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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo se realizd en la empresa Prevencion y Seguridad Industrial S.A,
compafiia dedicada a la comercializacion e importacion de productos contraincendios, rescate,
industrial y médicos, especificamente en el area de bodega, surge de la necesidad de mejorar la
situacion de esta empresa, caracterizada por los problemas fundamentales de exceso de inventario
de baja rotacion, asi como la falta de control en las salidas de inventario.

Este proyecto se inicid con un analisis de la situacion actual, en donde se describird el
proceso operativo de la gestion de la bodega, para poder identificar los procedimientos que estan
fallandoy asi dar una vision mas detallada de los problemas que enfrenta la empresa.

Se procedio a medir y clasificar los productos almacenados en la bodega de acuerdo a su
valor para identificarlos y tener un mayor control sobre estos. Como resultado del analisis se
determina que un 25% son los articulos son tipo A, con un 31% los articulos catalogados como
tipo B, y un 44% los articulos de tipo C.

Uno de los datos méas importantes revelados con este proyecto es la rotacion de inventario,
se identificd que el 64% del total del inventario para un total de $356,782.80 no tiene rotacion hace
mas de 5 meses, producto de pedidos mal realizados.

Este proyecto busca disminuir los errores en los procedimientos que se realizan en la
bodega y las areas relacionadas, para tener un mejor control y precision de cuando, cuanto y que
pedir, asi mismos un control en las salidas de mercaderia para evitar diferencias entre lo fisico con
lo que indica el sistema.

Se realizé un andlisis de la demanda para realizar los prondsticos para realizar los pedidos
de mercaderia al proveedor asi mismo, para el control de los maximos y minimos de las existencias
de bodega, para cubrir las necesidad y requerimientos de los clientes.

Igualmente se disefi6 un Manual de Procesos para que los procesos de control, recepcion y

revision de mercaderia que ingresen a la bodega se apliquen correctamente.
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CAPITULO | INTRODUCCION

El presente proyecto se realizd en la empresa Prevencion y Seguridad Industrial S.A
(PSIndustrial), compafiia que se dedica a la comercializacion e importacion de productos
contraincendios, rescate, industrial y médicos, cuenta con una sucursal en Salvador y ademas
realiza ventas al resto de paises centroamericanos.

La linea de investigacidn que se usa en este trabajo es evaluacion, disefio y el desarrollo de
un Sistema de Gestion de inventarios para la optimizacién de los procesos del area de bodega,
principalmente en las salidas de mercancias. La empresa no cuenta con un respectivo control de
inventarios, no se tiene conocimiento de cuando y cuanto solicitar de cada linea de productos, lo
que provoca un desabastecimiento o exceso de insumos, lo que ocaciona malestar entre los
clientes, cuando se agotan las existencias de determinado producto ademas causa que los
productos caduquen o se dafien por antigiiedad generando pérdidas a la empresa.

En este proyecto se desarrollaron seis capitulos consecutivos, en el I capitulo se describe
la comparfiia denominada Prevencion y Seguridad Industrial S.A, se detalla la mision, vision,
objetivo de la investigacion, justificacion y antecedentes. En el capitulo Il se explican los términos
técnicos de que se desarrollan a lo largo de la investigacion, en el capitulo I11 se determina la
metodologia que se utilizo para determinar el enfoque del proyecto y las herramientas utilizadas.
En el capitulo IV se ejecut6 el diagndstico de la situacion actual y el respectivo analisis por medio
de las herramientas desarrolladas en la metodologia. En el V capitulo se desarrollaron las
conclusiones y las posibles recomendaciones para mejorar control de los inventarios de la empresa.
En el VI capitulo se desarroll6 la propuesta de disefio de un Sistema de Gestidn de Inventarios para

controlarlos de forma eficiente y mejorar la eficiencia de los procesos de la bodega de PSindustrial.



Generalidades de la Empresa

La empresa Prevencion y Seguridad Industrial se dedica a la importacién y
comercializacion de equipos industriales, médicos, contra incendios y para rescate. Sus ventas
incluyen una capacitacion y el mantenimiento de los equipos brindados. Ademas actuamente

representa a otras compafiias en Costa Rica de diversas marcas reconocidas internacionalmente.

Historia

Desde 1978, Prevencion y Seguridad Industrial se ha dedicado en Costa Rica a la importacion y
comercializacion de Equipo contra Incendio y Rescate, representando marcas lideres a nivel
mundial. En el 2010 se incursiona en el mercado de equipo médico y en el 2012 en productos
Industriales, todo bajo el mismo modelo de negocio de representar las mejores marcas mundiales
en instituciones estatales como privadas. Sus colaboradores trabajan en labores de ventas que
incluyen asesoria técnica, capacitacion y mantenimiento de los equipos que representan. Cuentan
con mas de 70 distribuidores en Costa Rica y representan algunas marcas a nivel centroamericano.
Actualmente, ademas de Costa Rica PSI tiene sucursales en el Salvador la cual es solo ventas y

proximamente en Honduras, Guatemala, Nicaragua y Panama.

Mision
Asesorar a nuestros clientes a cumplir con todos los estdndares de seguridad y calidad,

brindandoles el mejor y més profesional apoyo y servicio.

Vision
Ser la mejor y mas respetada empresa en las lineas de productos que representamos, ofreciendo

productos y servicios de liderazgo y reconocimiento mundial.

Valores

e Pasion

e Servicio



e Integridad

Servicios
Actualmente se esté reestructurando la empresa, la cual trajo algunos cambios con respecto a las
divisiones de trabajo que existian, a continuacion, se presenta como quedo reestructurado la parte
comercial de la empresa.
Se divide en 5 &reas

PS Incendio: Es la division mas grande y antigua desde 1978, representando una gran
gama de areas de combate contra incendios en Costa Rica y en Centroamérica. Representan marcas
lideres a nivel mundial tales como: Oshkosh, Pierce, Metalcraft Marine, Bronto Skylift, NAtional
Foam, Akron Brass, Scott Safety, Veridian, Bullard, Bauer Compresors, Amerex entre otras.

Especializada en la venta, mantenimiento y asesoria en areas como:

0 Extintores

0 Mangueras, Pitones y Accesorios Contra Incendio
0 Proteccion Personal Contra Incendio

0 Sistemas de Agua o0 Espuma

0 Compresores de Aire Respirable

0 Camiones y Lanchas Contra Incendio

PS Rescate: Acompafa a la division de incendios desde los inicios de la empresa. Desde
el inicio se ha especializado en rescate vehicular, vertical y acuatico. Ambulancias y camiones de
rescate y espacios confinados/estructuras colapsadas. Algunas marcas que representan son: Hurst
Jaws of Life, Airshore, Rescue Tech, Spencer, Mindray, Road Rescue entre otras. En los ultimos

5 afios PS Rescate ha crecido e incorporado atencion Pre- Hospitalaria y Equipo de Canopy.

0 Rescate Vehicular

0 Rescate Vertical y Acuético

0 Atencidn Pre-Hospitalaria

0 Espacios Confinados y Estructuras Colapsadas
0 Ambulancias y Camiones de Rescate

0 Equipo para Canopy



PS Meédica: Se especializa en atender las necesidades de equipo médico en Instituciones
Publicas como privadas en el mercado de Costa Rica. Algunas marcas representadas son:
Mindray, EDAN, Sonotrax, Ambu,Veinlite entre otras, y algunos equipos que se importan son los
siguientes.

Doppler Fetales

Electrodos

Via Aérea

Cateterismo

Monitores de Signos Vitales
Oximetros de Pulso

Transiluminadores

O O O O O o o

PS Industria: Es la division mas nueva, establecida en el 2012 para atender los
requerimientos industriales que tiene el pais. Algunas de las marcas representadas son: HMT,
Pyramex, Scott Safety, Bullard entre otras. Cubre una gran gama de tanques de Imacenamiento de
Hidrocarburos y agua, hasta materiales peligrosos, proteccion vial y la gama completa de equipos

proteccion personal o de proteccion personal de Industrias.

0 Proteccion para la Cabeza

0 Proteccion Auditiva

0 Proteccion Visual

0 Proteccion Respiratoria

0 Trajes y Otros

0 Trabajo en Alturas

0 Proteccion Vial

0 Materiales Peligrosos

0 Tanques de Almacenamiento

PS Servicio: Cuentan con la experiencia y un equipo técnico altamente especializado en
cada una de sus divisiones, se da un servicio pre y post venta en cual consta de asesorias,
instalaciones, inspecciones, mantenimiento preventivo y correctivo, garantias, ademas de que

cuenta con talleres de extintores, vehiculos de emergencias, equipo de respiracion y de rescate.



Organigrama
A continuacion, se muestra el organigrama general de la empresa PS:

Figura 1 Organigrama Prevencion y Seguridad Industrial
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Planteamiento del Problema

El control de inventarios es de vital importancia para cualquier empresa ya sea grande, o
pequefia, tener un almacén estructurado e inventariado puede ayudar a la eficacia y eficiencia de
la economia de cualquier empresa.

En el caso de Prevencidn y Seguridad Industrial S.A, las inversiones que se realizan en
inventarios son cuantiosas ya que los productos que comercializan en su mayoria son
especializados y de gran valor, por lo cual requiere un gran esfuerzo para poder adquirirlos. Esta
empresa tiene gran participacion y es reconocida en su segmento de mercado. Pero a pesar de esto
no cuentan con un adecuado manejo de inventarios, los pedidos lo realizan los encargados de cada
categoria, sin importar que tanto tiene en stock ya que “supone” que va a vender mas, lo que genera

en muchas ocasiones que el inventario no rote como se esperaba y se vuelva obsoleto generandole



mas gastos a la empresa. Asi mismo, un mal cllculo de la demanda ocasiona que haya
desabastecimiento del producto lo que genera un descontento entre los clientes provocando que
estos busquen otras opciones en el mercado.

La mayoria de sus articulos tenian un codigo interno para poder almacenarlo en su base de
datos, no obstante se tom6 la decision de utilizar los codigos de los proveedores, lo que ocasiond
una duplicidad de cddigos y cantidades en el sistema, ya que cuando el encargado realizaba una
solicitud de compra utilizaba el cédigo creado por la empresa o el del proveedor, para esto se
decidié cargar mas de cincuenta mil cddigos de los proveedores en el sistema, generando lentitud
en el sistema, cuando realmente los que se utilizan son menos de dos mil codigos.

Cuando los articulos los ingresan a la bodega y al sistema, en muchas ocasiones los
encargados de las divisiones solicitan estos para reparaciones, demostraciones a clientes, entre
otros y el bodeguero se los entrega llenando un documento, sin embargo, en otras no las realiza en
el sistema lo que genera diferencias o pérdida de estos, al no existir procesos, las malas practicas
se realizan muy a menudo.

Actualmente por malas decisiones realizadas en el pasado existe inventario en mal estado,
caducado o de muy lento movimiento de los cuales no se han tomado ninguna decision y siguen
en la bodega, provocando costos de almacenamiento innecesarios y quitando espacio a mercaderia
que si tiene alta rotacion.

Es por estos problemas que se plantea la siguiente pregunta ;Como disefiar un Modelo de
Gestion de Inventarios para la optimizacion de los procesos de la bodega de Prevencion y

Seguridad Industrial?

Objetivos
Objetivo General
Disefio de un Modelo de Gestion de Inventarios para la optimizacion de los procesos de la bodega
en la empresa Prevencion y Seguridad Industrial S.A
Objetivos Especificos
e Describir el proceso operativo de la gestion de inventarios actual de la empresa.

e Medir y clasificar el stock existente en el almacén que interviene en el modelo.



e Mantener un control maximo y minimo de las existencias en bodega, que permita cubrir
las necesidades y requerimientos de los clientes.

e Diseflar un Manual de Procesos para la bodega de la empresa.

Justificacion

La vision de la empresa es ser lider en su area, y su inventario es de vital importancia para
lograrlo, por lo cual es fundamental tener establecidos los procesos y las buenas practicas para
tener el control adecuado del mismo, por lo tanto, la idea principal de este proyecto se centra en el
disefio de un modelo de gestidn de inventarios para determinar cudndo y cuanto pedir, ademas de
definir la estructura de comunicacion entre las partes involucradas en los diferentes procesos y
departamentos involucrados.

La empresa no cuenta con buenas practicas ni procesos establecidos cuando solicitan
producto para consignacion, muestra o instalacion en equipos para luego facturarlos, lo que lleva
a una pérdida de inventario, y desactualizacion del sistema ya que indica que hay cierta cantidad
cuando no es asi, debido a que el bodeguero no realiza el traslado en sistema solo en documento
fisico. En el afio 2017 se realizo el primer inventario a la empresa el cual tuvo como consecuencia
un faltante de cuarenta millones de colones en inventario lo cual gener6 una alerta sobre como se
estaban realizando los procesos en esta area, es a partir de ahi donde la empresa ha estado
realizando esfuerzos para generar una confiabilidad de este.

No toda la mercaderia esta codificada o identificada por lo que cuando llega un cliente y
en el caso que el bodeguero no esté debido a que tambien se encarga de realizar encomiendas y
entregas de mercaderia, alguien méas debe de realizar el despacho de mercaderia y si este no sabe
cuél es el producto o donde esta almacenado, ya que no existen localizaciones dentro de la bodega
lo que agrava la situacién, ocasionandole retrasos al cliente.

Uno de los principales problemas observados es la facturacion, la persona encargada de
realizarlo no se percata que el vendedor en la orden de venta puso mal la bodega de donde se debe
de facturar y aun asi lo hace provocando un desajuste en las cantidades de la bodega principal, o
realizan una nota de crédito al cliente sin devolver la mercaderia al bodeguero incrementando el
problema, ademas se percatd que en muchas ocasiones se facturaron productos con un cédigo

llamado “comodin” (no rebaja inventario) el cual fue creado para ocasiones muy puntuales y los



vendedores lo estan utilizando para no tener que buscar el codigo correspondiente al articulo, el
bodeguero entrega el producto sin percatarse de esto provocando que no concuerden las cantidades
debido a que hay mas que lo que deberia al no realizarse el consumo por la utilizacion del cddigo
comodin.

El control eficiente de los procesos de inventarios le va a permitir a la empresa reducir
costos relacionados a extravios, obsolescencias o deterioro de los productos por una mala gestion
de inventarios. De igual manera, la empresa puede contar con informacion precisa y actualizada

sobre los inventarios y su afectacion a los registros contables.

Antecedentes

Prevencion y Seguridad Industrial S.A no cuenta con un adecuado modelo de gestion de
inventarios por lo cual el motivo de desarrollar el presente proyecto, como antecedentes se
presentan: revision de trabajos previos sobre el tema en estudio, basados en la importancia de tener
un adecuado modelo de gestion para poder cumplir con la demanda, mejorar el servicio al cliente
y no incurrir a gastos extras por tener inventario de poca rotacion y generar problemas financieros
en la empresa.

Calderdn (2014) en su tesis “Propuesta de mejora en la gestion de inventarios para el
almacén de insumos en una empresa de consumo masivo” en Lima, Peru, realizé una clasificacion
de insumos y productos mediante un ABC para determinar cudles son los que generan mas
desperdicios provocando un deshbalance en el inventario. Luego del analisis se determina que existe
una falta de planificacion en el area de compras, falta de seguimiento de la cantidad de stock para
los insumos y el reproceso que existe en el etiquetado de los envases.

La autora propone un mapa de procesos para que cada trabajador lo pueda utilizar como
guia, asi como diagramas de flujo y metodologia de pedidos para poder estandarizar cada uno de
los procesos involucrados, implementacion de EOQ, un diagrama SIPOC para tener un mejor
control en el area de compras, e indicadores para toma de decisiones.

Figueroa & Tobar (2015) en su tesis Propuesta de un modelo de Gestidn de Inventarios
para la mejora del ciclo logistico de una empresa del ramo ferretero ubicada en Barcelona, Estado

Anzoategui, realizaron un analisis y evaluacion de la situacion actual del sistema logistico de la



empresa mediante encuestas a los involucrados en los procesos del sistema, tiene como resultado
que existe una inexactitud en los inventarios ya que las actividades la realizan de forma manual,
software que no se utiliza de la manera correcta y equipos obsoletos. Se realiz6 un analisis ABC
para clasificar los productos y determinar a cuéles se le debe de poner mas atencién y un control
mas estricto.

Las autoras realizan un andlisis de la demanda para elegir el modelo de prondstico
adecuado a cada producto, por medio del calculo del coeficiente de variabilidad. De acuerdo con
el comportamiento de la demanda realizan la propuesta de modelo de inventario para los productos
y, por ultimo, proponen siete planes de accion para el control y cumplimiento del modelo elegido

para la empresa, en busca de la mejora del ciclo logistico de la misma.

Véasquez & Tomala (2016) en su tesis Disefio de un modelo de Gestidn por procesos para
el control de inventarios, realizada en Guayaquil, Ecuador, la empresa EMDIQUIN Cia. Ltda
presenta incongruencias entre las tomas fisicas de inventario y las mostradas en el sistema
electronico utilizado. Ademas, el desabastecimiento de la materia prima para producir genera
retrasos lo que provoca malestar entre los clientes ya que los productos no son entregados a tiempo,
lo cual ha provocado que el 5% de los clientes hayan buscado otros proveedores lo cual afecta a la
rentabilidad y competitividad de la empresa.

Se procedid a realizar encuestas para analizar la situacion de la empresa, en las cuales se
detectaron los principales problemas que tienen en el area de inventarios. Tomando en cuenta los
resultados, las autoras proceden a realizar propuestas para cada area que involucra la gestion de
inventarios, desde el area de compras hasta la salida del producto terminado, basandose en el
disefio de procesos, politicas, responsables de cada area y control, para mejorar la atencién al
cliente, y optimizar la rotacion del inventario.

Salas, Maiguel, & Avecedo en su articulo Metodologia de Gestion de Inventarios para determinar
los niveles de integracion y colaboracion en una cadena de suministros, Colombia mencionan la
metodologia de Gestion de inventarios en la empresa de sector madera y muebles de la ciudad de
Barranquilla la cual segin el analisis realizado presentan problemas en el manejo de inventarios

por la poca comunicacion que existe entre las areas involucradas en la cadena de suministro, en su



articulo mencionan la metodologia de gestion de inventarios para determinar los niveles de
integracion y colaboracion en la cadena de suministro.

“La Metodologia de Gestion de Inventarios comprende los pasos l6gicos que permite medir
los niveles de integracién y colaboracion en una cadena de suministro, de tal forma que se generen
politicas y estrategias conjuntas para mejorar el desempefio de los actores en la cadena. Dicha
metodologia incluye cinco pasos: 1) Definicidn de politicas para la integracion y colaboracion, 2)
Planificacion colaborativa, 3) Integracién de procesos claves y criticos, 4) Medicion del
desempefio y 5) Elaboracion de planes de accién; los que permiten implementar una estrategia de
integracion y colaboracion en la planificacion de la cadena de suministro bajo un enfoque de
mejoramiento continuo.” (Salas, Maiguel, & Avecedo , 2016, pag. 328).

Para validar la metodologia se les aplico a 27 empresas del sector madera, la cual da como
resultado que la integracion de los procesos y la colaboracion de los interesados realmente es muy
baja debido al desconocimiento que existe de los inventarios, procesos y flujos de informacion, el
93% de las empresas manejan sus inventarios de manera manual, por lo cual necesitan una mejora
en planificacidn, prondsticos y reabastecimiento. Las empresas necesitan fortalecer las relaciones
que existen entre todos los colaboradores tanto de compras como de toda la cadena para que exista
una mejor atencion al cliente y en sus ventas.

Ramirez & Ramos (2016) en su tesis Disefio de un Sistema de Gestion para el control de
inventario en la empresa electronica Frank “R” , Colombia, al diagnosticar la situacion actual de
la empresa se dan cuenta que no cuenta con un software ni un sistema efectivo de control, todo lo
realizan de una manera empirica y en base a la observacion.

Se procedio a clasificar los productos por medio de la utilizacion de la clasificacion ABC,
para definir cuales son los productos a los que se le debe de poner mayor atencidn, se proponen
indicadores que permiten llevar el control y la rotacidn de inventario. De acuerdo a la clasificacién
ABC las autoras proceden a realizar estrategias y las acciones que se deben de tomar para cada
estrato de esta clasificacion se enfocan en tres areas: revision de existencias, politicas de pedido y
cantidad optima a pedir.

El articulo de Bofill, Sablon, & Florido (2017) llamado Procedimiento para la Gestion de

Inventario en el almacén central de una cadena comercial Cubana tiene como objetivo proponer



un procedimiento para la gestion de inventarios para disminuir los costos asociados y mejorar el
servicio al cliente. En la empresa donde desarrollan la investigacion, la estimacion de la demanda
de los productos se realiza sobre la base de la demanda anterior y experiencia de compradores lo
cual provoca que las estimaciones lleguen a ser mayores o menores de la demanda real.

El desarrollo del estudio inicia con un diagndstico de la situacion actual, buscando
informacién sobre el sistema de inventario, se basa en entrevistas y revision documental.
Seguidamente, se lleva a cabo una recoleccién de datos (seleccion de productos) para verificar
cual es el mejor método para estimar la demanda y planificacion de compras.

Luego de realizar los anélisis y toma de decision de cual es el mejor método, prosiguen a
la aplicacion y seguimiento. Asignar valores y variables para los productos que anteriormente se
seleccionaron para realizar el estudio, para decidir cuanto y cuando comprarlos. En caso de ser
necesario se realizan ajustes en los parametros de entrada en los modelos que se utilizaron.
Concluyen que por medio de las herramientas y metodologia utilizadas se logré una mejora en la
reduccion de costos y el nivel de servicio de un 95%.

En el articulo cientifico Bayas & Cejas, (2017) llamado La gestion de inventario como
factor estratégico de la administracion de empresas el objetivo primordial fue analizar la
efectividad de la gestion de inventarios mediante la aplicacion de modelos matematicos y
estadisticos, con la finalidad de recalcar los costos asociados a los productos que se comercializan
en las Pymes del cantén Riobamba, Ecuador.

“...se destaca que el modelo de Gestion de Inventario es aquel que ofrece planificacion,
orientacion, direccion, control y evaluacion a las actividades de trabajo que desarrollan las
empresas para poder obtener sus productos y servicios con eficiencia, eficacia y efectividad o bien
sea para mantener el nivel de calidad de las operaciones que se realizan dentro de la misma.”
(Bayas & Cejas, 2017, pag. 114).

Se ponen en estudio tres PYMES (Promin SA, Motos Riobamba y Hornos los Andes), para
realizar el estudio el cual tiene como resultado que los principales problemas de la gestion de
inventarios corresponden al manejo empirico de los abastecimientos, control adecuado de los

pedidos y determinacién de los inventarios de seguridad.



Para este andlisis se utilizaron herramientas dependiendo del tipo de negocio y producto
como, por ejemplo: modelo de la cantidad econémica de pedidos (EOQ), modelo de Inventario de
la cantidad economica del lote de produccién (POP), sistema de inventario con demanda
probabilistica: modelo de revisidn continua y céalculo de inventario de seguridad.

Luego de los anlisis matematicos y estadisticos para determinar cuando y cuanto comprar,
dependiendo del tipo de producto y demanda, tomando en cuenta los costos asociados a los
productos, se tiene como conclusion que los modelos aplicados a cada una de las empresas tienen
un papel multifuncional dentro del sistema administrativo, tomando en cuenta toda la cadena de
abastecimiento. Se destaca la importancia de la gestion de inventarios de las empresas PYMES,
para la toma de decisiones, definir el comportamiento y costos de los productos.

Aragon (2017) en su tesis Disefio de un Modelo de Gestion de Inventarios para una empresa
Comercializadora realizada en México, expone una metodologia para la politica inicial de
inventarios, tomando en cuenta la oferta y la demanda de la empresa para poder determinar cuando,
cuanto y que pedir.

El proyecto se realiza en la empresa RGD Corp. Ubicada en Oaxaca, la cual es una PYME,
es distribuidor mayorista en la venta de motores de servicio ligero, pesado e industrial, la politica
de inventarios actual de la empresa consta de conteos manuales periddicos, para realizar los
pedidos a los proveedores, toman como referencia las unidades vendidas en periodo de un mes y
medio, sin tomar en cuenta un analisis de datos historicos o tendencias. La empresa tiene un
sistema de informacidn administrativo el cual tiene un segmento para llevar a cabo el proceso y
actualizacion de inventarios, sin embargo, los pedidos y el envio de estos lo realizan de forma
manual.

El desarrollo del proyecto consta de tres fases principales, seleccion de familia de productos
mediante la categorizacion ABC, tomando en cuenta el costo de los productos y de
almacenamiento para tener una perspectiva mas amplia de lo que implica tener ese inventario en
bodega, para los productos clase A establecer cual es el prondstico mas adecuado y por ultimo el

establecimiento de lotes 6ptimos y puntos de reorden mediante la herramienta EOQ.



El autor al realizar una comparativa en el método actual y el propuesto ve un ahorro de $
6,995.37 por afo, al igual que se reduce cantidad de pedidos de varios productos y el aumento de
otros que era necesario para satisfacer la demanda actual.

Porras (2017) en su tesis Disefio de un modelo de Gestion de Inventarios basado en una
prediccién de ventas, realizada en Costa Rica realiz6 una propuesta de disefio para un modelo de
gestion de inventarios utilizando los recursos existentes de la empresa y la utilizacion del software
al 100%, el cual genere una prediccion de las ventas para evitar un desabastecimiento de producto
en el centro de distribucion. Realiz6 un diagnéstico de la situacion actual de la empresa realizando
un andlisis de los procesos involucrados, comportamiento de demanda, establecimiento de costos
asociados, almacenamiento de producto, etc.

Como conclusiones del proyecto se establece el analisis ABC que se utiliza para el modelo
de gestion de inventario asi como para el de prediccion, establecen indicadores para control y toma
de decisiones en relacion a pedidos y recepcion de productos, ademas se incluyen en el software
que utiliza la empresa para la generacion sea mas sencilla y este a la mano en caso de ser necesario,
para las predicciones se escoge el modelo Holt — Winters el cual es el que mas se adapta al tipo de
negocio y demanda del supermercado. Se utiliza la metodologia 5°s para mantener el orden y aseo
de las areas de almacenamiento, se realizan modificaciones en el software para optimizar su
utilizacion y para que la informacion se mantenga almacenada en un solo sitio.

De acuerdo al articulo de investigacion Valuacion y Control del Inventario y su efecto en
la rentabilidad Espinoza & Alvaro (2018) exponen la importancia que tiene el control de inventario
en la rentabilidad de una empresa, el estudio lo realizan en la empresa Ramirez S.A. su principal
actividad econdmica es el transporte de carga por carreta y venta al por mayor y menor de
materiales de construccion.

Al realizar un analisis de la situacion actual se percatan que tienen una mala planificacion
de inventario ya que se encontré un exceso de inventario que podria quedar obsoleto y generar
gastos a la empresa al tener que desecharlos.

Se realiz6 un analisis de datos para establecer el impacto que tiene el inventario sobre la
rentabilidad, primeramente, se analizd el estado de resultados, en el afio 2017 se evidencia un

aumento en las ventas, sin embargo, a pesar del aumento de estas la empresa no cuenta con una



politica sobre control de inventario de producto terminado ni tiempos de cumplimiento de entregas
lo cual es un reto a largo plazo que se deben de plantear para mejorar el control y servicio brindado.

Como conclusiones del articulo, evidencian el poco control en inventarios lo que limita una
gestion adecuada y eficiente para la toma de pedidos, a pesar de esto el proceso de compras en
relacion con los productos de mayor movimiento generan un abastecimiento oportuno y brinda un
flujo positivo en las ventas, de acuerdo con los estos financieros la empresa muestra un aumento
en las ventas y utilidades. La valuacion del inventario tiene un efecto positivo en la rentabilidad,
pero se enfatiza en la necesidad de cambios en los procedimientos de inventario ya que se
incremento los residuos de materiales. La empresa no cuenta con planificacién ni pronostico de
inventarios, lo que impide tomar decisiones acertadas o eficientes que eviten costos extras por

almacenar producto de baja rotacion.

Proyecciones
e Definir los procesos de operacion de la gestion de inventarios.
e Clasificar los productos para toma de decisiones y priorizar recursos dentro del almacen.
e Evitar el desabastecimiento o exceso de inventarios en el almacén.
e Crear un sistema de gestion de inventario adecuado para el tipo de negocio de la empresa.
e Generar los procesos operativos para un control de inventarios de acuerdo con las

necesidades de la empresa.



CAPITULO Il MARCO TEORICO

En el capitulo 1l permite conocer los conceptos basicos necesarios para el entendimiento
del desarrollo de este proyecto en PSIndustrial durante el diagndstico y propuesta de mejora, a
manera de guia para el lector.
Conceptos Generales de Gestion de Inventarios

Inventarios

“Un inventario, sea cual sea la naturaleza que lo contiene, consiste en un listado ordenado
y valorado de productos de la empresa. El inventario por tanto, ayuda a la empresa al
aprovisionamiento de sus almacenes y bienes ayudando al proceso, comercial o productivo, y
favoreciendo con todo ello la puesta disposicion del producto al cliente.” (Cruz, 2017)

El mismo autor menciona que existen clasificaciones o tipos de inventarios que sirven para
identificar su naturaleza, los mas elementales son:
Inventario Materia Prima: Este es suministrado por el proveedor el cual forma parte de proceso
productivo para ser convertido en producto en proceso o terminado.
Inventarios Producto semiterminado: Inventario que esta en un proceso de modificacion a

medida que se va transformando va aumentando su valor debido a los costos asociados.



Inventario Producto terminado: Productos que ya terminaron su fase de transformacion y estan
listos para ser entregados para la venta a cliente final. Este es el tipo de inventario que Se va a
analizar en este proyecto, debido a que la empresa en estudio es comercializadora de producto
terminado. (pag. 4)

Cruz (2017) considera que las variables mas importantes que afectan al inventario son, el
tiempo, por ejemplo, el que se toma para realizar el pedido para el proveedor, el tiempo que este
dura en producirlos, el que se tarda en realizar la recepcién de los productos, entre otros. La
demanda, tener claro cuél es la demanda de los productos hace que la gestion de inventario sea
mas eficiente y rentable ya que teniendo este dato se sabe cuanto es lo que se tiene que pedir y
cuanto va a durar aproximadamente el inventario en las bodegas de la empresa y por dltimo los
costos, la gestion de inventarios llevan consigo una serie de gastos principalmente asociado al
almacenamiento y mantenimiento del inventario por un periodo de tiempo en las bodegas de la
empresa, a continuacion se detallara un poco mas esta variable tan importante del inventario. (pag.
7).

Propositos de Inventario

Segun Chase, Jacobs y Aquilano (2009) los propdsitos primordiales de los inventarios son:

1. Para mantener la independencia entre las operaciones. El suministro de materiales en el
centro de trabajo permite flexibilidad en las operaciones. Por ejemplo, debido a que hay
costos por crear una nueva configuracion para la produccion, este inventario permite a la
gerencia reducir el nimero de configuraciones.

La independencia de las estaciones de trabajo también es deseable en las lineas de
ensamblaje. El tiempo necesario para realizar operaciones idénticas varia de una unidad a
otra. Por lo tanto, lo mejor es tener un colchdn de varias partes en la estacion de trabajo de
modo que los tiempos de desempefio mas breves compensen los tiempos de desempefio
mas largos. De esta manera, la produccion promedio puede ser muy estable.

