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RESUMEN EJECUTIVO

Gozaka S.A., como una empresa lider en la industria grafica costarricense, enfrenta el desafio
constante de optimizar sus operaciones y garantizar la satisfaccion del cliente. La gestion de
inventarios es un aspecto crucial en este proceso, ya que impacta directamente en los costos, la
eficiencia y la capacidad de respuesta de la empresa. Esta investigacion se enfoca en analizar la
situacion actual de la gestion de inventarios en Gozaka S.A. y proponer estrategias para mejorar su

desempefio.

La linea de investigacion va orientada al disefio, desarrollo, mejora continua, mejora de la
productividad, la informacion desorganizada, la falta de visibilidad en los inventarios y la
ineficiencia en el adecuado abastecimiento de la bodega, obteniendo como resultado un control
sobre el inventario y su proceso que impligue reduccién de tiempo, costos, errores, generando una

respuesta sensible mucho mas rapida, traduciendo esto como satisfacciéon al cliente.

Actualmente la empresa esta perdiendo un total de $149 489,08 debido al incumplimiento en las
entregas a los clientes, donde se tiene un promedio mensual de 64,67 érdenes detenidas por falta
de materia prima, dado que al no haber herramientas de pronosticos de demanda, un sistema de
gestion de inventario eficiente, se presentan muchas ineficiencias operativas en el manejo y control

de los inventarios.

El objetivo de este proyecto es disefiar un sistema de gestion y abastecimiento de la bodega de
consignacién de Gozaka S.A. que nos permita tener informacion mas concreta y veraz sobre las
materias primas que se adquieren, cuando adquirirlas y asi disminuir la ineficiencia operativa al
estar gestionando un inventario mal organizado, las compras urgentes debido a las rupturas de stock
o falta de materias primas en inventario, causando pérdida en las ventas y reduccién en la

rentabilidad de la compafiia al no estar controlando los problemas anteriores.

Se le brinda a la empresa una herramienta de pronostico de la demanda, utilizar un sistema PEPS,
la optimizacion del espacio en el almacén, inspeccion a las materias primas, capacitacion al
personal de bodega y realizar encuestas al cliente con el objetivo de mejorar la eficiencia operativa,

aumentar la rentabilidad de la empresa y la satisfaccion al cliente.
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CAPITULO | INTRODUCCION

En la actualidad las empresas de la industria gréfica en Costa Rica se enfrentan dia a dia a retos de
alta competencia, debido a que el mercado cada vez diversifica e innova sus productos, procesos y
servicios con nuevas tecnologias. La industria grafica costarricense ha desempefiado un papel
fundamental en el desarrollo econémico y social del pais, siendo un sector productivo que aporta
y genera una importante cantidad de empleos tanto de forma directa como indirecta, contribuyendo
a la reduccion del desempleo y al bienestar social.

El presente proyecto se aborda en la empresa Gozaka S.A., una empresa costarricense que tiene
como especialidad proveer soluciones de impresion de alta calidad, que se ajusten a las necesidades
de sus clientes. La investigacion en esta organizacion consiste en el disefio del sistema de gestion
y abastecimiento de la bodega de Consignacion, analizando las aristas que permitan garantizar la

disponibilidad de producto al cliente y facilitar la toma de decisiones relacionada con esto.

La linea de investigacion va orientada al disefio, desarrollo, mejora continua, mejora de la
productividad, la informacion desorganizada, la falta de visibilidad en los inventarios y la
ineficiencia en el adecuado abastecimiento de la bodega, obteniendo como resultado un control
sobre el inventario y su proceso que impligue reduccidn de tiempo, costos, errores, generando una

respuesta sensible mucho mas rapida, traduciendo esto como satisfaccion al cliente.

Dentro de la investigacion se desarrollan seis capitulos que proporcionan informacion detallada de
cada uno. El capitulo I se aborda la introduccion del trabajo; su contenido abarca las generalidades
de la empresa, el planteamiento del problema, objetivos del proyecto, justificacion, antecedentes y
proyecciones. Seguidamente se encuentra el capitulo Il que esta compuesto por el marco tedrico,
aqui se sustentara la informacion como referencia para el analisis del proyecto, conceptos generales

y todas las herramientas necesarias para describir, medir, analizar y controlar los procesos.

Dentro del capitulo 111 se desarrolla el marco metodolégico donde se muestran los mecanismos
necesarios para el desarrollo de la investigacion, aqui se encontraran: enfoque, alcance, disefio,

variables, muestra, instrumentos, recoleccion de datos, métodos de andlisis y el cronograma del
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trabajo. Posterior, se visualiza el Capitulo IV formado por el anélisis de la situacion actual, que se
encarga de identificar el problema, la medicion de las consecuencias y andlisis de las causas,
utilizando herramientas que se basan en metodologias especificas para proyectar una vision de

diagnostico.

El siguiente es el Capitulo V donde se llevan a cabo las conclusiones y recomendaciones del
proyecto, para finalmente dar paso al capitulo VI que es el disefio, analisis econdmico y el plan de

implementacidn, mostrando de este modo el resultado de la investigacion.
Generalidades De La Empresa

A continuacion, se detallan las principales generalidades de la empresa Gozaka S.A.:

Empresa Gozaka S.A.

La empresa Gozaka S.A. se fundéd el 21 de agosto de 1978, con mas de 45 afios en el mercado, es
una de las compariias de mayor trayectoria en la industria grafica costarricense, con la caracteristica
principal de su amplio portafolio de productos, con el que provee a toda la region. La compafiia
esta orientada a la satisfaccion de sus clientes, ofreciendo soluciones de impresion en Offset
Convencional, Digital Pequefio y Gran Formato, Flexografia Digital y Convencional, Estampados

y Bordados.

Inicialmente la empresa se orient6 hacia la produccion de etiquetas para la industria textil, pero con
el paso del tiempo y la constante innovacion e inversion, evolucionaron para atender diversos
segmentos del mercado como: alimenticio, bebidas y licores, farmacéutico, textil, agroindustrial,
cuidado personal, agencias de publicidad, transnacionales de consumo masivo, franquicias, entre

otras.

Gozaka esta certificada bajo la norma ISO 12647, 1SO 15311, que garantiza calidad y consistencia
en sus procesos de impresion. También cuentan con la certificacion en la norma 1SO 50001 que les
proporciona un marco para establecer, implementar y mejorar su sistema de gestion de energia
dentro de la organizacidn. Actualmente se estan certificando en la norma ISO 9001:2015, la cual

es una de las normas mas reconocidas a nivel mundial en los sistemas de gestion de calidad.

Mision Gozaka
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La empresa Gozaka S.A. define su misién como: “Somos una industria que ofrece soluciones de
impresion, con la ultima tecnologia, calidad, innovacion, respuesta rapida y oportuna sirviendo a

mercados de promocion, identificacion y empaque para el comercio e industria regional™.
Vision Gozaka

Segun la empresa Gozaka S.A. define su vision como: “Ser la empresa lider en soluciones de

impresion con calidad y entregas a tiempo para el comercio e industria de la region”.
Politica de Calidad

La empresa Gozaka S.A. define su politica de calidad como: “GOZAKA es una industria gréafica
orientada a la satisfaccién de nuestros clientes, ofreciendo soluciones de impresion en Offset
convencional, Digital Pequefio y Gran Formato, Flexografia Digital y Convencional, Estampados
y Bordados. Estamos comprometidos con la mejora continua en nuestros procesos, utilizando la
ultima tecnologia en innovacion para ofrecer una respuesta rapida y oportuna a todos nuestros
clientes. Contamos con todos los controles necesarios para evaluar y certificar la calidad
manteniendo el bienestar de todas las partes interesadas.”

Politica Ambiental

La empresa Gozaka S.A. define su politica ambiental como: “GOZAKA, S.A. es una empresa
dedicada a la industria grafica enfocada en la innovacion y diversificacion de procesos productivos,
ofreciendo tiempos de entrega 6ptimos y que incorpora dentro de sus procesos y actividades las
mejores practicas para la reduccién del impacto ambiental y estrategias para gestionar la eficiencia
energética en forma continua y progresiva, enfocada a la utilizacion de materias primas amigables
con el medio ambiente. Ademas, se asume el compromiso de proteger el medio ambiente,
previniendo la contaminacion, usando los recursos de manera sostenible, disminuyendo el consumo
energético, dando el mejor tratamiento y disposicion final a los residuos resultantes de nuestros

procesos, ademas de cumplir con los requisitos legales y otros requisitos aplicables.
Productos

La compafiia Gozaka S.A. actualmente ofrece gran cantidad de productos de alta calidad y
tecnologia, dentro de los cuales podemos citar los siguientes: etiquetas con y sin adhesivo,
empaques flexibles, cajas plegadizas promocionales, lonas, microperforado, revistas, calendarios,

rotulacién vehicular, posavasos, entre otros.
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Figura 1 Logotipo Gozaka S.A.

GOZAKA

Nota: (Gozaka 2024)
Localizacion

Se ubica especificamente 150 metros al oeste de la Agencia del Banco Nacional en La Uruca, San

José, Costa Rica, se muestra el mapa del sitio en la figura 2:

Figura 2 Localizacién de Gozaka S.A.
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Planteamiento Del Problema

A lo largo de los afios la empresa ha venido trabajando fuertemente en un sistema de inventarios
que le brinde informacion clara, certera y concisa de todas sus materias primas y suministros, esto

debido al crecimiento de la cartera tanto de clientes como de los productos que ofrecen.

Como desarrollo empresarial a partir del afio 2020 se decide implementar dentro de la compafiia

un nuevo software llamado Metrics, que le brinde un mayor soporte y un adecuado funcionamiento
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que sea capaz de cubrir las exigencias actuales, ligadas al comportamiento del inventario tales
como: demanda de productos y rotacion de los mismos, maximos y minimos en inventario, informe
de ultimas compras, niveles de inventario y demas sensibilidades de respuesta del inventario para
facilitar la toma de decisiones, visualizar oportunamente el comportamiento del inventario a través

de un sistema de informacion mas concreto y eficiente.

Todo lo anterior descrito, tienen como finalidad para la empresa sistematizar la informacion de
manera organizada y confiable para garantizar la disponibilidad de los articulos en inventario al
cliente, evitando costos asociados a un mal manejo o control de inventarios y la disconformidad

con el servicio al cliente.

La gestion de inventarios es un aspecto crucial para el éxito de las empresas de cualquier sector,
por lo que un inventario mal gestionado puede generar grandes pérdidas para la empresa, las
principales causas observadas dentro de la compafiia y detalladas por la Sub Gerencia de

Operaciones, son:

A. Inventario Insuficiente lo que estd generando aumento en los costos de produccion y
compras urgentes, asi como la insatisfaccion de los clientes por las rupturas o falta de
materia prima disponible para producir.

B. Ineficiencia Operativa al estar gestionando un inventario mal organizado, dificulta la
localizacion de los productos, el adecuado seguimiento de los niveles de stock y la toma de
decisiones oportunas.

C. Pérdida de ventas al no contar con los niveles 6ptimos de inventario y la disponibilidad
inmediata de la materia prima ocasionando la insatisfaccion de los clientes.

D. Reduccion de la rentabilidad al no estar controlando debidamente todos los problemas

anteriores.
Ante este escenario se plantea el siguiente cuestionamiento para abordar el proyecto:

¢Como Disefiar el sistema de gestidn y abastecimiento de la bodega de Consignacion de Gozaka

S.A. para garantizar la disponibilidad de producto al cliente?
Objetivos
En el siguiente apartado se detalla el objetivo general y los objetivos especificos del proyecto:

Objetivo general
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Disefiar el sistema de gestion y abastecimiento de la bodega de Consignacién de Gozaka S.A.
Obijetivos especificos

Definir la gestion de inventario actual de la empresa Gozaka S.A.

Medir el nivel de inventario de la empresa Gozaka S.A.

Analizar las principales causas del nivel de inventario obtenido.

Proponer un sistema de gestion que permita la integracion del proceso de compras e inventarios

con el fin de alcanzar eficiencia y rentabilidad de la empresa Gozaka S.A.
Establecer métricas de evaluacién de inventario como indicadores de control.
Justificacion

El sistema de gestion y abastecimiento de la bodega de Consignacion, otorga un peso
administrativo para la empresa Gozaka S.A. Con el crecimiento que ha tenido la empresa en los
ultimos afos, el control detallado del inventario se vuelve una herramienta y ventaja competitiva

ya que promueve un adecuado servicio al cliente y ayuda a la toma de decisiones.

Un inventario bien gestionado puede ayudar a reducir costos, mejorar la eficiencia operativa, la
disposicion del producto, mejora la comunicacion y la credibilidad, ya que genera un ambiente en
el que la incertidumbre no tiene espacio. Todo esto se puede traducir en un impacto positivo al
reducir el desperdicio por obsolescencia de los productos, precios mas competitivos para el cliente,

mayor creacion de empleo y mejor uso y aprovechamiento de los recursos.

En un escenario actualizado y controlado de la gestidn del inventario, se aprovecharia la nocion de
productos de baja o nula rotacién, que tengan tendencia o estacionalidad marcada o simplemente
que se vuelvan obsoletos, todo esto como indicadores de un adecuado control a nivel empresarial.
Gozaka S.A. al ser una empresa que va creciendo de la mano con la tecnologia, debe de tener las
mejores herramientas, sistemas y la mejor disponibilidad de productos, ya que el cliente siempre

busca aquello que le facilite o brinde satisfaccion.

Como oportunidad de mejora sobre el sistema de gestién y almacenamiento de Gozaka S.A. se
obtendra una vision acertada sobre los articulos, permitiendo planear y anticipar aquellas
necesidades que los procesos de compra y venta de articulos requieran dentro de la cadena de

suministros de la empresa Gozaka S.A.
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Ademas, se pretende mejorar la fiabilidad del inventario, que la informacion esté en tiempo real,
lo que ayuda a fortalecer la comunicacién asertiva con el cliente tanto interno como externo.

Empresarialmente hablando, facilita los procesos de toma de decisiones.
Antecedentes

A continuacion, se muestran primeramente cinco revistas cientificas y cinco tesis como

antecedentes:
Revistas cientificas

El articulo “Procedimiento de gestion de inventarios en el Centro de Inmunologia Molecular
aplicando el modelo de referencia de los inventarios”, publicado en la revista Ingenieria Industrial,
volumen 1, No 45, afio 2023 pagina 17 al 38, por los autores: Leisy Aleman de la Torre, Yulien
Morales Herndndez, Daimeé Padilla Aguilar, se localiza en la direccién:

https://doi.org/10.26439/in0.ind2023.n45.6266. Expone que se realiza una investigacion en el

Centro de Inmunologia Molecular (CIM), institucién biotecnoldgica cubana dedicada a la
investigacion basica, desarrollo y fabricacién de productos al tratamiento del cancer y otras
enfermedades autoinmunes. El objetivo de la investigacion es la implementacion del procedimiento
de gestion de inventarios, el cual permite planificar, gestionar y controlar los inventarios necesarios
sin afectar el nivel de los servicios; basado en el analisis de indicadores, descripcion de los flujos
logisticos y la aplicacion del Modelo de Referencia de los Inventarios (MRInv). Se utilizaron
diferentes técnicas y herramientas, como entrevistas, observacién directa, encuestas, andlisis
documental, Software estadistico Minitab y el Método ABC o Pareto. Como conclusion la
aplicacion del procedimiento para gestionar los inventarios, el cual consta de 10 pasos que permiten

realizar la gestion de manera organizada.

