliendo con tiempos para lograr la implementacion seglin lo planeado.

A continuacidn, se presenta el plan de implementacion del disefio del sistema de inventario
separado por fases e incluye un cronograma de actividades. En la Figura 61. Plan de

implementacion, se detalla el cronograma del plan.

Figura 61. Plan de implementacion

Cronograma del Plan de implementacion

Fase Duracion Semana Responsible

Fase 1: Preparacion e Inicio 1 semana Semana 1 Administradory

Recepcionista
Fase 2: Desarrollo del Sistema 2 semanas Semana 2-3 )

Marianela Alfaro
Fase J: Capacitacion del Personal 1 semana Semana 4

Marianela Alfaro
Fase 4: Implementacion y Seguimiento 1 semana Semana 5 Administradory

Recepcionista

Nota: Marianela Alfaro Alfaro
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En la Figura 61. Plan de implementacion, se detalla la fase, duracion, la semana y el responsable

para cada una de las fases de la implementacion.

En la Figura 62. Diagrama Gantt Implementacion, se presenta de una forma mas sencilla de

comprension el tiempo para cada una de las fases.

Figura 62. Diagrama Gantt Implementacion

Diagrama GANTT

Agosto Setiembre

Actividad EEEERNEEEERERN

L ]

Fase | Preparacion e Inicio

Fase 2: Desartollo del Sistema

Fase J: Capacitacton el Personal

Fase 4: Implementacton Total y Sequmiento

Nota: Marianela Alfaro Alfaro

En la Figura 62. Diagrama Gantt Implementacion, se muestras las semanas para cada una de las
fases de la implementacion, comenzando en el mes de agosto del afio 2025 y finalizando la primera

semana del mes de setiembre del mismo ano.
Fases del Plan de Implementacion.

En estas fases se encuentra de desglose detallado de las actividades, tiempos y costos para que sea
mas facil la comprension y realizacion de las actividades, de esta forma se puede llevar el control

y seguimiento para que realicen en el tiempo acordado.
Fase 1: Preparacion e Inicio (Semana 1)

Esta es la primera semana del plan de implementacion, en el cual se debe adquirir el equipo y se

deben realizar pruebas.
Definicion del equipo de trabajo:

e Identificar a las personas clave (administradores, recepcionista, técnico IT) involucradas

en el proyecto.
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e Asignar roles y responsabilidades para cada miembro del equipo.
Adgquisicion de equipo:

e Comprar la computadora o tablet para el area operativa.

e Confirmar que las licencias de software necesarias estan disponibles.
Configuracion y pruebas iniciales:

e Contratar al técnico IT para instalar y configurar el equipo.

e Realizar una validacion preliminar del software en todos los dispositivos.

Duracion estimada: 1 semana

Recursos necesarios: 384,000 para equipo y configuracion.
Fase 2: Desarrollo del Sistema (Semana 2 y 3)

En la semana 2 y 3 se crea el sistema y se deben realizar pruebas al sistema.
Diseiio del sistema de inventario:

e Crear el sistema de inventario con base en las necesidades operativas (registro de
entradas, salidas, rebajo automatico de materiales).

e Asegurar que el sistema sea compatible con los procesos actuales.
Pruebas iniciales del sistema:

e Realizar pruebas en un entorno controlado para detectar errores.

e Ajustar funcionalidades segun los resultados de las pruebas.

Integracion con los procesos existentes:

e Asegurar que el sistema se integre correctamente con los flujos de trabajo administrativos

y operativos.

Duracién estimada: 2 semanas

Recursos necesarios: €305,217.75 para el desarrollo del sistema.
Fase 3: Capacitacion del Personal (Semana 4)
En la semana 4 del plan de implementacion, se realiza el entrenamiento del sistema.

Entrenamiento del equipo administrativo y operativo:



122

e (apacitar a cada grupo de usuarios segun su rol:
e Administradores: Configuracion avanzada y monitoreo.
e Recepcionista y maestro de obras: Funciones especificas.

e Realizar sesiones practicas para garantizar el dominio del sistema.
Evaluacion de la capacitacion:
e Verificar que todos los usuarios puedan operar el sistema de manera eficiente.