2. Para cubrir la variacion en la demanda. Si la demanda del producto se conoce con
precision, quiza sea posible (aunque no necesariamente econdmico) producirlo en la

cantidad exacta para cubrir la demanda. Sin embargo, por lo regular, la demanda no se



conoce por completo, y es preciso tener inventarios de seguridad o de amortizacion para
absorber la variacion.
3. Para permitir flexibilidad en la programacion de la produccion. La existencia de un
inventario alivia la presion sobre el sistema de produccidn para tener listos los bienes. Esto
provoca tiempos de entrega mas alejados, lo que permite una planeacion de la produccion
para tener un flujo méas tranquilo y una operacion a mas bajo costo a través de una
produccion de lotes mas grandes. Por ejemplo, los altos costos de configuracion favorecen
la produccion de mayor cantidad de unidades una vez que se realiza la configuracion.
4. Protegerse contra la variacion en el tiempo de entrega de la materia prima. Al pedir
material a un proveedor, pueden ocurrir demoras por distintas razones: una variacion
normal en el tiempo de envio, un faltante del material en la planta del proveedor que da
lugar a pedidos acumulados, una huelga inesperada en la planta del proveedor o en una de
las compafiias que realizan el envio, un pedido perdido o un embarque de material
incorrecto o defectuoso.
5. Aprovechar los descuentos basados en el tamafio del pedido. Hay costos relacionados
con los pedidos: mano de obra, llamadas telefonicas, captura, envio postal, etc. Por lo tanto,
mientras mas grande sea el pedido, la necesidad de otros pedidos se reduce. Asimismo, los
costos de envio favorecen los pedidos mas grandes; mientras mas grande sea el envio,
menor serd el costo unitario. (pag. 548).
Costos de Manejo de Inventarios
Segun Sierra et al (2010) El inventario representa gran proporcion de los bienes de una
compaiiia, tener demasiado inventario es tan problematico como disponer de poco. En general, los
costos relevantes del inventario son los siguientes:
* Costo de almacenamiento: el inventario requiere espacio y tiene que ser acarreado para
entrar o salir del almacén. Los costos de almacenamiento incluyen los costos de
manipulacidn, costos de seguros, obsolescencia, deterioro de calidad, entre otros.
* Costos por ordenar: costos administrativos y de oficina involucrados en el proceso de una
orden de compra, despacho, tramite del pedido, costo de transporte o costo de iniciar una

tanda de produccion, en caso de fabricacion (se expresa en unidad monetaria por orden).



» Costo por faltantes/escasez (déficit): considera los requerimientos de tiempo extra
ocasionado por el déficit, tiempo adicional de oficinas administrativas, costo de
apresuramiento, pérdida de reputacion, costo especial de manipulacion y embarque,
pérdida de tiempo de produccion y cualquier otro costo atribuible al déficit (expresado en
unidad monetaria/unidad-unidad de tiempo). No considera ventas perdidas porque supone
que esto no ocurre ya que contemplan solo retrasos en las entregas.

* Otros Costos: Los costos de inventarios asociados al retraso se traducen en pérdidas en

ventas o de clientes, los costos de preparacion procesamiento. (pags. 32-34)

Control de Inventarios

Zapata (2014) El control de inventarios busca mantener disponible los productos que se
requieren para la empresa y para los clientes, por lo que implica la coordinacion de las areas de
compras, manufactura distribucion. Debido a que la gestion adecuada de los inventarios requiere
la participacion activa de varios departamentos de la empresa (Compras, manufactura,
almacenamiento, distribucion, finanzas) se requiere que exista una buena comunicacion entre estas
partes e inventario, de tal manera que se asegure que lo materiales que existen y se requieren para
la empresa sean los correctos y en las cantidades adecuadas. Esto conduce a la necesidad de contar
con sistemas de informacion adecuados, con los cuales obtener, transmitir y administrar la
informacion de manera que la gestion de inventarios sea eficiente. (pag. 13)

El principal objetivo del control de los inventarios es asegurar el funcionamiento de las
operaciones de la empresa mediante la optimizacion de los costos de inventario, costos operativos
y el servicio al cliente.

Sistema de Inventarios

“Un sistema de inventario es el conjunto de politicas y controles que vigilan los niveles del
inventario y determinan aquellos a mantener, el momento en que es necesario reabastecerlo y qué
tan grandes deben ser los pedidos.” (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

El sistema es el responsable de establecer el momento de hacer los pedidos, tener un
historico de lo que se ha pedido, cuando y a quién se le pidi6, al momento del ingreso de la
mercaderia llevar el control de lo que ingresé y lo que se pidié concuerdan y si esta en buen estado

para la venta.



Cadena de Suministros

La idea consiste en aplicar un enfoque de sistemas total para manejar todo el flujo de
informacién, materiales y servicios de los proveedores de materia prima a través de fabricas y
bodegas al usuario final. EI término cadena de suministro proviene de una imagen de la manera en
que las organizaciones estan vinculadas, desde el punto de vista de una compafiia en particular.
(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009, pag. 358).

De acuerdo a Chase et al (2009) Las cadenas de suministro deben estar estructuradas para
cubrir las necesidades de distintos productos y grupos de clientes. Se empieza por desarrollar cierta
terminologia que serd Util para medir el desempefio de la cadena de suministro; luego, se observan,
de manera estratégica, diferentes disefios de la cadena de suministro y retos involucrados. (pag.
359).

Modelo de Inventarios

Peréz (2006) establece que existen diferentes modelos de inventarios que van a depender de la

demanda y del tiempo de realizacion de los pedidos al proveedor.

e Modelo I: la demanda es deterministica, los tiempos (t) de espera se conocen y son
constantes, la cantidad optima (Q) que se ordena ha sido previamente determinada en la

Figura 2 se muestra graficamente el modelo 1.

Figura 2 Modelo | de Inventario

Nivel
De
Inventario

Tiempo

T=cte.

Nota: (Pérez, 2006)



e Modelo IlI: se utiliza cuando la demanda es variable y se pide una cantidad de modo que el
nivel de inventario llegue a un nivel predeterminado llamado Q max., pero siempre se pide

en un tiempo fijo. En la Figura 3 se muestra graficamente el modelo II.

Figura 3 Modelo Il de Inventario
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e Modelo IlI: la cantidad a pedir es fija y ha sido previamente determinada, se solicita
siempre la Q oOptima, el tiempo varia dependiendo del nivel minimo de reorden. En la

Figura 4 se muestra graficamente el modelo I1I.

Figura 4 Modelo 111 de Inventario
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e Modelo IV: cuando la demanda, la cantidad a pedir y el tiempo son variables. La cantidad
es previamente determinada para cada pedido, se coloca una orden de pedido cuando los
inventarios llegan a un nivel predeterminado previamente. (pags. 7-9).

En la Figura 5 se muestra graficamente el modelo IV.

Figura 5 Modelo IV de Inventario
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Herramientas para el desarrollo de la investigacion
Es este apartado se desarrollan de manera teorica las herramientas a utilizar a lo largo de la

situacion actual y la propuesta de le empresa Prevencion y Seguridad Industrial S,A.

FODA
Segun (Luna, 2014) las siglas FODA significan fortalezas, oportunidades, debilidades y
amenazas, es decir: El analisis FODA implica evaluar las fortalezas, debilidades, oportunidades y
amenazas de la empresa y lograr conclusiones referentes a los siguientes puntos:
o La ponderacion de las fortalezas y oportunidades de la empresa, en cuanto a sus
capacidades de recursos y a sus oportunidades de mercado.
o Laimportancia para la empresa de solucionar sus debilidades de recursos y anticiparse con
medidas de proteccidn contra amenazas a riesgos externos.

o Constituye una base para emprender acciones estratégicas de mejora continua y sostenible.



o Motiva a reflexionar y contesta cuestionamientos referentes al tipo de fortalezas y
capacidades futuras que necesitard la empresa en cuanto a las condiciones competitivas
para obtener resultados exitosos.

o Toda debilidad o amenaza que se logre solucionar se transformard en una fortaleza u
oportunidad.

o Al finalizar el analisis FODA, los directivos pueden encontrar que para la mision, vision,
valores, objetivos y estrategias que analizaron, con las decisiones de mantenimiento,
revision al alza, baja, invalidacion y reelaboracion de la mision, vision, valores, objetivos

y estrategias. (pags. 15-16).

En la Figura 6 se representa el proceso de aplicacion del FODA segun (Luna, 2014).
Figura6 FODA
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Nota: (Administracion estratégica, 2014)
Aplicacion del anélisis FODA
Continuando con (Luna, 2014) Una fortaleza o punto fuerte de la empresa, es algo que
puede hacer bien o alguna caracteristica que le proporciona una capacidad importante; puede
consistir en una habilidad, capacidad, recurso valioso, una capacidad competitiva de la
organizacion o un logro que dé a la empresa una situacion favorable en el mercado, por ejemplo,
tener un mejor producto, mayor reconocimiento a su hombre, tecnologia superior o mayor servicio

al cliente.



Asi mismo Luna (2012) dice: “Una debilidad o punto débil es algo que hace falta a la
empresa 0 que hace mal, en comparacién con otras; también puede ser una condicién que la coloca
en una situacion desfavorable, que obstaculiza el logro de la administracion”. (pag. 9).

A continuacién en la Figura 7 se detalla el esquema proceso de aplicacion del anlisis
FODA.

Figura 7 Proceso de aplicacion del anélisis FODA
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Nota: (Administracion estratégica, 2014)
Modelo ABC
La clasificacion ABC es una técnica que establece diferencias entre grupos de articulos que
deben ser manejados de una manera determinada, asi como normas de manejo Yy rutinas para los
diferentes grupos. El valor en volumen de un articulo es el consumo anual en unidades multiplicado
por el precio unitario. En un almacén pueden existir articulos de diversos, con lo cual la gestion

puede ser mas eficaz si se centra en los de mayor importancia. (Arencibia , 2017)



Segun Arencibia (2017) este método consiste en clasificar los articulos de acuerdo a su

valor y cantidad en el inventario actual que tiene la empresa para poder categorizarla y darle la

atencion que cada uno requiere, entre mayor es el impacto econémico del inventario se necesitaran

mayores esfuerzos para controlarlo. Se utilizan 3 categorias:

e Articulos A: Representan el 20% del inventario y aproximadamente el 80% del
valor de este, necesita un estricto control como por ejemplo evaluaciones frecuentes
de prondsticos, conteos ciclicos mensuales

e Articulos B: Representa el 30% del inventario y aproximadamente el 15% del valor
del inventario, necesita control, pero menos estricto que los articulos A, necesitara
evaluaciones menos frecuentes conteos ciclicos bi o trimestrales

e Atrticulos C: Representa el 50% del inventario y aproximadamente el 5% del valor
del inventario, aunque represente la mayor parte del inventario al tener bajo costo

necesita controles menos estrictos, realizar conteos semestralmente.

El método consiste en los siguientes pasos:

1.

Determinar el consumo anual en unidades por cada articulo, ya sea por historia o por
pronastico.

Determinar el costo unitario de cada articulo.

Multiplicar el costo unitario por el consumo anual en unidades para calcular el costo
anual de cada articulo.

Calcular el porcentaje individual que representa el costo anual del valor total de su
valor.

Ordenar de mayor a menor los articulos de acuerdo al porcentaje individual.

Conteos Ciclicos

El conteo de ciclo es una técnica en la que el inventario se cuenta con frecuencia en lugar

de una o dos veces al afio. La clave para un conteo de ciclo efectivo y, por lo tanto, registros

precisos radica en decidir qué piezas se van a contar, cuando y por quién. (Chase, Jacobs, &
Aquilano, 2009)



El conteo ciclico es una herramienta que programa realizar conteos durante el afio
considerando la clasificacion ABC, ya que a cada clase se le asigna una frecuencia de recuento
diferente; se seleccionan los articulos a contar y después se concilian las cantidades encontradas
contra los registros del inventario. Esta herramienta tiene como objetivo primordial la fiabilidad y
exactitud de los inventarios para poder corregirlo a tiempo las diferencias y evitar mal entendidos
con los clientes.

Segun Chase, Jacobs y Aquilano (2009) La pregunta sobre el error que es tolerable entre el
inventario fisico y los registros ha sido objeto de muchos debates. Algunas empresas buscan una
precision de 100%, mientras que otras aceptan 1, 2 0 3% de error. El nivel de precision que los
expertos recomiendan con frecuencia es +0.2% para las piezas A, £1% para las piezas B y +5%
para las C. Sin importar la precision especifica decidida, el punto es que el nivel sea dependiente
de modo que haya inventarios de seguridad como proteccién. La precision es importante para un
proceso de produccién uniforme con el fi n de que los pedidos de los clientes se puedan procesar

segun esta programado y no se detengan debido a que no hay piezas disponibles. (pag. 572).

Diagrama de Procesos

Segun Niebel y Freivalds (2009) “cl diagrama de procesos se identifica mediante un titulo
Diagrama de flujo de procesos y la informacion adicional que lo acompafa que generalmente
incluye el nimero de parte, el nimero de diagrama, la descripcion del proceso, el método actual o
propuesto, la fecha y el nombre de la persona que elaboro el diagrama. Dentro de la informacion
adicional que puede ser atil para identificar totalmente el trabajo que se esta realizando se
encuentra la planta, edificio o departamento; el nimero de diagrama; la cantidad; y el costo”.

La simbologia utilizada en la elaboracion de un diagrama de proceso es la siguiente, que

se detalla en la Figura 8.

Figura 8 Diagrama de Procesos
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Diagrama de Flujo de Procesos

El Diagrama de Flujo o Flujograma es la representacion grafica de los pasos relevantes de
un proceso, por lo que contribuye a la comprension de este. Estos diagramas muestran las entradas,
los puntos de decisiones y las salidas de un proceso determinado. (Gonzalez, Domingo, &
Sebastian, 2013, pag. 129)

Ademas de permitir el proceso de forma objetiva y transparente; hace posible la distincion
entre aquellas actividades que aportan valor y las que no lo hacen dentro del proceso. A
continuacion en la Figura 9 se muestra de forma ilustrativa la simbologia de acuerdo al tipo de

actividad que se realice en el proceso.



Figura 9 Simbologia de diagrama de flujo.
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Nota: Aiteco Consultores, 2017

SIGNIFICADO

Actividad: Representala
actividad llevada a cabo

en el proceso.

Documento: Documento
utilizado en el proceso.

. Inspeccién f Firma:

Aplicado en aguellas
acciones que reqguieren

de supervisidn.

Archivo: Se utiliza para
reflejar la accion de
archivo de un documento
o expediente.

Linea de Flujo: Indica ef
sentido dal flujo del
proceso,

Diagrama Ishikawa

“El diagrama de Ishikawa conocido también como causa-efecto, es una forma de organizar
y representar las diferentes teorias propuestas sobre las causas de un problema. Nos permite, por
tanto, lograr un conocimiento comun de un problema complejo, sin ser nunca sustitutivo de los
datos” (Stachd, 2009)

Se le da una utilidad sumamente importante para obtener cuales pueden ser las causas que
estan afectando el servicio en si, y por ende, sus efectos para clasificar las causas en controlables
y no controlables. Se puede decir que es una herramienta para la resolucion de problemas que
determinan la relacion existente en una caracteristica o efecto y su respectivo factor o causa.

Ademas, (Niebel & Freivalds, 2009) explica que, las principales causas se subdividen en
cinco o seis categorias principales humanas, de las maquinas, de los, de los materiales, del medio
ambiente, administrativas, cada una de las cuales se subdividen en subcausas. El proceso continta
hasta que se detectan todas las causas posibles, las cuales deben incluirse en una lista. Un buen

diagrama tendra varios niveles de espinas y proporcionara un buen panorama del problema y de



los factores que contribuyen a su existencia. Después, los factores se analizan de manera critica en
términos de su probable contribucién a todo el problema. Es posible que este proceso también
tienda a identificar soluciones potenciales. (pag. 19).
En la Figura 10 se muestra un ejemplo de un diagrama de pescado o Ishikawa que se utiliza
para identificar las quejas de salud de los trabajadores en una operacion de corte.
Figura 10 Diagrama de Ishikawa
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Aplicacion del diagrama de Ishikawa
Segun Betancourt (2016)La elaboracién de un diagrama de Ishikawa gira en torno a una
lluvia de ideas que tiene como enfoque un problema o situacion. En este sentido, puede serte Util
considerar técnicas de generacion de ideas que te permitan “exprimir” al maximo a los asistentes.
Antes que nada, se debe considerar desarrollar el diagrama de Ishikawa en compafiia, con papel,
lapiz o una pizarra.
0 Definir y escribir el problema, situacion o evento que se desea analizar. Se escribe y
luego se dibuja una caja alrededor de él, esta es la cabeza del pescado. Hecho esto, traza
una recta (la espina central) por el lado izquierdo de la caja de texto.

[J Hacer una lluvia de ideas de causas probables de lo escrito en la cabeza del diagrama.



[1Cada una de las causas detectadas sera una espina mayor derivada de la espina.

1 Analizar el problema desde cada una de las espinas mayores. Trazar una linea desde

espina mayor y coloca la respuesta. Este es el segundo nivel de causas.

(1 Analizar el problema desde el segundo nivel de causas: Tomar la respuesta del

interrogante anterior y hacer el mismo procedimiento con respecto al problema central.

[1Trazar una linea desde el segundo nivel de causas y coloca la respuesta.

1 Continuar profundizando en las causas segun sea necesario: Profundizar en las causas

tanto como lo termina el problema.

[1 Completar las otras causas probables: Realizar el mismo procedimiento segun tantas

causas mayores se haya identificado.

(1 Si el grupo se queda sin ideas, centrar la atencion en aquellas espinas donde las ideas

son pocas.

[ Finalizado el diagrama, analizar las causas obtenidas y determinar en cuéles se va a

actuar: Por votacion o consenso se define cuéles son las causas principales y cuales van a

intervenir. Aqui se consideran factores como el nimero de veces que se presenta la causa,

el impacto sobre el problema central, el costo, tiempo y esfuerzo que se requeriria para su
solucion.

Mapeo de Procesos

El mapeo consiste en mostrar graficamente, mediante simbolos y diagramas, el conjunto
de actividades de una organizacién ya sea de forma general o especifica, es decir, para un
departamento como puede ser compras, mercadotecnia, ventas, logistica distribucion, etc
(Vazquez, 2014)

El mapeo de procesos representa la situacion donde se identifican las interrelaciones y la
secuencia de los procesos. Es de vital importancia para poder identificar puntos de mejora y definir
responsabilidades de cada area para poder cumplir a tiempo con las tareas y funciones a cargo. El
mapeo de procesos se puede realizar por niveles, por el tipo de proceso, siempre respetando el

principio de los procesos como muestra en la Figura 11.



NECESIDADES
Y
EXPECTATIVAS

Figura 11 Mapeo de procesos por tipo de proceso
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Nota: Google Imagenes

A continuacidn, se presentan los pasos a seguir para realizar un mapeo de procesos.

1.

Identificar a los actores que van a intervenir en él. Se entiende por actores a todas aquellas
personas, empresas o instituciones que formen parte de la empresa de uno u otro modo.
Plasmar la linea operativa. El segundo paso es establecer la linea que se sigue en el proceso
/procesos a analizar. Para ello es necesario responder a qué se dedica la empresa. La respuesta
es lo que se conoce como procesos clave y es lo que plasmaremos en este segundo punto.
Identificar los procesos de apoyo. Seguro que el proceso principal requiere de procesos extra
que le ayuden a desarrollarse por completo. Estos procesos de ayuda son los que hay que
enumerar en este punto.

Establecer los procesos estratégicos. Se conocen como procesos estratégicos a todos aquellos

que hacen referencia a la direccion de la empresa: marketing, nuevos productos, contabilidad. ..



5. Ahora es el momento de plasmar todos estos procesos en el mapa y establecer relaciones

entre ellos de manera que, con un simple vistazo quede claro cual es la funcion de cada proceso

y cudl es su importancia para el desarrollo de la actividad. (Mapa de procesos: Tipos, definicion

y desarrollo, 2017)

Diagrama de Pareto

Segun (Niebel & Freivalds, 2009) las areas del problema pueden definirse mediante una
técnica desarrollada por el economista Vilfredo Pareto para explicar la concentracion de la riqueza.
En elanalisis de Pareto, los articulos de interés son identificados y medidos con una misma escala
y luego se ordenan en orden descendente, como una distribucion acumulativa. Por lo general, 20%
de los articulos evaluados representan 80% o0 mas de la actividad total; como consecuencia, esta
técnica a menudo se conoce como la regla 80-20. (pag. 18)

Esta herramienta es utilizada para asignar un orden de prioridades para la toma de
decisiones, es evaluar las fallas que se tienen para poder valorar si se pueden resolver o evitarlas.

En la Figura 12 se muestra un ejemplo del diagrama de Pareto.

Figura 12 Diagrama Pareto
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Nota: (Ingenieria Industrial. Metddos, estandares y disefio del trabajo, 2009)
Segun Maldonado (2018) “El objetivo del Diagrama de Pareto es el identificar los "pocos

vitales" o ese 20% de tal manera que la accion correctiva que se tome, se aplique dénde nos



produzca un mayor beneficio. ElI Diagrama de Pareto, al catalogar los factores por orden de

importancia. Facilita una correcta toma de decisiones”.

Pasos para realizar el diagrama de Pareto

Segun Maldonado (2018) el diagrama de Pareto se asemeja, en gran medida, a un diagrama
de barras, y su construccion comprende los siguientes pasos:

1. Identifique el problema o area de mejora en la que se va a trabajar, en base a los

componentes de la Calidad Total.

2. Elabore una lista de los factores incidentes en el problema, considerando, por ejemplo,

caracteristicas fuera de especificacion, tipos de defectos, tiempos de entrega, etc.

3. Establezca el periodo de tiempo dentro del cual se recolectaran los datos. El periodo de

tiempo a ser estudiado dependera de la situacion que se esté analizando.

4. Construya una Hoja de Verificacion para la frecuencia con que ocurre cada factor o tipo

de defecto dentro del periodo fijado, especificando el nimero total de casos verificados.

5. Con base en los datos de la Hoja de Verificacion, ordene los distintos factores conforme

a su frecuencia, comenzando con la que se da un nimero mayor de veces. Registre, ademas,

el nimero de casos de cada factor, nl (i =1, 2,..., m), siendo m el nimero total de factores

distintos en la lista tal que: n1+n2+...+nm =d * donde d es el nimero total de veces que

se presento el problema.

6. En caso de conocer el nimero total de observaciones (N = d + d) se puede calcular el

porcentaje absoluto de casos con respecto a ese total para cada factor identificado: ai % =

(ni/N) x 100. Cada ai representa el porcentaje de mejora que se obtendria al eliminar el

factor 1 correspondiente.

7. Obtenga el porcentaje relativo de casos atribuibles a cada factor, con respecto a d: ri

%=(ni /d) x 100 donde i = 1,2, .,m, tal que r1 + r2 + ... + rm = 100%.

8. Calcule el porcentaje relativo acumulado (R1%), sumando en forma consecutiva los

porcentajes de cada factor. Con esta informacion se sefiala el porcentaje de veces que se

presenta el problema y que se eliminaria si se emprendiesen acciones efectivas que



supriman los factores principales de los productos defectuosos.

9. Presente la informacion obtenida hasta este paso en una tabla.

10. Construya el Diagrama de Pareto.

[1 En el eje horizontal se anotan los factores de Izquierda a derecha, en orden decreciente
en cuanto a su frecuencia. El eje vertical izquierdo se gradla en tal forma que sirva

para mostrar el nimero de casos que se da en razén de cada uno de los factores. El eje
vertical derecho mostrara el porcentaje relativo acumulado.

(1 Trace las barras correspondientes a los distintos factores. La altura de las barras
representa el nimero de veces que ocurrié el factor, y se dibujan con la misma

amplitud, unas tras otras.

[1 Coloque los puntos que representan el porcentaje relativo acumulado, teniendo en
cuenta la graduacion de la barra vertical derecha; los puntos se colocan en la posicion que
corresponde al extremo derecho de cada barra, y se traza una curva que una

dichos puntos. En esta forma queda graficada la curva del porcentaje relativo.

1 El Diagrama de Pareto debe acompafiarse de la debida documentacién, mencionando
el problema, fechas, responsables, lugares, etc. (pags. 105-106).

Diagrama de Gantt

Segun Niebel y Freivalds (2009) El diagrama de Gantt constituyé probablemente la primera

técnica de control y planeacion de proyectos que surgio durante los afios cuarenta como respuesta

a la necesidad de administrar proyectos y sistemas complejos de defensa de una mejor manera. El

diagrama de Gantt muestra anticipadamente de una manera simple las fechas de terminacion de

las diferentes actividades del proyecto en forma de barras graficadas con respecto al tiempo en el

eje horizontal. (pag. 19).

En la Figura 13 se detalla un ejemplo de una grafica de gantt.

Figura 13 Diagrama de Gantt
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Nota: (Ingenieria Industrial. Metodos, estandares y disefio del trabajo, 2009)

Pasos basicos para realizar un diagrama de Gantt

o

Comprender la estructura del proyecto. El diagrama de Gantt ayuda a lograr el objetivo
final de la planificacion y la implementacidn correcta de cada etapa. Conocer todas y cada
una de las actividades que intervienen en las fases del proyecto y como se relacionan entre
si resulta fundamental.

Reunir la informacion necesaria acerca de todos los pasos o procesos que forman parte del
desarrollo del plan y los recursos que se requieren en cada momento. Esta sera la
informacion que empleara el director del proyecto como punto de partida para construir
el diagrama de Gantt.

Determinar los plazos que llevara cada actividad. Asignaremos un tiempo de realizacion a
cada tarea o fase del proyecto. La longitud de las barras horizontales en el diagrama de
Gantt es la que representa la duracién de cada etapa.

Programar las tareas a realizar para ajustar bien los plazos, escalonar los procesos y
eliminar tiempos muertos. Para cada etapa, debemos fijar una fecha de ejecucion. Asi,
el diagrama de Gantt sera de gran ayuda para cumplir con el plazo limite de entrega final
del proyecto.

Colocar todas las barras de las tareas a realizar en el grafico. El diagrama de
Gantt ensambla todas las piezas con un objetivo temporal fijado. A mayor plazo para la

realizacion del proyecto, aquellos procesos de menor tamafio, se veran mas claros.



o Evaluar y asignar las relaciones de dependencia entre las diferentes etapas o tareas del
proyecto. Observando el diagrama de Gantt debe quedar claro en un golpe de vista el orden
en qué deben desarrollarse las actividades, cuales de ellas quedan subordinadas a otras y
cuéles son independientes.

o Implementar el diagrama de Gantt en una aplicacion de software. Es una opcion muy
practica porque algunas poseen caracteristicas avanzadas que ayudan a una visualizacion
mejor del diagrama de Gantt y a una toma de decisiones mejor orientada. (OBS Business
School, s.f.)

Pronostico de la demanda

El objetivo de los pronosticos es reducir la incertidumbre acerca de lo que puede acontecer
en el futuro proporcionando informacion cercana a la realidad que permita tomar decisiones sobre
los cursos de accion a tomar tanto en el presente como en el futuro.

“El prondstico es un insumo para las decisiones de operaciones relacionados con el disefio
del proceso, la planeacion y de capacidad y los inventarios” (Schroeder, Meyer, &
Rungtusanatham, 2011)

Los pronosticos buscan entonces entender la demanda futura de los clientes, con lo cual la
empresa pueda adelantarse a sus exigencias. Sin embargo, esto supone que se debe encontrar la
cantidad de materiales que los clientes van a ordenar en periodos posteriores, lo cual supone prever
el futuro, lo cual esta muy lejos de ser un proceso exacto. Esto nos lleva al uno de los principios
fundamentales de la elaboracién de pronosticos, el cual es que el futuro es un reflejo del pasado.
Esto es, para intentar predecir la demanda de los clientes se analiza como ha sido el pasado de las
Ordenes, y después de entender su comportamiento se realiza la suposicion de que el
comportamiento se mantendra a través del tiempo, por lo cual es posible obtener una idea de cdmo
sera su demanda en el futuro. (Zapata , 2014, pag. 19)

En la Tabla 1 se detalla las técnicas de prondsticos de series de tiempo y modelos comunes.

Tabla 1Analisis de Tiempo



Promedio Mévil Simple

la suma de los valores de los puntos entre
el nimero de éstos. Por lo tanto, cada uno
tiene la misma influencia.

sin tendencia ni
estacionalidad

Analisis de series de tiempo
Método Técnica Patréon de datos Horizonte
Se calcula el promedio de un periodo que
contiene varios puntos de datos dividiendo [Datos estacionarios:
De corto a

mediano plazo

Promedio Movil
ponderado

Puede ser que algunos puntos especificos
se ponderen mas o menos que los otros,
segun la experiencia

Datos deben ser
estacionarios

Corto plazo

Suavizacion
exponencial simple

Los puntos de datos recientes se ponderan
mas y la ponderacién sufre una reduccién
exponencial

antiguos

Datos deben ser
estacionarios

Corto plazo

Suavizacion
exponencial tendencia

Conforme los datos se vuelven mas
antiguos

Datos estacionarios y
con tendencia

Corto plazo

Analisis de regresion

Ajusta una recta a los datos pasados casi
siempre en relacién con el valor de los
datos. La técnica de ajuste mas comun es
la de los minimos cuadrados.

Datos estacionarios,
con tendencias y
temporalidad.

De corto a mediano
plazo

Nota: (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

Métodos de pronosticos para el analisis de series de tiempo

Promedio Mdvil Simple

Este método se usa “cuando la demanda de un producto no crece ni baja con rapidez; y no

tiene caracteristicas estacionales” (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009) A continuacién en la Figura

14 se presenta la formula a utilizar para promedio movil simple

Formula:

Figura 14 Ecuacién Promedio Movil Simple

Donde:

F(T) =

A 1 Am_zs Arom

n

(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

* FT: Pronostico para el siguiente periodo

* N: Numero de periodos a promediar

* A (T-x): ocurrencia real de los periodos.



Una de las desventajas que posee este método es que le da en el mismo grado de importancia a
todos los datos.

Regresion Lineal

El modelo de prondstico de regresion lineal permite hallar el valor esperado de una variable
aleatoria a cuando b toma un valor especifico. (Salazar Lépez, 2017).

La aplicacion de este método implica un supuesto de linealidad cuando la demanda presenta
un comportamiento creciente o decreciente, por tal razén, se hace indispensable que previo a la
seleccién de este método exista un andlisis de regresion que determine la intensidad de las
relaciones entre las variables que componen el modelo. A continuacion, en la Figura 15 se presenta
la formula a utilizar para regresion lineal.

Figura 15 Ecuacion Regresion Lineal

Xt=a+bt
(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

Donde:
Xt: Pronostico del periodo t
a: Interseccion de la linea con el eje
b: Pendiente (positva/negativa)+
T: Periodo de tiempo

Suavizacion exponencial

Esta técnica es una de las mas usadas a nivel de analisis de series de tiempo, porque son
mas precisas, desarrollar el modelo es relativamente sencillo de aplicar y entender; para efectos de
pruebas de error da mayor precision. (Chase B, Jacobs, & Aquilano, 2009)

La suavizacion exponencial tiene tres factores fundamentales para su desarrollo:

1. Pronostico mas reciente

2. Demanda real del periodo del pronostico

3. Constante de uniformidad alpha (o)

A continuacion en la Figura 16 se presenta la formula a utilizar para la suavizacion

exponencial



Figura 16 Ecuacion Suavizacion Exponencial

F(T) =F_y + a(Ay_y — Fr_y)

(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

Donde:
= FT: Pronoéstico suavizado exponencialmente para el periodo T
= FT-1: Prondstico suavizado exponencialmente para el periodo anterior
= A (T-1): Demanda real del periodo anterior
= o= indice de respuesta deseado, o constante de suavizacion.
* n= nimero de periodos. estacionalidad
St= Estimado de estacionalidad

Errores de Prondstico

La calidad de los pronosticos puede medirse segun la magnitud y direccion del error entre
lo pronosticado y lo real. El error en el pronostico es la diferencia numérica entre la demanda
pronosticada y la real. Evidentemente, un método cuyo resultado contiene grandes errores de
prediccion es menos deseable que uno que implica menos errores. (Chase B, Jacobs, & Aquilano,
2009) Como se muestra en Figura 17 un error en los prondsticos es la diferencia entre el valor que
dio el pronostico y la realidad.