En junio del 2023 se presenta “ Redistribucion de inventario con base en clasificacion ABC para
mejorar el flujo de materiales en una empresa productora de alimentos en Sinaloa, México”, en la
revista Ingenieria Industrial, volumen 1, No 44, afio 2023 pagina 65 al 80, por los autores: Xochitl
Patricia Flores Gutiérrez, Yuridia Belén Cota Pardini, Raul Loredo Medina, se localiza en la
direccion: https://doi.org/10.26439/ing.ind2023.n44.6244.

Sus autores presentan una investigacion donde realizan una redistribucion de inventarios basada en
la clasificacion ABC de mercancias y evaluar la mejora en los indicadores de desempefio del

almacén en una empresa productora de alimentos en Sinaloa, México. La metodologia empleada
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constaba de cuatro etapas: diagndstico de la situacion actual; generacion de propuestas de
redistribucion de inventario basada en la clasificacion ABC; implementacion y también evaluacion
de resultados. Se midieron indicadores de desempefio de rotacion y duracion de inventario antes,
asi como después de la implementacion. Se obtuvieron resultados favorables en los cinco
productos; sobresalio el inventario de manteca, en donde incremento su rotacién semanal en 32,92
unidades, mientras que su duracion dentro del almacén se redujo dos dias. Para recolectar la
informacidn, se empled la observacion, el conteo de unidades de inventario en fisico aunado a la
verificacion en el sistema. Como conclusiones de la investigacion se obtuvo que la gestion de
inventarios es una actividad clave para cualquier organizacion, sobre todo para las empresas de
giro alimentario, dado que los productos son perecederos, propensos a generar mermas por una

gestién o rotacion inadecuada.

La revista Retos de la Direccion, cubana, en el mes de abril de 2023, publicé el articulo cientifico
“Optimizacion de los niveles de inventario con enfoque colaborativo en una cadena de suministros

de servicios turisticos”, volumen 11, No 2, con URL: https://retos.reduc.edu.cu. Los autores

Aliosky Camacho Rodriguez y Esther Lidia Machado Chaviano, detallan que la gestion de
inventarios es un tema comun cuando se estudia la gestion empresarial como elemento clave para
optimizar el costo de operacion de cualquier proceso productivo y/o prestacion de servicio. Los
modelos de inventarios tradicionales abordan la optimizacion de los niveles de inventarios para
una organizacion individual, sin importar la relacion de ésta, con el resto de la cadena de suministro
de la que forma parte. En este aspecto, en la gestion empresarial la satisfaccion del cliente final se
logra mediante el cumplimiento de los flujos basicos de la cadena de suministros, de manera que
se requieren niveles de cooperacion e integracién entre los participantes de la cadena en términos
de inventario, con el objetivo de disminuir las pérdidas para cada parte y las mejoras en los costos
totales de operacidn de sus sistemas de gestion. En este trabajo se estudia la optimizacion de los
inventarios con un enfoque colaborativo, en empresas de servicios, mediante una vision justo a
tiempo, de manera conjunta comprador-intermediario-proveedor. Se hicieron comparaciones con
métodos tradicionales y se determinaron las ventajas de este enfoque colaborativo en los costos de
inventario de la cadena de suministro y su incidencia en la satisfaccion del consumidor final, a

través de un caso de estudio.

El titulo del articulo “Practicas de Control Interno del Inventario en la Industria Papelera, Caso:

Milagro-Ecuador”, publicado en la revista Metropolitana de Ciencias Aplicadas, Ecuador, en el
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aio 2023, volumen 6, No 2, paginas 297 a la 309, URL:
http://remca.umet.edu.ec/index.php/REMCA/index de los autores: Eddie Stalin Maldonado y José

Ernesto Pazmifio Enriquez, expone ideas donde la industria papelera en el Ecuador enfrenta
actualmente problemas en la gestidn de sus procesos productivos debido a una inadecuada gestion
de inventarios y la ausencia de practicas de control interno. Para el andlisis de la situacion
problemaética se utilizd una investigacion de campo descriptiva y transversal. A partir de la revision
documental y mediante la observacion directa, se disefid un instrumento para diagnosticar la
situacion actual basado en la metodologia COSO IllI, que permitié comprender las interacciones de
los procesos y conocer la realidad actual en la gestion de las précticas de control interno.
relacionados con la gestion de inventarios en la empresa objeto de estudio. La aplicacion del
instrumento permitié determinar las principales falencias las cuales se ubicaron en tres categorias:
a) actividades de evaluacion de riesgos, b) control y c¢) seguimiento. Respecto a los problemas
detectados, se logrd generar posibles soluciones a través de actividades estratégicas con sus
respectivos indicadores y estandares de cumplimiento para su aplicacion y seguimiento continuo.
Si bien el alcance del estudio no fue la implementacion, se recomend6 que la empresa sea capaz de
gestionar la ejecucion de las actividades y pueda validar su efectividad. Palabras clave: control

interno, inventario, industria papelera.

En el ano 2023 se publica en la Revista Venezolana de Gerencia, Venezuela, el articulo “Gestion
de inventarios en microempresas del sector farmacéutico, Colombia”, volumen 28, No Edicion

especial 9, localizada en la direccién: https://doi.org/10.52080/rvgluz.28.9.29. En donde se

menciona que el manejo inadecuado de los inventarios afecta el crecimiento econémico de las
empresas del sector farmacéutico, reflejaindose en una toma de decisiones alejada de las
necesidades reales en este sector empresarial. El presente articulo de investigacion pretendio6
identificar elementos de la gestion actual de inventarios en microempresas del sector farmacéutico
del Tolima, Colombia, permitiendo establecer que medidas faciliten un proceso de gestion
partiendo de la necesidad o problematica que originan las practicas empiricas de sus
administradores. Este estudio se trabajo a partir de un enfoque cualitativo explicativo y un método
inductivo para analizar las particularidades en el manejo de inventarios estableciendo pardmetros
de control necesarios en el manejo de los inventarios. Como muestra se tomaron 286
microempresas del sector farmacéutico del Tolima, registradas en camara de comercio. Como

resultados de la investigacion se encuentran en primer lugar, un diagndstico que permitid
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determinar los factores que deben ser optimizados dentro de los procesos empresariales y
finalmente, el desarrollo de la propuesta de control de inventarios, basada en la combinacion de los
modelos japoneses Just Time. y 5S. Se tienen en cuenta los hallazgos encontrados en el control y

manejo de inventarios por parte del sector empresarial.
Tesis

El trabajo de graduacion titulado: “Redisefio de sistema de inventario e informacioén para la
empresa Ticotek, para optar por el grado de Licenciatura en Ingenieria Industrial expuesto en el
afio 2021 en la Universidad Internacional de las Américas, por el autor: Jordan Antonio Pérez
Alvarez, ubicado en el URL: www.uia.ac.cr. El proyecto aborda sobre qué es un inventario,
funciones del inventario, los distintos sistemas de inventarios, clasificacion ABC, asi como las
distintas herramientas ingenieriles que permiten desarrollar el estudio como lo son: diagrama de

Ishikawa, lluvia de ldeas, diagramas de proceso, AMFE, entre otras.

La metodologia que se expone es descriptiva, cuantitativa y cualitativa enfocada a las necesidades
del inventario, conduciendo al andlisis de los procesos relacionados con la toma de inventarios
evaluando actividades y midiendo impactos. Se concluye el proyecto con la realizacién de una
propuesta que unifiqgue mejoras en el sistema de inventario y los actuales sistemas de informacion,
proporcionando una facilidad para la toma de decisiones y repercutiendo directamente en el
servicio al cliente, es decir, proyectar un servicio sistematico que permita conocer la situacion

actual en cuanto a inventarios y mostrar al cliente el detalle real de las existencias.

En la Universidad Internacional de las Américas se presento en el ano 2022 el proyecto “Disefio
de un modelo de control de inventarios en la empresa JJ parts” para optar por el grado de
Licenciatura en Ingenieria Industrial, del autor Anthony Tijerino Guzman, ubicacion de URL.:
www.uia.ac.cr donde durante la elaboracién del proyecto se hara necesario el uso de herramientas
para describir el problema que presenta la empresa como lo es el Mapeo de procesos, se plantean
indicadores logisticos como costos de transporte, apagado de inventario, tasa de rotacion del
inventario, tiempo de ciclo y tasa de llenado. Como metodologia se procede a desarrollar el trabajo
de investigacion tres tipos de enfoque diferentes que son: cuantitativo, cualitativo y mixto.
Seguidamente se detalla cada uno de los tres métodos, asi como el escogido para desarrollar este
proyecto. El proyecto concluye logrando mostrar una vez concluida la etapa de analisis de la

situacion actual de JJ parts e identificadas las principales causas y las consecuencias que generan
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la ausencia de control en los inventarios, asi como los productos méas destacados por su volumen
de venta; también se analizardn varios modelos de prondstico para evaluar su comportamiento y,

finalmente, se tomara la decision sobre cual es el mejor para aplicar al negocio.

Para el afo 2020 el proyecto universitario “Disefio de un Sistema de control de inventarios en la
Granja ARAMA”, el cual se desarroll6 para optar por el grado de Licenciatura en Ingenieria
Industrial en la Universidad Internacional de las Ameéricas, Costa Rica, direccion de URL:
www.uia.ac.cr. Autora: Gabriela Rojas Herrera. La metodologia utilizada para el desarrollo del
proyecto va ligado a herramientas ingenieriles como Diagramas de Flujo, Mapeo de procesos,
FODA, Diagrama de Ishikawa, Pareto, entre otros. Se plantea que la empresa no cuenta con un
sistema control de inventarios definido segln sus necesidades. Cada uno de los empleados trabaja
de forma empirica segun las indicaciones que se le brindan al empezar a trabajar en la empresa y
con los conocimientos adquiridos con el tiempo. El proceso que actualmente se sigue en la granja
es meramente manual, los operarios recolectan los huevos diariamente y anotan en una ficha la
cantidad recolectada, pero no se toman en cuenta los que se desechan ya sea por quebraduras o
suciedad. Seguidamente se empacan y se envian a la oficina de despacho. Se obtuvieron
conclusiones como lograr que la granja implemente un sistema que les permita tener un mejor
control de su inventario tanto para materias primas como para producto terminado y lograr un flujo
de informacion méas ordenado, de manera que los datos estén disponibles cuando sea necesario, lo

que ayuda en el proceso de toma de decisiones.

La tesis “Redisefo del Sistema de Gestion de inventarios de la Empresa HSP”, del afo 2020,
realizada por la autora: Marypaz Torres Pérez en la Universidad Internacional de las Américas de
Costa Rica, para optar por el grado de Licenciatura en Ingenieria Industrial.

Ubicado en el URL:www.uia.ac.cr. Muestra como metodologia un analisis con tres distintos

enfoques: cualitativo, cuantitativo o mixto, abarcando herramientas ingenieriles como diagramas
de flujo, analisis FODA, diagrama causa y efecto, Pareto, andlisis costo-beneficio y demas
indicadores puntuales segun las necesidades del proceso de inventarios. Se obtiene como
conclusion la implementacion de un nuevo formulario para la solicitud de creacion de nuevos
suministros que incluya formula para el calculo adecuado de los pardmetros minimos y maximos
del futuro SUP, esto con el fin de asegurar que las compras de los materiales se basen en datos

confiables, y que la cantidad comprada sea la requerida por la empresa.
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El proyecto de graduacion titulado “Propuesta de un sistema de Informacion para el Control y
Gestion de Inventarios en la Empresa Electroplast”, para optar por el grado de Licenciatura en
Ingenieria Industrial, expuesto en el afio 2017 en la Universidad Internacional de las Américas, por
el autor: Brayan JesUs Rojas Arias, ubicado en el URL: www.uia.ac.cr. El proyecto busca brindar
una solucion a la empresa Electroplast, en términos de la evaluacion de la base datos del sistema
de informacion para el control y gestion de inventarios favoreciendo de esta manera la toma de
decisiones, esto debido a las multiples variables que afectan al mismo. Como metodologia se basa
en un enfoque cuantitativo, ya que por medio de la recoleccion, medicion y analisis de datos el cual
se sustenta por la estadistica aplicada, se logra determinar qué comportamientos poseen los datos
y de igual forma afirmar o no las teorias que se argumentaron al inicio de proyecto. Finalmente, el
proyecto de investigacion dejo ver que el problema que sufre Electroplast en términos del sistema
de informacion para el control y gestion de inventarios es real, y con una magnitud de caracter
monetario elevado, a su vez para lo expuesto se planted diversas propuestas para brindarle una
soluciéon que sea eficiente y eficaz. Favoreciendo de manera que se pueda tomar decisiones

acertadas.
Proyecciones
Como proyecciones del proyecto se presenta lo siguiente:

e Brindar un estandar que permita a los colaboradores de la empresa controlar y mantener en
un 6ptimo funcionamiento la gestion del inventario.

e Elevar el grado de satisfaccién de los clientes.

e Mejorar la forma en que se toman las decisiones, no solo basadas en la experiencia
adquirida por parte de la gerencia o supervisores.

e Visualizar las dimensiones de la demanda y garantizar los productos disponibles para el

cliente.
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CAPITULO Il MARCO TEORICO

El siguiente apartado se muestra el marco teorico, teniendo como finalidad detallar y desarrollar la
teoria en la que se va a basar el proyecto, permite dar a conocer algunas herramientas y definiciones

para tener un mejor entendimiento de lo que es el andlisis y la solucion del problema planteado.
Conceptos propios de la Industria

A continuacion, se detallan algunos de los principales conceptos propios de la empresa Gozaka

S.A. que ayudaran a entender con mayor facilidad sus productos, procesos y servicios:
Botones Publicitarios

Los botones publicitarios son objetos pequefios, por lo general redondos, que se utilizan como
herramienta de marketing. Estos son fabricados en metal, y suelen llevar un disefio impreso a color,
estos disefios pueden incluir logotipos, imagenes, slogans o mensajes cortos relacionados con una

marca, producto o evento.
La figura 3 muestra lo que son los botones publicitarios.