Duracién estimada: 1 semana

Recursos necesarios: (42,311.50 para la capacitacion.
Fase 4: Implementacion Total y Seguimiento (Semana 5)

En la semana 5 del plan de implementacion, se pone en marcha el sistema y se evalua.
Puesta en marcha del sistema:

e Implementar el sistema en tiempo real en la empresa.

e Supervisar el registro de inventarios y la funcionalidad del sistema.
Monitoreo y soporte inicial:

e Proveer soporte técnico durante la primera semana de operacion.

e Documentar problemas o errores para realizar ajustes finales.
Evaluacion del desempeiio:

e Revisar los resultados iniciales (disminucioén de tiempos muertos, control de inventario).

e Comparar con los objetivos iniciales para validar el éxito del proyecto.

Duracién estimada: 1 semana

Recursos necesarios: Parte del presupuesto ya asignado.
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CAPITULO VI CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En el capitulo VI, se muestran las conclusiones y recomendaciones de la investigacion realizada
en la empresa Concretos del Norte Grupo Comercial Alsira S.A. sobre un sistema de inventarios,
en el cual se observa la finalidad del proyecto con un panorama claro y conciso que muestra los
puntos y areas de mejora, para asi lograr cumplir las metas de produccion y el cumplimiento con
los clientes. El poder utilizar un sistema el inventario que proporcione registros e informacion
acorde a las necesidades y cumpliendo con el requerimiento de los clientes permitird una mejora

en el proceso productivo de la empresa.
Conclusiones

Deficiencia en el sistema actual: Se comprob6 que la empresa presenta un sistema de inventario
deficiente, basado en registros manuales y sin un control adecuado, lo que ha causado faltantes
frecuentes de materia prima, demoras en la produccion y, por ende, incumplimientos en las fechas

de entrega a los clientes.

Impacto en la produccion: Las demoras y faltantes de material afectan negativamente la eficiencia
del proceso productivo, incrementando los costos operativos y reduciendo la capacidad de

respuesta de la empresa ante la demanda.

Diagnostico claro mediante herramientas técnicas: El uso de herramientas como el diagrama de
Ishikawa, Pareto, SIPOC y analisis AMFE permiti6 identificar causas raiz del problema y asi poder
crear un sistema de inventario que permita que el problema desaparezca y no vuelva presentarse

en el proceso de produccion.

Disefio integral del sistema de inventario: El sistema propuesto integra herramientas que permiten
mantener una estructura eficiente, adaptable y alineado con las necesidades reales de la empresa.
Este disefio no solo responde a la problematica actual, sino que también proporciona una base
técnica solida para prevenir futuros faltantes de materia prima y mejorar la planificacion de la

produccion.

Viabilidad de implementacion: La propuesta es factible en términos técnicos y econdmicos, los
requerimientos son minimos para poder solucionar los problemas que la compaiia esta
presentando y permite la mejora de la eficiencia en la produccion sin requerir una inversion alta

por parte de la empresa.
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Recomendaciones

Implementar el sistema de inventario disefiado: Se recomienda iniciar cuanto antes con la
implementacion del sistema propuesto, priorizando la automatizacion de los procesos de ingreso
y salida de inventario y la digitalizacion de registros. Para esto se recomienda la compra de Tablet

de uso industrial para mayor facilidad para el piso de produccion.

Capacitacion del personal: Brindar capacitaciones al personal involucrado en el manejo de
inventarios y procesos productivos, enfocadas en el uso del nuevo sistema, control de insumos, y

buenas practicas logisticas.

Monitoreo constante y mejora continua: Establecer un sistema de monitoreo con indicadores de
desempefio (KPIs) como rotacion de inventario, nivel de servicio y exactitud de inventario, para
asegurar la mejora continua del sistema implementado. Colocar una inspeccién visual en el flujo
de produccién para garantizar la calidad de los materiales y producto terminado segun las

especificaciones del cliente.

Fortalecer la relacion con proveedores: Mejorar la comunicacion y coordinacion con los
proveedores para evitar retrasos en la entrega de materia prima, estableciendo acuerdos de

reposicion automatica o con plazos establecidos.

Evaluar la posibilidad de implementarlo con todos los productos de la empresa: Una vez
implementado con éxito el sistema, considerar su adaptacion a otros productos o futuras

ampliaciones de la empresa para permitir cumplir con las metas y objetivos de la empresa.
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