Figura 17 Calculo Error de Prondstico

Donde:

*Et: error del pronodstico del periodo T
* Y: valor real para el periodo

» Ft: Valor pronosticado

En la Tabla 2 se detallan los tipos de errores de acuerdo con el prondstico de la demanda.

Tabla 2 Tipos de Errores de Prondsticos



Error absoluto de la media (MAD) N E

MAD = Lﬂr' d
J;r\l

Error absoluto porcentual de la media (MAPE) 2{11 |g_;
MAPE = === X

Desviacion porcentual absoluta de la media N 1E
PMAD = zf%'*'

(PMAD) Lo Y

Error cuadratico de la media (MSE) N 2
MSE = —Z*} d

Nota: (Fermin, y otros, 2012)

Punto de Reorden

Define el nivel del inventario que indica que ya es tiempo de crear un pedido porque ya ese
producto se encuentra en su valor minimo permitido para una no-afectacion de las ventas, ese
punto de re-orden es determinado por el consumo general del producto, asi como el tiempo de
colocacion de tiempo y el tiempo de entrega del mismo, se puede definir bajo las variables de
rotacion de inventario y tiempo de entrega del producto por parte de los suplidores.

En la jError! No se encuentra el origen de la referencia. se detallan la rotacion de

inventarios de acuerdo con el tiempo de entrega de los productos por parte de los proveedores.

Tabla 3 Rotacién de Inventarios




Rotacién de Inventario Baja

Rotacién de Inventario Alta

Tiempo de

entrega corto

Punto de re-orden a niveles bajos,
podria colocarse cuando existan

pocas 0 ninguna unidad disponible

Punto de re-orden a niveles bajos,
podria colocarse cuando existan
pocas 0 un solo pedido que cubra el
periodo con el fin de disminuir el

costo por entregas pequefias

Tiempo de

entrega largo

Punto de re-orden moderado,
considerando el tiempo de entrega

del producto y aun asi no tener una

Planificacidn estratépica,
colocacion de pedidos anticipados

de acuerdo al prondstico y no al

afectacion en la produccidn inventario actual

Nota: (Fermin, y otros, 2012)

Stock de Seguridad

El inventario de seguridad es una cantidad de mercancia que busca evitar problemas en el
servicio al cliente y ahorrarse los costos ocultos por concepto de agotados, estableciendo una
determinada cantidad de mercancia en el almacén como inventario de seguridad. Ese inventario es
una proteccion contra la incertidumbre de la demanda, del tiempo de entrega y de la escases. Este
inventario es realmente Util cuando los proveedores no entregan la cantidad deseada, en la fecha
convenida y con una calidad aceptable, o bien, cuando en el proceso de produccion se generan
desperdicios o reprocesos. El inventario de seguridad garantiza que la operacion fluya
normalmente. (Zapata , 2014, pag. 34)

Es el nivel extra de stock que se mantiene en almacén para hacer frente a eventuales roturas
de stock. Se genera para reducir las incertidumbres que se producen en la oferta y la demanda. La
formula para establecer el punto de reorden es la siguiente:

PR=d*Te+B

PR= punto de reorden, d= demanda promedio en dia, Te: tiempo de entrega, B: inventario
de seguridad

Nivel de existencia critica: Es el limite mas bajo en que puede llegar la cantidad
almacenada en bodega. Desde este punto puede producirse una interrupcion en el flujo de

abastecimiento.



Existencia critica= Existencia minima- (Consumo promedio*Tiempo de reposicion)

Nivel de existencias maxima: Se refiere a la cantidad minima de material necesario para
satisfacer las necesidades de funcionamiento u operacion de la empresa.

Nivel de existencias maxima = Existencia minima- (Consumo minimo*Tiempo de

reposicion)) +LEC

Nivel de existencia minima: Es la cantidad minima de material necesario para satisfacer
las necesidades de funcionamiento u operacion.

Existencia minima= (Consumo maximo *Tiempo de reposicion) + Stock de seguridad

Cantidad econdmica a pedir (EOQ)

Zapata (2014) Todo pedido al proveedor implica realizar un proceso de solicitud de
abastecimiento y almacenamiento de mercancia, por lo tanto se generan dos costos asociados a la
orden: el costo de pedir y el costo de mantener el inventario, cuya suma es en esencia, el costo
total del manejo del inventario. (pag. 35)

EI EOQ no es mas que la cantidad de producto que se le debe de pedir al proveedor, donde
la suma de los costos para ordenar y mantener este inventario es éptima. Para poder utilizar este
modelo es necesario que el comportamiento del articulo tenga algunas suposiciones:

e Lademanda del articulo es constante.

e Eltiempo de entrega es constante

e No hay restricciones en almacenamiento o transporte que condicione la cantidad a
pedir.

e Elarticulo no es dependiente a otros

e Los Unicos costos que tiene son en el almacenamiento son el costo del manejo del

articulo y el costo de la gestion con el proveedor (Zapata , 2014, pag. 36)

Como calcular el EOQ
En la Figura 18jError! No se encuentra el origen de la referencia. se muestra la formula para
poder calcular la cantidad a pedir al proveedor de un determinado producto.

Figura 18 Formula calculo del EOQ
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Donde S es el costo de lanzamiento del pedido (costo de ordenar), D es la demanda anual
y Q es la cantidad a ordenar. Este costo incluye los costos relacionados con el transporte y el recibo
de la mercancia, h es el costo de mantener un item en inventario anualmente, C es el costo unitario
del producto.

De esta manera, la interpretacion errada de este concepto lleva a pensar que el modelo del
EOQ arroja solo un punto que define la cantidad a pedir al proveedor. Este concepto es mucho
mas amplio y realmente la importancia del modelo radica en identificar un intervalo sobre la zona
de optimizacion. Es decir, no se trata de identificar el tamafio del lote que permite minimizar el
total de los costos anuales de hacer pedidos y de manejo de inventario, sino de identificar el
intervalo mas adecuado en tamafios del lote que permite minimizar el total de los costos anuales
de hacer pedidos y del manejo de inventario. (Zapata , 2014, pag. 40)

En la Figura 19 se detalla los costos con respecto a la cantidad a pedir.

Figura 19 Costos con respecto a la cantidad a pedir Q
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pedido

Nota (Zapata , 2014)
CAPITULO Il MARCO METODOLOGICO
En el capitulo 111 se desarrolla la metodologia usada para la ejecucion de la investigacion

en la empresa Prevencion y Seguridad Industrial. Luego de definir el problema, se detalla el



enfoque, alcance, disefio, muestra, sus variables e instrumentos para la recoleccién de datos para
la evaluacion de la situacion actual y la propuesta de mejora.
Enfoque

El enfoque de la investigacion puede ser cuantitativo, cualitativo o mixto, esto depende del
tipo de investigacion y el analisis que se le desee dar. Los tipos de enfoque segun (Hernandez,
Fernandez, & Baptista, 2014) son:

El enfoque cuantitativo 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 o0 una perspectiva tedrica.
De las preguntas se establecen hipétesis y determinan variables; se desarrolla un plan para
probarlas (disefio); se miden las variables en un determinado contexto; se analizan las mediciones
obtenidas (con frecuencia utilizando metodos estadisticos), y se establece una serie de
conclusiones respecto de la(s) hipotesis. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014, pag. 4)

El enfoque cualitativo se guia por areas o temas significativos de investigacion. Sin
embargo, en lugar de que la claridad sobre las preguntas de investigacion e hipdtesis preceda a la
recoleccion y el analisis de los datos, los estudios cualitativos pueden desarrollar preguntas e
hipdtesis antes, durante o después de la recoleccion y el andlisis de los datos. Con frecuencia, estas
actividades sirven, primero, para descubrir cuales son las preguntas de investigacion mas
importantes, y después, para refinarlas y responderlas. La accion indagatoria se mueve de manera
dinamica en ambos sentidos: entre los hechos y su interpretacion, y resulta un proceso mas bien
“circular” y no siempre la secuencia es la misma, varia de acuerdo con cada estudio en particular.
(Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014, pag. 7)

Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos sistematicos, empiricos y criticos
de investigacion e implican la recoleccion y el analisis de datos cuantitativos y cualitativos, asi
como su integracion y discusién conjunta, para realizar inferencias producto de toda la informacion
recabada (metainferencias) y lograr un mayor entendimiento del fendmeno bajo estudio.
(Herndndez, Fernandez, & Baptista, 2014, pag. 534)



El enfoque que se va a utilizar en este proyecto es el cuantitativo debido a que este es
descriptivo, los datos a analizar son cuantificables, predice el comportamiento de la demanda, asi
como la recoleccién de datos para dar respuesta a los objetivos planteados para el analisis de los
procesos de gestion de inventarios.

Alcance

Hernandez , Fernandez , & Baptista (2014)explican que el disefio “se refiere al plan o
estrategia concebida para obtener la informacion que se desea con el fin de resolver a
planteamiento del problema” (pag. 128) En el enfoque cuantitativo clasifican el tipo del disefio de
la siguiente forma:

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 reveld que tan sélo 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, & Baptista, 2014, pag. 91)

Los estudios descriptivos se busca especificar las propiedades, las caracteristicas y los
perfiles de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fenémeno que se
someta a un analisis. Es decir, Unicamente 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 como se relacionan éstas. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014, pag.
92)

Los estudios correlacionales tienen como finalidad conocer la relacion o grado de
asociacion que exista entre dos 0 mas conceptos, categorias o variables en una muestra o contexto
en particular. En ocasiones s6lo se analiza la relacion entre dos variables, pero con frecuencia se
ubican en el estudio vinculos entre tres, cuatro o mas variables. (Hernandez, Fernandez, &
Baptista, 2014, pag. 93)

Los estudios explicativos van mas alla de la descripcion de conceptos o fenémenos o del
establecimiento de relaciones entre conceptos; es decir, estan dirigidos a responder por las causas

de los eventos y fendmenos fisicos o sociales. Como su nombre lo indica, su interés se centra en



explicar por qué ocurre un fendémeno y en qué condiciones se manifiesta o por qué se relacionan
dos 0 mas variables. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014, pag. 95)

El alcance que se adapta mas a la investigacion de acuerdo a los objetivos, es el
correlacional, ya que, por medio de la recoleccion de datos, determinacion de las causas, sus
efectos para PSIndustrial, permiten explicar por qué ocurren los problemas, como se relacionan y
cudles son los puntos de mejora para darle solucién a los problemas que presentan. Ademas,
Permite predecir cuél es la demanda para saber cuanto pedir para un tiempo determinado.

Disefio

(Hernéndez, Fernandez, & Baptista) En el enfoque cuantitativo, el investigador utiliza sus
disefios para analizar la certeza de las hipdtesis formuladas en un contexto en particular o para
aportar evidencias respecto de los lineamientos de la investigacion. (2014, pag. 128)

El disefio experimental se construye el contexto y se manipula de manera intencional la
variable independiente (en este caso, el consumo del alcohol) y se observa el efecto de esta
manipulacién sobre la variable dependiente (aqui, la calidad de los reflejos) (Hernandez,
Fernandez, & Baptista, 2014)

Investigacion no experimental son los estudios que se realizan sin la manipulacion
deliberada de variables y en los que s6lo se observan los fenGmenos en su ambiente natural para
analizarlos. (Herndndez, Fernandez, & Baptista, 2014)

Los disefios de investigacion transaccional o transversal recolectan datos en un solo
momento, en un tiempo Gnico. Su proposito es describir variables y analizar su incidencia e
interrelacion en un momento dado. Es como “tomar una fotografia” de algo que sucede.
(Herndndez, Fernandez, & Baptista, 2014)

Los disefios longitudinales, los cuales recolectan datos en diferentes momentos o periodos
para hacer inferencias respecto al cambio, sus determinantes y consecuencias. (Hernandez,
Fernandez, & Baptista, 2014)

El disefio utilizado en este proyecto es el no experimental, debido a los objetivos planteados
se realiza el andlisis de la situacion actual, buscando los problemas que tiene la empresa y

solucionarlos mediante el uso de herramientas matematicas y estadisticas, y transversal ya que



debido al tiempo que se tiene para poder realizar el proyecto es necesario recolectar la informacion
y analizarla en un periodo corto de tiempo.
Muestra de la Investigacion

Para el proceso cuantitativo, la muestra es un subgrupo de la poblacion de interés sobre el
cual se recolectaran datos, y que tiene que definirse y delimitarse de antemano con precision,
ademas de que debe ser representativo de la poblacién. El investigador pretende que los resultados
encontrados en la muestra se generalicen o extrapolen a la poblacion (en el sentido de la validez
externa que se comentd al hablar de experimentos). El interés es que la muestra sea
estadisticamente representativa. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014, pag. 173)

A continuacion, en la Figura 20 se detalla el esquema de las clases de muestra que se
pueden presentar en las diferentes investigaciones.

Figura 20 Tipos de Muestra

— TIPOS DE MUESTREO _l

PROBABLISTICO
Seleccion aleatoria

PROBABLISTICO

Criterio del investigador

ALEATORIO
SIMPLE

FOR CONVENIENCIA
| ntencional

SISTEMATICO

POR CUOTAS
Accidental

ESTRATIFICADO

CONGLOMERADO

Nota: (Monge, 2011)

En este proyecto, el tipo de muestreo que mas se adecua es el no probabilistico por cuota,
dividiendo el inventario en subgrupos mediante el analisis ABC que se divide los productos de
acuerdo a su valor econémico, ademas de evaluar la proporcion que cada segmento tiene en
relacion a todo el inventario. Se van a evaluar los productos A que son los de mas valor para la
empresa para realizarles un analisis mas detallado y ver su comportamiento en el tiempo, ademas
se ejecutard la observacion directa del proceso para determinar aspectos importantes de la situacion

actual.



Variables o Unidades de Analisis

“Una variable es una propiedad que puede fluctuar y cuya variacion es susceptible de

medirse u observarse.” (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014, pag. 93)

Las variables de investigacion de PSIndustrial son todos los procesos que se generan en el

proceso operativo de la gestion de inventarios, los métodos de control que se deben de ejecutar

para tener una confiabilidad del inventario, establecer predicciones para realizar pedidos de cuando

y cuanto pedir a los proveedores, para asi poder brindar un mejor servicio al cliente

A continuacion, en la Tabla 4 se definen las variables de investigacion requeridas para el

analisis de la situacion actual de PSIndustrial.

Tabla 4 Variables de la Investigacion

Objetivo Variable Concepto Operacién Instrumento
. - . Secuencia de actividades [ ei Procesos Mapeados .
Describir el proceso operativo de la Proceso operativo 16gica para el leaCla = o al de procesos de Gestion Entrevista
gestién de inventarios actual de la gestion de gica pa Mapeo de
h - cumplimiento de un
empresa inventarios L Procesos
objetivo
Metodologia ABC
Medicién y clasificacion
del inventario de acuerdo Valor = Ventas Acumuladas
Medir y clasificar el stock existente en el [Valor de a su valor econémico, Inventario Promedio Excel. SAP
almacén que interviene en el modelo. inventario para darla mas énfasis a ’
los articulos de mayor
valor
A ) Identificar la cantidad que| 57707 de Pronéstico
Analizar y establecer el comportamiento se debe pedir al a = Demanda Real — Valor Pronesticado
de la demanda de los productos que Demanda p . Excel, SAP
f - proveedor en un tiempo
existen en el almacén. X
determinado
o . Determinar cuando y Stock Promedio
- . ! Aprovisionamiento . . Tasa de Cobertura= =" ==~
Definir los modelos de inventario P L cuanto pedir, para evitar bemanda Promedio
. X y reposicion del . Excel, SAP
aplicables a cada tipo de producto 7 . un exceso o faltante de i Valor Diferencia $
inventario - Exactitud del Inventario = ————F— - —————————
mercaderia Valor Total de Inventario
., . Ventas Acumuladas
Rotacién de Inventario = ————————
. Inventario Promedio
Monitoreo de los ! tario Final
Establecer los procesos e indicadores | . procesos y actividades Duracién de Inventario = %
necesarios para un correcto control de que se ejecutan con el fin entas Fromedio Excel, SAP

inventarios.

control

de lograr control y
estandarizacion.

Vejez Inventario
Unidades dafadas + obsoletas + vendidas

Unidades disponibles inventario

Instrumentos

Nota: Ana Laura Coronado Obando

Segun (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014) “Instrumento de medicion es un recurso

que utiliza el investigador para registrar informacion o datos sobre las variables que tiene en

mente” (pag. 200) Toda medicion o instrumento de recoleccion de datos debe reunir tres requisitos

esenciales: confiabilidad, validez y objetividad.




Enla Tabla 5 se muestran los instrumentos que se utilizaron a lo largo de la investigacion

tomando en cuenta su validez, confiabilidad y objetividad para el lograr cumplir la meta propuesta

en el objetivo.

Tabla 5 Instrumentos para la recoleccion de datos para la investigacion

Indicador Instrumento Recursos Beneficios
Eficacia= __Procesos Mapeados Mapeo de Procesos, Visio Permite conocer el proceso operativo para su
Totalde procesos de Gestion diagrama de flujo respectivo analisis
Metodologia ABC Permi . L del i )
. . ermite un mejor control del inventario
Registros Sistema SAP . » / y_ .
Ventas Acumuladas ) asignacion de los recursos. Tener conocimiento
Valor = —F———— Formulario Excel . ;
Inventario Promedio de cuanto rota el inventario
Toma de decisiones frente a qué método de
Error de Prondstico Registros Sistema SAP prondstico es el mejor, para detectar cuando
= Demanda Real — Valor Pronosticado ; algo de la prevision de la demanda no esta
Formulario Excel : .
marchando bien, paran tomar las mejores
elecciones.
__ Stock Promedio . . .. .
Tasa de Cobertura= = —~— """ . . l\/.lejolra en,el nivel de atencion al cliente,
Registros Sistema SAP disminucion de costos, confiabilidad de la
Valor Diferencia $ i i i6 i i
Exactitud del Inventario = f i Formulario Excel informacién, manejo contable y mejora de los
Valor Total de Inventario niveles operativos.
L, . Ventas Acumuladas
Rotacion de Inventario = ——————————
Inventario Promedio
., i Inventario Final
Duracién de Inventario = Registros Sistema SAP Mejor planeacion y toma de decisiones mas
Formulario Excel eficientes
Vejez Inventario
Unidades dafadas + obsoletas + vendidas
Unidades disponibles inventario

Nota: Ana Laura Coronado Obando

Proceso para la Recoleccién de Datos

Segun (Hernandez, Ferndndez, & Baptista, 2014) “Recolectar los datos implica elaborar un

plan detallado de procedimientos que nos conduzcan a reunir datos con un proposito especifico”

(pag. 198)

Para el desarrollo de esta investigacion el proceso de recoleccidn de datos se da por medio

del sistema SAP, este sistema es alimentado por las entradas de mercancias y los costeos realizados
para los productos, para tener una confiabilidad de que el sistema SAP y lo que existe fisico en la

bodega sean compatibles se van a realizar inventarios completos y ciclicos para comprobar dicha



informacidn. Estos se realizaran con el encargado de la bodega y encargados de areas como ventas
y finanzas para tener un mejor control de lo que se lleva a cabo.

Se realizara un analisis ABC para saber cuéles son los productos de mayor valor en la
empresa, proyecciones de demanda para saber cuénto es lo que se le debe de pedir al proveedor
para no tener mas de lo necesario en la bodega o bien menos de lo requerido, evitando movimientos
lentos de producto y asi evitar obsolescencias y dafios de mercaderia.

Método de Analisis

En primera instancia, se realiza un mapeo de los procesos operativos de la gestion de
inventarios para poder saber donde y que se debe medir, permitiendo definir las variables y cuél
es la manera de recolectar los datos para definir las necesidades del sistema. Con la informacion
recolectada se realizara un analisis el cual establecera de acuerdo a las caracteristicas e importancia
de los productos de mayor a menor costo, con la finalidad de establecer el o los modelos de
inventario que mas se ajusten al tipo de negocio de la empresa.

En la empresa se utiliza la herramienta SAP como el sistema integrado de gestion el cual
permite controlar todos los procesos que se llevan a cabo en la empresa, el manejo de los
inventarios también se lleva en SAP, se determina que para la recopilacion y tabulacion de los
datos se exporten del sistema a Excel para un manejo mas facil de la informacidn, se procesara la
informacion para saber la magnitud del problema, clasificar los productos para asignacion de
recursos, tener control y conocimiento de como rota el inventario, exactitud que lo que dice el
sistema es lo que hay fisico en la bodega, y determinar si las incidencias encontradas tiene relacion
relevante.

Se evaluaréa con los involucrados los posibles puntos de mejora para tener un mejor control
de los inventarios y el impacto econdémico que este tiene para la empresa. Se estudié por medio de
mapeo de procesos, analisis ABC, prondsticos de demanda, rotacion de inventarios, los alcances
del proceso operativo de los inventarios en la empresa, de esta manera se puede desarrollar la
propuesta del sistema de gestion de inventario para ayudar al proceso de control de la bodega de

la empresa.



Cronograma

El cronograma es la descripcion grafica de referencia del tiempo que se va a tomar en
realizar la investigacion en PSiIndustrial, el cual se ve reflejado por medio de un Diagrama de
Gantt, el cual refleja la descomposicion de las tareas a realizar. La Figura 21 muestra como se
desarroll6 el proyecto desde el primer hasta el sexto capitulo de acuerdo a la cantidad de semanas

disponibles para realizar la investigacion.

Figura 21 Diagrama de Gantt

ANTEPROYECTO | PROYECTO
CAPITULOS SEMANA
1 2 3 4 5 6 7 8 9| 10| 11| 12| 13| 14| 15| 16| 17| 18| 19| 20| 21| 22| 23| 24

I CAPITULO
INTRODUCCION

I CAPITULO MARCO
TEORICO

I CAPITULO MARCO
METODOLOGICO

IV CAPITULO
DIAGNOSTICO

I CAPITULO
CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
VI CAPITULO
PROPUESTA

Nota: Ana Laura Coronado Obando

Estructura de descomposicién de la investigacion
En la Figura 22 se muestra la estructura de descomposicion de cdmo esta dividida la investigacion
en la empresa PSIndustrial de acuerdo a los capitulos desarrollados.

Figura 22 Estructura de descomposicién de la investigacion



Disefo Sistema de
Gestion de Inventarios
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Nota: Ana Laura Coronado Obando

CAPITULO IV ANALISIS DE LA SITUACION

En el capitulo 1V se desarrolla el analisis de la situacion actual de PSIndustrial con respecto
al mantenimiento y control del inventario y su necesidad de tener un sistema de gestion para que
exista tanto el area de ventas, bodega y despacho una exactitud en las cantidades de mercaderia

que indica el sistema, y tener un mejor control del inventario y establecer procedimientos para

estandarizar los procesos de la bodega.

Es por lo que este proyecto propone un disefio de un modelo de gestion de inventarios, del

cual se requiere conocer el funcionamiento actual que tiene la empresa, analizando sus procesos y

herramientas tecnologicas para manejo de datos, gestion y control del inventario.



Anélisis de los procesos de Inventario
Antecedentes

PSIndustrial en octubre del 2016 adquiere un sistema informatico llamado SAP, el cual fue mal
parametrizado por parte del encargado en ese momento del &rea contable, ocasionando multiples
problemas (cuentas mal parametrizadas) en conjunto al poco entrenamiento que se realizé con el
personal y al ser un cambio de sistema era necesario ya que los colaboradores no tenian
conocimiento de como utilizarlo, lo cual ocasion6 que el sistema no fuera confiable, tanto en el
area contable, ventas e inventarios, al no haber control ni capacitacion, se utilizaban los médulos
sin saber si se estaban haciendo bien las cosas 0 no. Asimismo, se realizaron compras que en ese
momento se creyd que eran necesarias para el tipo de negocio que maneja la empresa, sin haber
hecho un estudio previo de mercado generando niveles excesivos de inventario de baja rotacion,
destinando grandes recursos a productos que en la actualidad no se han vendido.

La junta directiva al enterarse que la situacion de empresa econémicamente no esta bien, se
toma la decision de cambiar de Gerente General. La gerencia actual opera desde el mes de octubre
del afio 2018, la cual decide realizar una auditoria externa, dando como resultado que el sistema
tenia muchas fallas y repararlas iba a tomar mucho tiempo y dinero. Es por lo que en el mes de
abril de 2019 se decide crear bajo el mismo sistema SAP una nueva compafiia creando nuevas
bases de datos tanto contables como de inventarios, para poder “limpiar” lo que se habia hecho en
el sistema anterior, se toman la informacion a partir de octubre de 2018 (por el cierre del afio fiscal
no se pueden hacer cambios anteriores a esta fecha) y se comienza a llenar la base de datos de la
manera correcta (cuentas por cobrar, cuentas por pagar, costeos de importacion, inventario). La
administracion anterior no le dio énfasis al control de inventarios y lo importante que es para la
compaiiia, principalmente por la cantidad de recursos invertidos en este (mas de 400 millones de
colones).

Tomando en cuenta esto, se toma la decision de invertir mas tiempo y recursos a mejorar el
control de los inventarios, se procede a crear una nueva base de datos de los articulos, dejando solo
los que tenian existencias en ese momento (en el sistema anterior existian 52mil lineas de articulos,
se tomaron la base de datos de los proveedores y se incluyeron al sistema, ocasionando atrasos en

busquedas, por las descripciones, el sistema era lerdo por la gran cantidad de informacion), la



empresa al tener varias lineas de negocio opta por crear codigos internos de acuerdo al tipo de

familia a la que pertenecen, para tener una l6gica al momento de buscarlos en el sistema y para la

creacion de codigos nuevos, como se observa en la Figura 23.

Figura 23 Codificacion de Mercaderia

Significado Codificacion
X X XXX
Negocio Familia Consecutivo
Negocio Codificacién Familia
PS Incendio 10000 Extintores
11000 Mangueras, Pitones y accesorios contralnc
12000 Sistema de Agua o Espuma
13000 Camionesy Lanchas Contralncendio
PS Rescate 20000 Equipo de Rescate
21000 Rescate Vertical y Acuatico
22000 Atencidn Pre-Hospitalaria
23000 Vehiculos de Rescate
PS Personal 30000 Equipo Proteccién Personal
31000 Equipo Proteccién Personal Especializado
32000 Proteccidén Respiratoria
33000 Trabajo en Altura
34000 Materiales Peligrosos
35000 Compresores de Aire Respirable
PS Medica 40000 Doppler Fetales
41000 Electrodos
42000 Via Aérea
43000 Cateterismo
44000 Monitores de Signos Vitales
45000 Oximetro de Pulso
46000 Transiluminadores
PS Servicio 50000 Consumibles

Nota: Ana Laura Coronado Obando.

Se tomd la base de datos de articulos con existencias y se comenz0 a categorizar de esta manera,

el tipo de negocio es el primer namero, por ejemplo, giro de negocio 1 para PS Incendio la cual

comprende 4 familias:

10 extintores
11 mangueras, pitones y accesorios contraincendios.
12 sistema de aguas

13 camiones, lanchas contraincendios y sus repuestos,



Y asi con cada giro de negocio, cada uno con su consecutivo correspondiente. De la misma
forma, en el sistema anterior existian muchas bodegas, es importante destacar que la empresa solo
posee una bodega fisica, se crearon las otras para tener un control de las transacciones que suceden
a diario y los movimientos que estas tengan y se puedan visualizar, aunque no se le daba un buen
uso, se procede a eliminar varias bodegas que no eran Utiles y se dejan las que se consideran
importantes como se observa en la Figura 24

Figura 24 Distribucion de Bodegas

Bodegas Propuesta Bodegas Anteriores
BodegaO1 Inventario en Transito 1
02
06
Bodega 02 General 09
22
35
Bodega 03 Demostraciones 03
Bodega 04 Especial 4
Bodega 100 Consignacidén 21
Bodega 200 Taller Mévil 80

Nota: Ana Laura Coronado Obando

Existen 6 bodegas en sistema las cuales se explican a continuacion:

e Bodega 01 Inventario en transito: Esta se utiliza para realizar los costeos de importacion,
cuando ingresa la mercaderia al sistema se pone en esta bodega para que las personas de
facturacion o ventas sepan que estan en bodega en proceso de revision y prontas a ser
costeadas, también sirve para las ventas en el extranjero debido a que si se ingresan a otra
bodega afecta el costo promedio del articulo, debido a que al estar en el extranjero no paga
impuestos de nacionalizacion.

e Bodega 02 General: Luego de ser costeados los articulos, se trasladan de la bodega 01 a la
02 en la cual ya deben de estar etiquetados, puestos en un estante y listos para la venta.

e Bodega 03 Demostraciones: Esta bodega es de inventario para realizar muestras a clientes,

capacitaciones, entre otros. No es producto para venta.



e Bodega 04 Especial: Esta bodega se creo con el motivo de que en ocasiones es necesario
reservar mercaderia para una licitacién o casos especiales, por lo cual se traslada a esta
bodega y se bloguea para que no se pueda realizar ningun tipo de movimiento en sistema.

e Bodega 100 Consignacion: Se crea con el motivo que en ocasiones se les presta equipo a
los vendedores para que los lleven a los clientes, ferias, demostraciones, entre otros. Al
igual que se les presta mercaderia a clientes para que la puedan mostrar o una posible venta,
esto se da con previa autorizacion por parte de gerencia o del vendedor.

e Bodega 200 Taller Mdvil: esta bodega se crea por la necesidad que tener un mejor control
de los repuestos que utilizan los técnicos en los mantenimientos, al ser articulos que deben
de ser instalados y luego de una revision por parte del cliente para visto bueno de la
reparacion y consecuentemente la facturacion de estos, es por ello que se crea la bodega se
entregan los productos con previa autorizacion del encargado del taller o con una
cotizacion, con esto el bodeguero entrega lo indicado al técnico, hace el traslado de la
bodega 02 a la 200.

También se han realizado varios conteos ciclicos como completos para verificar que el sistema
y fisico sean iguales, dando como diferencias 76 millones de colones, de los cuales se tuvieron
que dar salida como una pérdida. En junio se realizé un inventario auditado ver apéndice 1

A pesar de que se han hecho muchos esfuerzos, se siguen dando problemas como los que se
van a exponer mas adelante, tanto en el sistema como de procedimientos, es necesario realizar mas
esfuerzos para poder tener un mayor control en el area de inventarios y asi evitar perdidas, tener

una mayor exactitud y utilizar los recursos econdémicos en mercaderia de alta rotacion.

Anélisis FODA
Esta herramienta permite conformar un cuadro de la situacion actual de la empresa para obtener

un diagnostico de manera general de lo que esta sucediendo para la construccion de una estrategia



de mejora, esta consite en analizar la situacién en la que se encuentra la empresa tanto interna
como externamente y en funcion de ello tomar decisiones acorde a los objetivos de la empresa.