Figura 3 Botones Publicitarios

Nota: (Gozaka, 2024)
Brochure

Un brochure es un documento impreso, generalmente en formato de folleto o cuadernillo, que
contiene informacion o publicidad sobre un producto, servicio, empresa u organizacion. Su
objetivo principal es presentar de manera atractiva y concisa los beneficios y caracteristicas de lo

que se esta promocionando.
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A continuacion, se muestra en la figura 4 el brochure.

Figura 4 Brochure

Nota: (Gozaka, 2024)
Colgantes

Los colgantes publicitarios son elementos graficos disefiados para colgar del techo o de estructuras
especificas dentro de un espacio comercial. Suelen ser de tamafio pequefio 0 mediano y estan

fabricados en diversos materiales como carton, plastico, tela o acrilico.
En la figura 5 Colgantes, se observa un ejemplo de este producto.

Figura 5 Colgantes

Nota: (Gozaka, 2024)
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Danglers

Los danglers publicitarios son una herramienta de marketing visual muy efectiva para captar la
atencion de los clientes en puntos de venta. Se trata de carteles o displays colgantes que se suelen

colocar en los estantes de los supermercados, tiendas y otros establecimientos comerciales.

La figura 6 se muestra un ejemplo del dangler.

Figura 6 Dangler

Nota: (Gozaka, 2024)
Etiquetas de Manga Termoencogible

Son etiquetas especiales que se ajustan perfectamente a un producto o envase, como una segunda
piel. Estan fabricadas con un material plastico que, al ser expuesto al calor, se contrae y se adhiere

de manera hermética al producto.

Figura 7 Etiqueta de Manga Termoencogible

Nota: (Gozaka, 2024)
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En la figura 7 Etiqueta de Manga Termoencogible, mostrada anteriormente se ilustra un ejemplo

de esta.
Microperforado

Es una lamina de PVVC con diminutos agujeros que permiten que la luz pase a través de ellos, pero

que al mismo tiempo soporta una impresion de alta calidad.

Como se puede observar en la figura 8 Microperforado, se muestra a detalle un ejemplo del

microperforado.

Figura 8 Microperforado

Nota: (Gozaka, 2024)
Posavasos

Un posavasos publicitario es un objeto pequefio, pero de gran impacto visual, disefiado para
proteger las superficies de las manchas y los anillos de condensacion producidos por vasos y
botellas. Ademés de su funcion préactica, estos posavasos se utilizan como una herramienta de

marketing eficaz para promocionar marcas, productos o eventos.
Pueden fabricarse en materiales como el Corcho o el Drinkmatt, en la siguiente figura 9 Posavasos

se observa a detalle.
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Figura 9 Posavasos

| /)flsen .

Nota: (Gozaka, 2024)
Plastiflechas

Las plastiflechas son pequefias piezas de plastico en forma de clavo, utilizadas principalmente en
la industria textil y de confeccion para sujetar etiquetas a prendas de vestir y etiquetas de pifia.
Estas etiquetas pueden contener informacion sobre el producto, como el tamafio, el material, las

instrucciones de lavado, peso,entre otros.
La figura 10 Plastiflechas muestra un ejemplo de lo que es una plastiflecha.

Figura 10 Plastiflechas

Nota: (Gozaka, 2024)
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Sandblasting

Solucién utilizada para separar espacios de manera artistica o lograr una rotulacion sobria, efectiva
y bien disefiada. Con el efecto sandblasting puedes cubrir partes de ventas, puertas o paredes de

vidrio.

Figura 11 Sandblasting

Nota: (Gozaka, 2024)

En la figura 11 Sandblasting mostrada anteriormente se muestra un ejemplo de lo que es una

publicidad elaborada con el efecto de sandblasting.
Stopper (Habladores)

Un stopper o hablador publicitario es un elemento gréfico o visual que se utiliza en el punto de
venta (PDV) con el objetivo principal de captar la atencion del consumidor y guiar su mirada hacia
un producto o promocion especifica. Su disefio y ubicacion estratégica lo convierten en una

herramienta de marketing muy efectiva para impulsar las ventas.
Caracteristicas principales:

« Disefio llamativo: Los stoppers suelen tener disefios coloridos, con imagenes impactantes

y mensajes claros y concisos.

« Ubicacion estratégica: Se colocan en lugares visibles dentro del establecimiento, como en

las géndolas, en los extremos de los pasillos o cerca de la caja registradora.
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En la siguiente figura 12 Stopper (Habladores) se muestra una imagen de un Stopper publicitario.

Figura 12 Stopper (Habladores)

Nota: (Gozaka, 2024)
Muppies

Impresion de gran calidad, y colores intensos sobre materiales translcidos. Es uno de los medios

impresos mas utilizados a lo largo de las vias publicas del pais.

Figura 13 Muppies
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Nota: (Gozaka, 2024)
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Empaques Flexibles

Los empaques flexibles son aquellos que se conforman a partir de materiales delgados y maleables,
como peliculas plasticas, papel metalizado o laminados multicapa. A diferencia de los empaques
rigidos, estos se adaptan a la forma del producto, ofreciendo una mayor eficiencia en términos de

espacio y transporte.

Figura 14 Empaques Flexibles
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Nota: (Gozaka, 2024)
Lonas

Las lonas o mantas publicitarias son telas vinilicas resistentes a las condiciones del
tiempo. Nuestras lonas cumplen con las normas de calidad requeridas para garantizar durabilidad
en exteriores. Las lonas publicitarias son grandes carteles impresos en un material resistente y
flexible, generalmente PVC, disefiados para ser expuestos en exteriores. Su tamafio y ubicacion

estratégica permiten una alta visibilidad y un gran impacto visual.

Las lonas publicitarias son una de las herramientas de marketing mas efectivas y versatiles para
llegar a un publico amplio y cautivar su atencion. Su gran formato, visibilidad y capacidad de

personalizacion las convierten en un elemento indispensable en cualquier camparia publicitaria.
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Figura 15 Lonas Publicitarias

Nota: (Gozaka, 2024)
Cajas Plegadizas

Las cajas plegadizas son recipientes de carton disefiados para proteger y transportar productos de
manera segura y eficiente. Se caracterizan por sus paredes corrugadas que les proporcionan
resistencia y rigidez, y por sus solapas que permiten un facil armado.

Figura 16 Cajas Plegadizas

Nota: (Gozaka, 2024)
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Sefialética (Rotulacion de Seguridad Empresarial)

La sefalética es el lenguaje visual que utilizamos para orientarnos y comprender nuestro entorno.
A través de sefiales, simbolos y textos, nos indica el camino a seguir, identifica lugares y
proporciona informacion crucial. Es una herramienta fundamental en cualquier espacio, desde

edificios publicos hasta parques teméticos, y juega un papel clave en la experiencia del usuario.

Figura 17 Sefalética

Nota: (Gozaka, 2024)
Papel Géndola

El papel géndola es una herramienta de marketing esencial en el mundo del retail. Se trata de
pequefias piezas de carton o plastico que se colocan en los estantes de las gondolas, junto a los

productos, con el objetivo de resaltar sus caracteristicas, beneficios y promociones.

El papel gondola es lo primero que el cliente ve al acercarse a un producto, por lo que debe ser
visualmente atractivo y destacar entre los deméas. Permite comunicar de manera claray concisa los

aspectos mas relevantes del producto, como su precio, ingredientes, beneficios 0 modo de uso.

Un buen disefio de papel géndola puede incentivar al cliente a tomar la decision de compra. Ayuda

a destacar un producto entre la competencia y a posicionarlo en la mente del consumidor.
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Figura 18 Papel Gondola

Nota: (Gozaka, 2024)

Conceptos Generales
Tal como indica Arenal (2020), la gestion de inventarios:

Es un punto determinante en el manejo estratégico de toda organizacion. Las tareas
correspondientes a la gestion de un inventario se relacionan con la determinacion de
los métodos de registro, los puntos de rotacion, las formas de clasificacion y los

modelos de inventario, determinados por los métodos de control. (p. 7)
Inventario
Define Arenal (2020), que un inventario:

Es una relacién de los bienes de que se disponen, clasificados segn familias y
categorias y por lugar de ocupacion. Las Empresas tienen la obligacién de realizar
inventario, y es necesario que éste se ajuste a la realidad, ya que es una
sobrevaloracién del mismo (decir que tenemos mas de lo que existe en realidad)
hace que el valor de una empresa sea mayor, mientras que una infravaloracion hara

que los impuestos que tengamos que pagar sean menores. (p. 9)

Stock
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Detalla Arenal (2020), el concepto de Stock como: “el conjunto de existencias almacenadas en la

empresa hasta su uso o venta”. (p. 9)
Funciones del Stock

Arenal (2020) menciona sobre el stock, varias funciones que agregan flexibilidad a las operaciones

de la empresa dentro de ellas destacan:

1. Reguladora: dado que se desconoce la evolucién del mercado, la empresa
podra hacer frente a incrementos en las ventas.

2. Comercial: facilita la logistica empresarial, permitiendo cumplir con los
plazos y condiciones pactadas con los clientes.

3. Econodmica: al comprar grandes volimenes de mercancia es posible negociar

mejores precios y condiciones de pago, es decir, economias de escala. (p. 9)

Demanda

Detalla Alvarez (2020), el concepto de demanda como: “tener claridad de la prevision futura de

sus productos o servicios por parte de sus clientes, asi como la disponibilidad de cada uno de ellos”.
(p. 11)

Tipos de Inventarios

Continuando con el autor Alvarez (2020), clasifica los inventarios en distintos tipos, para

determinar la conveniencia de cada uno de ellos:

Los inventarios son una parte fundamental de la cadena de suministro, ya que estan
presente desde el proceso de aprovisionamiento, con el inventario de materias
primas, luego en la planta de produccién, con el inventario del producto en proceso
y en el proceso de distribucion con el inventario de producto terminado. su vez, las
variaciones de la demanda del mercado, preferencias del consumidor o demoras en
las entregas de proveedores hacen que sea necesario definir inventarios de seguridad
para evitar el impacto de los agotados. Por otra parte, ciertas categorias de productos

tienen un comportamiento estacional, un ejemplo de esto es la compra de paraguas
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en temporada invernal. Los inventarios se pueden clasificar de acuerdo con el grado

de transformacion en la cadena de suministro como se indica a continuacion:

1.

Inventario de materias primas: es el inventario conformado por los
elementos necesarios para fabricar el producto que se le entregara al
cliente. Es aquella serie de partes, insumos o piezas que iran tomando
accion durante el proceso productivo de la cadena de suministro, que,
por medio de la transformacion humana o tecnoldgica, alcanzara la
obtencion del producto final, el cual es objeto de la mision de la
organizacion.

Inventario de producto en proceso: el inventario conformado por la
unién de varias partes provenientes del inventario de materias
primas, y que alun no se ha convertido totalmente en producto
terminado, luego de ejercer una labor por la parte humana o
tecnoldgica en ellas, durante el proceso de transformacion de la
cadena de suministro es aquel fruto de todo un proceso que se espera
no sea defectuoso.

Inventario de producto terminado: Es el que corresponde a aquellos
productos a los cuales ya se les ha transferido todo el valor y que han
generado los costos (directos e indirectos) de fabricacion, para ser
parte del eslabdn final de la cadena de abastecimiento, almacén de
despachos o CEDI, que es considerado como el espacio fisico en que
se almacenan y distribuyen mercancias al por mayor y en menores
volimenes.

Inventario fisico: deben ser almacenados de acuerdo a la
organizacion. Permite corroborar la presencia real de bienes
almacenados y verificar su estado y condiciones de seguridad. Dentro
de este tipo de inventario no solo se deben relacionar existencias, sino
que también se realiza la valoracion de estas como parte del activo
de la organizacion.

Inventario estacional: es aquel disefiado para ajustarse a las

fluctuaciones de la demanda de la manera mas econémica posible, en
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busca de que los procesos de produccion no se alteren demasiado por
los picos repentinos de demanda del mercado.

6. Inventario de seguridad: es un excedente respecto al inventario
regular a fin de dar proteccion adicional contra la incertidumbre en
la demanda, el tiempo de espera de la mercancia de entrada y los

caminos en el sistema de abastecimiento. (pp. 17-27)
En la siguiente figura se muestran los diferentes tipos de inventarios.

Figura 19 Tipos de Inventarios
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Nota: (Google, 2024)
La planificacion de requerimientos de materiales (MRP)
Alvarez (2020), describe la planificacion de requerimientos de materiales de la siguiente manera:

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

que se necesitan para la fabricacion de un numero determinado de productos, e
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indica el momento en que es necesario disponer de ellos. Las materias primas son
los componentes que seran transformados en el proceso productivo, en tanto que los
materiales corresponden a los insumos utilizados para el empaque y embalaje. (p.
18)

En la siguiente figura 20 se muestra la planificacion de requerimientos de materiales (MRP):

Figura 20 Planificacion de requerimientos de materiales (MRP)
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Nota: (Arenal, 2020, p.22)

ABC de Demanda

Para la autora Cruz (2017) el método ABC o del inventario, también llamado método o regla del

80/20, lo define de la siguiente manera:

Es una herramienta que va a permitir a la empresa visualizar y determinar, de una
manera simple, cuales son los productos de mayor valor de su almacén, optimizando
asi los recursos necesarios de su inventario y permitiendo tomar decisiones mas

eficientes. Segun este método, los articulos se van a clasificar en tres grupos:

e A:serefiere alos mas importantes, los mas usados, los mas vendidos
0 mas urgentes. Suelen corresponderse con los que mas ingresos
generan.

e B: serefiere a los de menor importancia o importancia secundaria.

e C:sonaquellos que carecen de importancia. Muchas veces el tenerlos

en el almacén va a costar mas dinero en vez de resultar rentables.
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Este método (ABC) puede ser aplicado a:

e Las ventas de la empresa y los clientes con los que se efecttan las

mismas.
e Laoptimizacion de pedidos.
e El valor de los stocks y su nimero medio.

e Los costes y sus componentes.

Para ello, seria necesario ordenar los productos para posteriormente realizar el
calculo del porcentaje que cada uno representa sobre el total del coste de todos los
productos. A continuacion, se calcularian los acumulados de ambas cifras,

clasificando después los productos en:

e A, para aquellos que se encuentran dentro del grupo que conforman

en torno al 80 %.
e Entreel 10 %y el 15 % para los del grupo B.

e Yelrestoparael C.
En la siguiente figura 21 se muestra la representacion grafica de un analisis ABC:

Figura 21 Representacion grafica de un analisis ABC
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Nota: (Google, 2024)



49

Indicadores de gestién de Inventarios
Segun el autor Alvarez (2020), define los indicadores de gestion de inventarios como:

Aquellos valores que indican si el sistema de inventarios, dentro de la cadena de
abastecimiento de una organizacion, estd cumpliendo con los planes para los cuales
se ha dispuesto por parte de los directivos, de tal manera que se conozca si el dinero
circula dentro de un sistema coherentemente, para que no genere costos extras
(almacenamiento, degradacién, manejo), y que permiten evaluar el desempefio y el

alcance de los objetivos de cada proceso. (p. 57)
Rotacion de Mercancia

De acuerdo con el autor Alvarez (2020), el concepto de rotacion de mercancia o inventario lo define
como: “La proporcion entre las ventas y las existencias promedio. Indica el numero de veces que

el capital invertido se recupera a través de las ventas”. (p. 57)
Se calcula de la siguiente forma:
Valor = Ventas acumuladas/Inventario promedio = Ndmero de veces.
Modelos de Gestion del Inventario del Almacén
Para la autora Cruz (2017) los modelos de inventarios se clasifican de la siguiente manera:

Una vez establecida la necesidad de almacenar la mercancia en la empre- sa, se hace
necesario establecer el modelo o modelos que se van a llevar a cabo en la gestion
del inventario del almacén. Para su eleccion, se deben tener en cuenta una serie de

cuestiones previas:

e Los tipos de mercancias que se almacenan.

e Mantener siempre equilibrada la demanda y el almacenamiento de
producto para no aumentar los costes del almacenamiento de forma
innecesaria.

e Lainversion en el inventario como el personal, transporte, gestion de
perecederos, seguridad, mantenimiento del almacén, entre otros.

e La demanda del producto, la entrega de proveedores, entrega al

cliente, ciclo de vida del producto, entre otros. (p. 25)
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Continuando con la autora Cruz (2020), dentro de los modelos més utilizados y extendidos, se

pueden utilizar:

1. Modelo determinista: marcado por que los componentes que lo configuran
son estables y facilitan los célculos. La demanda del producto es conocida
y se estable a lo largo del tiempo. El proveedor realiza las entregas de forma
constante y la distribucion del producto al cliente es efectiva y constante,
existiendo en ambos casos cero nulidades en los retrasos.

2. Modelo aleatorio o de probabilidades: Marcado por la aleatoriedad en el
inventario producida por la demanda (cuanto pedir y cuando pedir) y por la
entrega (retraso en la distribucion al cliente o del proveedor en la entrega).

(p.26)

Materias Primas

Para la autora Cruz (2020), el concepto de materia prima lo define como: “todos los elementos
extraidos de la naturaleza que necesitan de un proceso de transformacién para ser convertidos bien

en componentes o en los productos finales en si”. (p. 28)
Componentes

Detalla Cruz (2020), que se puede definir componente como: “A diferencia de las materias primas,
los componentes van a formar parte del proceso productivo para el producto final o en curso, pero

se encuentran formados por los elementos més basicos, es decir, las materias primas”. (p.29)
Suministros Industriales
Por otra parte, Cruz (2020), agrega que los suministros industriales se pueden definir como:

Todas las maquinas o sistemas de produccion que utilizan las empresas para sus
procesos productivos requerirdn de una serie de suministros para su correcto
funcionamiento. Energia eléctrica, combustibles como gas, gasolina, entre otros, son

necesarios para el funcionamiento de las mismas. (p.30)

Productos Terminados
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La autora Cruz (2020) define productos terminados como: “Aquellos elementos que una vez que
han salido del proceso de produccién y pasado por todos aquellos controles de calidad, son

destinados a la venta del cliente final”. (p.31)
Sistema PEPS (Primero en Entrar, Primero en Salir)
Segun Arenal (2020), un sistema PEPS se puede definir como:

Plantea que los primeros productos que se adquieren son los primeros que se venden,
guedando en inventario los articulos mas recientes. Este método plantea la
suposicién mas real en la practica. Lo mas logico es que se vendan aquellos articulos
mas con mas tiempo en inventario logrando reducir el riesgo de obsolescencia o

vencimiento. (p.45)
Sistema UEPS (Ultimo en Entrar, Primero en Salir)
Continuado con el autor Arenal (2020), un sistema UEPS se puede definir como:

Funciona a la inversa del Fifo y este método significa que el stock mas reciente que
ingresa a su almacén debe enviarse primero. Es decir, lo nuevo se usa primero,
teniendo prioridad sobre el stock mas antiguo. El procedimiento de ultimo en entrar,
primero en salir, supone que los bienes comprados en Gltimo lugar son los primeros
productos vendidos. Cuando los precios suben y las compras recientes tienen un
precio mas alto que los bienes comprados en un momento anterior, UEPS da como

resultado un mayor costo de los bienes vendidos y un ingreso mas bajo que el PEPS.
(p. 46)

Rupturas de Stock

Arenal (2020) dicta las siguientes situaciones ante una eventual ruptura o falta de existencia de

stock:

e Demanda diferida: Los pedidos de determinado cliente llegan en un
momento en el cual no hay existencias, por lo que dichos pedidos son
retardados para ser atendidos en el momento que haya. El costo asociado a
esta se denomina costo de carencia.

e Demanda perdida: Los pedidos del cliente llegan en un momento donde no

hay existencias y se pierden definitivamente. El costo asociado a esta se
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Ilama costo de rotura y se determina como el costo de no atender a la
demanda y por ende perderla. (p.52)

Estos costos son fallas, ya que se presentan por no contar con el material cuando es

requerido. Estos faltantes pueden deberse a:

Sustitucion de materiales.
Reprogramacion y retrasos en produccion. -
Retrasos en importaciones o nacionalizacion de las mercancias.

Tiempos muertos de operacion de maquina y empleado. (p.52)

Se pueden producir diferentes situaciones en caso de rotura de stock:

Pérdida de clientes: los clientes que no ven atendidas sus necesidades buscan
otros proveedores entre los competidores y puede que dejen de hacer pedidos
a la empresa que ha tenido la rotura.

Pérdida de rentabilidad: los clientes que no pueden ser atendidos con un
determinado producto cambian su pedido por otro producto de inferior
calidad o que deja un margen comercial menor a la empresa.

Aumento de la rentabilidad: los clientes que no pueden ser atendidos con un
determinado producto cambian su pedido por otro producto de calidad
superior o que deja un margen comercial mayor a la empresa.

Rotura programada: es habitual que los clientes admitan cierta demora en la
entrega de los pedidos, de forma que la empresa puede programar la rotura
de stock. Para ello es preciso determinar la diferencia entre el tiempo de
servicio (plazo de entrega que se ofrece a los clientes) y el tiempo de rotura
(dias de retraso en la entrega admitidos por el cliente). El beneficio obtenido
en la rotura programada consiste en la disminucion del coste de almacenaje.
(pp.53-54)

Herramientas para Describir el Problema

Durante el desarrollo del proyecto se hara necesario el uso de herramientas para describir realmente

los problemas que presenta la empresa y no solo guiarse con informacién incompleta. Por lo que

en este punto se procedera a describir herramientas o pasos necesarios durante la elaboracion del
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estudio de la problematica actual de la organizacién, de tal forma que cualquier lector pueda

comprender la funcion de dicha herramienta.
Diagrama de Flujo

Segun Miranda, Chamorro y Rubio (2016), brindan una definicion de diagrama de flujo en la cual

explica su definicion y los usos que este brinda:

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

y los puntos criticos. (p.117)

Asimismo, los autores anteriormente citados detallan que el procedimiento de elaboracién de un
diagrama de flujo comienza definiendo de forma clara el proceso a analizar y el resultado que se

espera conseguir con la utilizacion de esta herramienta.

En la siguiente figura se muestra la simbologia estandar que se utiliza para la elaboracion de los

diagramas de flujo:

Figura 22 Simbologia Diagrama de Flujo
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Nota: (Miranda, Chamorro y Rubio, 2016)

En la siguiente figura los autores Miranda, Chamorro y Rubio (2016), muestran un ejemplo de un

diagrama de flujo:

Figura 23 Diagrama de Flujo

Barras racibidas

iS5atisface las
espicificaciones H  Devolver al provesdar
de calldad?

Transformar en tomillos =

iSatisface las HO Rahesanr
especilicaciones . .
do calidad? Dascartar * Almacén

Embalar ]

Praducio terminado —+ Mercado

Nota: (Miranda, Chamorro y Rubio, 2016)

Grafico de Pareto

Continuando con los autores Miranda, Chamorro y Rubio (2016) definen el grafico de Pareto de la

siguiente manera:

una herramienta que puede ayudar a detectar aquellos factores de mayor relevancia
a la hora de explicar el problema de que se trate, mediante la clasificacion de estos
factores de acuerdo con su orden de importancia, para poder asi tratar cada uno de
ellos de acuerdo con su importancia relativa. El analisis de Pareto centra la atencion
en los problemas realmente importantes para alcanzar el maximo rendimiento.
(p.120)

Para desarrollar el anélisis de Pareto Miranda, Chamorro y Rubio (2016) menciona que se suelen

seguir los siguientes pasos:

1. Definir el objeto de estudio.
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Realizar una tabla de recogida de datos que se ira llenando a lo largo del
tiempo, anotando para cada causa el nimero de veces que se produce y
ordenando las distintas causas en funcion de su frecuencia de aparicion.
Elaborar una tabla resumen que muestra los totales y porcentajes
acumulados para cada elemento de la lista ordenada.

Dibujar 2 ejes verticales y uno horizontal. En el eje vertical izquierdo se
representa el valor de cada causa, en el eje horizontal se representan las
distintas causas del problema y en el eje vertical derecho el porcentaje
acumulado de cada causa.

Construir un diagrama de barras donde cada barra representa un dato
especifico del problema. Colocando las barras de izquierda a derecha de
mayor a menor altura.

Dibujar la curva de Pareto o de porcentajes acumulados.

Trazar una linea que separe las causas principales (poco vitales) basandonos
en el cambio de inclinacion de los segmentos de la curva de Pareto.

Con base al resultado de la gréafica el equipo asignado realizara la toma de

decisiones sobre las causas principales o de mayor peso. (pp.121-122)

En la siguiente figura los autores anteriormente citados ilustran un diagrama de Pareto:

Figura 24 Diagrama de Pareto
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Nota: (Miranda, Chamorro y Rubio, 2016)
Histograma

Segun los autores Miranda, Chamorro y Rubio (2016) definen el Histograma de la siguiente

manera.

En él se representan de forma grafica los datos de un problema, reflejando la dispo-
sicion de los valores respecto a la media. Utilizando el histograma se puede observar
con claridad como se distribuyen y pueden inferirse resultados sobre la poblacion,
que serian dificilmente observables en una tabla numérica. Generalmente recoge los

resultados de un proceso. (p.119)

Para elaborar un histograma se comienza preparando los datos que van a servir de base para su
realizacion. Estos datos deben ser objetivos, exactos, completos y representativos del proceso
estudiado. En este ejemplo vamos a estudiar los datos obtenidos del proceso de inspeccion final de
50 lotes de 2.000 tablets. El namero de errores detectados en cada lote se muestra en la siguiente

figura:

Figura 25 Tabla de Lotes

20 25 22 23 36 35 26 19 35 19
43 15 23 25 28 23 21 30 32 15
23 27 37 17 14 25 27 37 15 26
29 32 35 23 27 37 35 31 27 25
18 20 30 36 23 36 35 26 25 27

Nota: (Miranda, Chamorro y Rubio, 2016)

A continuacién, se identifican los valores extremos de los datos y su recorrido. En nuestro ejemplo,
el valor maximo seria 43, el valor minimo 14 y el recorrido (diferencia entre el valor médximo y el
minimo) seria 29. Definiremos el nimero de clases o intervalos en que dividiremos los valores de
los datos. Todas las clases deben tener el mismo intervalo y no debe existir solapamientos entre
clases. En nuestro ejemplo optaremos por definir seis intervalos o clases: 14-18, 19-23, 24-28,29-
33, 34-38, 39-43.
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Proseguiremos calculando la frecuencia de cada clase o nimero de datos incluidos en cada clase,

mostrados en la siguiente figura:

Figura 26 Frecuencia de cada Clase

Clases Frecuencia
14-18 6
19-23 12
24-28 14
29-33 6
34-38 11
39-43 1

Nota: (Miranda, Chamorro y Rubio, 2016)

Finalmente, dibujaremos en el eje vertical las frecuencias de cada clase y en el eje horizontal la
magnitud de la caracteristica medida (en este caso el nUmero de monitores defectuosos en cada

lote), los cuales se muestran en la siguiente figura:

Figura 27 Numero de monitores defectuosos

14 4
12 J

10 4

(14,18) (19, 23) (24, 28) (29, 33) (34, 38) (39, 43)

Nota: (Miranda, Chamorro y Rubio, 2016)
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De este modo se construye el histograma la cual es una herramienta visual muy util en estadistica

que nos permite representar graficamente la distribucién de un conjunto de datos. (pp.119-120)
Herramientas para Medir las consecuencias

Una vez que se conoce cudl es el problema, es necesario saber cuéles son las consecuencias de
dichas acciones. Para lo cual es necesario implementar las herramientas que se describen a
continuacion, estas ayudan a conocer a ciencia cierta como se esté viendo afectada la organizacion

por los inconvenientes presentes.
Analisis de Modos de Fallos y sus Efectos

En cuanto a la descripcion del AMFE o el FMEA los autores Miranda, Chamorro y Rubio (2016)

detallan lo siguiente:

El Andlisis de Modos de Fallos y sus Efectos (AMFE), también conocido por sus
iniciales anglosajonas FMEA (Failure Modes and Effects Analysis), es un método
sistematico para detectar y corregir los posibles defectos del producto antes de que
éste llegue al cliente. Fue aplicado por primera vez en los afios 60 por la industria
aeroespacial. En su aplicacion se suele distinguir entre AMFE de disefio o productos
y AMFE de procesos. Mientras que el primero va dirigido al disefio del producto
principal y sus componentes, el AMFE de proceso esta dirigido al proceso de
fabricacion, es decir, a los medios de produccion que se utilizan. No obstante, existe
una clara correlacion o secuencia ldgica entre ambos, ya que el AMFE de disefio
puede haber identificado una deficiencia del proceso (por ejemplo, elementos sin
taladrar) como la causa de un modo de fallo particular de un componente. Esta
deficiencia es recogida como modo de fallo de proceso por el AMFE de proceso,
siendo analizada mas detenidamente con el fin de hallar por qué puede fallar el

proceso (por ejemplo, una broca rota).

El desarrollo de esta técnica de andlisis de las causas de los fallos se lleva a cabo en
el seno de equipos de trabajo multifuncionales siguiendo un proceso que consta de

las siguientes etapas:

1. Identificar cada componente, pieza o parte del producto o proceso con su

respectiva funcion. Se efectia un analisis exhaustivo de las diferentes
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actividades implicadas en el desarrollo del producto, para lo cual puede ser
util realizar un diagrama de flujo.

2. ldentificar para cada elemento los modos de potenciales fallos que se pueden
producir, de disefio o de proceso.

3. Estudiar para cada elemento los efectos del fallo, es decir, los sintomas que
detectaria el cliente cuando se produjese dicho fallo.