Como fortalezas se encuentra que la empresa es representante tanto a nivel nacional como
centroamérica de marcas de renombre a nivel mundial en el area de rescate, equipos para la
extincién de incendios que solo por medio de PSIndustrial se pueden comprar lo que genera ventaja
competitiva en comparacion a la competencia. Los agentes de ventas y técnicos son certificados y
poseen capacitaciones de las marcas que se representan para tener un mejor respaldo y brindar
asesorias a los clientes.

Como oportunidades se evidencia que es necesario una mejora en el servicio al cliente y de post
venta dado que un excelente servicio podria ser un indicador de un cliente recurrente, sin embargo,
en la empresa no se le da seguimiento a las cotizaciones ni a las ventas realizadas, es necesario
tener retroalimentacion de los clientes para mejorar la atencion. Los procesos ayudan a que el
personal, pueda realizar su trabajo de manera mas eficaz, ademas medir el desempefio mediante
indicadores de rendimiento, en la empresa no existe un manual ni procesos establecidos para
ninguna de las areas por lo cual no se puede identificar procesos ineficientes dentro de la empresa
para mejorarlos. Y por altimo existen atrasos en las entregas de los productos, en varias ocasiones
cuando el cliente llega tiene que esperar mas de lo esperado para poder retirar su mercaderia lo
que generan disgustos por parte de los clientes, por errores internos tanto de facturacién como de
bodega que se deben de mejorar.

Las debilidades que tiene la empresa se encuentra la poca capacitacion que tiene los empleados
con el sistema que se utiliza para realzar todas las funciones como ofertas, facturas, inventarios,
cuentas por cobrar, cuentas por cobrar, hace 3 afios se realizd un cambio de sistema donde no
hubo la adecuada capacitacion y producto de esto se generaron atrasos, reprocesos, errores que
todavia se siguen replicando.

Como amenazas el tipo de cambio y la inflacion juegan un papel muy importante, en la empresa
se compra y vende en dolares, sin embargo los clientes que compran en colones esto les afecta y
pueden tomar la decision de comprar en otros lugares que venden en colones. EI aumento de los
combustibles afecta directamente los costos de los productos, ya sean los fletes locales como los

internacionales. La posibilidad de que ingresen nuevos competidores al mercado es un elemento



importante para medir la rentabilidad y de cuidado al ser un mercado atractivo. En la Figura 25 se
detalla en andlisis FODA de PSIndustrial.

Figura 25 FODA PSIndustrial S.A
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Nota: Ana Laura Coronado

Mapeo de los procesos

En la Figura 26 se encuentran los procesos estratégicos la cual brinda la informacion
requerida para la toma de decisiones, mediciones y control (Gerencia General y Finanzas), estos
definen los créditos para los clientes y descuentos maximos para la mercancia, ademas, cuando y
cuanto se les debe de pagar a los proveedores y realizar prevision de costos y recursos . Por otro
lado, se encuentran los procesos claves los cuales son necesarios para el buen funcionamiento de
la empresa y la satisfaccion al cliente, para PSIndustrial al ser una empresa comercializadora es de
vital importancia el inventario, por lo cual como procesos claves se encuentra compras, el cual se
encarga de solicitarle al proveedor la mercaderia y darle seguimiento hasta que llegue a bodega,
seguidamente el mantenimiento, colocacion para tener exactitud tanto fisico como sistema de lo

que hay en las bodegas para poder realizar la venta y su despacho.



Los procesos de apoyo son aquellos que refuerzan la operacion como tal, entre estos estan:
la gestion comercial que son los vendedores, la parte de servicio el cual brinda asesoria,
mantenimiento tanto preventivo como correctivo del equipo que ha sido vendido en la empresa,
ya que se cuenta con técnicos especializados para este fin, otro proceso de apoyo es el area de
facturacion la cual debe de tener cuidado de cuanto y en que bodega se esta realizando la
transaccion para evitar desajustes en el inventario y por Gltimo el area de transporte, se le brinda
este servicio a clientes o distribuidores que necesiten que la mercaderia sea entregada en sus
oficinas. Es importante mencionar que en la empresa no existe un proceso de medicion y
evaluacion de ningun éarea.

Figura 26 Mapeo de Procesos PSIndustrial
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Nota: Ana Laura Coronado Obando

Cadena suministros

El andlisis de la cadena de suministros se realizé tomando en cuenta el mapeo de procesos
y sus niveles, esta es una cadena tradicional donde se realizan las solicitudes de compra basados
en los niveles de inventario existente. A continuacion, en la Figura 27 se presenta una pequefia

descripcion de los proceso que integran dicha cadena de suminstros.
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Figura 27 Cadena de Suministros PSIndustrial S.A
Proveedor Planeacién de R, Revisién de
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Nota: Ana Laura Coronado

La cadena de suminstros de PSindustrial inicia desde el canal de distribucion que son los
proveedores de las diferentes marcas que representa la empresa, teniendo origenes de procedencia
de Estados Unidos, Italia, México, Finlandia y China. Las importaciones que mas duran en transito
son las de China, Italia y Finlandia, con 45, 25 y 15 dias respectivamente, el transito de Estados
Unidos y México es de 5-7 dias si son maritimos y si son aéreos 24 hrs. Adicionalmente se deben
de tomar en cuenta el tiempo que transcurre en tramites de nacionalizacién que dependiendo de
las cargas pueden durar entre 2 a 7 dias.

En los procesos internos de la empresa estan compuestos desde la planeacion de pedidos hasta
la entrega del producto al cliente. La planeacion de los pedidos se realiza tomando en cuenta las
existencias para venta en la bodega y un histérico por medio de reportes para realizar el calculo de
lo que debe de pedirle al proveedor.

Las compras deben de ir relacionadas con la planeacion de los pedidos ya que se realizan de
acuerdo a las necesidades del cliente, es por ello importante la revision de este y su
almacenamiento respectivo, asi como cumplir con la recepcion de facturas para el alisto de la

mercaderia.



El empaque son las ordenes aprobadas por los clientes, los requerimientos en cantidad,
caracteristicas y embalaje son deacuerdo a lo solicitado por el cliente. La logistica inversa se
presenta cuando hay garantias o devoluciones por dafios en los productos, asi como entregas de
productos erréneamente, cerrando asi la cadena.

Diagrama de Proceso
El siguiente diagrama representa graficamente el proceso y los involucrados del area de
distribucion de productos de la empresa PSIndustrial S.A, que inicia desde que se realiza una
oferta de venta hasta que se le entrega al cliente.
El vendedor es el que atiende la solicitud del cliente, si se concreta la venta este envia la
orden de venta al area de facturacion para que emitan la factura, en caso que el cliente llega a
la empresa por la mercaderia, el area de facturacion le entrega la factura al cliente y este se
dirige al area de bodega, se la entrega al bodeguero, este revisa la factura y procede al alisto de
la mercaderia para entregarsela, en caso que haya que irle a dejar la mercaderia al cliente,
facturacion entrega a bodega la factura para su alisto y el bodeguero se encarga de realizar la
ruta para entregas, las cuales se realizan martes y jueves. A continuacion se detalla la Figura
28.
Figura 28 Diagrama de Procesos PSiIndustrial S.A
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Nota: Ana Laura Coronado



Diagrama de Flujo de PSIndustrial

Detectando como un proceso clave la gestion de inventarios la cual esta constituida por la
compra, mantenimiento del inventario, colocacion de los productos y la venta, es importante poder
conocer el procedimiento, asi como sus involucrados. El diagrama de flujo representa de manera
grafica los pasos que se deben de seguir en el proceso, asi como las verificaciones y revisiones.

Figura 29 Diagrama de Flujo PSIndustrial
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Nota: Ana Laura Coronado Obando

En la Figura 29 se detalla el proceso desde que se solicita la mercaderia, hasta que ingresa
la mercaderia a la bodega.

El proceso comienza cuando se le comunica al area de operaciones para que realice la orden
de compra en el sistema, una vez que este la aprobacién se envia al proveedor, cuando Ila
mercaderia esta lista, envian la lista de empaque, la cual indica lo que se esta despachando junto
con la factura y se realiza la importacién de la mercaderia, cuando se realiza la nacionalizacion se
le avisa a bodega la llegada de los productos y cantidades para que vaya preparando campo en la
bodega.

Una vez que el producto llegue a la empresa, el bodeguero procede a abrir las cajas para
realizar conteo y verificar que la carga llegue en buen estado, es caso de que llegue golpeada o con
faltantes este procede a revisar nuevamente e indicarle al area de operaciones para que realice el
respectivo reclamo a la agencia aduanal o al proveedor, el bodeguero en una plantilla de entrada
de mercancias (ver anexo 3) procede a realizar el levantamiento de lo que ingresé a la bodega,
colocando el numero de pedido del sistema, proveedor, fecha de ingreso, cantidad, cddigo,
descripcion y las observaciones que sean necesarias, esta plantilla se la entrega al area de
operaciones para que pueda realizar el costeo de la mercaderia y poderla incluir al sistema para la
venta, mientras esto sucede en el area de operaciones, el bodeguero se encarga de etiquetar la
mercancia, seguidamente operaciones le indica a bodega que ya el producto esta ingresado en el
sistema para que este lo pueda ingresar a los estantes y a su vez informar que ya la mercaderia esta
lista para despacho.

Funciones actuales del almacén

La administracion de inventarios en la empresa PSIndustrial tiene como tareas principales en
manejo de las funciones de recepcion, almacenamiento y entrega de articulos, actualmente la
empresa posee solo una bodega disponible para albergar toda la mercaderia disponible para la
venta, las funciones son descritas a continuacion:

e Recepcidn de pedido.

e Descarga de mercaderia

e Revision y registro del pedido.



e Etiquetado de la mercaderia con el codigo interno de la empresa.

e Acomodo de la mercaderia.

e Despacho de mercaderia.

e Entrega de encomiendas y mercaderia a clientes fuera de la empresa.
e Registro de préstamo y salidas de mercaderia.

e Recepcién y registro de devolucion de mercaderia.

e Devolucién de mercaderia

e Revision de facturacion diaria.

e Limpieza del almacén.

Cabe destacar que el almacén solo cuenta con un bodeguero, el cual tiene que cumplir con
multiples funciones en diferentes areas de la empresa, lo que no le permite desempefar
exitosamente todas las funciones que se les son asignadas. Cuando es requerido la encargada
de operaciones, algun técnico o vendedor lo asiste para que pueda completar sus funciones a
tiempo.
Diagrama Ishikawa.
Los elementos que son analizados en cada causa se describen a continuacion:
Personal
Motivacion: No existen actividades o incentivos para que el personal este motivado, al ser
solo una persona encargada de la bodega, la carga de trabajo es grande por lo que genera estrés y
retrasos y hasta equivocaciones en la entrega de los pedidos, generando molestia en los clientes.
Falta de experiencia: El conocimiento de la persona encargada de la bodega es muy poca
por la falta de capacitacion, tanto en el uso de la herramienta (SAP) como en la préctica, antes de
ingresar a la empresa el bodeguero no tenia conocimiento ni experiencia de como manejar una
bodega, no se lleva un control riguroso de lo que se mueve tanto fisico como en el sistema,
generando diferencias en el inventario.
Poco personal: Como se indic6 anteriormente solo hay una persona gue se encarga de

recibo e ingreso de la mercaderia, acomodo, codificacion, entrega a cliente y despacho, es por lo



que otras personas de la empresa (técnicos o logistica) le brindan ayuda para poder llevar a cabo
sus funciones.

Almacenamiento

Desorden: Esto sucede principalmente cuando hay entradas de mercancia debido a que se
debe de abrir donde viene embalada la mercaderia y mientras se realiza el acomodo de las tarimas,
al haber solo una persona en bodega es dificil mantener el orden cuando se tienen muchas tareas
que realizar.

Lector cddigo de barras: No existe una herramienta que brinde el servicio de escaneo de
cédigo de barras (Handheld) que le seria de gran ayuda a bodeguero para reducir tiempos
realizando busquedas, tener un mejor control del inventario, evitar errores de digitacion, asi como
darle un seguimiento al inventario.

Resguardo de Mercaderia: La bodega es una zona de paso para el taller que esta en el
edificio, por lo cual no se puede negar la entrada a los técnicos, ademas estos solicitan repuestos
para realizar algin mantenimiento sin ninguna proforma u orden de trabajo y se les entrega con
solo llenar una boleta que muchas veces solo queda en papel y el bodeguero no registra en el
sistema, generado alteraciones en el sistema y fisico, al igual que los vendedores ingresan para
confirmar que exista el producto o para ensefiarlo a algin cliente lo que genera movimientos que
no son registrados ocasionando perdida de mercaderia.

Ubicacion de mercaderia: El almacenamiento del producto en la bodega, no tienen ningun
orden o légica, ademas, no se tiene un control mediante sistema, un mismo cddigo de articulo
puede estar en varias zonas y al no tener ubicacion cuesta encontrar la mercaderia lo que provoca
atrasos en la entrega al cliente.

Empaque

Cajas mal cerradas: En ocasiones cuando ingresan a buscar mercaderia abren las cajas de
los productos para verificar y ensefiar a algun cliente y las dejan abiertas o mal celladas lo que
puede ocacionar gue se puedan caer y provocar un dafio mayor a que si estuviera cerrada, ademas
que puede ingresar suciedad hasta dafar el equipo.

Limpieza de cajas y estantes: Es muy poca la frecuencia con la que realiza limpieza en el

area de estantes y cajas, cuando un cliente llega se ha tenido que en ese momento buscar un



implemento de limpieza para eliminar el polvo que hay en los productos para no crear una mala
imagen de la empresa.

Rotulacion de mercaderia: Todavia existen articulos sin identificar con los cddigos nuevos
del sistema inclusive hay algunos que poseen los c6digos antiguos generando confusion a la hora
de las entregas de mercaderia, es importante recordarle al bodeguero que esto se debe de realizar
apenas ingresa el producto para evitar confusiones y entregas erréneas.

Facturacion

Demoras: En ocasiones los cleintes lelgan directamente al area de facturacion y por falta
de iniciativa de la persona de facturacion se producen retrasos innecesarios, como la busqueda de
los codigos en sistema, dan informacion erronea al cliente sobre las cantidades y estatus de los
productos al no fijarse bien en el sistema.

Error de bodega de salida de mercancia: Cuando se va a realizar la facturacion se debe de
tener cuidado de que bodega se debe de facturar, por ejemplo, si es un repuesto que se les entregd
a los técnicos para diagnostico y reparacion, las salidas deben de ser de la bodega 200 que es la de
taller, sin embarg,0 se han dado casos que se factura de la bodega general 02 ocasionando
distorsiones en las cantidades de los productos.

Reprocesos de digitalizacion: Al dia en promedio se realizan 5 notas de crédito por errores
simples que se pueden omitir con tener cuidado de la informacion que se ingresa al sistema antes
de facturar, esto ocaciona retrasos en la entrega de facturas debido a que se le debe de informar a
operaciones para que anule la factura y asi poderla volver a hacer.

Entregas

Faltantes y sobrantes: En la rotacion del inventario cabe la posibilidad que exista un
sobrante o faltante de uno o varios articulos posiblemente por un pedido mal estimado o una
entrega que no se hizo correctamente generando que cuando el cliente llegue a buscar la mercaderia
no haya, provocando una perdida en venta.

Demoras por falta ubicaciones: La bodega no cuenta con ubicaciones lo que genera retrasos
en el momento de la busqueda de los productos, principalmente si el bodeguero esta ausente del

almacén y es otra persona que se debe de encargar de realizar las entregas.



Préstamo de articulos sin solicitud: Entrega de producto sin ningun tipo de documentacion
o solicitud del encargado, solo se realiza el llenado de la boleta de salida ver Apendice 3 y no se
realiza en sistema, lo que genera distorsiones en el inventario.

A continuacion se presenta en la Figura 30 el diagrama de Ishikawa de la empresa.

Figura 30 Diagrama de Ishikawa PSIndustrial
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Nota: Ana Laura Coronado Obando



Sistema actual para el mantenimiento del inventario

Para el proceso de mantenimiento de inventario la empresa utiliza un software a nivel
interno. Se realiza una valoracién de las funciones utilizadas del sistema para conocer el porcentaje
de utilizacion de cada plataforma para poder analizar que més se puede utilizar y mejorar el proceso
de control del inventario. El &rea de inventarios y pedidos en el sistema es de vital importancia
debido a que se alimentan entre si y brindan informacion para todas las areas de la empresa, el area
de ventas la necesita para saber cuanta mercederia hay en existencias y esta para la venta, el area
de operaciones y bodega para analizar cuantas cantidades existen de cada producto y movimientos
que este tenga dentro del sistema, controlar de que bodega sale cada producto, el area contable
para tener analisis de lo que tiene la empresa en activos y sus movimientos durante el tiempo, por
lo cual tenerlo alimentado de la manera correcta puede facilitar las cosas en todos los ambitos de
la empresa.

Sistema de control de producto

En la empresa utilizan un sistema informatico integrado llamado SAP el cual permite
administrar los recursos financieros-contables, recursos humanos, operaciones e inventarios. En el
area de Inventario, tiene la informacion de cada producto que se registra en el inventario, este

apartado se llama “Dato maestro de articulo”

Figura 31 Captura de pantalla SAP “Datos Maestros de articulo”
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Nota: Sistema Software PSIndustrial



En la Figura 31 se refleja el cddigo interno del producto, descripcién tanto en espafiol
como en el idioma de origen ya que la mayoria de los productos se compran en Estados Unidos,
China o Italia. En grupo de articulos indica a que categoria corresponde el articulo y la lista de
precio en la cual aparece el precio de compra, y el de venta tanto para distribuidores como el precio
de clientes regulares. En la cejilla llamada “General” despliega varia informacion, como si es
sujeto a impuestos 0 no, nombre del fabricante si tiene un cédigo adicional, asi como si es un

cddigo activo o no.

Figura 32 Captura de pantalla SAP “Datos Maestros de articulo”
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Figura 32 en la cejilla de dato de compra despliega informacion por ejemplo si el articulo tiene un
determinado proveedor, cual es el namero de catadlogo del fabricante, esto sirve para emitir la
solicitud de pedido al proveedor debido a que este es el numero o codigo que se debe de indicar
en el pedido para que el proveedor lo pueda procesar, si este campo se llena automaticamente se
carga al pedido. También, muestra informacion de la unidad de medida, como se compra si por
unidad, caja de 12 unidades, entre otros. Igualmente brinda informacién de las medidas del articulo
0 su embalaje
Figura 33 Captura de pantalla SAP “Datos Maestros de articulo”

Datos maestros de articulo - X

11121
'VALVULA DE ANGULO 2-1/2° UL/FM CON RESTRICTOR
'VALVULA DE ANGULO 2-1/2° UL/FM CON RESTRICTOR
Articulos ~|
= |PSI INCENDIO v|
Manual ~| Cédigo de barras
Compra ~| Brecio por unidad|Moneda prim™ | COL 45,004.62

General Datos de compras Datos de ventas Datos de inventario Datgs d planficacién Datos de produccidn Propiedades Gomentarios Anexos
Gestign de stocks por almacén

Nivel &

Nombre urid, de medida  [UN Necesario (UdM de Compras)

peso Minima

Mixima

Fijar ctas de mayor segin  |Almacén hd

Método de valoracién Promedic ponderado

# Codigodesimecén  Nombre del simecén Bloquesdo | En stock Comprometido Bedido Disponible Stock minimo Stock mézimo HNivel de stock necesario Costo del articulo
1 =a INVENTARIO EN TRANSITO
2 =02 GENERAL

] DEMOSTRACIONES

4 =P o ESPECIAL

5 =i CONSIGNACION

& =m0 TALLER MOVIL

10 10 46,004.62

1 o o

| Eperaimacin estindar |

Nota: Sistema Software PSIndustrial
En la Figura 33 la cejilla de datos de inventario es la mas importante de todas, debido a que brinda
informacion mas detallada del estatus actual del producto, indica en que bodega esta ubicado, las
cantidades, si hay unidades pedidas, si tienen alguna orden de venta abierta, y se puede observar
el costo del articulo.

Figura 34 Captura de pantalla SAP “Informe de auditoria de Stocks”
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Nota: Sistema Software PSIndustrial

En la Figura 34 en la parte de datos maestros del articulo dando clic derecho aparecen
varias funciones mas que se pueden hacer en este bloque, la auditoria de stocks es muy utilizado
debido a que indica los movimientos que se han realizado en cada bodega que afectan el sistema,
traslados, facturacion, notas de crédito, salidas de inventarios, costeos de importacion, le permite
al usuario tener toda la informacion de cada movimiento que ha tenido este articulo y la afectacion
que pueda tener.

Actualmente varios de los modulos que posee el sistema no son utilizados. Para cuantificar

la utilizacion del sistema se realiza la siguiente verificacion de las funciones disponibles ver la

Figura 35.

Figura 35 Funcidn del sistema de dato maestro de articulo



éSe utiliza?
Si [ No

Funcion del Sistema }

Datos Maestro de articulo

Detalle

General
Sujeto aimpuesto X
Fabricante X
ID adicional X
Numero de serie o lote X
Activo/Inactivo/Avanzado X
Datos de Compra
Proveedor predetermiando X
Numero de catadlogo de fabricante X
Nombre de unidad de medida X
Articulo por unidad decompra X
Nombrede unidad de medida de embalaje X
Cantidad por paquete

x

Datos de Venta
Nombre Unidad de medida X
Articulo por unidad de venta X
Longitud
Ancho
Altura
Volumen
Peso

X |[X[X]X

Datos de Inventario
Nombre unidad de medida X
Peso X
Método de valoracién X
Unidades Necesarias X
Minimo
Maximo

x

Datos de Planificacién
Método de aprovisionamiento
Método de planificacién
Intervalo de pedido
Pedido multiple
Cantidad de pedido minimo
Regla deverificacion
Tiempo lead
Diasdetolerancia
Datos de Produccién
Propiedades
Comentarios
Anexos

XXX XXX XXX XX ]| X

Nota: Ana Laura Coronado Obando

En el apartado de Datos maestros de articulos se obtiene que de los 36 campos que posee
el apartado de datos maestros solo se utilizan 10 es decir, un 73% de la informacién del sistema
para esta seccion no se utilizan para caracterizar el producto. Esta seccién posee una utilizacion
del 27%, la cual puede ser mayor y de gran utilidad, como por ejemplo, los maximos y minimos
para solicitar mercaderia, lo cual el mismo sistema emitiria una alarma cuando el producto este
llegando al minimo para que realice el pedido al proveedor. Es importante destacar que ese 73%
que no se utiliza, algunas de las casillas no poseen funciones que puedan ser Utiles para el proceso

por ejemplo la de datos de produccion ya que la empresa solo comercializa productos finales.



Sistema de pedido actual

En el ERP también se realizan los pedidos de mercaderia, este inicia con una solicitud por parte

del vendedor o encargado de categoria y de ahi se pasa al pedido, el vendedor lo realiza por criterio

experto, tomando en cuenta cotizaciones o analisis de la demanda del afio anterior.

Figura 36 Captura de pantalla SAP “Solicitud de Compra”

Solicitud de compra

Sciictante =) (Usuaric  *ako
Nambre de solicitante |
Sucurssl Principal hd

Contenido Anexos

Clase de articulofser  [Articulo -
# | NOmero... | Descripcién dal ... | Provesdor
1

Fecha necesariz Cantids... Precioinfo

Propigtario

Comentarias

Nota: Sistema Software PSIndustrial

Ne  [primaric  v|B8
Estado Abiertos
Facha de contsbilzacin 21/08/2015
21/09/2015
21/08/2015

Total antes del descuento
Gastos adicionales B

Impuesto
Totzl pago vencido COL 0.00

En la Figura 36 se muestra la pantalla para realizar la solicitud de compra, se indica el

nombre de la persona que la solicita, la fecha en que lo necesita, y la informacion del articulo como

su codigo, descripcion, el proveedor, cantidad, precio. En la parte de comentarios, normalmente

indican alguna consideracion en especial que necesite el pedido, numero de contrato, entre otros.



Figura 37 Captura de pantalla SAP “Pedido”

Pedido — O =

ne oc ~ 1854 -l
Abiertos
- Fech tebilzacidn |21/08/2013

Fecha de entrega

Fecha de documento 2170872019

Contenide Logistica Finanzas Anexos

Clase de articulofser  |Articulo = Clase de resumen Sin resumen ~
= Numers ds artizuls Descripoisn dal articuls Nimerc de fabricacidn | Nimers de serie | Cantidad Pracic por...

Encargadc de compras  -Ningun emplesde del depart™
Propistario

COL 0.00

Totsl page vendide COL 0.00/
Comentarics

[ crear  J cencelar |
Nota: Sistema Software PSIndustrial
Enla .

Figura 37 se observa la pantalla de pedido, en la cual se indica el proveedor al cual va
dirigido el pedido, una vez que se digita el codigo del proveedor este despliega la informacién de
la persona de contacto, de acuerdo al dato maestro de proveedores, se indica el tipo de moneda en
la que se desea hacer el pedido, este sistema solo permite los colones y los ddlares para evitar
problemas con los tipos de cambio. En el area de contenido de debe de incluir la informacion de
la solicitud de compra la cual se carga automaticamente de la solicitud, es importante revisar los
precios que sean los mismos de la solicitud, cantidades, la casilla de los impuestos y la bodega que

como se menciond anteriormente por motivo de costeo se debe de poner la 01.



Los apartados de logistica, finanzas y anexos no se utilizan, hay unos datos que se cargan
automaticamente del dato maestro del proveedor con informacion que se llena en esa area, pero el
encargado de llenar el pedido no los utiliza.

Actualmente varios de los mddulos que posee el sistema no son utilizados. Para cuantificar
la utilizacién del sistema se realiza la siguiente verificacion de las funciones disponibles ver la
Figura 38.

Figura 38 Funcion del sistema de pedido



éSe utiliza?

Funcioén del Sistema -
Si | No

Pedido

Detalle
Contenido
Proveedor X
Numero de referencia X
Fecha contabilizacidn X
Fecha entrega X
Fecha documento X
Clasede articulo/Servicio X
Clase de resumen X
Encargado decompra X
Comentarios X

Informacidn detallada del producto (humero de articulo,
descripcién, nuemro de fabricacion, numero de serie,
cantidad, precio por unidad, % descuento, indicador de
impuestos, entre otros) X

Destino X
Pagar a X
Clase de expedicidn X
Idioma

X

Finanzas
Entrada en el diario X
Condiciones de pago X
Forma de pago
Indicador de banco central
Proyecto
Fecha cancelacidn
Fecha necesaria
Indicador de banco central
Numero de pedido
Calcular manualmente fecha de vencimiento X
Periodo fecha de descuento por pronto pago
Anexos

XXX X|X|X]|X

X

Via de acceso destino
Nombre de archivo
Fecha de anexo

X|X|X

Nota: Ana Laura Coronado Obando

Para esta seccion se tiene que de las 28 casillas solo se utilizan 10, es decir, un 35% de la
informacion son utilizados por el personal. Y un 65% no son utilizadas para la elaboracion de la
orden de compra lo cual indica que existe un porcentaje alto en la plataforma que pueden ser
aprovechadas para la gestion del inventario.

Cabe destacar que en la Figura 39 existe un apartado en el segmento de produccion que se
utiliza para realizar lo que se llama un “assembly” , consiste en un codigo padre y este despliega
sus codigos hijos, principalmente se realiza para las recargas o pruebas hidrostaticas que se realizan

en la empresa al ser varios articulos que componen dicho servicio se toma la decision de crearlo



para facilitar a la hora de realizar una cotizacion o factura. El codigo padre no rebaja el inventario
ya que es solo la descripcidn, pero los codigos hijos si rebajan el inventario.
Figura 39 Captura de pantalla SAP “Lista de materiales”

Lista de materiales —Ox

N producte = 51008 X Cantidad 1
Descripcidn RECARGA EXTINTOR CO2 8.8 LES

Tipo LMat Ventzs = Narm.reparto
Casto estindar de produccidn COL 0.00 Proyecte

. planif, 1.00

companentss de lists de materizles 2n impresién

Lists de precics Regular hd

Ho Descripcin Cantidsd  Nombr... Almscén  Método emisidr Costo estindar... | Costo estindar... | Lista de pre.. Precio untario | Total C..
1 Ao - e 10141 LBS DE CO2 (DISXIDO DE CARBONO) 36 UN & 0 COL 0.00 COL 0.00 Reguisr
2 Articuo - e 10120 MARCHAMO EXTINTORES NINGEC 1N = 0 COL0.00 COL 0.00 | Regular
3 Articulo v = MANGEI MANO OBRA CON IVA 05 =2 coLo.0 COL 0.00 | Regular
4 Articulo | - Regular

USD 0.51 USD 7.78
USD 0.08 USD 0.09

L]
USD 5.00 UsD 2.50 ﬂ

USD 10.37

-
Precio de producto USD 1043
=]

Nota: Sistema Software PSIndustrial
Sistema de Informes.

El sistema SAP, en la parte de inventarios posee una seccion de informes cuya funcion es
otorgar datos de movimientos por articulos, cantidad de todos los articulos con sus costos y bodega,
entre otros.

Esta seccion es conocida por el encargado de pedidos. Sin embargo, los informes que se
solicitan por medio de esta plataforma no otorgan mas informacién al proceso, y existen unos que
deben ser modificados por el tipo de formato sin embargo generan costos extras a la empresa la
cual no quiere incurrir a estos. Al igual en la parte financiera existen reportes de ventas diaria,
mensual, trimestral por articulo o cliente, igual reportes de ventas de cada vendedor, del cual se
puede tomar para realizar los pedidos.

Toma fisica de inventarios

PSIndustrial esta en un proceso de cambio en el cual esta haciendo el esfuerzo por mejorar
los controles del inventario y pasar de una confiabilidad del 80% al 99% de manera escalonada
mediante las tomas fisicas de inventario para poder tener una exactitud tanto fisica como en el
sistema. Los recuentos de inventario consisten en detallar todas las existencias que estan en la
bodega para la venta en una fecha determinada. Es de suma importancia, que exista una

planificacion detallada con anticipacion para que el equipo de trabajo este consciente de su



participacion, y de las funciones que van a desempefar, es importante indicarles lo importante que

son estos recuentos para la empresa y los beneficios que tiene que se haga de la manera correcta.

El objetivo mas importante de los conteos fisicos es mantener las existencias y costos reales
de inventarios, asi como una sincronia con lo registrado en el sistema. La empresa ha realizado
esfuerzos para tener una mejor confiabilidad de los inventarios, como se aprecia en la Figura 40,
las notas de los estados financieros de la empresa se han tenido que dar de baja a ¢71,986.061 en
los inventarios que se han realizado, por falta de existencias o producto en mal estado, este monto
es solo el costo de la mercaderia, no incluye el costo de almacenamiento.

Figura 40 Nota de Estados Financieros PSindustrial

NOTA 4 - INVENTARIOS

El saldo de este rubro al 30 de setiembre de 2018 y 2017, esta conformado de la
siguiente manera:

2018 2017

Reexpresado

Concepto < &

LIMEA IRCERDIO 212,517,120 371,579,905
LIMEA RESCATE 107, 125475
LINEA PERSOMAL 62,842,311
LIMEA SERWVECHD 824,805

INVERTARIC FR TRARSITEY 13,544,975 45,710,233

Total 396,954,685 418,290,138

La mercadearia an transita al 30 de setiembre 2018 corresponde a importaciones a Hurst
Jaws of Life v Akron Brass, desalmacenada e ingresada para el mes de octubre 2018, para
el afio 2017 no existia politicas de inventarieo gue permitieran clasificar o agrupar al
inventario en categorias representadas por la compafiia. La implementacion de las NIIF ha
incidido en la valuacion inicial v postenor de los inventarios, ademas de que s2 ha mejorado
an cuanto a su custadia vy almacenamisnto, se realizan inventarnos totales en forma mensual
con la finalidad de dar seguimiento a la implemantacian de las normas.