4. Relacionar el fallo con las causas posibles.

5. Asignar una puntuacién a cada uno de los siguientes factores:

e Gravedad o severidad (S): Importancia del mismo en cuanto a sus
consecuencias funcionales (producto) o grado de defectuosidad
(proceso).

e Frecuencia (O): Probabilidad de que se presente un fallo en el
producto o proceso estudiado una vez que se ha producido una causa
de fallo.

e Deteccion (D): Probabilidad de no detectar el fallo antes de que se
produzca.

6. Obtener un indice de Prioridad de Riesgo (IPR) como producto de los tres
factores anteriores (IPR =S [1 O [1 D), que se utiliza para clasificar por
importancia los distintos fallos potenciales.

7. Elaborar un plan para la solucion de estos defectos, comenzando por
aquellos que ocupan los primeros lugares segun el IPR, es decir, por aquellos
que tienen una mayor influencia sobre el normal funcionamiento en la
empresa. De esta forma se evita que la empresa gaste recursos innecesarios
en solucionar problemas de menor indole, dejando sin solucién otra serie de
problemas que afectan de forma considerable a la actividad empresarial.
(pp.136-138)

En la siguiente figura los autores Miranda, Chamorro y Rubio (2016) ejemplifican el AMFE:

Figura 28 Ejemplo de AMFE

Ver figura en la siguiente pagina.
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Nota: (Miranda, Chamorro y Rubio, 2016).

Muda

Segun Gillet (2015) define esta herramienta como:

60

Un Muda se relaciona con todas las formas de desperdicio, tal como se describe en

el sistema de produccién de Toyota. Los desperdicios (Mudas) pueden definirse

como “todo lo que consume recursos sin generar valor”. No aportan valor al cliente,

pero cuestan dinero a la empresa. En produccion, puede desperdiciarse en:

Materias primas.

Energia.

Dinero

Tiempo.

Consiste en hacer una busqueda implacable de los desperdicios que puedan

generarse en un proceso. Si la falta de calidad, en forma general, se define como el
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incumplimiento de las especificaciones definidas, los desperdicios en el ndcleo de
los Mudas se consideran como una forma de calidad excesiva. (pp.22-23)

Continuando con el autor citado anteriormente, menciona que hay siete formas de desperdicio:

6.
7.

Producciones excesivas: se produce demasiado o demasiado pronto.

Esperas: se esperan piezas, una decision, entre otros.

Transporte y manipulaciones inutiles: en esencia, todo transporte constituye un derroche y
debe reducirse al minimo.

Operaciones inutiles: acciones con valor agregado que no se realizan con facilidad o no se
Ilevan a cabo lo antes posible.

Existencias excesivas.

Movimientos indtiles: desplazamientos que no aportan un valor agregado directo.

Correcciones y desechos: las actividades de reparacion se consideran un desperdicio. (p.23)

Anélisis de Riesgo

Sobre el andlisis de riesgo el autor Guillet (2015) define esta herramienta como:

El andlisis de los riesgos asociados con los procesos garantiza que se esta en una
I6gica de prevencion en vez de en una de reaccion. Esta reflexion permite
sensibilizar a los participantes, ajustar su plan de vigilancia y anticipar las fallas

mediante la instrumentacion de acciones preventivas.

El objetivo de esta herramienta es permitir que el coordinador del proceso
identifique los principales riesgos de su proceso. Tras realizar este analisis, lo
importante es instrumentar un plan de prevencion que disminuya la probabilidad de

disfunciones y limite el grado de urgencia. (p.93)

Continuando con el autor citado anteriormente, menciona las etapas para desarrollar esta

herramienta:

Etapas:

Hacer una reflexion general en el nivel del proceso: ¢Cuales seran las consecuencias si el
proceso no funciona?
Responder a esta pregunta tomando en cuenta diferentes impactos; por ejemplo, aspectos

financieros, clientela, ambiente, asalariados, otras partes interesadas o medios de
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comunicacion. Cada riesgo se evalla desde el angulo de la gravedad (G) de su efecto y de
su probabilidad (P) de aparicion.

e Multiplicar las dos puntuaciones (por ejemplo, de 1 a 5) para obtener el grado de urgencia
(U=P X G); el cual tiene asi un maximo de 25.

e Tratar de disminuir la puntuacién de urgencia una vez realizado el analisis. Si solo se puede
actuar en forma somera con relacion a la gravedad, puede disminuirse la probabilidad de
aparicion buscando para ello las causas de las fallas. ¢Por qué existen esas fallas?

e Paradepurar este analisis hay que realizar el estudio en cada etapa del proceso planteandose
las preguntas siguientes: ¢Cuales son las fallas posibles?, ¢Cual es la gravedad?, ;Cual es
la probabilidad?, ;Cudl es el grado de urgencia general?, ;Cémo disminuiran los riesgos?

(p.94)

En la siguiente figura el autor Guillet (2015) muestra un ejemplo de analisis de riesgo acerca del

proceso “producir”

Figura 29 Andlisis de Riesgo

EJEMPLO DE UN ANALISIS DE RIESGO DE CALIDAD ACERCA DEL PROCESO “PRODUCIR”
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Herramientas para Analizar las Causas

Al saber cudl es el problema y las consecuencias de este en la empresa, es necesario saber que
causa esto, dado que, solo sabiéndolo, es posible atacar de raiz las causas y de tal forma eliminarlas
o disminuirlas de la empresa, asi se logra una mejoria y, una vez se haya mermado una causa, se

puede continuar con otro problema, buscando siempre la mejora.
Diagrama de Dispersion

Sobre los diagramas de dispersion los autores Miranda, Chamorro y Rubio (2016) definen esta

herramienta de la siguiente manera:

Analiza la correlacion existente entre dos caracteristicas de un determinado proceso
y esta basado en el analisis de regresion y la representacion gréfica de su resultado.
Se elabora representando en el eje de abscisas una determinada caracteristica de
calidad y en ordenadas, a una escala adecuada, la segunda caracteristica.
Posteriormente, se iran marcando los valores de cada variable y los puntos de corte
segun rectas perpendiculares. Se obtiene asi una nube de puntos que determinara el

tipo de correlacion entre las variables.

En la siguiente figura se los autores Miranda, Chamorro y Rubio (2016) muestran un diagrama de

dispersion:

Figura 30 Diagrama de Dispersion
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Nota: (Miranda, Chamorro y Rubio, 2016)
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Diagrama de Ishikawa

Continuando con los autores anteriormente citados, definen la herramienta como:

También denominado diagrama de “espina de pescado” o diagrama de Ishikawa,

permite identificar y categorizar las causas de un problema, en nuestro caso

relacionado con la calidad, estableciendo de forma gréfica una relacion entre el

problema o efecto y sus posibles causas, ayudando de este modo a visualizarlo

mejor.

Asimismo, indican los pasos para elaborar un diagrama de Ishikawa:

1.
2.

Establecer el problema o circunstancia a analizar.

Trazar la flecha y escribir el problema al lado derecho.

Establecer las categorias de causas a través de las flechas secundarias en la
flecha principal (en procesos productivos es frecuente el uso de las 6M:
mano de obra, materiales, métodos, maquinaria, medio ambiente y
mantenimiento).

Especificar dentro de cada categoria las distintas causas (por medio de
flechas). (p.118)

En la figura 31 se observa un ejemplo de esta herramienta, asi como la implementacién de las 6M:

Figura 31 Diagrama de Ishikawa
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Nota: (Google, 2024)
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Graficos de Control
Los autores Miranda, Chamorro y Rubio (2016), definen los gréficos de control como:

Permiten detectar las causas que provocan la fabricacion de productos no sujetos a
las especificaciones de calidad establecidas. Segun Deming estos graficos detectan
si un proceso estd bajo control estadistico o no, representando de forma ordenada
las informaciones recogidas sobre el resultado de las operaciones en un producto y
la evolucion de las caracteristicas medidas, detectando las denominadas causas

asignables o especiales de variabilidad. (p.121)

Los gréficos o cartas de control estadistico constituyen un procedimiento sencillo 'y
eficaz para asegurar que el proceso de fabricacion que estamos analizando se
encuentra en condiciones de control estadistico y, por tanto, su variabilidad se debe
Unicamente a causas no asignables, es decir, aleatorias. Podemos sefialar los

siguientes tipos de graficos de control:

e Graficos de control por variables, en los que se analizara una caracteristica
de calidad medible, por ejemplo, la longitud, el peso, la resistencia, el nivel
de residuos, entre otros.

e Graficos de control por atributos, en los que se analiza si el producto
resultante posee o0 no cierto atributo o caracteristica cualitativa.

e Graficos de control por numero de defectos, en los que se examina la

cantidad de anomalias o defectos que presenta el articulo fabricado. (p.153)

Generalmente, los controles por atributos y por nimero de defectos suelen
emplearse en los denominados controles estadisticos de recepcion, en los que el
objetivo es verificar si los productos finales satisfacen las especificaciones o
requerimientos de calidad establecidos. Por su parte, el control por variables aporta
mas informacién al proceso de control estadistico de la calidad, principalmente en
cuanto a la deteccion de causas asignables de variabilidad; sin embargo, se trata de

un procedimiento mas costoso que el control de recepcion. (p.154)

Los autores Miranda, Chamorro y Rubio (2016), indican los pasos para construir un grafico de

control por numero de defectos del siguiente modo:
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Cuando los defectos que aparecen en un producto lo hacen de manera continua, suele ser
conveniente emplear como medida de control de calidad el nimero de defectos que se presentan
en cada unidad de producto que se analiza, y asi, por ejemplo, podemos estudiar el nimero de
erratas que se observan en una pagina de un libro, el nimero de imperfecciones en una lamina de
acero o el numero de burbujas de aire en un cristal. Diremos que el proceso se encuentra bajo

control cuando:

e EIl proceso es estable a largo plazo, es decir, por término medio genera un nimero de
defectos constante (A) por unidad de producto.

e Los defectos aparecen en cada unidad de producto independientemente unos de otros.

De esta forma, si consideramos una variable aleatoria X definida como el nimero de defectos que
aparecen por unidad de observacion, dicha variable aleatoria se distribuye como una Poisson de
pardmetro A: X ~ Poisson (A). Tomando muestras de tamafio n, cuando el proceso esté bajo control
estadistico, el nimero de defectos que apareceran por término medio en cada unidad de producto
observada serd igual a A, con varianza A. Podemos obtener una estimacion del parametro A de la

siguiente manera:

e Seleccionamos k muestras de tamafio n, determinando el nimero de defectos que aparecen
en cada muestra: r1, r2, ..., rk.

e Estimamos A que serd la linea central en el gréfico de control:

A r A
A= — LC=nAd.
Z nk

i=l

e Calculamos los limites de control que se sitdan a +-3 desviaciones tipicas de la linea central:
LSC =ni +3\nA
LIC = ni—3ni

e Si existieran puntos fuera de los limites de control, eliminariamos las muestras

correspondientes y calculariamos de nuevo los parametros del grafico de control.

En caso de que las muestras obtenidas tuvieran diferente tamafio (ni) normalizaremos

convenientemente las lineas de control del gréafico:
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LC=1=L]
Zf?f
im]
Ji
LSC. =2 +3,|—
1,
LiC =i-3 |2

De esta forma, tendremos diferentes limites de control para cada uno de los tamafios muestrales

considerados, aunque solo existird una tnica linea central en el gréfico.

En la figura siguiente se muestra un ejemplo de un proceso y el numero de defectos en cada

muestra:

Figura 32 Tabla de Muestras

Se han examinado 20 musstras de determinado material para embalaje, ulilizands muestras de distinto tamafio
en m?. La siguiente table sefiala el nimero de defecios encontrados en cada muesira asi como 50 fAamafio en

m2:
Muestra 1 2 3 4 5 () 7 8 il 10
W Defectos 5 F i E} 2 + 2 1 4 &
Tamadio fr) ] I 1 I LS L5 LF LS L5 L5
Mumstra 11 12 13 14 15 16 17 iF: 19 20
W Dafactos 2 i 2 3 £ a 2 I k) 7
Tamadic (rr') L5 15 L5 L5 L5 1.8 I8 L8 18 L8

Consfruya el correspondiente grafico de control por nimero de defectos.

Nota: (Miranda, Chamorro y Rubio, 2016)

Fijando la linea central en el valor correspondiente al numero medio de defectos por unidad
muestral analizada, calcularemos los correspondientes limites de control para cada tamafio

muestral considerado y obtendremos el siguiente grafico de control por nimero de defectos:




LSC, = A+3 L T L
| 1, 1,8
LIC. =A1-3]5=0 ¥i=123

Figura 33 Grafico por numero de defectos

Grafico por n® de defectos

d—— —i— &

b— i — b —h— - —A— & —h —— -k

M el e il —

0 T e S S

i 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 1B 19 20

Nota: (Miranda, Chamorro y Rubio, 2016)

=N Defectos
romalzados
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—a—LIC

Por tanto, el proceso se encuentra bajo control estadistico. (pp.172-175)

Herramientas para el Disefio

Modelo 5S
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Segun Miranda, Chamorro y Rubio (2016), el modelo de 5S se puede definir de la siguiente forma:

El modelo de las 5S es una técnica usada para establecer y mantener un entorno de

calidad en la organizacion. Pretende formar a los trabajadores, cambiar su forma de

pensar, provocando una revolucion cultural en el mundo de la empresa. Su objetivo

es mejorar y mantener las condiciones de organizacion, orden y limpieza en el lugar

de trabajo. Samuel K. M. Ho fue quien introdujo en occidente las ideas de esta
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practica japonesa de calidad, que a partir de entonces ha tenido una implantacion
muy exitosa en diferentes sectores. Estas practicas son bien recibidas por la
comunidad empresarial, al ser facilmente comprendidas por los miembros de la
empresa y poder ser aplicadas sin dificultad a sus trabajos diarios. Ademas, la
implantacion de las 5S logra un entorno de trabajo agradable que conduce a una alta

motivacion y a un incremento de la productividad.

El nombre proviene de cinco palabras japonesas: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y

Shitsuke. Estas cinco palabras resumen de forma clara la filosofia de la técnica.

1. Organizacidn (Seiri). En este concepto se recogen varios principios para la
mejora de la calidad. Uno de ellos se refiere a la eliminacion de todo aquello
que suponga una pérdida de tiempo, una duplicidad de tareas o un
desperdicio de recursos, en definitiva, la supresion de aquellos elementos
indtiles para cada puesto de trabajo.

2. Orden (Seiton). Es importante mantener ordenado el puesto de trabajo, ya
que esto aumentara la eficiencia de los miembros de la organizacion al
realizar sus tareas. El orden permite un facil y rapido acceso a las cosas
necesarias en cualquier momento y a cualquier persona, con lo que se
consigue realizar el trabajo en menor tiempo. De esta forma se consigue “un
lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”.

3. Limpieza (Seiso). Segun este sencillo, pero préactico principio, la limpieza
debe ser tarea de todos los miembros de la organizacion, desde el alto
directivo al personal de limpieza. Cada uno se ha de responsabilizar de un
area concreta, ya sea de la oficina o de la fabrica. Los japoneses creen que
cuanto mas limpio esté el entorno de trabajo, mayor claridad de pensamiento
tienen los miembros de la organizacion. La idea es emplear un enfoque
preventivo: no se trata de limpiar, sino de evitar que se ensucie.

4. Control visual (Seiketsu). Consiste en distinguir facilmente una situacion
normal de otra anormal, utilizando una norma visible para todos a través de
dispositivos y soportes visuales (contadores o marcas que denotan la
ausencia de una herramienta o el agotamiento de un material). Para que el

control visual sea eficaz requiere que se establezca también cOmo actuar en
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caso de desviacion. Se trata de un control “por excepcién”, que permite
identificar con rapidez las situaciones o el funcionamiento anormal de
cualquier proceso.

5. Disciplina y habito (Shitsuke). El énfasis de este principio es el de crear un
lugar de trabajo en el que se cumplan las normas, que han sido acordadas
por todos con carécter previo. Dichas reglas deben ser aprendidas por el
trabajador y aplicadas de forma continua. EIl habito se crea mediante la
actuacion repetida siguiendo las normas. La practica constante refuerza los
habitos correctos. Si no hay disciplina y no se adquieren los habitos
correctos, por no seguir las normas y procedimientos disefiados en cada fase,
todo el trabajo y esfuerzo personal realizado durante la implantacion de las

cuatro primeras S no tendra ninguna utilidad.
Indicadores de Gestion de Inventarios
El autor Alvarez (2020) define los indicadores de gestion de inventarios de la siguiente forma:

Son aquellos valores que indican si el sistema de inventarios, dentro de la cadena de
abastecimiento de una organizacién, estd cumpliendo con los planes para los cuales
se ha dispuesto por parte de los directivos, de tal manera que se conozca si el dinero
circula dentro de un sistema coherentemente, para que no genere costos extras
(almacenamiento, degradacion, manejo). Por lo tanto, ante niveles de incertidumbre
en la demanda, se debe ser visionarios y planeadores con respecto a una capacidad
de ventas, de modo que se permita el ajuste de los niveles de aprovisionamiento con
los de ventas, maximizando un sistema just in time, dentro de toda organizacion para
“mantener el minimo de nivel de inventario circulante” y que la gerencia pueda
contar con el capital a disposicion permanente para negocios que si generen un buen
nivel de utilidades. (p. 56)

Alvarez (2020) menciona algunos de los principales indicadores de gestion de inventarios que se

indican a continuacion:

e Valor econdmico del inventario: Mide el porcentaje del costo del inventario

dentro del costo de venta de la mercancia.
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En la figura 34 se muestra la formula para calcular el valor econdmico del inventario:
Figura 34 Valor econémico del inventario
Calculo

Valor del inventario fisico

Valor = :
Costo de venta de la mercancia

Nota: (Alvarez, 2020)

e Exactitud en inventarios: Se determina midiendo el nimero de referencias
que presentan descuadres con respecto al inventario I6gico cuando se realiza

el inventario fisico.
En la figura 35 se muestra la férmula para calcular la exactitud del inventario:
Figura 35 Exactitud del Inventario

Calculo

Valor diferencia ($) * 100

Valor total inventario ($)

Valor =

Nota: (Alvarez, 2020)

e Indice de Cobertura: Indica para cuanto tiempo se dispone de existencias con

arreglo al consumo medio registrado.
En la figura 36 se muestra como calcular el indice de cobertura:

Figura 36 indice de Cobertura

indice de Promedio de existencias

cobertura Consumo medio

Nota: (Alvarez, 2020)
Modelos de Prondsticos

Espejo (2022) define los modelos de prondsticos como:
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Los métodos disponibles para la programacion de la demanda, estos deben
trabajarse a medida que se hayan identificado las caracteristicas de la demanday los
factores que influyen en ella. Generalmente, es posible utilizar informacion
relacionada con la demanda historica para estimar el comportamiento futuro, la cual
se puede descomponer en sus elementos conocidos, como son la media aritmética,
la tendencia, la estacionalidad, el ciclo y la correlacion. Lo restante son aquellos
elementos de la demanda que no se pueden explicar, entendiéndolos como

variaciones aleatorias por eventos fortuitos. (p.87)

Segln Espejo (2022) mediante la correlacién puede determinar el grado de dependencia de los
elementos conocidos de la demanda con los aleatorios. Cuando la demanda de un articulo es
elastica, es probable que varie en gran medida en un corto periodo; por el contrario, cuando la
presencia de una correlacion es muy alta, no se espera que la demanda tenga un cambio tan abrupto.
Las lineas de tendencia sirven de referencia para elegir cual de los métodos se adecua mas al
comportamiento estimado, donde estas lineas se ajustan a partir de los efectos estacionales, ciclicos

y otros que puedan influir sobre el resultado.

Una tendencia lineal es una relacion continua de la demanda, que se puede mostrar a traves de un
patron creciente o de recogimiento. Por su parte, una curva S es tipica del crecimiento y ciclo de
madurez de un producto. Una tendencia asintdtica empieza con el crecimiento més alto de la
demanda en un principio, pero posteriormente se reduce. Es facil encontrarse con una curva

exponencial cuando los articulos experimentan un crecimiento explosivo y continuo.

Los datos de demanda histérica componen una fuente sélida de in- formacion para las herramientas
de pronostico que, en comparacion a las ventas, llegan a acentuar la demanda insatisfecha. No
podemos pronosticar sobre la cantidad vendida. Entonces, resulta necesario afinar los procesos de
recoleccion de datos para identificar aquellas ventas que no llegaron a concretarse por falta de

inventario.

En la siguiente figura se muestras los modelos de pronostico mas utilizados para calcular la

demanda.

Figura 37 Modelos de Prondsticos de Demanda



Método

Promedio movil

Ponderado

Suavizado
exponencial

Regresian lineal

Multiplicativo

Descripcion del método

Basado en el promedio
aritmetico de datos
cuantitativos

Asignacion de pesos para

los datos a partir de la
importancia que estos tienen
sobre el periodo a pronosticar

Similar al ponderado, con
mayor énfasis en el dato
mas reciente, corrigiendo
la diferencia entre cantidad
pronosticada y demandada

Correlaciona la demanda
con variables propias del
sector que influyen sobre

los resultados

El método reconoce que
las series de tiempo estan
conformadas por un
componente irregular,
estacional y de tendencia

Consideraciones

Planificacion a corto y medio plazo

de articulos con demanda inelastica

Los datos son planos, no tienen
ciclos ni componentes de tendencia
o estacionalidad; el pronostico se
desfasa un periodo a partir del

ltimo dato

Es necesario identificar los datos
que mas influiran sobre el periodo a
pronosticar; no hay una regla escrita
para la eleccion; estos pueden ser
los més recientes o los del mismo

mes, semana o dia del afio anterior

De gran utilidad a corto plazo al
ajustar los pronosticos considerando
la demanda real para el periodo

La ecuacion de la recta condiciona
¢l prondstico a un crecimiento o
recogimiento en la demanda

Requiere la mayor cantidad de
datos para conocer las variables
cualitativas que afectaron al
comportamiento historico de
articulos con demanda elastica

Nota: (Espejo, 2022)
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Continuando con el autor Espejo (2022), indica que el desconocimiento y la necesidad de

administrar la demanda llevan a responsables de gestion de inventarios a simplificar el anlisis y

tan solo considerar la demanda real del Gltimo periodo para replicarlo como pronoéstico. De esta

manera, si la demanda del mes 12 ha sido de 170 unidades, el pronostico para el mes 13 sera la

misma cantidad. Finalmente, si al término del periodo, la demanda real fuera una cantidad distinta,

esta seria tomada en cuenta para el siguiente periodo.

Esta consideracion empirica de datos puede adaptarse al tomar la tendencia en la demanda. El

crecimiento o recogimiento observado en la demanda de los dos uGltimos periodos se usa para

ajustar la demanda actual. Si la demanda del periodo 12 fue de 170 unidades y la del 11 de 140

unidades, el crecimiento de un periodo a otro fue de 30 unidades, por lo que el prondstico para el
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siguiente periodo seria de 170 + 30 = 200 unidades. Si la demanda real para este periodo fuese de
195, el pronostico para el periodo 14 seria 195 + 25 = 210 unidades.

También se pueden considerar patrones estacionales. Si la demanda en enero (1) fue de 220
unidades, esta seria la cantidad para considerar como prondéstico para el mismo mes del afio
siguiente. Este método es funcional cuando los patrones de tendencia y estacionales son estables y
no muestran mayor dispersion. Cuando no sucede asi, el uso de la demanda del dltimo periodo

podria generar prondsticos con poca exactitud.

Para elegir el método que mas se adecue a estos datos, es necesario llevarlos a un grafico para
observar al detalle si la demanda muestra altibajos periddicos, ligeros ciclos estacionales y
tendencias, los cuales nos llevan a deslizar algunas hipotesis, anticipar que ciertos modelos tendran
mayor eficiencia sobre los pronosticos y analizar los resultados mediante el margen de error.
(pp.87-91)

Herramientas para el control de la Implementacion del Disefio

Para concluir con el trabajo de investigacion, no se busca solo brindar la propuesta y que por falta
de entrenamiento quede obsoleta en poco tiempo, sino que se buscara que sea funcional y que todos
los empleados que se vean involucrados en el proceso puedan llegar a conocerla y saber codmo
aplicarla. De igual manera, que el espacio fisico del inventario mejore, facilita el trabajo de los
colaboradores durante su jornada laboral.

Gréfico de Gantt
Segun el autor lIzar (2016) se define el grafico de Gantt como:

El grafico de Gantt, o de barras, es quizas la herramienta més utilizada por los ad-
ministradores de organizaciones en el mundo porque es la manera mas sencilla de

hacer la programacion de actividades de un proyecto. Tiene las siguientes ventajas:

e Comprende el proyecto con fechas de inicio y término.

e Muy sencillay facil de entender.

e Féacil de actualizar durante el transcurso del proyecto, lo que permite su
seguimiento y control. (p.229)

Izar (2016) menciona que el diagrama de Gantt es muy sencillo de elaborar:
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En el eje horizontal se coloca el tiempo transcurrido para llevar a cabo las
actividades del proyecto, las cuales se ubican en el eje vertical mediante barras
horizontales que se extienden conforme a su duracién. Una vez elaborado el gréfico,
lo que puede hacerse para dar seguimiento al proyecto es ir sefialando las barras de
alguna forma para indicar el avance de cada tarea. Este grafico puede hacerse
facilmente con ayuda de un software especifico como Excel, eligiendo la opcion de

gréfico de barras apiladas. (p.230)

En la figura 38 se ilustra el diagrama de Gantt:

Figura 38 Diagrama de Gantt

Ver figura en la siguiente pagina.

Chuilar sujecion
FHE.l":’H'lE:’ rar I'J.'-il_.
Desconectar electricidad
Descanplar agud
Cuitar equipo
Limpicza

Colacar equipo nueva
Sujetar equipo
Conectar electricidad
E—l',‘.r'H-('I.\Ir .J-(JI,.'c'l
Conectar qas

Pruebas

5 10 15 20 25

Tiempo [horas)

Nota: (Izar, 2016)

Meétodo del VValor Actual Neto

Continuando con el autor Izar (2016), define el VAN de la siguiente manera:

ElI VAN, al igual que la TIR, es un método muy conocido para evaluar la factibilidad
financiera de un proyecto. Su valor es la cantidad monetaria resultante del proyecto,
tras llevar todos sus EN a valor presente a una tasa de descuento, que es el costo
financiero de los recursos, siendo la mas usada el costo de capital. El criterio para
definir si un proyecto es factible, es que, si su VAN es positivo, es el monto de
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rentabilidad que genera el proyecto; si es cero, no habré ganancia ni pérdida; y si es

negativo, seré la pérdida por su implementacion.
El VAN tiene las siguientes ventajas:

e Toma en cuenta el valor del dinero en el tiempo
e Esun buen método para elegir entre proyectos mutuamente excluyentes
e Ensu céalculo permite que la tasa de descuento pueda variar durante la vida

del proyecto. (p.193)
En la figura 39 se muestra la ecuacion para calcular el VAN:

Figura 39 Ecuacion del VAN

VAN = Inversion Inicial +——+————+ ...+

Nota: (Izar, 2016)
Meétodo de la Tasa Interna de Retorno
Izar (2020) define este método como:

Este es el método mas popular para evaluar proyectos. Estima la tasa interna de
retorno, la cual se define como la tasa de descuento a la cual la sumatoria del valor
presente de todos los flujos netos es igual a la inversion inicial del proyecto. Se
denomina tasa interna porque depende Unicamente de los flujos del proyecto y no
de las tasas de interés del mercado. Es el método tradicional para comunicar de
manera simple el rendimiento de una inversion o un proyecto, razon por la cual es

muy popular.
La metodologia de la TIR tiene las siguientes ventajas:

e Esel método méas simple para evaluar la rentabilidad de un proyecto.

e Toma en cuenta el valor del dinero en el tiempo.

e Es posible calcular la TIR de un proyecto aln sin contar con su costo
financiero. Lo cual, sin ser definitivo, es un indicador de su atractivo

financiero. (p.185)
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La ecuacion matematica para calcular la TIR esta en funcion de la inversion inicial, los flujos netos

del proyecto y el nimero de periodos, se muestra a continuacion en la figura:

Figura 40 Ecuacion del TIR

FN, | _FN,  _ FN,
1+7IR (14 TIRY (1+ TIR)'

Tnversion inicial =

Nota: (Izar, 2016)
Periodo de Recuperacion
Izar (2016) dice:

Es el método mas sencillo para evaluar la factibilidad de un proyecto y consiste en
determinar el tiempo en que el proyecto recupera la inversion inicial. EI proyecto
sera factible si el periodo de recuperacion es menor o igual a un valor meta que se

haya propuesto.
Entre sus ventajas se cuentan las siguientes:

e Simplicidad. Basta con restar los montos de los EN del proyecto a la
inversion inicial. En el plazo en que ésta se ha recuperado, es el periodo de
recuperacion.

e Sefiala liquidez. Es apropiado particularmente en el caso de empresas
pequefias, pues suelen tener problemas de liquidez.

e Es buen indicador de la rentabilidad a corto plazo.
Entre sus desventajas estan:

e Mide el plazo de tiempo y la no rentabilidad de los proyectos.

e No considera el valor del dinero a través del tiempo.

e No considera lo que sucede con el proyecto después del plazo de
recuperacion, lo que favorece a los proyectos de rapida recuperacion y no a
los que inician lentamente, pero a la larga resultan proyectos mas atractivos.

e Aun cuando indica liquidez inmediata, ésta no sefiala la posicion de liquidez

de la empresa a largo plazo.
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El periodo de recuperacion también suele definirse como el plazo de tiempo requerido para llegar
al punto de equilibrio contable, pero no financiero. Esto se debe a que no considera el valor del
dinero a través del tiempo. Se recomienda este método para aquellos proyectos que, por sus montos
de inversion inicial, no sean trascendentes. Suele emplearse en negocios pequefios, donde la
liquidez es muy importante. Aun cuando este método no toma en cuenta lo que sucede durante toda
la vida del proyecto, en general se puede afirmar que un proyecto que recupere rdpidamente la

inversion inicial, tendra un valor actual neto positivo.