El saldo del inventario al 30 de setiembra 2017 sa determind gue no era real debido a gue
existian costos correspondientes a perodos anterioraes, adicional a esto no existian politicas
estrictas para controlar el inventario y su waluacion, o monto del ajuste por costos mal
registrados corresponds a ¢ 71,986,081 en 2017 y se acraedito a resultados acumulados.

Nota:PSIndustrial

Se tomo la decision de realizar los conteos cada viernes hasta que esté en una confiabilidad
del 99%, realizando comparacion de las lineas contadas con lo que indica el sistema, realizando 2
dos conteos auditados para analizar si se esta llevando a cabo todo el proceso de la manera correcta
y en caso de los faltantes o sobrantes buscar que fue lo que pasé para tomar una decision sobre lo
que se va a hacer en el sistema. El dia fue definido por el Gerente General de la empresa y es
comunicado mediante un correo electronico a los involucrados en el proceso. Para ello se definen
grupos de trabajo que lo conforman el departamento de contabilidad, licitaciones, ventas y bodega,

donde existe un control detallado a la hora de proceder con el conteo fisico.



Para el conteo fisico el Gerente prepara el documento con el cual se va a realizar el conteo

como se puede observar en la

Figura 41, este lo envia por correo electronico al que se va a encargar de realizar la
digitalizacion de los datos en cada pareja, esta persona ademas de digitalizar se encarga de
fiscalizar como se realiza el conteo, ver Figura 42, esta persona puede ver las cantidades que dice
el sistema y en caso que no concuerde lo fisico y el sistema, puede indicarle a su compafiero que
vuelva a contar o analizar el por qué la diferencia, se determinan zonas con respectivos grupos de
trabajo (parejas), se lleva a cabo con el denominado “barrido”, las parejas empiezan el conteo por
el primer estante de izquierda a derecha y de arriba hacia abajo, cuando realicen el conteo del item
se procede a ponerle una etiqueta de color para que se sepa que ya se contd. Cuando terminan la
zona establecida proceden a enviar el documento al Gerente General el cual una vez ya terminado
en conjunto con contabilidad y bodega proceden a hacer el analisis y realizar los ajustes necesarios

para que calce lo fisico con lo que indica el sistema.

Figura 41 Captura documento para conteo de Inventario

A B c [} E F 5 H
Nimero de almacén en Namero de catélogo
articula  Descripeién del articulo Almacén  fechade  Cantidad deunidad demedidacontada  Grupodearticulos Fabricante defabricante

10000 MANOMETRO 125PS| HALOTRON 144 18 AMEREX 2 & PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 11200241
10001 ANILLO PARAEXTINTOR #3 2 a PSIINCENDIO PREVEN 11204005

4 10002 CARGA DE ESPUMA AR-AFFF 23702 2 10 PSIINCENDIO BADGER FIRE PROTECTION 11103505
10003 FILTRO CODLANT/REFRIGERANTE 2 (] PSIINCENDIO PREVEN P554073

6 10004 TUBO DE DESCARGA CO2 5LBS 01769 AMEREX 2 11 PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 11202141

7 10005 AGUIAVALVULAP/ EXTINTOR AGUA, CLASE K, AFFF 23795 2 52 PSIINCENDIO BADGER FIRE PROTECTION 11200501

8 10006 EXTINTORABC 2.5LBS PREVEN 3 1,282.00 PSIINCENDIO PREVEN 10010253

] 10007 EXTINTOR ABC 20LBS PREVEN 2 56 PSIINCENDIO PREVEN 10012003

10 10008 EXTINTOR PK 20LBS AMEREX A413 2 a PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 10154201

10003 CUBETAPQABC 50LBS 96% AMEREX 555 2 (] PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 11101515
10010 DEMARCACION P 30 X 40 AB 2 8 PSIINCENDIO PREVEN 11400102
13 10011 EXTINTOR CLASE D 30 LBS AMEREX B570 2 a PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 10155501
14 10012 DEMARCACION P 30X 40K 2 18 PSIINCENDIO PREVEN 11400106
5 10013 MANGUERA ABC 20 LB NINGBO 2 204 PSIINCENDIO MINGBOJINMANYU NEW M 11201514

1 10014 MANGUERAABC 20 LB PREVEN 3 339 PSIINCENDIO PREVEN 11201614

17 10015 EXTINTOR ABC 2.5LBS AMEREX B417T 2 58 PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 10010251

18 10016 EXTINTOR ABC SLBS AMEREX BA0ZT 2 a5 PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 10010501

1 10017 CARGA DE CLASE K 2.5GAL 2 13 PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 11102010

20] 10018 EXTINTOR ABC 2.5LBS BADGER ADV-250 2 121 PSIINCENDIO BADGER FIRE PROTECTION 21007865

1 10015 CARRETAABC 12518 BADGER 150MB. 2 a PSIINCENDIO BADGER FIRE PROTECTION 20653
10020 LBS DE POLVO QUIMICO ABC DE 90% 2 (] PSIINCENDIO BADGER FIRE PROTECTION 11101510
3 10021 MANOMETRO 100 PS| AMEREX 06479 2 12 PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 11200201

24 10022 MANOMETRO P.Q BADGER 195 2 1 PSIINCENDIO BADGER FIRE PROTECTION 294063

25 10023 MANOMETRO 195 PSI 03103-006 AMEREX 2 51 PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 11200211

26 10024 AGUIAVALVULA CO2 AMEREX 01539 2 12 PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 11200401

27 10025 AGUJAEXT. P.Q. BADGER 440068 2 23 PSIINCENDIO BADGER FIRE PROTECTION 11200413

28 10026 AGUIAVALVULA STEM ASY AMEREX 06092 2 83 PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 11200421

23 10027 AGUJAEXT HALOTRON A 13288 2 12 PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 11200431

30 10028 EXTINTORASC 5LBS BADGER ADV-550 2 147 PSIINCENDIO BADGER FIRE PROTECTION 21008936

R 10029 ORING CUELLOEX APQO5241 2 125 PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 11200601

32 10030 EMPAQUE CAB. P.Q. 340035 2 1 PSIINCENDIO BADGER FIRE PROTECTION 11200603

10031 ORING CUELLOEX ACO01124 2 ] PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 11200611

34 10032 O'RING, CUELLO EXT BAD COZ 2 a PSIINCENDIO BADGER FIRE PROTECTION 11200613

10033 ORING CUELLOEX AGUA 05240 2 72 PSIINCENDIO AMEREX CORPORATION 11200621

Nota: Ana Laura Coronado Obando.

Figura 42 Toma Fisica de Inventario



Nota: Ana Laura Coronado Obando

Para continuar con el analisis se aplica el siguiente cuestionario Figura 43 con el objetivo
de analizar cuales son los puntos mas importantes de la gestion de inventarios, asi mismo se podra
observar las deficiencias en los procesos del almaceén y sus puntos de mejora, se realizd con la
colaboracion del personal de Gerencia, Bodega y Contabilidad.

Figura 43 Cuestionario procedimientos de bodega PSIndustrial

Prevencion y Seguridad Industrial S.A

Control Efectividad
Secumple Si

Con secumpldNo

No Aplica N/A




Pregunta Puntosa considerar N/A | Si | No Observaciones
1 |éExisten politicas, procedimientos por escrito para el departamento de bodega? X
¢Existe un horario limite establecido en el departamento de Bodega para la recepcion de
2 |correos electrnicos con solicitudes de pedidos? X
3 [¢Existen minimosy maximos deinventario para satisfacer lademanda de los clientes? X
4 |¢éExisten un listado definido de minimosy maximos establecidos para cada producto? X
5  [¢Seutilizalaorden de compra paraingresar lamercaderia? X Orden de Compray factura del provedor
6  [éLaspoliticasyacuerdos con los proveedores se revisan periodicamente? Esto lo ve el Encargado de Categoria
¢El departamento de contabilidad recibe detalle delos pedidos para analizar con baseen el Solosi hay que realizar pagos or
7 |presupuesto decompras? X |adelantado aprovedores
8  |¢Existeunaplanificacion paralatomafisica deinventarios? X
9 |ilaspoliticas detomafisica deinventario son respetadas por todo el personal de laempresa? X
10 [¢Setoman inventarios fisicos o conteos ciclicos en forma periodicay se ajustaal tipo deinventario? X Se realizan mensualmente
¢Seinvestigan los ajustes significativos o recurrentes para determinar su razon y setoman las acciones
11  |apropiadas paratratarlas? X Contabilidad y Gerencia
12 |éEstarestringido el acceso ala bodega donde se almacena mercaderia? X
13 |¢Cuentan con alguna poliza para salvaguardar el inventario? X
14 |¢Secuenta con condiciones optimas paraalmacenar la mercaderia? X
Esta parcialemente rotulada, la
¢Seencuentra la bodega debidamente rotulada con los cddigos de los productosy su ubicacion mercaderiasi esta rotulada con su codigo
15 |[fisica? X interno
16 |¢El costo deadquisicion del inventario comprende el almacenamiento del producto? X
17 |éEl costo de adquisicion del inventario comprende los transportes realcionados ala mercaderia? X
El encargado de bodega tiene muy poco
18  |¢El personal involucrado en el manejo deinventarios tiene el conocimiento del sistema utilizado? X conocimeinto
¢El sistema utilizado da el soporte suficiente para determinar movimientos irregulares dentro del
19  |inventario? X SAP
¢El departamento de bodega presentainformes regularmente sobrelos productos obsoletos que Ahoritase estaenfocando en ordenary
20 |registren poco movimiento o cuy existencia es excesiva? X |confiabilidad

Nota: Ana Laura Coronado Obando

En estos procedimientos se observaron deficiencias en cuanto al control y registro de la

mercaderia principalmente en las salidas, ademas en temas de organizacion y distribucién del

almacén, entre otros. Estos fueron algunos de los hallazgos detectados:

e La empresa no cuenta con procesos ni procedimientos establecidos para el

departamento de bodega de manera escrita, el Departamento de Bodega no cuenta

con una metodologia definida para realizar sus actividades diarias

e No existen los maximos o minimos para cada producto o categoria para satisfacer

la demanda de los clientes, en muchas ocasiones por un mal célculo la empresa se

ha quedado sin producto, provocando perdidas en ventas, es importante recalcar



que el sistema si existe un apartado en el cual se pueden poner estos datos, e
inclusive mandar alerta cuando esta a punto de llegar al minimo, sin embargo al
estar en un 80% de confiabilidad la gerencia no ha querido utilizarlo. Ademas que
ningun empleado tiene el conocimiento de como se realiza.

El &rea comercial no realiza revisiones de los acuerdos con los proveedores, montos
maximos de créditos, dias de pago y politicas de pago no se hacen periédicamente.
El departamento de Contabilidad no recibe un detalle de los pedidos, se aprueba
por parte de gerencia la compra e inmediatamente se manda al proveedor, se solicita
ayuda cuando es un proveedor de contado y hay que realizar el pago para que
despache la mercaderia, de caso contrario el area contable se da cuenta hasta que la
factura este pronta a vencer.

PSIndustrial actualmente no cuenta con una politica en el area de ventas que
contemple el establecimiento de los precios, en los envios de mercaderia que se
realizan los dias martes y jueves no se contemplan el costo por flete, no se lo cobran
al cliente, sino que lo asume la empresa. Esto provoca un incremento en los costos
de distribucién y una disminucion de la utilidad neta.

No existe un acceso restringido a la bodega, esta queda como zona de paso entre
los talleres de pruebas hidrostaticas y el de equipo menor, por lo cual los técnicos
para llegar a su zona de trabajo deben de pasar por la bodega, los vendedores
ingresan a menudo para verificar cantidades y estado de la mercaderia o en caso
que le bodeguero deba de hacer alguna entrega, el area de logistica, técnico o
vendedor que este disponible se encarga de realizar despachos a los clientes. Como
proyecto se propuso poner rejas en algunas zonas de la bodega para resguardar
inventario de alto movimiento y de valor alto para evitar faltantes en la bodega y
tener un mejor control de la empresa, estas solo se abririan previa autorizacion del
bodeguero.

La Gerencia no recibe informes regularmente por parte del departamento de
bodega. El departamento de bodega no cuenta con métricas establecidas, existe una

deficiencia para detectar productos con fechas de expiracion caducadas, ya que el



bodeguero los identifica hasta el momento de la venta. Actualmente tanto la
gerencia como la bodega esta enfocada en aumentar la confiabilidad del inventario
para poder ver cual articulo tiene muy poca rotacion o fechas de expiracién pronta
a vencer, el inventario que maneja la empresa es muy poco el producto que se
venza, sin embargo si se ha detectado que hay mucho inventario que hace mucho
no rota, por lo cual se deben de tomar decisiones comerciales y contables de que
se va a hacer con ese inventario.

e En muchos casos el registro de despacho y devoluciones es obviado. Existe un
formato de registro para el almacén denominado requisicion o salidas de inventario,
dependiendo del uso que se le vaya a dar a la mercaderia, pero en este no se anota
todo lo que se despacha o sale del almaceén, ademas esta el hecho de que las
anotaciones se hacen un tiempo después de que se ha entregado el material debido
a disposiciones de la empresa de despachar los materiales lo mas rapido posible
para no atrasar el proceso productivo, y el bodeguero esta realizando otra funcion
(atencion de cliente, acomodo de mercaderia, entre otros) lo que ha tenido como
consecuencia la dificultad del registrar y controlar los materiales, quedando como
anico respaldo del movimiento de mercaderia de lo que recuerda el bodeguero.
Asimismo, no se realizan revisiones diarias del formato de control del registro para
verificar si se ha devuelto o no el articulo, en muchas ocasiones la ausencia del
articulo es percatada solé cuando es solicitado o en una toma fisica del inventario.

e La bodega no cuenta con ubicaciones lo que resulta dificil poder ubicar la
mercaderia, solo el bodeguero sabe donde esta ubicada (como se mencioné
anteriormente si el bodeguero no esta, el area de logistica, técnico o vendedor que
este disponible se encarga de realizar despachos a los clientes), generando atrasos
en las entregas mientras se busca la mercaderia.

Analisis de los aspectos causantes y sus consecuencias
Estas deficiencias se pueden clasificar en problemas de aspecto operativos, de organizacion y

direccion.



e Operativos, al no tener normas Yy procedimientos establecidos para el correcto
funcionamiento de las actividades que se realizan en la bodega de la empresa por lo cual el
bodeguero realiza sus funciones en ocasiones de manera erronea al no tener un lineamiento
establecido de como se deben de hacer las cosas.

e De direccion y organizacional por que el personal no tiene definidas sus funciones y
actividades a desarrollar, desorganizacion en la identificacion de &areas y una correcta
distribucion de acuerdo con las necesidades de almacenamiento. La empresa exige que el
despacho de mercaderia sea de una manera rapida para evitar atrasos en entrega de
repuestos a los técnicos para evitar atrasos en sus labores, asi como a los clientes, inclusive
si esta todavia no esta debidamente costeada e ingresada al sistema, esta es una de las
necesidades mas importante.

Como se observa en la Figura 44 se puede concluir que estas causas operativas, direccion y
organizacionales acarrean un descontrol general en lo almacenado en la bodega, lo que dificulta la
determinacion de la mercaderia, los pedidos de compras y distribucién, acarreando problemas en
despachos y confusiones en el sistema.
Figura 44 Aspectos causales, efecto y consecuencias.
Aspectos causales Efecto Consecuencia

Dificulta el manejo y Descontrol general de

Operativos, Direccion lo almacenado.

Dificultad de la

control de la

organizacional .
yorg mercaderia

determinacion de stock.
Nota: Ana Laura Coronado Obando
Analisis de Inventario
Clasificacion ABC
Por la gran cantidad de lineas que posee el inventario (1084 lineas) es necesario realizar

una segmentacion para analizar la informacion y a su vez serd utilizada para la recomendacion de
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tratamientos de productos. Los productos que pertenezcan al tipo A, son considerados de mayor
importancia y se utilizardn como base para la elaboracidn propuesta de gestion de inventarios.
Tabla 6 Anélisis ABC

Zona N Elementos| %Articulos | % Acumulado | % Inversion | % | Acumulado Total §
0-80% A 267 25% 25% 80% 80%| S 671,992.20
80%-95% B 337 31% 56% 15% 95%| S 125,233.90
95%-100% C 480 44% 100% 5% 100%| S  37,822.30

Total 1084 100% 100% S 835,048.40

Nota: Ana Laura Coronado Obando
En el resumen de la Tabla 6 se obtiene que un 80% de la inversion la componen 267
elementos que acumulan un total de $671,992.2 invertidos. El 15% de la inversion la componen
337 elementos que que suman un total de $125,233.9 y el 5% de la inversion la componen 480
elementos con un total de $37,822.3, para un total acumulado de inventario de 1084 lineas

equivalente a $835,048.40 invertidos en inventario para venta.

Figura 45 Distribucién Porcentual del Inventario

Distribucion Porcentual Inventario

A
B
c

Nota: Ana Laura Coronado Obando
En la Figura 45 se evidencia porcentualmente como esta dividido el inventario un 25% son
los articulos de tipo A, con un 31% los articulos catalogados como tipo B, y un 44% los articulos
de tipo C. Es importante destacar que los articulos tipo C, aungue tengan un costo mucho menor a

las otras 2 categorias, las cantidades son muy elevadas ocupando espacio en la bodega, generando
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costos de almacenamiento innecesarios equivalentes a $17,107.20 anuales (ver apartado 7.3)

ademas de ser propensos a que se dafien y ensucien por tener poco movimiento.

Figura 46 Grafico analisis ABC

Analisis ABC PSIndustrial
S0% ;
80% B0
BO%
50%

40%

5 Inversion

30%
20% 15%

10% 504
0%

Nota: Ana Laura Coronado Obando

Debido a la cantidad de productos que se incluyeron para realizar la clasificacion, la
funcionalidad de un grafico detallado es un poco limitada. Por lo que en la Figura 46 se ejemplifica
la gréfica de manera general, utilizando la cantidad de articulos de cada tipo y su porcentaje sobre
el valor total de inventario. Es posible observar el comportamiento de los porcentajes de
mercaderia clasificados, los articulos tipo A representan el 80% del valor del inventario. Y, por
otro lado, los articulos tipo C sobrepasan la cantidad de articulos A pero su porcentaje de
representacion de estos en el costo del inventario total es tan solo de un 5%, por lo que el
procedimiento de gestién para estos productos no debe consumir mas recursos que con los

productos tipo Ay B.

Rotacion de Inventario
Es pertinente analizar el inventario de los productos segun su rotacién, al realizarse en el
afio 2016 un cambio de sistema se perdio la trazabilidad de las fechas de compra, movimientos

entre otros, y ademas este afio 2019 se realiza nuevamente un cambio en el sistema (nueva
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compafiia) estos datos también se perdieron es por ello que no se puede hacer una rotacién tan
certera de cada articulo, la Tabla 8 muestra la rotacion de inventario anual de la empresa
PSlIndustrial, tomando el costo de la mercaderia vendida entre setiembre 2018-2019 que equivale
a $1,277,618.36 para calcular este valor se toma un reporte de ventas anual, se suman los costos
totales de todas las lineas vendidas y se divide entre los meses de periodo en estudio, este resultado
se divide entre el promedio de inventario de ese mismo afio que son $756,293.66 Como se muestra
en la Tabla 7.
Tabla 7 Costos Promedio de Inventario

Mes Costo
Setiembre S 724,000.11
Octubre S 697,709.65
Noviembre S 695,337.02
Diciembre S 654,545.56
Enero S 746,126.98
Febrero S 811,190.58
Marzo S 850,952.09
Abril S 835,876.59
Mayo S 775,544.75
Junio S 696,647.48
Julio S 799,320.10
Agosto S 788,272.98

Total| $ 9,075,523.89

Promedio| $ 756,293.66

Nota: Ana Laura Coronado
El resultado de esa division es 1.69 lo que quiere decir es que el valor invertido en
inventario se recupera 1.69 veces al afio, las ventas en comparacion a la cantidad de inventario
deberian de ser mas altas, aunque si se recupera lo invertido, es muy poco tomando en

consideracion que mucho de lo que se encuentra en inventario es de lento movimiento.

Tabla 8 Rotacién anual de Inventario PSIndustrial
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Rotacion Inventario Septiembre 2018-2019
Costo Promedio Inventario S 1,277,618.36
Promedio Inventario S 756,293.66
Rotacion de Inventario 1.69
Periodo medio de almacenamiento (dias) 216.06
Periodo medio de almacenamiento (meses) 7.10

Nota: Ana Laura Coronado Obando.

Esto no quiere decir que todas las lineas del inventario tienen una rotacion tan lenta, es por
lo que, a modo de ejemplo, se decide hacer un andlisis de rotacion de inventario de las categorias
de extintores y prehospitalario que son a las que mayor atencion le muestra la gerencia durante el
afio y tiene mayor demanda por parte de los distribuidores de la empresa, por lo cual es
indispensable tener siempre unidades en el inventario.

En la Tabla 9 se aprecia que el 100% de los items de la categoria de extintores (inician con
10) rotan més de una vez al afio, llegando a rotar hasta 26 veces, lo cual es muy importante para la
empresa ya que esta categoria es una de las de mayor venta y permite que la empresa tenga liquidez

para hacerle frente a sus obligaciones financieras.

Igualmente, los items de la categoria de Pre-Hospitalario se aprecia que el 80% de los items
rotan mas de una vez al afio llegando a rotar hasta 26.4 veces, hay que ponerle atencion a los
articulos que no estan rotando y los motivos para tomar decisiones si volverlos a comprar y cuando

hacerlo para no tenerlos estancados en la bodega mas tiempo de lo necesario.

Tabla 9 Rotacion Inventario Categoria Extintores
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Extintores Pre-Hospitalaria
Numero de Costo total de| Rotacién# [Numero de Costo total de Rotacién #
. Ventas Totales . Ventas Totales

articulo Inv Prom veces articulo Inv Prom veces
10086] ¢ 833,523.24 | ¢ 32,011 26.0 22233 ¢ 1,315,535 | ¢ 49,787 26.4
10091 ¢ 1,995,114.67 | ¢ 137,436 14.5 22222 ¢ 1,237,288 | ¢ 49,846 24.8
10133| ¢ 1,978,915.28 | ¢ 144,350 13.7 22124 ¢ 277,900 | ¢ 12,146 22.9
10017 ¢ 2,548,004.08 | ¢ 204,121 12.5 22211 ¢ 38,314,464 | ¢ 1,726,512 22.2
10131| ¢ 81,441,087.55 | ¢ 6,563,904 12.4 22223 ¢ 3,610,664 | ¢ 205,374 17.6
10008| ¢ 1,155,849.02 | ¢ 97,878 11.8 22242 ¢ 90,000 | ¢ 5,538 16.3
11063] ¢ 683,177.90 | ¢ 61,187 11.2 22121 ¢ 204,740 | ¢ 32,751 12.4
10170| ¢ 3,999,602.91 | ¢ 373,638 10.7 22221 ¢ 1,938,793 | ¢ 166,881 116
10128| ¢ 13,414,413.32 | ¢ 1,286,247 10.4 22220 ¢ 4185142 | ¢ 439,406 55
10114] ¢ 837,007.61 | ¢ 102,900 8.1 22207 ¢ 17.400 | ¢ 1911 o1
10094| ¢ 369,306.89 | ¢ 49,023 7.5 32212 ¢ 725717 | ¢ 86.999 3
10127] ¢ 13,007,684.10 | ¢ 1,959,507 6.6 27127 ¢ 20,000 [ ¢ 2404 23
10136 ¢ 1,148,478.94 | ¢ 182,168 6.3 32232 ¢ 561482 | ¢ 130.959 73
10130| ¢ 67,268,417.98 | ¢ 11,063,607 6.1 32213 ¢ S201962 ¢ 1398272 =9
1 e A B B o
10135] ¢ 387.70038 | ¢ 71688 sa 22226 ¢ 524,920 | ¢ 92,151 57
. : 22219 ¢ 1,140,931 [ ¢ 234,579 4.9

10106| ¢ 4,628,507.64 | ¢ 866,262 5.3 1y . 229720 ¢ o010 e
10028] ¢ 4,818,608.33 | ¢ 922,265 5.2 YYER ¢ YYRTE) : eas 3
10108| ¢  6,696,938.57 | ¢ 1,322,414 5.1 : s -
10129] ¢ 3,188,439.06 | ¢ 646,715 4.9 22210 ¢ 1223015 1¢ 318,693 3.8
10109| ¢ 1,087,605.01 | ¢ 223,129 2.9 22231 ¢ 16,061,852 | ¢ 4,262,489 3.8
10007| ¢ 6,385,782.24 | ¢ 1,322,171 4.8 22216 ¢ 11,848592 | ¢ 3,358,305 3.5
10138| ¢ 22,062,531.61 | ¢ 4,597,082 48 22194 ¢ 436,291 | ¢ 161,863 2.7
10115 ¢ 428,128.04 | ¢ 97,600 4.4 22129 ¢ 145,362 | ¢ 54,932 2.6
10117| ¢ 28,254,704.12 | ¢ 7,539,571 3.7 23003 ¢ 1,588470|¢ 622,461 26
10015 ¢  1,304,893.09 | ¢ 376,308 3.5 23004 ¢ 941,010 | ¢ 427,304 22
10118| ¢ 39,422,722.90 | ¢ 11,468,772 3.4 22215 ¢ 102,276 | ¢ 76,544 13
10119] ¢ 10,650,247.24 | ¢ 3,142,213 3.4 22197 ¢ 29,960 | ¢ 22,836 1.3
10113[ ¢  3,706,806.50 [ ¢ 1,179,958 3.1 22112 ¢ 329,450 | ¢ 350,678 0.9
10018 ¢ 2,180,446.53 | ¢ 756,895 2.9 22176 ¢ 68,286 | ¢ 74,471 0.9
10016 ¢ 4,160,585.60 [ ¢ 1,502,593 2.8 22132 ¢ 182,000 | ¢ 201,933 0.9
10126 ¢ 1,837,012.90 | ¢ 672,492 2.7 22224 ¢ 311,752 [ ¢ 421,488 0.7
10132| ¢ 1,809,138.22 | ¢ 865,708 2.1 22186 ¢ 460,170 | ¢ 717,906 0.6
10006| ¢ 3,485,482.97 | ¢ 2,607,631 1.3 22214 ¢ 504,439 | ¢ 934,434 0.5
10093 ¢ 3,437,550.70 | ¢ 3,225,611 1.1 22199 ¢ 88,270 | ¢ 165,606 0.5

Nota: Ana Laura Coronado Obando

Ademas de lo expuesto anteriomente, se realizd un estudio de la rotacion que tiene el
inventario analizando item por item cuales son los que tienen mas de 5 meses de estar en la bodega
sin rotacion alguna, se toma la decision de ese periodo de tiempo debido a como se menciond
anteriormente por los cambios de sistema no hay una trazabilidad de movimientos certera de los
productos, el andlisis se realiza para poder establecer acciones sobre este inventario que esta
generando costos a la empresa como lo son el de almacenamiento y los costos de importacion
(impuestos, fletes), en vez de generar utilidades.

De las 1084 lineas que posee el inventario 702 lineas que es equivalente a 18050 articulos
no tiene rotacion hace mas de 5 meses, es el 64% del total del inventario para un total de
$356,782.80, y lo mas alarmante es que muchas de estas no tienen rotacion desde hace mas de dos

afios, las cuales suman 271 lineas, 7833 unidades equivalentes a $147,22, (la informacion de no
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rotacion en més de dos afios es validada y suministrada por el bodeguero y vendedores, debido a
que el sistema por los cambios sufridos no puede calcularla, se realizéd por medio de una reunion
en donde se les ensefia los datos y ellos indican que estas lineas no ha habido movimientos debido
a que fueron compras especiales que no resultaron en las ventas esperadas), lo cual es mucho
dinero estancado al cual posiblemente mucho de este inventario ya es pérdida para la empresa,
debido a la especializacion de los productos la venta de estos es muy especifica por lo cual lo
dificulta.En la Tabla 10 se puede observar de manera resumida lo dicho anteriormente.
Tabla 10 Resumen No Rotacion de Inventario PSindustrial

N Elementos|% Elementos Costo
Inventario O rotacién 702 65% $365,782.80
Inventario con rotacion 382 r 35% $469,265.60
Total 1084 100% $ 835,048.40

Nota: Ana Laura Coronado
La Tabla 11 ejemplifica lo realizado para dar con los resultados de la Tabla 10, se tomaron
varios reportes del sistema para realizarla, se utilizaron las cantidades vendidas de los ultimos 5
meses y las cantidades existentes en bodega, observando cuales lineas no habian tenido
movimiento en todo ese periodo.

Tabla 11 Inventario Baja Rotacion.

Numero de Cantidad
articulo Disponible
10002 10

Ventas Promedio Cobertura

10004 11
35362 18
35361 18
35360 33
35359 2
35186 a
35185 a
10027 12
35181 3
10030 1
10033 72
10035 23
35179 3
10040 13
35178 3
35177 a
10043 12
10045 37
35175 2>
35174 2
10050 21
10052 25
10053 51
10054 12
35173 1
10056 13

10057 o
10059 109
10060 22
10062 39
10064 33
10065 14
10068 143
35167 1
10076 2
10077 63
10080 10
35162 7
35161 10

[e]{e]{e][e] [} (e}[e][e] (e} [e] (o] [o] e} (e} o] (e} [e] (o] [o] e} o] o] (e} [e]} (e} (o] (o] o] (o] [e] e} (e} (o] [e]{e] (o] [o] (e} e} o]
ol|ojofofo|o|o|ojofo|o|o]o]ojojo|c|o]o|ofofo|o|o]o|ofo|o|o|o|ojofo|o|o|oofofo|o
ol|ojofofo|o|olojofo|o|o]o]ojofo|o|o]ojofofo|o|o]o|ofo|o|o]o]ojofofc|o]oofofo|o

Nota:Ana Laura Coronado Obando
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Esto es producto de una mala planificacion y control de los pedidos, que los vendedores
solo pedian sin saber las consecuencias que estas podrian tener a futuro en la empresa. Es
preocupante ver la cantidad de lineas que no tienen rotacion dentro de la bodega por las cuales ya
se pagaron a los proveedores y no han tenido el movimiento esperado ni el retorno del dinero en
ganancias.

Adicional al andlisis de rotacion, se decidio realizar un analisis de la cobertura actual que
posee el inventario, esta indica la cantidad de dias de consumo que las existencias de los productos
en la bodega pueden cubrir, esta se obtiene de dividir la cantidad de mercancia existente entre el
consumo medio, que serian los cinco meses en estudio.

Tabla 12 Cobertura de Mercaderia en Bodega

Namero de Cantidad Total . Cobertura | Numerode |  Cantidad otal Promedio | Cobertura
N ) ) . Promedio B articulo Disponible | Vendidos
articulo Disponible | Vendidos dias 52015 15 133 P =
10034 471 3 0.6 785 20112 7 B 16 2
10036 470 3 0.6 783 22213 5 6 12 4
32105 136 1 0.2 680 11052 ° 11 2.2 4
32138 132 1 0.2 660 22124 4 ) 1.8 4
B Y Y S e B B B :
32137 123 1 0.2 615 Tooa1 5 > o8 ”
32210 118 1 0.2 590 13064 S > Ta 2
32240 118 1 0.2 590 13066 7 10 > 2
32296 117 1 0.2 585 22217 284 412 82.4 3
10066 101 1 0.2 505 13176 6 o 1.8 3
11056 99 1 0.2 495 22231 6 =] 1.8 3
11094 95 1 0.2 475 10110 15 23 4.6 3
32027 83 1 0.2 215 10115 97 152 30.4 3
13065 8 13 2.6 3
22132 80 1 0.2 400 13058 < o > 3
32118 75 1 0.2 375 35163 B3 13 > 3
32249 129 2 0.4 323 22176 9 17 3.4 3
32298 127 2 0.4 318 32271 45 54 18.8 3
32315 63 1 0.2 315 10129 10 20 4 3
32189 62 1 0.2 310 10170 2 18 3.6 3
32007 57 1 0.2 285 i;gi; ; é 2: g
32311 112 2 0.4 280 Taoas > - o5 3
10122 2049 38 7.6 270 13061 T > oa B
10055 52 1 0.2 260 132095 1 > 0.4 3
32144 103 2 0.4 258 13321 1 2 0.4 3
10013 204 4 0.8 255 22026 1 2 0.4 3
10023 51 1 0.2 255 22078 1 2 0.4 3
32317 101 2 0.4 253 zzégg 7; 15? 32-‘2‘ z
10063 o8 2 04 245 11112 30 63 12.6 2
32251 46 1 0.2 230 10121 334 724 144.8 2
11119 88 2 0.4 220 11137 15 33 6.6 £y
32104 42 1 0.2 210 13098 3 7 1.4 2
32228 42 1 0.2 210 11114 5 12 2.4 2
32237 124 3 0.6 207 10010 8 20 4 2
32132 123 3 0.6 205 10094 4 10 2 2
11115 81 2 04 203 iii’iz é 33 ‘15 §
32323 40 1 0.2 200 13063 ” ) > >
32243 119 3 0.6 198 30021 s >0 2 >
32264 78 2 0.4 195 32297 1995 5029 1005.8 2
11057 76 2 0.4 190 31029 3 8 1.6 2
32148 114 3 0.6 190 10017 11 31 6.2 2
13214 33 1 0.2 165 11110 1 3 0.6 2
32321 98 3 0.6 163 ;ié‘l‘; i i é-z §
) B e 1 1 E—
- 32262 21 66 13.2 2
22057 31 1 0.2 155 22219 El 23 2.6 2
32074 31 1 0.2 155 22223 12 a4 8.8 1
32139 123 4 0.8 154 13099 2 8 1.6 1
22076 57 2 0.4 143 13143 1 4 0.8 1
32101 56 2 0.4 140 22243 1 4 0.8 S
11010 106 4 08 133 i;gii ; 33 2‘2 i
32267 52 2 0.4 130 Tooaa " >0 2 T
32301 129 5 1 129 10150 1 S 1 1
32268 75 3 0.6 125 22222 3 1s 3 1
32335 24 1 0.2 120 10111 12 72 1a.a 1
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Nota: Ana Laura Coronado

En la Tabla 12 se refleja la cobertura por linea de inventario, en la cual se puede observar

y analizar que hay lineas que poseen hasta mas de un afio de cobertura, de igual forma, hay

productos que tienen pocas existencias y es necesario realizar el pedido al proveedor lo antes

posible para no quedar desabastecido, con estos analisis se confirma que los pedidos no se han

realizado de una manera correcta, el método realizado no es el idoneo para la empresa.

Costo de Tenencia de Inventarios.

Los costos de almacenamiento corresponden al mantenimiento de un determinado nivel de

inventario.

El calculo se realizo de la siguiente manera:

Costo de Almacenaje: Incluye el costo de alquiler, los cuales alcanzan los $1500
mensuales, al ser 1200mts2 de bodega equivale a $1.25 en metro cuadrado.
($18,000 anuales) , la empresa posee un montacargas pero ya se encuentra
depreciado.

Costo de seguro de mercaderia: es el costo de asegurar la mercaderia, la cual tiene
un monto de $833.33 mensuales, es decir $10,000.00 anuales. (EI monto asegurado
es por $690,000.00).

El encargado de mantener y controlar los movimientos de inventario tiene un sueldo
de $735 mensuales.

Costos del Sistema: es el costo del sistema SAP que utiliza el encargado de la
bodega para poder ver los movimientos de inventarios, hacer transferencias, etc.
Costo de deterioro: Al tener mercaderia de poca rotacion genera el deterioro de las
cajas donde viene el producto, se pueden golpear, al cambiarlas de ubicacién entre

otros.

Todos estos costos se encuentran en la tabla que se presenta a continuacion:
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Tabla 13 Costos mensuales de Inventario

Costos mensuales de la tenencia de Inventario
Descripcion Costo mensual
Costo Almacenaje S 1,500.00
Costo Seguro S 833.33
Costo Encargado-Mantenimiento| S 735.00
Cosotos Sistema S 121.87
Costo Deterioro S 50.00

Total S 3,240.20

Nota: Ana Laura Coronado Obando

Como se muestra en la Tabla 13 el costo de almacenamiento es de $3,240.20 mensuales,
lo que equivale a $38,882.40 al afio, la bodega tiene un espacio de almacenamiento de 1200 m?, lo
que equivale a que el metro cuadrado tiene un costo de $32.40 anual por tener mercaderia
almacenada. Esto sin contar que en mas de una ocasion se ha tenido que tomar parte del taller de
equipo menor para poder almacenar mercaderia ya que la bodega no da abasto. Teniendo un mejor
control y método para realizar pedidos se evitaria que esto suceda, disminuyendo la mercaderia de
baja rotacion que impide la utilizacion de ese espacio en bodega para articulos que rotan mas y
poder tener un mejor control y custodia de esta mercaderia.

Datos de ventas PSIndustrial

Se tomd en cuenta las ventas de los Ultimos 2 afios de la empresa donde se puede analizar
que hay estacionalidad, sin embargo es importante analizar cada categoria de manera individual
debido a que cada una tiene sus particularidades, ya que no es lo mismo pedir extintores que son
productos de venta diaria a repuestos que son solicitados de manera especifica de acuerdo al equipo
que esten arreglando.

Es importante realizar los respectivos prondsticos para realizar compras de una manera
Optima para lograr satisfacer la demanda sin incurrir a excesos de inventario. En la Tabla 14 se
desglosan las cifras, donde se nota que los meses con ventas mas altas son marzo, junio, setiembre
y diciembre.

Igualmente se evidencia que este afio las ventas han disminuido considerablemente, esto se

debe principalmente a situaciones del pais, regulaciones, cambio de gobierno, entre otros, ademas



de los cambios realizados dentro de la empresa que han afectado las ventas pero que se espera que

exista una mejoria.

Tabla 14 Datos de venta PSIndustrial 2017-2019
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Mes 2017 2018 2019
Enero S 397,957.97 | $ 214,696.65 | S 119,406.23
Febrero S 237,427.23 | S 141,661.40 | S 298,651.76
Marzo S 521,558.68 | S 218,763.96 | S 206,003.28
Abril S 103,749.20 | $ 104,081.73 | S 219,856.99
Mayo S 130,634.96 | S 207,962.87 | $ 126,778.44
Junio S 648,223.18 | $ 280,795.22 | $ 300,114.13
Julio S 204,309.16 | $ 247,383.65 | $ 136,343.02
Agosto S 342,540.89 | $ 371,846.34 | $ 307,901.38
Setiembre S 491,678.37 | S 328,999.89 | $ 368,237.18
Octubre S 187,502.56 | S 350,035.62 | S 235,959.12
Noviembre S 307,565.72 | S 455,191.91
Diciembre S 1,382,447.43 | S 797,340.11
TOTAL $ 4,955,595.37|$ 3,718,759.36 [ $  2,319,251.54,

En la Figura 47 se observa la estacionalidad y los picos en comparacion de los 34 meses.

Nota: Ana Laura Coronado

Figura 47 Ventas PSIndustrial 2017-2019
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Nota: Ana Laura Coronado

Demanda
Este analisis se realiza para identificar tendencias y el comportamiento de los datos, para

poder realizar un prondstico y realizar los pedidos al proveedor es necesario saber que tipo de
demanda tiene el producto para predecir cuando y cuanto se debe solicitar, es por ello que se tomo
la decision de tomar 6 items de la categoria de extintores de los 3 proveedores a los cuales se les
compra mercaderia para realizarles todo el analisis y asi replicarlo con todas las demas lineas del
inventario, a cada una de ellas se les debe de realizar el mismo estudio para analizar su
comportamiento de demanda y de ahi ver que tipo de pronostico corresponde.

Para realizar el analisis se tomaron los datos de enero 2017 hasta octubre 2019 es decir 34
meses para ver el comportamiento que ha tenido cada item durante este tiempo.

En la Figura 48 se muestra el comportamiento de item 10130 correspondiente a un extintor

ABC 10lbs certificado.
Figura 48 Analisis de demanda producto 10130
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10130 10lbs ABC Bad

Mes Cantidad
Enero (2017) 195
Febrero (2017) 36
Marzo (2017)- 120
Abril (2017)- 75
Mayo (2017)- 125
Junio (2017) 143
Julio (2017) 241
Agosto (2017) 423
Septiembre (2017) 273 GRAFICO DEMANDA 10130
Octubre (2017) 186 9
Noviembre (2017) 310
Diciembre (2017) 324 800
Enero (2018) 170 o
Febrero (2018) 207
Marzo (2018) 179 0
Abril (2018) 267
mayo (2018) 244 s
Junio (2018) 99
Julio (2018) 62 40
Agosto (2018) 336 0 FPTPERR
Setiembre (2018) 63
Octubre (2018) 117 200
Noviembre (2018) 361
Diciembre (2018) 336 10
Enero (2019) 1369
Febrero (2019) 159 0
Marzo 2019) = 12 3 s 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 2 27 28 29 30 31 32 33 34 35 3
Abril (2019) 70
[Mayo (2019) 90
Junio (2019) 147
Julio (2019) 80
Agosto (2019) 220
Setiembre (2019) 133
Octubre (2019) 124

Nota: Ana Laura Coronado

Como se puede observa posee un comportamiento irregular pero estable, se ve que tuvo un pico
bastante importante en el mes de enero 2019, ademas que en el mes de agosto de los 3 afios
presenta un alza en las ventas, es decir presenta estacionalidad.
En la Figura 49 se muestra el comportamiento de item 10131 correspondiente a un extintor
CO2 10lbs certificado.
Figura 49 Analisis de demanda producto 10131

10131 CO2 10lbs Bad
Mes Cantidad
Enero (2017) 21
Febrero (2017)
Marzo (2017)- 33
Abril (2017)- 1
Mayo (2017)- 79
Junio (2017) 77
Julio (2017) 93
Agosto (2017) 172
Septiembre (2017) 115
Octubre (2017) 102 GRAFICO DEMANDA 10131
Noviembre (2017) 241 .
Diciembre (2017) 142
Enero (2018) 100 800
Febrero (2018) 141 700
Marzo (2018) 72
Abril (2018) 103 600
mayo (2018) 233 500
Junio (2018) 71 a0
Julio (2018) 98
‘Agosto (2018] 226 20 y=22417x+78.299
Setiembre (2018) 98 200
Octubre (2018) 73
Noviembre (2018) 127 100
Diciembre (2018) 96 o
Enero (2019) 338 12 3 a 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36
Febrero (2019) 23
Marzo (2019) 7
Abril (2019) 25
Mayo (2019) 29
Junio (2019) 97
Julio (2019) 104
Agosto (2019) 93
Setiembre (2019) 96
Octubre (2019) 170

Nota: Ana Laura Coronado
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Como se puede observa posee un comportamiento irregular, se ve que tuvo un pico
bastante importante en el mes de enero 2019, ademas que en el mes de agosto de 2017 y 2018
presenta un alza en las ventas, al igual que en noviembre 2017 y mayo 2018.

En la Figura 50 se muestra el comportamiento de item 10117 correspondiente a un extintor ABC
10Ibs certificado.
Figura 50 Analisis de demanda producto 10117

10117 ABC 10 Lbs Ame
Mes Cantidad
Enero (2017) 128
Febrero (2017) 159
Marzo (2017)- 33
Abril (2017)- 40
Mayo (2017)- 106
Junio (2017) 120
Julio (2017) 98
Agosto (2017) 64
Septiembre (2017) 63 GRAFICO DEMANDA 10117
Octubre (2017) 49
Noviembre (2017) 144
Diciembre (2017) 149
Enero (2018) 2
Febrero (2018) 35 300
Marzo (2018) 10
Abril (2018) 0 250
mayo (2018) 153
Junio (2018) 127 200
Julio (2018) 76 .
Agosto (2018) 106 50
Setiembre (2018) 65 .
Octubre (2018) 101
Noviembre (2018) a7 )
Diciembre (2018) 163
Enero (2019) 374 B
Febrero (2019) 47 2 03 4 s s 7 8 9 10 1 12 13 14 15 1 17 18 18 20 21 2 23 4 25 26 27 28 23 30 31
Marzo (2019) 18
Abril (2019) 46
Mayo (2019) 61
Junio (2019) 9
Julio (2019) 89
Agosto (2019) 57
Setiembre (2019) 25
Octubre (2019) 12

Nota: Ana Laura Coronado
Como se puede observa posee un comportamiento bastante irregular, se ve que tuvo un
pico bastante importante en el mes de enero 2019, igual que una caida en los meses de enero a
abril 2018, presenta tendencia a la baja.
En la Figura 51 se muestra el comportamiento de item 10118 correspondiente a un extintor CO2
10Ibs certificado.
Figura 51 Analisis de demanda producto 10118
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10118 €02 101bs Ame
Mes Cantidad
Enero (2017) 166
Febrero (2017) 163
Marzo (2017)- 189
Abril (2017)- 56
Mayo (2017)- 22
Junio (2017) 65
Julio (2017) 55
Agosto (2017) 12
Septiembre (2017) 17
Octubre (2017) 8 GRAFICO DEMANDA 10118
Noviembre (2017) 10
400
Diciembre (2017) 30
Enero (2018) 26 350
Febrero (2018) 3
Marzo (2018) 26 300
Abril (2018) 47 .
mayo (2018) 1
Junio (2018) 43 200
Julio (2018) 1 -
Agosto (2018) 48
Setiembre (2018) 1 100 y=+11499x+74.241
Octubre (2018) 49
Noviembre (2018) 27 0
Diciembre (2018) 102 o
|Enero (2019) 343 1 2 3 4 H 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34
Febrero (2019) 25
Marzo (2019) 143
Abril (2019) 62
Mayo (2019) 4
Junio (2019) 8
Julio (2019) 4
Agosto (2019) 69
Setiembre (2019) 10
Octubre (2019) 5

Nota: Ana Laura Coronado

Como se puede observa posee un comportamiento irregular, se ve que tuvo un pico
bastante importante en el mes de enero y marzo del 2019 y marzo 2017, ademas que en el mes de
agosto 2018 y 2019 presenta un alza en las ventas.

En la Figura 52 se muestra el comportamiento de item 10138 correspondiente a un
extintor ABC 10Ibs no certificado.

Figura 52 Analisis de demanda producto 10138
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10138 ABC 10lbs Prev
Mes Cantidad

Enero (2017) 40
Febrero (2017) 406
Marzo (2017)- 233
Abril (2017)- 117
Mayo (2017)- 189
Junio (2017) 194
Julio (2017) 244
Agosto (2017) 393
Septiembre (2017) 317
Octubre (2017) 194 GRAFICO DEMANDA 10138
Noviembre (2017) 171 .
Diciembre (2017) 150
Enero (2018) 97 1800
Febrero (2018) 210 1,600
Marzo (2018) 308 Lo
Abril (2018) 158
mayo (2018) 62 200
Junio (2018) 108 1,000
Julio (2018) 317 w00
Agosto (2018) 297 y=32865x+197.13
Setiembre (2018) 229 60
Octubre (2018) 246 am

i (2018) 146 200
Diciembre (2018) 252 o
Enero (2019) 1791 F ! s s 10 2 13 1 15 16 v 18 19 20 21 2 23 24 25 2 27 28 29 30 31 32 3
Febrero (2019) 153
Marzo (2019) 161
Abril (2019) 218
Mayo (2019) 264
Junio (2019) 195
Julio (2019) 162
Agosto (2019) 131
Setiembre (2019) 215
Octubre (2019) 290

Nota: Ana Laura Coronado

Como se puede observa posee un comportamiento un poco mas constante, presentando
un pico bastante importante en el mes de enero 2019, ademas que en el mes de febrero de 2017
y marzo 2018 presenta un alza en las ventas.
En la Figura 53 se muestra el comportamiento de item 10006 correspondiente a un
extintor ABC 10Ibs no certificado.
Figura 53 Analisis de demanda producto 10006

10006 ABC 2.51bs Prev
Mes Cantidad
Enero (2017) 156
Febrero (2017) 156
Marzo (2017)- 165
Abril (2017)- 136
Mayo (2017)- 121
Junio (2017) 71
Julio (2017)
Agosto (2017) 201
Septiembre (2017) 71
Octubre (2017) 168
Noviembre (2017) 99 GRAFICO DEMANDA 10006
Diciembre (2017) 67 0
Enero (2018) 180
Febrero (2018) 97 350
Marzo (2018) 171 o
Abril (2018) 130
mayo (2018) 22 250
Junio (2018) 73 -
Julio (2018) 225
Agosto (2018) 35 150
Setiembre (2018) 109 ¥=-26526x+150.83
Octubre (2018) 184 i
Noviembre (2018) 139 50
Diciembre (2018) 201
Enero (2019) 344 o
12 4 s & 7 8 5 10 1 12 13 14 15 1 17 18 19 20 21 22 23 24 25 2 27 28 29 30 31 32 33 3
Febrero (2019) 12
Marzo (2019) 0
Abril (2019) 0
Mayo (2019) 40
unio (2019) 18
Julio (2019) 23
Agosto (2019) 21
Setiembre (2019) a2
Octubre (2019) 65

Nota: Ana Laura Coronado
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Como se puede observa posee un comportamiento irregular, presenta muchos picos
durante todo el afio y una caida importante en el mes de Julio por desabastecimiento, es
importante destacar que este producto en el ultimo afio ha tenido tendencia a la baja ya que por
problemas de desabastecimiento una de los clientes mas importantes de estos dej6 de comprar
estos productos.

Sintesis de andlisis de demanda

Se analiza el comportamiento de la demanda correspondientes tipo A de la categoria de
extintores identificando segun el célculo de los diferentes errores para modelos de prondsticos de
series de datos, el pronostico més acertado para cade uno de ellos. En los anexos se puede observar
el célculo de los errores, en cada item se tomo el que presenta el menor error.

En la Tabla 15 se identifican los modelos de pronosticos para cada producto.
Tabla 15 Modelo de Prondsticos

Modelo de prondstico
Producto Modelo
10130 10lbs ABC Bad PROM. MOVIL SIMPLE 3
10131 CO2 10lbs Bad SUAV. EXPONENCIAL 0.35
10117 ABC 10 Lbs Ame SUAV. EXPONENCIAL 0.5
10118 CO2 10lbs Ame SUAV. EXPONENCIAL 0.5
10138 ABC 10lbs Prev SUAV. EXPONENCIAL 0.35
10006 ABC 2.5lbs Prev SUAV. EXPONENCIAL 0.5

Nota: Ana Laura Coronado

Disefio de Planta

A continuacidn, se representa graficamente en la Figura 54 las dimensiones de la bodega y
como esta dividida, en la se puede apreciar que dentro de la bodega se encuentra el taller de pruebas
hidrostéticas, lo que resulta un problema para el control y custodia de la mercaderia debido a que
técnicos e inclusive clientes deben de ingresar a la bodega para poder llegar a este, igualmente la
bodega es entrada para el taller de equipo menor, lo que genera mas flujo de personas en la bodega
provocando que los técnicos cuando necesitan un articulo lo tomen sin previa autorizacion del

bodeguero ocasionando distorsiones en el inventario.
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Figura 54 Distribucion de la Bodega PSIndustrial
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CAPITULO V CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Conclusiones
Como conclusiones del analisis de la situacion actual de la empresa se detallan los
siguientes.

e No existe un método estandarizado para realizar los pedidos a los proveedores

e No existe un control permanente a nivel de inventarios referente a las entradas y
salidas de mercaderia.

e Falta de capacitacion al personal lo cual genera errores y desajustes en el sistema.

e La clasificacion de inventario por el método ABC dio como resultado que la
empresa tiene un porcentaje 25% son los productos A que acumulan un total de
$671,992.2 invertidos, con un 31% los articulos catalogados como tipo B que suman
un total de $125,233.9, y un 44% los articulos de tipo C con un total de $37,822.3.

e La empresa no cuenta con procesos ni procedimientos establecidos para el
departamento de bodega de manera escrita.

e La bodega no cuenta con ubicaciones lo que resulta dificil poder ubicar la
mercaderia.

e La rotacion anual de inventario es de 1.69, se logra recuperar la inversion sin
embargo existen mucho inventario de lenta rotacién que perjudica la liquidez del
dinero invertido.

e EIl costo de almacenamiento es de $3,240.20 mensuales, lo que equivale a
$38,882.40 anual. En ocasiones hay exceso de inventario provocando la utilizacion
de otros espacios no aptos para guardar mercaderia, exponiéndola a extravios,
suciedad, entre otros.

e Existe una falta de comunicacién entre las partes involucradas, finanzas, ventas e
inventario lo que provoca que se realicen pedidos innecesarios provocando exceso
de inventario y una cuenta por pagar limitando la compra de otros articulos que

pueden generar mejores ventas y utilidad a la empresa.
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Recomendaciones

A continuacién se hacen algunas recomendaciones que ayudaran a mejorar los aspectos de gestion

del inventario y almaceén.

Realizar inventarios de acuerdo al nivel de importancia de los productos, A cada mes, B
cada 2 meses, C cada 6 meses, con la finalidad de detectar inconvenientes y desajustes tanto
fisicos como en sistema.

Establecer politicas de control de inventario con respesto a la clasificacion, de tal manera
que se puedan tomar medidas de cuando y cuanto pedir de cada articulo para evitar el exceso
0 escazes de productos.

Establecer un manual de normas y procedimientos para el ingreso y despacho de
mercaderia.

Los documentos de ingreso y egresos deben ser llenados como lo indica el formato y
archivados para respaldo e inmediatamente realizar el movimiento en sistema.

Darle un mayor uso al software que posee la empresa, este tiene apartados que son de gran
ayuda para automatizar y mantener una relacion de lo que sucede con los articulos.
Compra de un lector de cddigos para faciliatr la tarea del bodeguero para codificar y tener
un control del inventario.

Codificar estantes para saber la ubicacion exacta de los articulos para evitar perdida de
tiempo en la busqueda de estos.

Mantener un orden y aseo dentro de la bodega.

Se recomienda tener sefializadas las zonas de trabajo y del almacén en general, igualmente,
mantener normas de acceso a la bodega para evitar incidentes tanto al personal interno como
el externo que visita ocasionalemente la empresa.

Realizar Ordenes de Trabajo para la requisicion de materiales por parte de los técnicos para

evitar atrasos y confusiones para la entrega de material.
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CAPITULO VI PROPUESTA

En el capitulo VI se desarrolla la propuesta de mejora por medio de un sistema de gestion
de inventarios para optimizar los procesos de la bodega principalmente el de entradas y salidas de
mercaderia. De acuerdo con el diagndstico, la empresa realiza varios de sus procesos a medias, sin
control ni seguimiento.

Con esta propuesta se pretende presentar a la empresa un plan de control y rotacion de
inventarios que ayude y permita al area de la bodega en los procesos de entradas y salidas de la
mercaderia de la empresa. Ademas, con dicha informacion la empresa estara en la capacidad de
tomar una mejor decision sobre la cantidad de mercaderia que debe comprar , que debe comprar y
cuando. A continuacion se presentan las propuestas de mejora del sistema de inventarios actual.
5S’s

Como se observa en la Figura 55 las condiciones de la bodega refleja desorden,
desorganizacion y falta de control por parte del bodeguero, al ser solo una persona la que se encarga
de realizar el mantenimiento del inventario le toma mas tiempo poder ordenar la mercaderia,
especialmente cuando ingresan altos volumenes de mercaderia o cuando los productos son muy

pequefios, cuando esto sucede, como se observa en la

Figura 56 la mercaderia esta regada por doquier, mal distribuida y facil de manipular para

cualquier persona que ingrese a la bodega.
Figura 55 Estado de la bodega PSIndustrial
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Nota: Ana Laura Coronado Obando

Figura 56 Entrada y acomodo de mercaderia

ALEE

Nota: Ana Laura Coronado Obando

Es por esto que surge la propuesta de un sistema basado en las 5s japonesas que se basa en
la clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y la disciplina, las cuales brindara al bodeguero
las pautas necesarias para mejorar las condiciones y calidad de trabajo y disminuir riesgos
laborales.

Seiri-Clasificacion.

Esta es la primera fase donde se debe de identificar la mercaderia y separarla entre lo util y
lo inatil, es necesario contar con un area donde estén solo los articulos necesarios para realizar
dicha separacion. Se identifican los articulos innecesarios (los que no estan en inventario, que no
tienen cadigo,los caducados, los que no estan disponibles para la venta), se pueden utilizar etiquetas
para realizar una distincion entre lo que sirve y lo que no, por ejemplo poner una etiqueta roja a los
articulos que deben de ser desechados, se separan de la bodega y se colocan en un area distinta para

evitar confusiones, estos articulos seran notificados al area de ventas y gerencia para que tomen
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decision sobre estos articulos y darles de baja en el sistema. Para esto se realizard una lista de estos
elementos indicando la cantidad, ubicacién y posible accion a tomar. Para realizar esta fase se hara
de acuerdo a su categoria es decir, primero la categoria de extintores, luego rescate, proteccion
personal y por ultimo vehicular, esto para tener un orden de clasificacion.

Es importante que toda la mercaderia este debidamente codificada con el codigo interno de la
empresa para poder ubicarlo dentro de la bodega y con ayuda de la clasificacion ABC tener definido
cuales son los articulos que se les debe de tener mas control.

Al realizar esta clasificacion se puede obtener un mejor control visual del stock disponible, reducir
los tiempos de despacho y liberar espacio en la bodega.

En la Figura 57 se observa el proceso que se debe de seguir para clasificar los productos para
obtener los beneficios antes mencionados.

Figura 57 Clasificacion de Productos

Objetos Objetos Objetos Objetos de
necesarios dafiados obsoletos mas...
y .
“¢Son - X
= —NO SEPARARLOS
. Atiles?_~ ¢ e . DOMAR
e ‘1 &Son utiles para~.__ |

— alguien mas?

VENDER '

Si

REPARARLOS

L 4 4

ORGANIZARLOS | DESCARTARLOS }q NO

Nota:Ingenieriaindustrialonline.com,2016

Seiton-Orden

La segunda fase consiste en ordenar de manera que sea facil y rapido poder ubicar los
productos, es importante disponer de un lugar para cada cosa, debidamente identificado y rotulado,
para que cualquier persona pueda ubicarlos de una manera facil y evitar confusiones al momento
de la busqueda y entrega del producto.

Esta tarea se va a realizar por areas, se va a agrupar por categorias pero dependiendo de su
uso ya que todas las lineas de las categorias no rotan igual y no es conveniente poner productos de

lento moviemiento en un lugar cerca para despacho quitando espacio de otros productos de otra
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categoria que si rota, tienen que tener una légica de almacemiento. Como se ha mencionado
anteriormente es importante tener identificados los productos con sus codigos para saber a que
categoria pertencen y poder ubicarlos en la bodega.

Es importante realizar un control visual de las &reas de almacenamiento, ver en que estante
se van a ubicar, de acuerdo a su rotacion, que el estante este rotulado, que esta area este limpia, que
el lugar sea amplio para retirarlo y colocarlo con facilidad. Es importante tener un disefio de como
esta distribuida la bodega para tomar decisiones de donde localizar la mercaderia.

Al realizar esta clasificacion se puede obtener eviat interrupciones en el proceso, reduccion
en tiempos de busqueda, tener condiciones mas seguras y una logica de ordenamiento.

Seiso-Limpieza

Luego que el area de la bodega este clasificado y ordenado es mas facil realizar el proceso
de limpieza. Es importante identificar y eliminar las fuentes de suciedad, por ejemplo cuando llega
la mercaderia, los embalajes hay g romperlos para poder realizar conteos, ponen estos desperdicios
en el suelo y hasta que terminen de acomodar los botan provocando que se vea mal y que otras
personas que circulan en la bodega arrastren esa suciedad por donde transitan, generando mas
suciedad, cuando el cliente llega a despachar la mercaderia este puede ver parte de la bodega y si
esta sucia puede generar cierta disconformidad de ver como se almacena la mercaderia que esta
comprando. La limpieza no se realiza todos los dias y si se hace es una vez al dia por el tiempo
limitado que tiene el bodeguero.

Es importante crear el habito de la limpieza y de mantener el sitio de trabajo en buenas
condiciones, el proceso de implementacion se debe de apoyar con un programa de entrenamiento
y de los suministros esenciales para su realizacion y el tiempo requerido para su ejecucion.

Al realizar esta clasificacion se puede obtener aumentar la vida util de los productos y
herramientas, mejorar la percepcién del cliente, manetener un lugar limpio mejora la motivacion
de los colaboradores, minima el riesgo de accidentes.

Seiketsu-Estandarizar

Una vez implementadas las tres primeras S, es responsalidad de la bodega mantener esos 3
principios y que se cumplan a cabilidad para evitar retrocesos y para eso se tienen que crear

estandares.
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Esto se va a llevar a cabo a través de la sefializacion de la estanteria, formar al personal para
la creacidn de habitos de trabajo para conservar el lugar en perfectas condiciones, utilizar evidencia
visual de como deben de mantenerse las areas, productos y herramientas, implementar en los
trabajos cotidianos las 5S y la importancia que estas tienen para facilitar el trabajo diario y evitar
reprocesos, atrasos, equivocaciones y accidentes. Es importante crear una hoja de verificacion y
establablecer procedimientos para poder controlar que se esten llevando a cabo todas las fases y
crearlas como un habito en la bodega.

Shitsuke-Disciplina

La ultima fase consiste en crear conciencia y cultura de respeto por los estandares
establecidos sobre el orden y la limpieza, en la bodega de la empresa al ser solo una persona le
puede resultar dificil al principio instaurar esta metodologia sin embargo los demas colaboradores
pueden a ser parte del cambio también.

Es importante motivar y que todos participen, ensefiar con el ejemplo y promocionando que
todo se puede hacer mejor, una vez que se haga, el trabajo va a ser menos tedioso por que todo va
a tener una logica de almacenamiento, va a estar ordenado y limpio.

En la Tabla 16 se muestran las pautas a seguir de acuerdo a la clasificacion 5s propuestas para la
bodega de PSIndustrial.
Tabla 16 Pautas a seguir de la 5s PSIndustrial

Propuesta del plan de implementacion de la teoria 5s en PSIndustrial
Inicio Mejora Observaciones Responsable | Periodo
. L Separacién de lo util con lo . L. o
Seiri- Clasificacion indtil Calificar lo que es util ABC-Codificacién Bodega Mensual
o, Eliminar desperdicios, S i
Seitén-Orden . Definir ubicaciones Layout-Localizaciones Bodega Mensual
control visual
Seiso-Limpieza Limpiar la bodega Realizarlo por secciones Frecuencia de limpieza Bodega Mensual
Seiketsu-Estandarizar Métodos Determinar zonas Procedimientos Bodega Mensual
Aplicar los procedimientos, Aplicar los
Shitsuke-Disciplina P P . P o Actitud de servicio Bodega Mensual
demostrar compromiso. procedimientos

Nota: Ana Laura Coronado Obando
Ciclo de Deming

El ciclo de Deming es una estrategia de mejora continua, la



24

Tabla 17 permite tener una vision general de los pasos a seguir para poder llevar un orden
y control en la bodega de la empresa para analizar si realemente hay una mejora, como bien lo dice

el nombre es un ciclo y nunca se termina.