Figura 41 Flujos Netos de las opciones de un proyecto

EJEMPLO 5.5. Un individuo tiene posibilidad de invertir en dos proyectos de
comida rdpida en una ciudad mexicana, una es de pizzas y la otra de hamburgue-
sas. Ambas opciones requieren de una inversion inicial de un millon de pesos, el
horizonte del proyecto es ocho anos y los flujos netos proyectados son:

Ano Pizzas Hamburguesas
0 -1,000,000 -1,000,000
1 400,000 600,000
2 400,000 500,000
3 400,000 400,000
4 400,000 300,000
5 400,000 250,000
6 400,000 200,000
7 400,000 150,000
8 400,000 100,000

Se pide determinar el periodo de recuperacion de ambas opciones y elegir la mejor

de ellas.

Nota: (Izar, 2016)

En la figura anterior se muestra un ejemplo, donde un individuo tiene la posibilidad de invertir en
dos proyectos. Para el caso de las pizzas y dado que el EN es constante cada afio, el periodo de
recuperacion puede obtenerse mediante el cociente de la inversion inicial y el FN de cada afio, que
resulta en 2.5 afios. Mientras que, en el caso de las hamburguesas, al cabo de dos afios la inversion
inicial ya se ha recuperado. Se han generado $1.1 millones; por lo cual, si se considera que el flujo
es uniforme a lo largo del afio, tomaria del segundo afio 4/5 partes, o sea que el periodo de
recuperacion es 1.8 afios. Por lo cual, conforme al método PRS, es preferible la opcion de las
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hamburguesas, a pesar que del afio 4 en adelante el proyecto de las pizzas produce mejores flujos
netos, aspecto antes comentado del método. Si se recorre el saldo de cada proyecto hasta el final

de sus vidas, se obtienen los resultados siguientes, mostrados en la siguiente figura:

Figura 42 Saldos de las opciones de proyecto

_ Pizzas Hamburguesas
ANo Flujo Neto Saldo Flujo neto Saldo

0 -1,000,000 -1,000,000 -1,000,000 -1,000,000
1 400,000 -600,000 600,000 -400,000
2 400,000 -200,000 500,000 100,000
3 400,000 200,000 400,000 500,000
4 400,000 600,000 300,000 800,000
5 400,000 1,000,000 250,000 1,050,000
& 400,000 1,400,000 200,000 1,250,000
7 400,000 1,800,000 150,000 1400,000
8 400,000 2,200,000 100,000 1,500,000

Nota: (Izar, 2016)

Al finalizar la vida de los proyectos, ambas opciones tienen saldo positivo. Sin embargo, es mayor

el de las pizzas a pesar de recuperar la inversion inicial en un lapso de tiempo mayor. (pp.179-180)
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CAPITULO 11l MARCO METODOLOGICO

En este capitulo se procede a explicar la metodologia con la cual se desarrolla el proyecto de
investigacion. Se brindan los métodos que se usaran para completar el trabajo, a su vez el enfoque
que tendra el proyecto, asi como su alcance y disefio con el que se va a elaborar. También se
explicaran términos importantes, como: variables, muestra, instrumentos, recoleccion de datos,

entre otros.
Enfoque

Para poder desarrollar un trabajo de investigacion, se puede realizar bajo tres tipos de enfoque
diferentes que son: cuantitativo, cualitativo y mixto. Seguidamente se detalla cada uno de los tres

métodos, asi como el escogido para desarrollar el proyecto.
Enfoque Cuantitativo

Herndndez y Mendoza (2018) considera que el enfoque cuantitativo, parte de una idea, se generan
objetivos y preguntas de investigacion, y con base en eso, se construye un marco teérico. Asi como

establecer hipotesis y luego determinar las variables. (p.6)

Asi mismo, los autores indican algunas caracteristicas como “la busqueda de la mayor objetividad
posible en todo el proceso o ruta”. (p.7). Ademas, los autores indican que “los fendGmenos que se
observan o miden no deben ser influidos por el investigador, el cual debe evitar en lo posible que
sus sentimientos, creencias, deseos y tendencias afecten los resultados del estudio o interfieran en

los procesos”. (p.7)

Este mismo libro indica que “en la ruta cuantitativa, si se sigue rigurosamente el proceso y, de
acuerdo con ciertas reglas ldgicas, los datos generados poseen los estdndares de validez y
confiabilidad deseados, y las conclusiones derivadas contribuirdn a la generacion de

conocimiento”. (p.7)
Enfoque Cualitativo
Segun Hernandez y Mendoza (2018), define la ruta cualitativa como:

Con el enfoque cualitativo también se estudian fenOmenos de manera sistematica.
Sin embargo, en lugar de comenzar con una teoria y luego "voltear” al mundo

empirico para confirmar si esta es apoyada por los datos y resultados, el investigador
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comienza el proceso examinando los hechos en si y revisado los estudios previos,
ambas acciones de manera simultanea, a fin de generar una teoria que sea consistente

con lo que esta observando que ocurre.

De igual forma, se plantea un problema de investigacion, pero normalmente no es
tan especifico como en la indagacion cuantitativa. Va enfocdndose paulatinamente.
La ruta se va descubriendo o construyendo de acuerdo con el contexto y los eventos

que ocurren conforme se desarrolla el estudio.

Las investigaciones cualitativas suelen producir preguntas antes, durante o después
de la recoleccién y anélisis de los datos. La accion indagatoria se mueve de manera
dinamica entre los hechos y su interpretacion, y resulta un proceso mas bien
"circular" en el que la secuencia no siempre es la misma, puede variar en cada
estudio. (pp.7-8)

Enfoque Mixto
Los autores Hernandez y Mendoza (2018), definen el enfoque mixto como:

Los métodos mixtos o hibridos representan un conjunto de procesos sistematicos,
empiricos y criticos de investigacion e implican la recoleccién y el andlisis de datos
tanto cuantitativos como cualitativos, asi como su integracion y discusion conjunta,
para realizar inferencias producto de toda la informacién recabada (denominadas

metainferencias) y lograr un mayor entendimiento del fenémeno.

Una vez analizados los tres tipos de enfoques, para este proyecto de investigacion se aplicara
estadistica, andlisis numeéricos, recoleccion de datos y modelos matematicos, por lo que se

determina que el enfoque cuantitativo es el mas conveniente para desarrollar esta investigacion.
Alcance

Los autores Hernandez y Mendoza (2018) escribieron, una vez que hemos reevaluado el
planteamiento del problema a raiz de la revision de la literatura y el investigador lo mantiene, ajusta
o modifica, la siguiente etapa en la ruta cuantitativa es visualizar el alcance que tendra la
investigacion. Los alcances son cuatro: exploratorio, descriptivo, correlacional y explicativo.
(p.106)
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Se brindara una breve explicacion de cada uno y luego se va a dar cuél alcance se tomara en cuenta

para desarrollar este proyecto de investigacion.
Exploratorio

Segun Hernandez y Mendoza (2018) explica que este tipo de estudio “se llevan a cabo cuando el
propdsito es examinar un fendmeno o problema de investigacion nuevo o poco estudiado, sobre el
cual se tienen muchas dudas o no se ha abordado antes”. (p.106). Los autores también indican que
estas investigaciones se usan para “analizar fendmenos desconocidos, poco tratados o novedosos:
un virus de reciente aparicion, una terapia psicologica completamente innovadora para apoyar a

personas con adiccion a un nuevo estupefaciente. (p.106)
Descriptivo
Hernandez y Mendoza (2018) define este estudio como:

Los estudios descriptivos pretenden especificar las propiedades, caracteristicas y
perfiles de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro
fendmeno que se someta a un andlisis. Es decir, miden o recolectan datos y reportan
informacién sobre diversos conceptos, variables, aspectos, dimensiones o

componentes del fendmeno o problema a investigar. (p.108)
Correlacional
Segln Hernandez y Mendoza (2018), definen este estudio de la siguiente manera:

Este tipo de estudios tiene como finalidad conocer la relacion o grado de asociacién
que existe entre dos 0 mas conceptos, categorias o variables en un contexto en
particular. Asi, los estudios correlacidnales pretenden responder a preguntas de
investigacion como las siguientes: ¢la obesidad en adultos mayores de 60 afios esta
vinculada a un mayor riesgo de padecer diabetes?, ¢los nifios que dedican
cotidianamente mas tiempo a ver la television tienen un vocabulario mas amplio que

los nifios que ven diariamente menos television?

En ocasiones solo se analiza la relacion entre dos conceptos o variables, pero con
frecuencia se ubican en el estudio vinculaciones entre tres, cuatro o méas variables.

Los estudios correlacionales, al evaluar el grado de asociacion entre las variables,
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primero miden cada una de ellas (presuntamente relacionadas) y las describen, y
después cuantifican y analizan la vinculacién. (pp. 109-110)

Explicativo
Segun los autores Hernandez y Mendoza (2018), definen el estudio explicativo como:

Los estudios explicativos van més all& de la descripcion de fenémenos, conceptos o
variables o del establecimiento de relaciones entre estas; estan dirigidos a responder
por las causas de los eventos. Como su nombre lo indica, su interés se centra en
explicar por qué ocurre un fendmeno y en qué condiciones se manifiesta, o por qué

se relacionan dos o més variables. (pp.110 y 112)

Luego de haber estudiado los cuatro tipos de alcances que se pueden presentar en un proyecto de
investigacion, se decide que este trabajo va a usar el estudio explicativo, ya que se busca encontrar

las causas de los fendmenos que afectan a la empresa.
Disefio
Hernandez y Mendoza (2018) explican que:

Una vez que precisaste el planteamiento del problema, definiste el alcance inicial de
tu investigacién y formulaste las hipdtesis (0 no las estableciste debido a la
naturaleza de tu estudio), es necesario que visualices la manera préctica y concreta
de responder a tus preguntas de investigacion ademas de cumplir con los objetivos
que fijaste. Ello implica que selecciones o desarrolles uno o mas disefios de

investigacion y los apliques al contexto del estudio. (p.150)

Por lo que se presentan a explicar los tipos de disefio que existen y cuél es el mejor para el desarrollo

de este proyecto.
Disefio Experimental
Hernandez y Mendoza (2018) definen este disefio como:

El término experimento tiene dos acepciones basicas. La primera es mas general y

se refiere a realizar una accion y después observar las consecuencias.

Asi, hablamos de "experimentar” cuando mezclamos sustancias quimicas y vemos

la reaccion provocada, o cuando nos cambiamos la apariencia (look) y observamos
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el efecto que causa en nuestras amistades. La esencia de esta concepcion de
experimento es la manipulacion intencional de una accion para analizar sus posibles

resultados.

La segunda hace referencia a una investigacion en la que se manipulan
deliberadamente una o mas variables independientes (supuestas causas
antecedentes) para analizar las consecuencias que tal manipulacién tiene sobre una
0 mas variables dependientes (supuestos efectos consecuentes) dentro de una

situacion de control para el investigador. (p.151)
Disefio no Experimental
Los autores Hernandez y Mendoza (2018) lo definen como:

La investigacion que se realiza sin manipular deliberadamente variables. Es decir,
se trata de estudios en los que no haces variar en forma intencional las variables
independientes para ver su efecto sobre otras variables. Lo que efectias en la
investigacion no experimental es observar o medir fendmenos y variables tal como
se dan en su contexto natural, para analizarlas. En un experimento, el investigador
prepara de manera premeditada una situacién a la que son expuestos varios casos 0

individuos.

En un estudio no experimental no se genera ninguna situacion, sino que se observan
situaciones ya existentes, no provocadas intencionalmente en la investigacion por
quien la realiza. En la indagacion no experimental las variables independientes
ocurren y no es posible manipularlas, no se tiene control directo sobre dichas
variables ni se puede influir en ellas, porque ya sucedieron, al igual que sus efectos.
(p.174)

Transeccional
Los autores Hernandez y Mendoza (2018), definen este disefio como:

Los disefios transeccionales o transversales recolectan datos en un solo momento,

en un tiempo unico. Su propdsito normalmente es:
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e Describir variables en un grupo de casos (muestra o poblacion), o bien,
determinar cual es el nivel o modalidad de las variables en un momento
dado.

e Evaluar una situacion, comunidad, evento, fendmeno o contexto en un punto
del tiempo.

e Analizar la incidencia de determinadas variables, asi como su interrelacion

en un momento, lapso o periodo. (p.176)
Longitudinal

Segun Hernandez y Mendoza (2018), ensefian que una investigacion longitudinal o evolutiva se

puede definir como:

En ciertas ocasiones, el interés del investigador es analizar cambios al paso del
tiempo en determinadas categorias, conceptos, sucesos, variables, contextos o
comunidades, o bien, las relaciones entre estas; aun mas, a veces ambos tipos de
cambios. Entonces puedes disponer de los disefios longitudinales, los cuales
recolectan datos en diferentes momentos o periodos para hacer inferencias respecto

al cambio, sus determinantes y consecuencias.

Se pueden dividir en tres clases genéricas: disefios de tendencias, disefios de analisis
de evolucidn de grupo (cohorte) y disefios panel. La diferencia entre las tres clases
es el tipo de poblacion considerada. En los disefios de tendencias se recolectan datos
de una poblacion que en todas las mediciones es la misma, pero las muestras son
distintas (parcial o totalmente). En los disefios de evolucién de grupo o cohortes se
estudia a una subpoblacion o grupo especifico que posee una caracteristica en
comun o se encuentra vinculado por uno o mas factores como edad, region
geografica, exposicion a un hecho, periodo de inicio de una enfermedad o su estado
de salud, entre otros. Las muestras son distintas (parcial o completamente). En los
disefios panel los casos (personas, animales, entre otros.) son siempre 1os mismos

en las distintas mediciones. (pp.180-181)

Una vez explicados los tipos de disefio que puede llegar a tener una investigacion, para desarrollar
esta, se ha decidido utilizar el disefio no experimental transeccional. Ya que no se va a manipular

las variables de estudio.
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Variables

Hernandez y Mendoza (2018) informa que “una variable es una propiedad o concepto que puede
variar y cuya fluctuacion es susceptible de medirse u observarse” (p.125). Con la informacién
anterior, en la Tabla 1Variables, se procede a explicar las que se estudiaran en el proyecto de
investigacion, asi como su definicién y el indicador que se usara para evaluarlo, al igual que la forma

en que se recolectard la informacion de dicha variable.