Este se divide en cuatro etapas Planear-Ejecutar-Verificar-Actuar, de las cuales se
establecen acciones que se deben de controlar en cada fase, los niveles son mediciones o ajustes
que se pueden realizar para toma de decisiones que afectan los procesos de bodega y
almacenamiento y lo que se debe de hacer fisicamente como en sistema en la bodega para que el
ciclo se realice.

Tabla 17 Ciclo de Deming

Deming
Control Niveles Almacén
N L. L 5s en el uso de estantesy
Desempefio, Maximos y minimos, . e .
Planear T 3 . . espacios, codificacion de
Clasificacion de articulos cantidad a pedir
productos
. N Inventarios tanto ciclicos como
. Indicadores de Tamafio de lote, generar -
Ejecutar ) generales, movimientos de
Cobertura, ABC niveles . .
inventario
Excesos y carencia de Frecuencia de Localizacid dificacié
- , . L ocalizacion, codificacion,
Verificar articulos, Prioridad de abastecimiento, S
, , Inventario-Sistema
articulos articulos con OC
Solicitud de articulos, . . . . .
e , Ajustar nivel de servicio, | Disminuir errores, ajustes de
Actuar Eliminar articulos . . . )
cambio de niveles inventario
obsoletos

Nota: Ana Laura Coronado Obando
Resguardo de la mercaderia.

El 4rea de bodega comparte espacio con el taller de Pruebas Hidrostaticas y equipo
menor, provocando gue este saliendo y entrando personal a la bodega, y la mercaderia esta
en estantes pero sin proteccion, permitiendo que cualquier persona que ingrese a la bodega
pueda tomar la mercaderia y llevarsela sin ningun respaldo, ha pasado que los técnicos en
su afan por realizar sus quehaceres diarios toman la mercaderia sin avisarle al bodeguero
generando distorsiones entre lo fisico y lo que indica el sistema, es por ello que se decide

realizar una inversion para encerrar en “Jaulas” la mercaderia mas critica (la de mayor valor
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y la que esta en paquetes pequefios que son faciles de manipular y sustraer), y la que es mas
grande como en el caso de los extintores que este debidamente embalada para que no pueda
ser tomada sin previa autorizacién, como se observa en la Figura 58, se ingresaron estantes
a esas areas para ubicar la mercaderia y con portones de las cuales las llaves solo la tienen
el bodeguero y la persona de operaciones, si algin técnico o vendedor necesita ver algin
producto tiene que solicitarle al bodeguero el producto ya que ellos ya no tienen el acceso

para tomarlos, permitiendo un control mas estricto sobre la manipulacion de la mercaderia.

Figura 58 Resguardo de la Mercaderia

Nota: Ana Laura Coronado Obando

Estas jaulas se realizaron en el mezanine ubicado en la parte trasera de la bodega, y en un
aparte frontal de la bodega la cual contiene principalmente los repuestos y la mercaderia pequefia,
que se decidio ingresar ahi ya que es facil de manipular y sustraer de la bodega, en la Figura 59 se
observa en rojo las areas en las cuales se pusieron rejas y candados para tener un mejor control
sobre estos productos. El costo fue de $ 2,051.28

Figura 59 Areas de la bodega encerradas en "jaulas"
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Nota: Ana Laura Coronado Obando

Ubicaciones en la bodega de la empresa.

Como se menciond en el capitulo anterior la bodega no tiene ubicaciones fisicas ni en
sistema por lo cual dificulta la busqueda de la mercaderia cuando el bodeguero no esté, generando
atrasos en las entregas e inclusive se han dado casos que entregan mal la mercaderia. En la Figura
60 se observan los tipos de estantes que se utilizan en la bodega de la empresa

Figura 60 Tipos de estantes utilizados en la bodega PSIndustrial

Nota: Google Fotos.

Para las ubicaciones se ha propuesto una distribucion alfanumérica, se ha dividido la bodega
en tres zonas para que se pueda identificar de una mejor manera, en la Figura 61 se observa la
divisidn, esto para un mejor entendimiento entre las personas que ingresan a la bodega a realizar

entregas de productos.
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Figura 61 Division de la bodega para ubicaciones

Tallr pruebas Hidrostdticas

|

F 01 02 03

Zona de alisto de
mercaderia

Nota: Ana Laura Coronado Obando

En cada estante se va a colocar una etiqueta para identificarlas, asi como sus niveles para
poder establecer las ubicaciones de los articulos que estan en cada una de ellas, para luego poder
cargarlas en el sistema asi cuando algun colaborador desee saber donde esta la mercaderia lo puede
hacer en el sistema y luego ir a la bodega y poder ubicarlo. A manera de ejemplo en la Figura 62
se observa la nomenclatura de como se va identificar las ubicaciones, por ejemplo el articulo 10123
esta en 01-Al-1, es decir esta en la zona 01, estante Al, nivel 1, (cuando los estantes llegan a Z1
el siguiente serila A2 y asi sucesivamente), ahi es donde debe de estar ubicado el articulo, cuando
se llegue a implementar en el sistema, es de vital importancia que el bodeguero este actualizando
estas ubicaciones en caso que mueva el producto hacia otro lugar para no perder la trazabilidad,
igualmente se pretende que estas ubicaciones se puedan poner el las facturas asi cuando el cliente
llegue y entregue la factura el colaborador ahi mismo pueda ver la ubicacién e ir por el producto
sin retrasos ni errores.

Figura 62 Ejemplo de ubicacion de estantes
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Ubicacién de estanteria

Zona Estante Niveles de estante
1

o1 Al 2
3

a

1

02 B1 2
3

a

1

2

03 Cc1 3
a

5

Nota: Ana Laura Coronado Obando

Los estantes tienen diferentes niveles, algunos tienen 3 hasta 5 niveles depende del tipo
como se evidencid en el apartado 6.4. En la empresa se empezd con un prototipo para ver si ese
tipo de etiqueta funciona, todavia queda realizar un inventario en el cual ademéas de corroborar
cantidades se va a realizar la digitacion de las ubicaciones de los articulos para luego poder ingresar
estas localidades en el sistema, facilitando la labor de alisto de mercaderia y control del inventario.
Adicionalmente se debe de realizar la rotulacion de las zonas de la bodega y pintar las zonas de
paso. A continuacion en la Figura 63 se representa las calcomanias y como eventualmente quedaria

identificada toda la bodega.

Figura 63 Rotulacion de estantes-Ubicaciones
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Nota: Ana Laura Coronado

Clasificacion de Inventario.

En el capitulo anterior se establecio la clasificacion ABC para evaluar el inventario que
posee la empresa y a cuales articulos se le debe de prestar mas atencion por su valor, de este estudio
se obtuvo que en la bodega un 25% son los articulos de tipo A que acumulan un total de $671,992.2
invertidos, con un 31% los articulos catalogados como tipo B que suman un total de $125,233.9, y
un 44% los articulos de tipo C con un total de $37,822.3. Como se puede observar es mucho dinero
invertido en inventarios por lo cual hay que tenerlo bien resguardado y en control bastante estricto,
es por ello, que se propone realizar inventarios ciclicos como se indican en la Tabla 18.
Adicionalmente se sealizaran inventarios completos 2 veces al afio para comprobar exactitud entre

lo fisico con el sistema.

Tabla 18 Inventario Ciclicos
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Inventario Ciclico
Clasificacion Tiempo
A 3 meses
B 4 meses
C 6 meses

Nota: Ana Laura Coronado Obando
Politicas para mercaderia de baja rotacion

De las 1084 lineas que posee el inventario 702 lineas que es equivalente a 18050 articulos
no tiene rotacion hace méas de 5 meses, es el 64% del total del inventario, por lo cual se han creado
una serie de politicas para que la Gerencia y el area de ventas puedan utilizar para darle de baja a
estos articulos que le estan generando gastos a la empresa, ademas que disminuye el espacio en la
bodega para tener mercaderia de alta rotacion mejor ubicada, es una realidad que estos articulos en
este momento estan “estorbando” en la bodega.

Se propone utilizar un area de la bodega para ubicar todas las mercaderias de baja rotacion,
debidamente codificada para que Gerencia y area de ventas puedan identificar fisicamente cuales
son los articulos.

Verificar que los articulos estén en buen estado y analizar si pueden ser vendidos con una
baja utilidad o a precio de costo, se propuso realizar por categoria con el vendedor encargado v el
area de operaciones, crear opciones de venta a esta mercaderia y cada lunes en reunion operativa
que se realiza en la empresa, analizar los avances realizados para replicarlos con las demas
categorias.

Analizar si la mercaderia puede ser donada, para esto de debe de emitir una autorizacion
escrita de Gerencia para poder donarlo, esto se utilizaria como escudo fiscal para disminuir las
utilidades pero pagar menos renta anual. Si ninguna de las dos opciones anteriores da resultado se
debe de analizar darle de baja y desecharlos.

Méaximos y minimos

De acuerdo con el modelo de pronostico de cada una de las lineas en estudio de la Tabla
15, se presenta las proyecciones a 3 meses de las cantidades sugeridas a pedir. Cabe destacar que
este ejercicio se debe de realizar con cada una de las lineas del inventario. En la Tabla 19 se

presentan las proyecciones.
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Tabla 19 Proyeccién de venta a 3 meses

Proyeccién de venta 3
Producto A
meses (unidades)
138
10130 10lbs ABC Bad 126
108
90
10131 COZ2 10lbs Bad 84
75
as
10117 ABC 10 Lbs Ame 37
30
31
10118 CO2 10lbs Ame 24
20
163
10138 ABC 10lbs Prev 157
140
29
10006 ABC 2.5lbs Prev 28
25

Nota: Ana Laura Coronado
Asimismo, se realiza un analisis para saber cual es la existencia minima, maxima, el punto

de reorden y la cantidad proxima a pedir de los productos seleccionados, esto con la finalidad de
pedir lo que se puede consumir sin generar desabasto 0 exceso de mercaderia en la bodega, para
realizar dicha tabla se toman en cuenta el consumo minimo mensual de cada producto, es decir lo
minimo que se vendio en el mes, en el periodo se toma en cuenta los datos de enero 2019 a octubre
2019, el tiempo de reposicion varia entre los provedores, hay dos que son de estados Unidos y uno
de China, lo que duran desde que se pone el pedido hasta que llega a la bodega es de 2 meses los
de Estados Unidos y 4 meses los de China. Ademas el consumo medio el cual es sumar las
cantidades del periodo y dividirlas entre los meses del periodo, para determinar el punto de reorden
y consumo maximo mensual que se toma el mes que méas ventas tuvo, para la existencia maxima
que puede tener este producto. En la Tabla 20 se ejemplifica de manera resumida lo descrito
anteriormente.

Tabla 20 Punto de reorden, maximos y minimos

) Consumo max , Tiempo reposicion
Producto Total Consumo medio Consumo min mensual [

Existencias Existenciamin | Punto reorden Existen max Cantidad Ped
mensual mensual

10130 101bs ABC Bad 1,200 120 400 522 14 254 814 292

10131 €02 10lbs Bad 950 95 350 146 8 198 708 562

212 8 1426 694 482

7
4
10117 ABC 10 Lbs Ame 673 673 343 4
9

10118 C02 10lbs Ame 738 73.8 374 276 18 165.6 766 490

10138 ABC 10lbs Prev 1,500 150 450 131 1 524 1124 2324 2323

) PSS PO PN PO NS

10006 ABC 2.51bs Prev 565 56.5 344 1 1167 4 230 1380 213

Nota: Ana Laura Coronado
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Segun este analisis ya se debe de realizar los pedidos de los items 10138 y 10006, para
evitar desabastecimiento, sin embargo, ya hay problemas con el item 10138 y es uno de los que
mas rota, por lo cual el pedido se debe de realizar lo mas pronto posible.

Para poder ingresar esta informacion al sistema es necesario seguir varios pasos, los
cuales los administradores del sistema han suministrado para realizarlo, con esto el sistema
emitird una alerta cuando los productos estén prontos a llegar a su existencia minima.

Politica de Inventario

Declaracion de Politicas

Se definen los inventarios como los articulos ingresados en la bodega general
correspondientes a las diferentes categorias, stock en consignacion y equipos menores y especial,

vendidos a distribuidores o publico en general.

Gestion de Inventarios

o Los registros de inventario deben ser conservados por personas que no sean
responsables ni tenga manipulacion del manejo fisico del stock en el almacén en
este caso por el area de Operaciones y Gerencia.

o Se deben de realizar conteos e inspecciones fisicas de inventario para verificar y
confirmar los registros de inventario, estas se deben de hacer de acuerdo a lo
estipulado en la clasificacion de inventarios es decir, los productos A cada 3 meses,
tipo B cada 4 meses y los tipo C cada 6 meses, asi mismo se realizaran dos conteos
totales del inventario 2 veces al afio las cuales seran esta blecidos por gerencia.
Deben identificarse faltantes, sobrantes, existencias obsoletas y dafiadas.

o Se estipula que los articulos obsoletos deben eliminarse, obteniendo primeramente
la aprobacién de Gerencia y Finanzas para realizar su salida de inventario tanto
fisico como en sistema.

o Cuando en alguno de los conteos del inventario revele una diferencia entre los
niveles de stock fisico y sistema, se deben de realizar las modificaciones en los
registros de inventario apenas se verifique el recuento fisico el cual se realizara con

finanzas en modo de auditoria.
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o lgualmente si en los conteos se deben de realizar entradas de ajuste deben ser
aprobadas por Gerencia y finanzas antes de ser ingresadas en sistema.

o La Gerencia y finanzas deben garantizar el almacenamiento seguro de las
existencias, incluida la seguridad contra robo, incendio y otros dafios. El acceso a
las areas de almacenamiento esta restringido y resguardado, por lo cual no se puede

ingresar sin consentimiento del bodeguero o el area de operaciones.

Valoracion

o La mercaderia de la bodega general que se valora tiene con el fin de ser incluidos en los
estados financieros deben valorarse al menor costo, esto con ayuda del area de operaciones
se puede cumplir. Ademas, se debe de utilzar el método PEPS (Primero en entrar, primero
en salir, es decir, los primeros productos que se compran también seran los primeros que se
vendan).

o Una vez llegue la mercaderia se deben de realizar las respectivos verificiones para que el
area de operaciones realice el costeo de los productos los méas pronto posible para que pueda

estar a la venta y disponible para los clientes.

DMS One-Ordenes de Trabajo

Una parte de la empresa se dedica al servicio y reparacion de vehiculos de emergencia y
equipos de aire respirable, actualmente en sistema no se puede relacionar cuales son los costos,
gastos y productos se utilizaron de determinado proyecto con exactitud, es por ello que se propone
volver a implementar un sistema llamado el DMS One, un sistema de gestion para la industria
automotriz para facilitar los procesos de administracion y control de tareas, es decir, va a funcionar
como una orden de trabajo, hace un afio aproximadamente se intent6 implementar pero por falta de
capacitaciones e interés el proyecto no se culmind, ¢en que le va a servir a la bodega? Con este
sistema en la mayoria de los casos ya no se van a tener que utilizar boletas para hacer las
requisiciones de repuestos, sino que todo va a ser via sistema, cuando se genere la orden de trabajo,
el encargado tiene que incluir que productos de la bodega va a utilizar e inmediatamente va a enviar

la alerta al bodeguero para que los prepare y se entreguen, una vez que el bodeguero entregue indica
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via sistema y automaticamente el sistema hace el movimiento de inventario evitando errores
humanos que se han venido cometiendo, para mejorar el control de existencias.
Manual de Procedimientos de entradas y salidas de Bodega.

Se cre6 un Manual de procedimientos de las entradas y salidas de mercaderia de la bodega
para que sirva de guia para mejorar las funciones de los encargados de la bodega, facilitandoles la
orientacion de llevar un registro ordenado y oportuno para tener un control sobre el inventario.

Ademas, sirve de orientacion para mantener depuradas las existencias de la bodega,
actualizandolas periddicamente y realizar descargas en forma adecuada. En este manual se indicara
el procedimiento a seguir, los responsables de proceso, asi como la utilizacion correcta de los

formularios de entradas, salidas y requisiones de bodega.A continuacion, se presenta el manual de
procedimientos.
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1. PROPOSITO
Que los procesos de control, recepcion y revision de mercaderia que ingresen a la Bodega de la
empresa se apliquen correctamente, con la finalidad que el abastecimiento, recepcion y entrega de

los mismos se realice en tiempo y forma.

2. OBJETIVO
Definir el lineamiento a seguir para tener un control estricto y estandarizacion del proceso de

ingreso y egreso de mercaderia de la bodega.

3. RESPONSABILIDADES
El Encargado del Departamento de Bodega e Inventarios es responsable de asegurar que se cumple
con lo establecido en este Procedimiento.
El Bodeguero es responsable del cumplimiento del apartado de los formatos de este procedimiento,

velar por el orden, control y cumplimiento de los procesos de la bodega.

4. TERMINOS, SIMBOLOS Y ABREVIATURAS
Area solicitante: Area de la empresa que segin sus necesidades requiere bienes para el
cumplimiento de las funciones
Bodega: Lugar fisico donde se almacena, controla y resguarda la mercaderia adquirida para las
ventas.
Embalaje: Caja o envoltura con la que se protege la mercaderia de la suciedad y golpes.
Manual: Manual de control, verificacion y entrega de mercaderia
OT: Orden de trabajo es un documento donde se detalla y describen las caracteristicas del equipo
y las instrucciones para realizar algun tipo de trabajo o mantenimiento.
Requisicion: Documento emitido por la bodega para entregar materiales al area solicitante.

Sistema: Software disefiado para administrar los inventarios, las entradas y salidas.
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5. POLITICAS
5.1 Este manual seré de aplicacién obligatoria al Departamento de Almacén e Inventarios para toda
mercaderia que ingrese y salga de la bodega.
5.2 El encargado de Bodega deber& cumplir con las funciones inherentes al manejo de inventarios,
asegurar el adecuado registro, almacenamiento, entrega y otros movimientos de inventario.
5.3 El encargado de bodega debe de asumir la responsabilidad y la obligacion de hacer cumplir las
normas y procedimientos de bodega.
5.4 Las existencias de mercaderia deben de almacenarse de una manera logica y ordenada para
lograr facilitar la ubicacion, despacho y mantenimiento.
5.5 Utilizar los formularios descritos en este manual para el debido control del proceso y como
respaldo en caso de alguna eventualidad.
5.6 Supervisar de manera periddica el estado fisico de los productos, en caso de presentar algin
dafio debe de informarlo al Encargado de Bodega para tomar las acciones del caso.
5.5 El Encargado de bodega debera elaborar reporte mensual de las entradas y salidas de Bodega,
asi como otros movimientos efectuados.
5.6 En caso que algun vendedor desee llevar a un cliente al area de bodega, debe de solicitar
permiso al bodeguero para poder ingresar con el debido acompafiamiento y medidas de seguridad
necesarias.
5.7 Solo se entregara mercaderia a la persona responsable de esta y con la documentacion necesaria

para realizar su salida de bodega.

6. LINEAMIENTOS

Es responsabilidad de la Bodega:
6.1 El personal de la Bodega controlara el total de operaciones que sean inherentes a la entrada y

salida de mercaderia, la cual debe ser reflejada en Sistema para un estricto control.y sieno



38
Titulo Version | Cddigo
01
Manual de Procedimientos Almacen e Inventarios Pagina PS-INV-01
3de 25

6.2 Generar el pedido previa solicitud del &rea de ventas, en el formato PS-REQ-01 “Solicitud de
Compra”, a través del Sistema. Este debe de ser aprobado por gerencia para poder enviarlo al

proveedor.

6.3 La verificacion de los articulos se realizara de manera visual, en cuanto al empaque y embalaje,
se deben de abrir los paquetes que lo requieran para realizar el conteo de estos y verificar conforme
al pedido y factura que hayan llegado a la bodega la cantidad y producto solicitado, en caso de no
considerarlo adecuado, se comunicara con el solicitante para garantizar la conformidad de este y

tomar una decision sobre si se ingresa 0 no.

6.4 En caso de que hubiera alguna diferencia en cantidades o especificaciones se le notificara
inmediatamente al proveedor y no se ingresara al sistema, salvo que se trate de diferencia de

cantidades de fabricacion especial.

6.5 No se recibiran articulos que no retnan las caracteristicas necesarias para su funcionamiento,
en caso de que sean devueltos por no cumplir los requerimientos del pedido o calidad de este, se

dara aviso al solicitante y a finanzas para que tomen las previsiones correspondientes.

6.6 El Encargado del Departamento de Bodega e Inventarios verificara que el formato de entrada
de mercancias PS-EM-01 este soportada con la factura que ampara la entrega de los bienes,

igualmente se corroborara que coincida con la solicitud de compra y/o pedido.

6.7 En caso de gque la mercaderia haya sido solicitada para una orden de trabajo de un equipo en
especifico y deba entregarse para su procesamiento, se debera registrar en el Sistema para realizar

un traslado
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de bodega y un vale de salida para el &rea de taller, dicho registro quedara firmado y aceptado por

parte de la persona que lo solicite y por el encargado de bodega.

6.8 En el caso que haya habido una modificacion de una orden de trabajo o cancelacion de esta, la
bodega procedera a solicitar la devolucion de la mercaderia que no vaya a ocuparse.

6.9 El encargado de bodega revisara la salida de mercancia previa solicitud del solicitante mediante
el formato PS-SI-01 identificado como “Salida de Inventario” el cual se genera de forma
consecutiva y que contendra la firma de la persona solicitante, el que entrega por parte de bodega
y el Encargado del Departamento de Bodega e Inventarios y también se debera poner el nimero de

transaccion realizada en Sistema.

6.10 En los casos que el area solicitante requiera algun articulo se debe de solicitar a bodega por
medio de una orden de trabajo, la cual debe indicar la cantidad y codigo del material que necesita,
en caso de que se requieran para realizar diagndsticos, esto debe de ser autorizado por el Jefe del

Departamento solicitante.

6.11 El personal de la bodega llevara a cabo inventarios totales (al menos una vez al afio) mediante

un recuento de la mercaderia en existencia del almacén.

6.12 Dicho inventario se realizard conjuntamente con el apoyo del area de ventas, contabilidad,
licitaciones, servicio, con la finalidad de dar fiabilidad del mismo. Los resultados seran entregados
por la Gerencia a Almacén para que analice la informacion y en caso de haber diferencias, se
procede a la debida aclaracién y correccién, validandose en apego a la normativa establecida,

otorgando un margen de diferencia entre lo fisico y sistema de un 1% en el resultado.
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6.13 Asimismo, se realizaran inventarios ciclicos de forma trimestral de acuerdo con la

clasificacion ABC, con base a los articulos A que son los de mayor movimiento y de mayor valor.
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7. DIAGRAMAS DE FLUJO DE LOS PROCESOS
7.1 Planeacion y Registro de Recepcion de entradas de mercancias.
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Bodega

Ventas

Gerencia

Producto esta pronto a acabarse,
se le informa al departamento
ventas para que decida si se
hace el pedido al proveedor.

Elabora la solicitud de compra
en sistema y la envia a bodega

Recibe la solicitud

!

Verifica cantidades solicitadas,
si las existencias son mayor o
menor a lo sugerido, se les
consulta a ventas el motivo

NO—

Tiene ju

Envia el pedido al Gerente para
aprobacion

Enviar pedido a proveedor

S

Recibe el pedido

Lo Aprueba?

NO

'

Se mantiene en espera hasta
que sea necesario realizar la
compra

4
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7.2 Registro de recepcion y entrada de mercancias.
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Bodega Encargado Bodega

Ventas

Recibe la mercaderia del
proveedor, revisa fisicamente que
cumpla con lo solicitado y en buen

estado

Cumple con las NO.

condiciones?

Sl

:

Se recibe e ingresa a la bodega,
se le asigna un nimero de folio
de entrada de mercancia, se
entrega a encargado de bodega.

Registra la entrada de mercancias

en el sistema contra factura, se le

informa al bodeguero que ya esta
hecha en sistema.

Ubicar la mercaderia donde
corresponde poniendole una
etiqueta con el codigo interno de
la empresa.

Custodia y resguardo de la
mercaderia recibida.

Si es Internacional se toman
fotos y se le reclama al
proveedor, si es nacional se
rechaza el producto
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7.3 Salida y entrega de mercaderia a cliente interno.

43

Solicitante

Bodega

Encargado Bodega

Gerencia

Solicitar mercader(a a bodega,
indicando razones y
documentacion que justifique la
salida

Realizar entrega de
mercaderia al solicitante

¥

Recibe documentos o
Justificacion de la salida de
mercaderia

Estan justificados?

Llenar la boleta de salida con
sus respectivas firmas

Entregar boleta a encargado

}

Realizar salida de mercaderia en
sistema, enviar a gerencia para
aprobacion

para que se

v

Recibe Ia solicitud, revisar
motivos o ducumentacion

Enviar
realice la salida de sistema

Informa a bodega la realizacién

junto con la copia de la
salida

Realizar reportes mensuales
verificando documentos
contra sistema

de la salida del sistema

Lo aprueba?
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7.4 Salida y entrega de mercaderia a cliente externo

Ventas Bodega

Enviar orden de venta a .
facturacion

A4

Entregar factura al cliente o
al vendedor, con copia

bodega
NO
v
Recibir
Entregar factura a bodega - factura,verificar
informacion

Si

|

Buscar la
mercaderia y
revisarle frente a
cliente

v

Sellar factura para
conformidad de
entrega

v

Archivar facturas de
acuerdo al
consecutivopara
control
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7.5 Salida por OT u Oferta de Venta y entrega de mercaderia a cliente interno.
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Solicitante Bodega

Inicio

Y

Solicitar mercederia a bodega con
la documentacién necesaria
pararelaizar el traslado de
mercaderia en sistema

Recibir los documentos para
relaizar el traslado NO

debidamente
justificados?

Sl

!

Llenar la boleta de requision y sus
respectivas firmas

A
Buscar las cantidades en la
bodega y se revisan en conjunto
al solicitante

A

Ingresar al sistema y realiza la

transferencia de las cantidades
solicitadas

4

Entregar las cantidades
solicitadas

Version | Codigo
01
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7.6 Inventario fisico y actualizacion de inventario.



Encargado Bodega
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Gerencia/Finanzas

C Inicio )

A\ 4

Enviar comunicado de la fecha y

hora que se llevara a cabo el

levantamiento fisico del
inventario

A\ 4

Seleccionar quienes van a
participar del inventario

Obtener lista de la mercaderia a

Separar por parejas al personal
para realizar el conteo, una vez
finalizado mandar documento al

contar, exportar a excel y enviar
al encargado de bodega para
distribuirlo entre los participantes
del inventario

Gerente

Unificar archivos y analizar los

Conteo nuevamente de las
lineas que dan diferencias en

resultados, en caso de
diferencias volver a contar esas
lineas de productos.

conjunto con el area de finanzas

Tomar decision de dar de baja a

la mercancia obsoleta,desuso y
realziar ajustes de las

diferencias encontradas.

v

Realizar docu

mento con las
diferencias y

ajustes para
archivar y tener de control

>
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8 DESCRIPCION DE LOS PROCEDIMIENTOS.

8.1 Planeacion y Registro de Recepcion de entradas de mercancias.

Describir el procedimiento a seguir de la planeacion y compra de materiales que seran utilizados

para la venta.

Actividad Responsable

Descripcion de la Actividad

1 Operaciones

Sistema alerta que el producto esta pronto a acabarse, se le
informa al departamento ventas para que decida si se hace
el pedido al proveedor.

2 Ventas

Elabora la solicitud de compra con las cantidades
necesarias y la envia al Encargado del Departamento de
Bodega

3 Operaciones

Recibe la solicitud de compra, verifica las existencias de
mercancias en el Sistema, si las existencias son mayor o
menor a lo sugerido, se les consulta a ventas el motivo.
¢ Tiene justificacion?
NO: Se les devuelve la solicitud para corregirla. Punto 2
SI: Digita el pedido con las cantidades solicitadas.

4 Operaciones

Realiza el pedido al proveedor y la envia al Gerente
General o Financiero para aprobacion.
¢La aprueba?
NO: Se mantiene en espera hasta que sea necesario
realizar la compra
Si: La aprueba y la envia aprobacion al Encargado de
Bodega para que la envie al proveedor.

5 Operaciones

Recibe el pedido y se lo envia al proveedor, procede a
realizar la adquisicion de la mercaderia

Fin Procedimiento

Titulo

Manual de Procedimientos Almaceén e Inventarios PS-INV-01

Version | Cadigo
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8.2 Registro de recepcion y entrada de mercancias

Generar la recepcion de la mercaderia adquirida, verificando que esta cumpla con los requisitos
establecidos en el pedido, asi como registrar correcta y oportunamente, la entrada de cada uno de
los articulos que ingresen a la bodega, con la finalidad de mantener actualizada la informacién

correspondiente a las existencias.

Actividad | Responsable Descripcion de la Actividad

Recibe la mercaderia del proveedor. Revisa que cumpla con las
especificaciones del pedido, verificando de manera visual y
contra factura, en caso de ser necesario solicitard apoyo al
solicitante de la mercaderia.

¢Cumple con las condiciones requeridas?

4 Bodeguero NO: Si es proveedor internacional, se informa al solicitante y se
procede a toma de fotos y reclamo al proveedor, si es proveedor
nacional se rechaza el producto.

SI: Se recibe, se ingresa a la bodega y se le asigna un numero de
folio de entrada de mercancias y se le entrega al encargado de
Bodega

En caso de entregas parciales se realiza el paso 4 las veces que

5 Bodeguero . . .
g sea necesario hasta completar lo solicitado en el pedido.

Registra la entrada de mercancias en el sistema contra la factura
6 Operaciones y demaés costos como transporte, impuestos, entre otros, informa
al bodeguero que la entrada en sistema ya esta hecha.

Procede a ubicar la mercaderia donde corresponde poniéndole
una etiqueta con el codigo interno de la empresa.

Custodia y resguarda la mercaderia recibida hasta que sea
solicitado para venta cliente o para una Orden de Trabajo.

7 Bodeguero

Fin de Procedimiento
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8.3 Salida y entrega de mercaderia a cliente interno.

Establecer los lineamientos para efectuar la entrega de la mercaderia requerida por cliente interno,

ya sea del area de ventas o técnicos, asi como registrar oportunamente la salida de la mercaderia

para mantener actualizada la informacion correspondiente a las existencias y su control y

resguardo.

Actividad

Responsable

Descripcion de la Actividad

Solicitante

Solicita la mercaderia a Bodega, ya sea presencialmente o por
correo electrénico, dando los motivos y documentacion para
realizar la salida de mercancia

Bodeguero

Recibe los documentos o motivos de la salida de mercaderia.
¢Estan debidamente justificados y con los respectivos codigos
internos de bodega?

NO: No se recibe los documentos y los regresa al area
solicitante, punto 8
SI: Se procede a llenar la boleta de salida y sus respectivas
firmas.

10

Bodeguero

El bodeguero entrega la boleta al Encargado de la Bodega para
que este lo incluya en sistema y hacer el consumo respectivo.

11

Operaciones

El Encargado de Bodega realiza la solicitud de salida de
mercancia especificando el motivo de salida y es enviada al
Gerente para la aprobacion respectiva. Los motivos pueden ser
los siguientes:

e Salida por garantia

e Salida a costo de venta ya que se utilizd un cddigo

comodin para facturar.

La mercaderia esta en mal estado y no es vendible. ;Lo aprueba?
NO: Se mantiene en espera hasta que se justifique debidamente
la salida
Si: La aprueba y la envia aprobacion al Encargado de Bodega
para que realice la salida en sistema. Informa al bodeguero de la
salida en Sistema.

12

Bodeguero

Realiza la entrega de la mercaderia en conjunto con la copia de
la salida de mercaderia debidamente firmada.
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Realizar reporte de salidas de Almacén de manera mensual

13 Bodeguero verificando documentos contra sistema para verificar que se
hayan hecho todas las salidas.

Fin Procedimiento

Titulo Version | Codigo
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8.4 Salida y entrega de mercaderia a cliente externo
Establecer los lineamientos para efectuar la entrega de la mercaderia requerida por cliente externo,
asi como mantener un orden de lo entregado, para mantener actualizada la informacion

correspondiente a las existencias y su control y resguardo.

Actividad Responsable Descripcion de la Actividad

El area de ventas envia la orden de venta a
facturacion y esta entrega la factura con una

20 Avrea solicitante copia al cliente para su respectivo despacho, o al
vendedor en caso de que este haga la entrega al
cliente.

21 Avrea solicitante Llega a bodega y entrega la factura al bodeguero

Recibe la factura, verifica que todo este bien,
cantidades, codigo, almacén. ;Esta todo bien?
NO: Se la entrega a facturacion para que corrija
el error pasa al punto 14.

Sl: Realiza la busqueda de la mercaderia y la
entrega.

22 Bodeguero

Revisa en conjunto al cliente la mercaderia que
todo este bien, y procede a sellar y firmar la
factura para dar conformidad del recibido, el
cliente se lleva la factura original firmada por el
bodeguero y el bodeguero se queda con la copia
firmada a conformidad por el cliente.

23 Bodeguero

Archiva la factura de acuerdo con los
consecutivos para tener un control de lo
despachado y para respaldo en caso de alguna
irregularidad.

24 Bodeguero

Fin procedimiento
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8.5 Salida por OT u Oferta de Venta y entrega de mercaderia a cliente interno.

Establecer los lineamientos para efectuar la entrega de la mercaderia requerida por cliente interno,
requerida por técnicos u area de ventas, asi como registrar oportunamente el traslado de bodega en
sistema de la mercaderia para mantener actualizada la informacion correspondiente a las
existencias y su control y resguardo.

*Si es para una OT u oferta de venta para los técnicos son repuestos que son instalados en
camiones, equipo menor, aracs, Yy luego son facturados, por lo cual se toma la decision de
crear en sistema bodegas especificas para estos casos, ya queda fuera de la custodia de la
bodega y el responsable es quien lo solicita, en caso de que se utilice para diagndstico de un
equipo tienen que devolver el producto a custodia de bodega.

* Si es para area de ventas normalmente es para presentar el producto a clientes fuera de las
oficinas por lo cual se toma la decision de crear en sistema bodegas especificas para estos
casos, ya queda fuera de la custodia de la bodega y el responsable es quien lo solicita, hasta

gue lo devuelva a la bodega.

Actividad Responsable Descripcion de la Actividad
Solicitar mercaderia a Bodega con la
14 Solicitante documentacion necesaria para realizar el

traslado de mercancia en sistema.

Recibe los documentos para realizar el traslado
en el sistema ¢Estan debidamente justificados?
NO: No se recibe los documentos y los regresa

15 Bodeguero al area solicitante, punto 14
Sl: Se procede a llenar la boleta de requision y
sus respectivas firmas.
Busca las cantidades de la mercaderia solicitada,
16 Bodeguero

las revisa en conjunto al solicitante.




53

Ingresa al sistema y realiza la transferencia de
las cantidades, a otra bodega en sistema para que
no afecte las cantidades de la bodega general y
tener un control sobre quien tiene la mercaderia,
en comentarios indicar a quien se le entregé la
mercaderia y nimero de solicitud

18 Bodeguero Entrega las cantidades solicitadas al solicitante

Fin Procedimiento

17 Bodeguero
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8.6 Inventario fisico y actualizacion de inventario
Se realiza el levantamiento fisico de Inventario de mercaderia para asegurar la consistencia de los
registros en el Sistema con los fisicos cuyo objetivo es validar el namero total de mercaderia con

el que se cuenta, constatar su ubicacion fisica y proporcionar informacion confiable.

Actividad | Responsable Descripcion de la Actividad
Operaciones Enviara un comunicado indicando la fecha y hora en la que
llevara a cabo el levantamiento fisico de la mercaderia. Se

25 o ~
realizard al menos dos veces al afio conteos totales (1 de
auditoria externa) y ciclicos al menos 4 veces al afio

26 Operaciones Seleccionara al personal encargado del levantamiento fisico de

mercaderia, entre ellos finanzas, licitaciones y ventas.

Del Sistema obtiene la lista de la mercaderia a contar la exporta
27 Gerente General | aun Excel y se lo entrega al encargado de bodega para que este
se encargue de distribuirlo al grupo de trabajo.

Separa por parejas al personal para que realicen el conteo por
areas y se les envia el listado. Una persona de las parejas se
encarga de realizar el conteo y el otro de fiscalizar y digitar las

28 Operaciones . . L .
P cantidades en el listado. Una vez finalizado se envia al Gerente
General en caso de haber diferencias se deben de aclarar en el
mismo listado.
Una vez que se tengan todos los listados de acuerdo con cada
pareja, se procede a unirlos y analizar los resultados, se
Gerente imprimen los resultados que tengan diferencias y se vuelve a
realizar un conteo con finanzas fiscalizando para ver si se contd
29 General/Bodega/ . . ;
. mal o si efectivamente no existen.
Finanzas

Seguidamente se toma la decisidn de dar de baja a la mercancia
obsoleta, desuso, y se realiza el ajuste negativo o positivo de las
diferencias encontradas y debidamente justificadas.




54

30 Gerente/Finanzas | Se realiza un documento con las diferencias existentes para
/Bodega control en caso de una auditoria o consulta.
Fin Procedimiento
Titulo Version | Codigo
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9 FORMATOS E INSTRUCTIVOS DE LLENADO

Entrada de Mercancias
PS-EM-01
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PREVENCION Y SEGURIDAD INDUSTRIAL S.A

ENTRADA DE INVENTARIO
@ Elaborado por: Fecha:
Orden de Compra: Proveedor / Cliente

Razon:
[] Producto Nacional @
D Producio Internacional

Cantidad Oty Descripcion

foEEEoEE0

|
WP RESOS MPTEL: 205

Encargado de Marca Bodega

A..g;? M“Q}_ m!_m_gu_z RESCA?EQ
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Instructivo de llenado
Entrada de Mercancias
PS-EM-01
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Objetivo Para que el usuario de bodega informe
detalladamente las unidades que ingresaron a
la bodega y su estado

Responsable de Elaboracion Bodega

Responsable de Revisién Bodega

Responsable de autorizacion Bodega

Forma de llenado Manual

No Elemento Descripcion

1 Elaborado Anotar el nombre quien crea el documento

2 Orden de compra | Anotar orden de compra del sistema relacionada a la mercaderia
entrante

3 Fecha Anotar fecha de ingreso de la mercaderia al almacén

4 Proveedor Anotar el nombre del proveedor

5 Razon Anotar si es producto nacional o internacional

6 Cantidad Anotar la cantidad contada

7 Cadigo Anotar el codigo interno del producto

8 Descripcion Anotar el nombre del producto

9 Observaciones Anotar si es necesario alguna observacion de la mercaderia

10 Encargado Firma del solcitante de la mercaderia

11 Bodega Firma de la persona que realizo la inspeccio y conteo

12 Autorizacion Firma del Encargado de Bodega y de realizar la entrada a Sistema

Titulo Version | Codigo
01
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Salida de Mercancias
PS-SI-01




PREVENCION Y SEGURIDAD INDUSTRIAL S.A
SALIDA DE INVENTARIO
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Elaborado por:

Proveedor / Cliente:

Titulo
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Instructivo de llenado
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Salida de Mercancias
PS-SI1-01

Objetivo Para que el usuario de bodega informe
detalladamente las unidades que salieron de la
bodega y su estado

Responsable de Elaboracion Bodega

Responsable de Revisién Bodega

Responsable de autorizacion Bodega

Forma de llenado Manual

No Elemento Descripcion

1 Elaborado Anotar el nombre quien crea el documento

2 Proveedor Anotar el nombre del proveedor

3 Fecha Anotar fecha de ingreso de la mercaderia al almacén

4 Cantidad Anotar la cantidad contada

5 Cadigo Anotar el codigo interno del producto

6 Descripcion Anotar el nombre del producto

7 Observaciones Anotar el motivo de la salida de mercaderia

8 Encargado Firma del solcitante de la salia de mercaderia

9 Bodega Firma de la persona que realizo la inspeciono la mercaderia
10 Autorizacion Firma del Encargado de Bodega y de realizar la salida a Sistema

Titulo Version | Codigo
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Requisiciones
PS-RE-01

PREVENCION Y SEGURIDAD INDUSTRIAL S.A
REQUISICIONES

@ Haborado por:
@ Proveedor / Cliente:
|—] Requisicion [] Consignacién @

Ij Préstamo
[ Cantidad Codigo

Consscutivo:

(6)
(&)
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Instructivo de llenado
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Requisiciones
PS-RE-01

Objetivo

Para que el usuario de bodega informe
detalladamente las unidades que salieron de la
bodega por requicién de taller y su estado

Responsable de Elaboracion Bodega
Responsable de Revisién Bodega
Responsable de autorizacion Bodega
Forma de llenado Manual
No Elemento Descripcion
1 Elaborado Anotar el nombre quien crea el documento
2 Proveedor Anotar el nombre del proveedor
3 Fecha Anotar fecha de ingreso de la mercaderia al almacén
4 Motivo Anotar si el producto es una requision/préstamo o consignacion
5 Cantidad Anotar la cantidad contada
6 Cadigo Anotar el codigo interno del producto
7 Descripcion Anotar el nombre del producto
8 Observaciones Anotar el motivo de la salida de mercaderia
9 Encargado Firma del solcitante de la salia de mercaderia
10 Bodega Firma de la persona que realizo la inspeciond la mercaderia
11 Autorizacion Firma del Encargado de Bodega y de realizar la salida a Sistema
12 Entregado Firma de la persona a la que se le entrega la mercaderia.
Titulo Version | Codigo
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Transferecia de Stock-Sistema
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Transferencia de stock

Socio de negadios
Nombre

Persona de contacta
Destino

Centenido Anexos

#  Nimero de articulo

1O

Descripcidn del articulo De slmacén

Empieado del departamentc [-Ningun empleado del departa

Comentarics

Traslados -

-0 x
Nimero &2
Sere Primaric -

Fecha de contabilzacién (17/10/2019

Fecha de documento  [17/10/201%

De almacén = ([
Almacén destine = (01

Lista de precios Ultimo precic de compra ¥

Almacén destino | Cantidad ~ Costo del articuls | Gédigo de unidad de medida  Nombre de unidad de medida  INVERSIONES RAMUIA Pedido Especial Cliente | Codigo Espedi...

E @

©,

Instructivo de llenado
Transferecia de Stock-Sistema
Para que el usuario de bodega informe detalladamente las
unidades que salieron de la bodega por requicion de taller o
Objetivo ventas, es necesario cambiarlo de bodega en sistema para no

en las cantidades.

afectar la bodega general en el sistema para evitar distorsiones

Responsable de Elaboracion | Bodega

Responsable de Revision Bodega

Responsable de autorizacion | Bodega

Forma de llenado

Manual

*Automaticamente el sistema pone el consecutivo y la persona que realiza la transferencia y

la fecha.
No Elemento Descripcion
1 Almacén Anotar transferecia de cual bodega esta la mercaderia a cual
bodega se va a tranferir.
2 Numero articulo | Anotar el codigo interno del producto
3 Cantidad Anotar cantidad a transferir
4 Motivo Anotar si el producto es una requisidn/préstamo o consignacion
Titulo Versién | Cédigo
01
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Salida de Mercancia-Sistema
Salida de mercancias — a3 x
Himero 155 Serie Primaric had Fecha de contabilizacidn|17/10/2019
Facha de documents  |17/10/2015
Lista d= precios Ultime precio de compra. - 2 Referencia 2
Contenids, Anexcs

#  MNamero de articulo Descripcicn del articule Cantidad Precic info Total Almacen En stock Cadigo de cuenta Costo del articulo Cadigo de unidad de medida MNombre de unidad de medida  PSI INVERSIONES RAMUJA

:

Comentarios

Entrada en el diaric Salida de mercancizs 8

Instructivo de llenado

Salida de Mercancia-Sistema

Para que el usuario de bodega informe detalladamente las
unidades que salieron de la bodega por requicién de taller o
Objetivo ventas, es necesario cambiarlo de bodega en sistema para no
afectar la bodega general en el sistema para evitar
distorsiones en las cantidades.

Responsable de Elaboracion Bodega
Responsable de Revision Bodega
Responsable de autorizacion Bodega
Forma de llenado Manual

*Automaticamente el sistema pone el consecutivo y la persona que realiza la transferencia y
la fecha.

No Elemento Descripcion

1 Fecha Anotar la fecha que se desea que se registre contablemente la
salida.

2 Lista de precio Anotar el valor con el que se desea sacar la mercancia (costo)

3 Numero articulo | Anotar el codigo interno del producto

4 Cantidad Anotar la cantidad de mercaderia que va a salir del sistema

5 Almacén Anotar a que bodega va a afectar

6 Cuenta Anotar la cuenta que va a afectar la salida/ costo/gasto/

7 PSI Anotar a que centro de costo se va a aplicar el rebajo

8 Comentario Anotar motivo de la salida y referencia de documento
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CONTROL DE CAMBIOS
APARTADO DESCRIPCION DE CAMBIO
CONTROL DE ELABORACION, REVISION Y ABROBACION
ELABORO AREA FIRMA FECHA
REVISO AREA FIRMA FECHA
APROBO AREA FIRMA FECHA




64

Anélisis Econémico

Algunas de las propuestas hechas se han realizado conforme se ha ido avanzado el proyecto,
como por ejemplo la jaula para resguardo de la mercaderia que tuvo un costo de $ 2,051.28.
Igualmente, ya esta en proceso de negociacién el DMS One con un costo de reimplementacion,
licencias y mantenimiento de $10,491.24 més $1,500.00 en capacitaciones.

Se propone la contratacion de un ayudante de bodega para que pueda ayudar al bodeguero
a sus quehaceres diarios y asi evitar tener que solicitar ayuda a otros colaboradores a asistir la
bodega cuando el bodeguero anda haciendo repartos de mercaderia, que estos también se retrasan
con sus funciones. Ademas, que ayudaria a minimizar la manipulacion de los productos y evitar
errores de entrega.

Para facilitarle al bodeguero control de existencias y ubicaciones de productos se propone
la compra de un handheld con un costo de $1786.55, ademés de las calcomanias para identificar
los estantes que tienen un costo de $41. En forma de resumen de inversion total para la
implementacion del disefio de sistema de gestion de inventarios la Tabla 21.

Tabla 21 Inversion del plan de Implementacion en PSindustrial

Costos de Implementacion
Detalle Monto
Jaula Resguardo S 2,051.28
DMS ONE S 11,991.24
Handheld S 1,786.55
Asistente Bodega+cargas sociales S 979.96
Calcamanias para estantes S 41.00
Total S 16,850.03

Nota: Ana Laura Coronado Obando
Los costos de implementacion son de $ 16,850.03 los dos primeros rubros ya estan
aprobados y en proceso, los beneficios que esta implementacion pueden ser muchos, aunque no
pueden ser cuantificables monetariamente como una ganancia, si se puede ver como un ahorro en
mejoras de procesos de control que evitarian perdida de mercaderia, disminucion del inventario de
baja rotacion para generar mas utilidades para comprar mas mercaderia que si rota o en otros
proyectos. Por otro lado con los inventarios realizados y las mejoras en la confiabilidad, al entregar

los estados financieros a los bancos con inventarios auditados la empresa obtuvo una mejora del
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3% menos en tasa de interés en la linea de crédito bancaria, que es equivalente a un ahorro de
gastos financieros que representan $18,000.00 anuales.

Se realiza el anélisis del VAN (valor actual neto) y TIR (tasa interna de retorno) para
considerar la rentabilidad del proyecto. Para realizar el VAN, se tomaron la estimacion de flujos
de caja del proyecto por 3 meses que es la estimacidn de este, a esto se le resta la inversién dando
como resultado que el proyecto es viable con un VAN de $25,560.85, la inversion produciria
ganancias por encima de la rentabilidad.

En forma de resumen de la informacion para obtener en VAN y TIR para la implementacion
del disefio de sistema de gestion de inventarios la Tabla 22.

Tabla 22 VAN Y TIR Proyecto de Sistema de Gestion de Inventarios

Ingresos Egresos Flujo de caja
$ 18,000.00 | S 1,800.00|S$ 16,200.00
$ 19,200.00 | $ 2,300.00 | $ 16,900.00
$ 20,700.00 | $ 2,700.00 | $ 18,000.00

Formulacidon de Datos
f1 $ 16,200.00
f2 $ 16,900.00
f3 $ 18,000.00
n 3 meses

i 10%

10 $ 16,657.03
VAN $ 25,560.85
TIR 84%

Nota: Ana Laura Coronado Obando
Asimismo la TIR nos indica la tasa de intéres maxima a la que es posible endeudarse para
financiar el proyecto el cual es de un 84%, sin que genere pérdidas. Por cual como resultado nos
indica que este proyecto es viable.
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Plan de Implementacion

Se pretende presentar a Gerencia de PSindustrial el diagnéstico de la situacion actual de los
procesos de inventario asi como las recomendaciones a implementar y los beneficios que se pueden
obtener si se llevan a cabo.

Una vez contratado el asistente de bodega se capacitara en las funciones que se realizan en
los inventarios asi como el conocimiento de los productos y el giro de negocio de la empresa,
cuando ya este capacitado se empezara con la metodologia 5s para que le de apoyo al Bodeguero
y que juntos vayan aprendiendo simultaneamente una semana para cada actividad, en la semana
dos de la metodologia 5s que corresponde al orden se realizara las ubicaciones de la bodega, se
asignara a cada estante una etiqueta para identificarlas y realizar un levantamiento de ubicaciones
por producto. En la semana 6 cuando este finalizando la capacitacion del asistente, se les ensefiara
a él y al bodeguero el manual de procediemientos de entradas y salidas de mercaderia,En semana
9 que es la de limpieza de acuerdo a las 5s se realizara un analisis a los productos de baja rotacion
para toma de decisiones como las mencionadas en el apartado VI, la implementacion y capacitacion
del DMS One toamaran 8 semanas segun lo estipulado para que pueda comenzar.

En forma de resumen del plan de implementacion del sistema de gestion de inventarios la Tabla 23

Tabla 23 Plan de implementacion
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Plan de Implementacion

Semana

Actividad

1 2 3 4 5 6

10

Presentar propuesta

Contratar a asistente de Bodega

Capacitacidn a asistente de bodega

Capacitaciéon Manual de Procedimientos

DMS One

Ubicacionesen labodega

Politicas para mercaderia bajarotacion

5s

Nota: Ana Laura Coronado Obando
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APENDICES

Apendice 1. Auditoria del Inventario

Livencinda Flibeth Quesada Segura
Zapots, Dirbanizscide Moutealogre San fost Costs Rica
fed, SRR ord, ARSI

CERTIFICACION DEL MONTO DEL INVENTARID,

SENORES:
BEANCO DAVIVIENDGA

La suscrita contadora piblica autorizada, manifiesta gue fue contratada por el sefiar
Juan Manuel Guardia, mayor, casado, profesional. cédula 1-1153-0740, vecino de
Escazi, 5an José, en su calidad de reprezentante legal de la Empresa denominada
PREVENCION ¥ SEGURIDAD INDUSTRIAL 5.4, ubicada en La Uruca, San José, de la
CMNFL 125 metros al norte, teléfone 2522-0707, para certificar ] monto del imventario
que consta en los Estados Financieros de dicha entldad, al 30 de junlo de 2019,

La lista ¥ su cuantificacion del inventario, es responsabilidad de la administracidn
caniratante, quien asi lo ha manifestado en declaracion jurada

Prara werificar el manto del inventario he recibido del sefior Guardia la siguiente
documentaciin: detalle de cada uno de las articulos que eamponen & inventarins con su
respoctive costo, facturas del inventario en trinsito ¥ las respectivas pdlizas de des
almacenaje, boletas de recibe v despacho de mercaderia electrinicas, documentos de
ajustes efectuados al inventario, lo que he werificado usando el procedimiento que
describo & continuacidn:

1. Sewverificd los datos que s¢ reportaron de compras y ventas en las declaraciones
de ventas partinentes, para constatar la veracidad ¥ cumplimiento de la Ley del
Impueste General sobre las Venras, en cuanto al edleula y acreditacidn del
Impuests, s2 confrontd contra la informacdin declarada.

2. Be analicod la mercadecia en transito.
Con basa en el procedimiento descrito anteriormente, certifice que e monto del

inventario propiedad de la sociedad, o5 por  835.500.406.14 colones (la suma de
ochocisntes treinta y cinco millones gquinfentos mil cuatrocientos seis colones 14,100,
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Fivenciada Elzabeth Quesada Segura
Enpote, Dibanizraidn Montedlegre San foss O Riea
fol, PERFGRDF ol BIOTZIR
Familia Tiodal Valor [Colanes)
P51 INCENDHD 212,192, 149693
P51 PERSOMAL 96,231,183.15
P5l RESCATE 04,072 620,81
PSI SERVICID 4,942 82516
INVEMTARID EN
. 427,961,630.10
Grard Total B35, 500,406,14

Manifiesto que estoy facultada de conformidad con el articulo 4 de la Ley N*1038 para
emitir Ia presente certificacidn y declaro que no me alcanza |as limitaciones del articula
G dbe la ley N*1038, ni los articulos 20 y 21 del Reglamento a dicha bey, ni el capitulo
tercero dal Chdige Etica profesional, emitido par el Colegio de Contadores Plblicos de
Costa Rica, cxplicitamente los articubes 11,12,17 ¥ 18, asi como el articulo 26 y 59 inciza
) todas del referide ebdige. Dada en Lo cisdad de San José a los veinte dias del mee de
agoetn de des mil diecinneve.

LS

Licda, Elisabeth Quesada Segura
Canbidars Pulioa quisrrads Vo 16
Pidice e Phdeiicad pio. 01 168 TG0T,

werce of 10 de i llasng o 2818

Timbre Loy fio, 653, covcalnd i akarits of original
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Apendice 2. Formulario Entrada de Mercancias

PREVENCION Y SEGURIDAD INDUSTRIAL S.A Consecutivo:
ENTRADA DE INVENTARIO

Elaborado por: Fecha:
Orden de Compra: Proveedor / Cliente

Razon:
[J Producto Nacional

[J Producto Internacional
Cantidad Oty Descripcion

WP RESOA MPTEL: 2275 02

Observaciones: [

Encargado de Marca Bodega

M&L» PSMEDOCAI.Y RESCATE 9
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Apendice 3. Formulario de salidas de inventario

PREVENCION ¥ SEGURIDAD INDUS TRIAL 5.4
SAL DA DE INMVENTARID

Elaber sl gaw
Proweedor [ Cerie
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, resguardo.

bodega

Apéndice 4. Fotografias

speacosevensct

cananen
.
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Apéndice 5. Errores de prondstico Producto 10130

ERRORES DE PRONOSTICO CALIFICACION
PROM. MOVIL SIMPLE 3
PROM. MOVIL SIMPLE 5
SUAV. EXPONENCIAL 0.35
SUAV. EXPONENCIAL 0.5
REGRESION LINEAL

E. PRONOSTICO
-82.00

MEJOR PRONOSTICO MENOR ERROR
SUAV. EXPONENCIAL 0.35 2.00 -59257.60| 146.22] 61801‘62| 96.90
Pronostico para siguiente mes 138
Tipo de pronostico a utilizar SUAV. EXPONENCIAL 0.35

Apéndice 6. Errores de prondstico Producto 10131
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ERRORES DE PRONOSTICO

CALIFICACION

E. PRONOSTICO

MAD

MSE

MAPE %

PROM. MOVIL SIMPLE 3

104.67

28440.03

PROM. MOVIL SIMPLE 5

SUAV. EXPONENCIAL 0.35

SUAV. EXPONENCIAL 0.5

REGRESION LINEAL

301.50

285.49

28054.08

87.33 28271.92 341.54

MEJOR PRONOSTICO MENOR ERROR
SUAV. EXPONENCIAL 0.35 2.00 -62453.60| 83.04| 24950.54| 253.46
Apéndice 7. Errores de pronostico Producto 10117
ERRORES DE PRONOSTICO CALIFICACION E. PRONOSTICO MAD MSE MAPE %

PROM. MOVIL SIMPLE 3

1

PROM. MOVIL SIMPLE 5

SUAV. EXPONENCIAL 0.35

SUAV. EXPONENCIAL 0.5

REGRESION LINEAL

-165.33

-159.31

MEJOR PRONOSTICO MENOR ERROR
SUAV. EXPONENCIAL 0.5 2.00 -63760.60| 57.96| 5991.59' 212.71
Apéndice 8. Errores de prondstico Producto 10118

ERRORES DE PRONOSTICO CALIFICACION E. PRONOSTICO MAD MSE MAPE %

PROM. MOVIL SIMPLE 3 1 -346.33 46.07 5194.04
PROM. MOVIL SIMPLE 5 46.67 5941.83 553.16
SUAV. EXPONENCIAL 0.35 -408.97 47.77 529.22
SUAV. EXPONENCIAL 0.5 517.82
REGRESION LINEAL 1

MEJOR PRONOSTICO MENOR ERROR
SUAV. EXPONENCIAL 0.5 2.00 -64755.60[ 45.82' 5114.04' 485.76
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Apéndice 9. Errores de prondéstico Producto 10138
ERRORES DE PRONOSTICO CALIFICACION E. PRONOSTICO MAD MSE MAPE %
PROM. MOVIL SIMPLE 3 -252.00 174.08 114175.65 75.19
PROM. MOVIL SIMPLE 5 39.25 113028.84

SUAV. EXPONENCIAL 0.35
SUAV. EXPONENCIAL 0.5
REGRESION LINEAL

115493.89 68.64

MEJOR PRONOSTICO MENOR ERROR
SUAV. EXPONENCIAL 0.35 3.00 -57811.60| 162.62| 10327558' 66.75
Apéndice 10. Errores de pronostico Producto 10001
ERRORES DE PRONOSTICO CALIFICACION E. PRONOSTICO MSE MAPE %
PROM. MOVIL SIMPLE 3 7232.64 1394.38
PROM. MOVIL SIMPLE 5 72.90 8974.40 1953.35
SUAV. EXPONENCIAL 0.35 63.96 1242.23

SUAV. EXPONENCIAL 0.5
REGRESION LINEAL

7473.77

MEJOR PRONOSTICO

MENOR ERROR

SUAV. EXPONENCIAL 0.5

-63040.60]

63.50]

6957.28]

1068.09
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Apéndice 11. Cotizacion Handheld

Fech i¢ércoles, 13 noviembre, 2019 Bodega: Bodega Principal
Cliente: COMO1370 Prevencion Y Seguridad Industrial Cond. pago: ooz
Direccion: San Jose Centro Vendedor: 50 Ventas Gerencia/info/22
Contacto: Moneda: Colones
Telefono: Ord. Compra: Sin orden

Cantidad _Cédigo Descripcién Precio Unitario Precio Total

1.00 28324596 RECOLECTOR DE DATOS MOVIL CIPHERLAB 9700 S24,800.00 924,900.00

Observaciones: 1. Validez de la oferta es de 8 dias, a partir de la fecha de emisién de la misma.
2. La garantia apli contra cualquier desperfecto de fabricacién y funcionamiento.

Total mercaderia: 924 S00.00
Victor Fonseca Martinez Ventas Gerencia/info/2258-5280 Descuento: 0.00
Gerente Comercial Ejecutivo de Ventas Ve 120,237.00

E: vfonseca@sauter.co.cr E: infod@sauter.co.cr 3
T: 8870-8543 T: 2258-5280 Subtotal: 1,043.137.00
Transporte: o.00
Total General: 1,045,137.00

Certificados como de servicio autiorizado

www.sauter.cr

Costa Rica = San José =~ Calle 11,  Av. O vy 2 = (Tel) 2258 -5280 = (o) Info@sauter.co.cr

"
TS oo 2mmar ooter oo ———

Teléfiono(506)2258-5280 - Fax (506)2257-8079- Apartiada 13243-1000 San José, Costia Rica
Cuestia de Moras Calle 11 entire Avenida Centiral Yda, Edificio Bellavistia2do Piso.
www.sautiecco.cr Pagina 1 de 1
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Apéndice 12. Factura Etiquetas para estantes.

MINISTERIO DE HACIENDA m
DIRECCION GENERAL DE TRIBUTACION
ADMINISTRACION TRIBUTARIA VIRTUAL (ATV)
COMPROBANTE ELECTRONICO

Consecutivo: Q0100001071 0000C000e Plazo de cradito:
Clava: 506080519003101 203662001 0000101 0000000081 117802404 Condicion de Venta: Contado
Fecha: (/052019 T:44:04 Medio da Pago: Transferencia - depésito
ncana
Tipo Documants: Factura electrénica
DATOS DEL EMISOR
Nomibre: DISEnD GRAFICO ESPACIO CREATIVO SOCIEDAD ANONIMA Cadula: 3101203662
MNombre comercial: EEPACIO CREATIVO SA
E-Mail: screativo® hotmail.com
Telétono: 508-22032421 Fax: -
Provincia: HEREDIA Canton: BELEN
Distrito: SAMN ANTOMIO Barrio:
Otras Sefas: 350 METROS NORTE DEL BNGR
DATOS DEL CLIENTE
Nombre: PREVENCION ¥ SEGURIDAD INDUSTRIAL SOCIEDAD ANOMIMA Cédula: 2101035708
Nomibre comercial: PREVENGCION ¥ SEGURIDAD INDUSTRIAL SOCIEDAD ANOMIMA
E-Mail: ngamboa®peindustrial.com
Teldfono: 508-22255055 Fax: 00
Provincia: SAM JOSE Cantén: SAM JOSE
Distrito: URUCA Barrio:
Otras Sefas: DEL 8CR DE PASAFORTES ¥ LICENCIAS 125 NORTE MNISE 655183
1 Calcomanias Plateadas 1,000, |Unidad 165.00 165.000.00 0.00 185.000.00
“Hydrostatically Tested” o0
2 Calcomanias - Para Picar t1)3(){)!3 Unidad 200.00 200,000.00) 0.00 200,000.00
3 Calcomanias Plateadas "Prusba de 100,00 | Unidad 57.00 5.700.00 0.00 5.700.00
Conductividad”
4 Etiguetas para Estanteria Z36.00 | Unidad 40,00 23,364.00/ Q.00 23,364.00
Observaciones (Otros) Total servicios gravados U.Uﬂ
Total servicios exentos 0.00
Total mercancias gravadas 384 ,084.00
Total mercancias exentas 0.00
Total gravado 394 064.00
Total exento 0.00
Total venta 394 084.00
Total descuanto 0.00
Total venta neta 384 064.00
Total impuestos 51,228.32
Total comprobante 245 202.32]
Cadigo Moneda........ - CRC
Tipo de cambio......... 1.00000

“Autorizada mediante resolucién N° DGT-R-48-2016 del 07-10-2016 "
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