Tabla 1Variables

Objetivos Variable Conceptual Operacional Instrumental
especificos
Definir la Ratio de | Sirve ala empresa para | Ratio de rotacion de Registros de
gestion de Rotacion de | el control del inventario | inventario= inventarios
inventario actual | Inventario. y mide la relacion que
de la empresa hay entre las | Rotacign— —Salidas dealmacen
Gozaka S.A. existencias que se Existencias medias en el almacen

hallan en el almacén y

su salida (Cruz, 2017)
Medir el nivel de | Ratio de | Se logra estableciendo | Ratio de existencias= Registros de
inventario de la | existencias herramientas de . ) inventarios
empresa medicién de coberturas Pedidos no satisfecho x 100
Gozaka S.A. minimas y maximas Pedidos totales

que sirven de alertas en

la gestion de reposicion

para evitar las

probabilidades de

excedentes o roturas de

stock (Espejo, 2022)
Analizar las Ratio de dias de | Se considera inverso al | Rotacion de Cobertura= Registro de
principales Cobertura ratio de rotacién, y Inventarios
causas del nivel recoge los datos sobre Fistencias medias de almacén
de inventario las existencias que hay Cabertira = SIGNCIZS Medlas 0¢ aimace
obtenido. expresado en dias, es (i

decir, los dias que las

existencias estan

disponibles para su uso

(Cruz, 2017)
Proponer un Entregables En gestion de proyectos | % de entregables= Informe de
sistema de son todos los entregables
gestiéon que documentos tangibles . o
permita la que se le entregan al | Mimero de avances finlizados
integracion del cliente final (Izar, 2016) { 100
proceso de !
oA 6 Nimero totalde avances
inventarios con
el fin de
alcanzar
eficienciay
rentabilidad de
la empresa
Gozaka S.A.
Establecer Tiempo de | El hecho de que un | % de tiempo= Informe de
métricas de avances proyecto se termine a avances
evaluacion de tiempo es sinénimo de
inventario como éxito, sin _olvidar la
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indicadores de calidad y que esté i .
control. dentro del alcance TIENPOTfﬂbHIHdO

establecido (1zar, 2016) Total de tismpo programado

x 100

Nota: Christian Cerdas Diaz
Muestra

Segun Hernandez y Mendoza (2018) la muestra es “es un subgrupo de la poblacién o universo que
te interesa, sobre la cual se recolectaran los datos pertinentes, y deberd ser representativa de dicha
poblacion (p.196). Por lo que el muestreo de la informacion se de este proyecto serd con datos

recolectados de los Gltimos seis meses del presente afio 2024.

Esta informacién tiene un enfoque cuantitativo, es necesario realizar calculos para definir la
muestra. La poblacion que se va a utilizar para el proyecto es finita. En la Tabla 2 Muestra, se

observa el detalle de como se va a realizar el muestreo de la investigacion.

Tabla 2 Muestra

Indicador Tipo de muestra Unidad de muestreo Formula

Ratio de rotacibn de | Poblacional Productos Registros de inventarios

inventario de los Ultimos seis meses

Ratio de existencias Poblacional Productos Registros de inventarios
de los Ultimos seis meses

Rotacién de Cobertura Poblacional Productos Registros de inventarios
de los ultimos seis meses

% de entregables Poblacional Entregables Registro de entregables
durante el proyecto

% de tiempo Poblacional Tiempo Registro de duracion del
proyecto

Nota: Christian Cerdas Diaz

Instrumentos
En la presente parte, se indica qué instrumentos seran necesarios para la medicion de las variables.
En la Tabla 3 Instrumentos, se observa la informacion requerida.

Tabla 3 Instrumentos

Indicador Instrumento Recursos Requeridos

Ratio de rotacién de | Informes y hoja de | Informaticos

inventario recoleccién de datos

Ratio de existencias Hojas de | Informaticos

recoleccién de datos
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Rotacién de | Informes y hoja de | Informaticos

Cobertura recoleccién de datos

% de entregables Control, registro y | Informaticos
recoleccién de datos

% de tiempo Hojas de | Informaticos
recoleccién de datos

Nota: Christian Cerdas Diaz
Recoleccién de Datos

Como lo indica Herndndez y Mendoza (2018) “recolectar los datos significa aplicar uno o varios
instrumentos de medicion para recabar la informacion pertinente de las variables del estudio en la
muestra o casos seleccionados (personas, grupos, organizaciones, procesos, eventos, etc.) (p.226),
por lo que el medio por el cual se recolectaran los datos necesario para el desarrollo del proyecto
sera por medio del sistema que utiliza la compafiia, ya que la informacién requerida se encuentra
en ella, ademés de las reuniones que se programen con la gerencia para verificar los datos

obtenidos.

La fuente serd por medio del sistema metrics que utiliza la empresa para la recoleccion de datos,
en este se registran el inventario de la compafiia, ademés se utilizara la informacion recolectada

referente a las devoluciones.

Como se puede observar en la Tabla 4 Recoleccidn de datos, aparece el proceder de la recoleccion

de datos, asi como la forma en que se hard y los beneficios esperados durante la recoleccion.

Tabla 4 Recoleccion de datos

Indicador

Fuente de los datos

Método de recolecciéon de los

datos

Beneficios esperados

Ratio de rotacion de

Base de datos de la

Se solicita el inventario promedio

Determinar el numero

inventario empresa en el sistema | y las salidas que han tenido los | de veces en que se
Metrics productos del almacén. actualiza el inventario
Informacion  de  la | Se digitan los datos en la hoja de | durante el mes,
gerencia recoleccion de datos ayudando a evaluar el
rendimiento de la
empresa.
Ratio de existencias | Base de datos de la | Se generaun reporte del sistema | Determinar el

empresa en el sistema

Metrics

dos veces al mes
Se digitan los datos en la hoja de
recoleccién de datos

porcentaje de pedidos
que no procesaron en
los ultimos seis meses




Informacion de la

gerencia

Rotacién

Cobertura

de

Base de datos de la
empresa en el sistema
Metrics

Informacion de la

gerencia.

Se solicita el stock de productos
de los Ultimos seis meses

Se solicita el consumo promedio
de los Ultimos seis meses

Se digitan los datos en la hoja de
recoleccion de datos

Determinar el nlmero
de dias de consumo
existencias

que las

podrian cubrir

% de entregables

Reporte de entregables

Registrar el total de entregables

Registrar la cantidad de avances

Determinar el

porcentaje de

finalizados cumplimiento de los
Se digitan los datos en una hoja | entregables del
de recoleccion de datos proyecto.

% de tiempo Informe de avances Registrar el tiempo trabajado | Determinar el tiempo
para la implementacion del proyecto
Registrar el total de tiempo | controlando la
programado de la | implementacién

implementacion
Se digitan los datos en una hoja
de recoleccién de datos y se

verifican que sean correctos

Nota: Christian Cerdas Diaz

Método de Analisis

89

Hernandez y Mendoza (2018) explican que “una vez que codificaste los datos, los transferiste a

una matriz, guardaste en un archivo y corregiste los errores, procedes a analizarlos” (p.312). Una

vez obtenida la informacidn necesaria, se analizara estadisticamente el mejor modelo de control de

inventario que se adapte a las necesidades de la empresa.

Ademas, como lo indica Hernandez y Mendoza (2018) “el analisis cuantitativo de los datos lo

efectlas sobre la matriz que los contiene y utilizando un programa computacional” (p.312). El

analisis de los datos se hard por medio de Excel y Minitab, ambos programas funcionan para

realizar calculos estadisticos, por lo que se consideraran ambos durante el analisis.

También, se tiene como fuente primordial el programa utilizado de control de inventarios Metrics,

por la empresa para la informacion de datos almacenados. Junto con programas para la elaboracion

de diagramas como Visio.
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En la Tabla 5 Método de Analisis, se detalla el proceder con los datos, el programa usado, asi como

el uso que se le brindara.

Tabla 5 Método de Analisis

Indicador Analisis a realizar Programa Uso

Ratio de rotacibn de | Determinar el nimero de | Excel y/o Minitab segun | Determinar cuantas veces

inventario veces de rotacion de los | convenga se vende o tiene
productos en los ultimos movimiento el inventario

seis meses. Realizar un

grafico para visualizar
mejor la comparacion de

los meses

en un periodo de tiempo,
es importante para

calcular cuénto tiempo
lleva vender el inventario y
el momento en que se

agotara y abastecerlo.

Ratio de existencias

Determinar el numero de
veces que se produce una
ruptura de stock en los
ultimos seis meses

Realizar un gréfico para
visualizar mejor la

comparacion de los meses

Excel y/o Minitab segln

convenga

Determinar que tan rapido
o lento esta vendiendo la

empresa sus productos.

Rotacién de Cobertura

Determinar los dias que la
empresa puede operar sin
tener que realizar nuevas
compras de inventario.

Realizar gréfico de barra'y

analizar la tendencia

Excel y/o Minitab segln

convenga

Determinar las causas por
los excesos o faltantes de

inventarios.

% de entregables

Determinar los

Excel y/o Minitab segln

Determinar el porcentaje

entregables en los que se | convenga de cumplimiento de los
realizard el disefio de entregables para
sistema de gestion de desarrollar el sistema de
inventarios gestién de inventarios

% de tiempo Determinar los dias en los | Excel Determinar el tiempo en
que se realizara la gue se implementara el
implementacion proyecto.

Nota: Christian Cerdas Diaz

Cronograma

A continuacion, en la figura 43 Diagrama de Gantt, se muestra el cronograma de actividades y las

fechas donde van a ser realizadas, para la elaboracion del proyecto y su posterior entrega.
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Figura 43 Diagrama de Gantt

S del Il Cuatrimestre 2024 V i S del Il Cuatrimestre 2024
Actividades 1/ 2| 3| 4 5 6/ 7| 8 9| 10f 11)12| 13| 14 1 2| 1| 2| 3| 4 5/ 6 7| 8 9| 10
Hojas preliminares y formato
Referencias

Capitulo |

Capitulo Il

Capitulo 111

Correcciones capitulos I-111
Recoleccién de datos e histéricos
Capitulo IV

Correcciones capitulo IV
Capitulo V

Correcciones capitulo V

Capitulo VI

Correcciones capitulo VI

Lectura Filélogo

Correciones gramaticales
Entrega final a la universidad

Nota: Christian Cerdas Diaz

En la figura 44 Diagrama EDT, se detalla el contenido de cada capitulo desarrollado en la

elaboracion del proyecto.

Figura 44 Diagrama EDT

Disefvo de sistema de Gestién y Almacenamienta de inventaria en
Ia empresa Goazaka 5.A

Capitulo Il Marco Capitula Il Marca

Taorico Metedalagico lo VI Propuesta

(Capitulo | Introducdon Ia situacién Actual

g
E
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i

Herramientas para
| describir el

Ml Descripcion del Condusiones B propuests
problema

B Mmmde.las T ——
Consecuencias

Flan de
implementacian

|
E i
[

Herramientas para
W ) csificacion S medirlas
consecuencias

Anglisis de las
causas

Herramientas pars

e Antecedentes —|
analizar causas

Herramientas para &l

FrE et | [ RS

e Proyectiones —|

F
:
g
o

para
g &l control de la
propuesta

[ Instrumentos

Recoleccién de

e Métoda de anslisi

[
o}

Cronograma

Nota: Christian Cerdas Diaz
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CAPITULO IV ANALISIS DE LA SITUACION
Descripcion del problema

En el siguiente capitulo se muestra el analisis de la situacién actual donde se utilizaran las distintas
herramientas ingenieriles descritas en el marco tedrico que permitirdn conocer en mayor
profundidad la problematica de la empresa desde lo macro a lo micro, dando con las causas raices en

relacion con el problema planteado.

Como se ha mencionado durante la elaboracion de este proyecto, el objetivo planteado es disefiar un
sistema de gestion y abastecimiento de la bodega de consignacion de Gozaka S.A. que nos permita
tener informacidn mas concreta y veraz sobre las materias primas que se adquieren, cuando adquirirlas
y asi disminuir la ineficiencia operativa al estar gestionando un inventario mal organizado, las compras
urgentes debido a las rupturas de stock o falta de materias primas en inventario, causando pérdida en
las ventas y reduccién en la rentabilidad de la compaifiia al no estar controlando los problemas

anteriores.
Mapa de procesos

En la figura 45 Mapa de Procesos de Gozaka S.A., se informan los procesos estratégicos, procesos

de control, evaluacion y mejora, de apoyo y los de negocio con los que cuenta la organizacion.

Figura 45 Mapa de Procesos Gozaka S.A.
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Nota: Gozaka S.A.
Entradas y Salidas del Proceso

Para la empresa Gozaka S.A. el ingreso al proceso son los clientes donde se busca atender todas
sus necesidades y requerimientos con los productos o servicios que la empresa les brinda. En cuanto
a la salida del proceso se define con la atencidn de las necesidades y requerimientos del cliente

buscando que estas hayan sido cubiertas y satisfechas.
Procesos Estratégicos

Los procesos estratégicos se encargan de planificar, estructurar, controlar el Sistema de Gestion y
llevar de manera adecuada las decisiones que tienen mayor peso en la empresa, con el fin de
orientarlo hacia el cumplimiento de su mision, vision, politica y objetivos en el marco de un control

y comunicacién oportunos, que a su vez garanticen la integridad del sistema.
Dentro de los procesos estratégicos se encuentran:

e Comité de Sistema de Gestion.

o Jefatura de calidad y sistemas de gestion.
e Gerente de Operaciones.

e Jefatura de Recursos Humanos.

e Lideres de area.
Procesos de Apoyo

Los procesos de apoyo brindan soporte al proceso operativo y a la compafiia en general, para
garantizar que las operaciones relacionadas con la produccion de bienes y servicios se desarrollen

de manera eficiente, manteniendo un adecuado rendimiento.
Como procesos de apoyo, tienen en Gozaka:

e Gestion de Recursos Humanos.

e Gestion de Mantenimiento Industrial.

e Gestion de Servicios Generales.

e Gestion de Tecnologias de la Informacion.

e Saludy Seguridad en el trabajo.
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Procesos de Control, Evaluacion y Mejora

La principal funcién de los procesos de control, evaluacién y Mejora de Gozaka S.A. es garantizar
que la organizacion cumpla con los objetivos estratégicos y operativos de manera eficiente. Estos
procesos ayudan a identificar y corregir desviaciones, optimizar recursos y fomentar una cultura

de mejora continua.
Como procesos de Control, Evaluacion y Mejora, tenemos:

e Sistemas de Gestion.
e Aseguramiento de Calidad.
e Gestion de Riesgos y Oportunidades.

e Satisfaccion de clientes y atencion de quejas.
Procesos de Negocio (Operativos)

Los procesos operativos se encargan de producir y entregar los bienes y servicios que constituyen
la oferta principal de la empresa, satisfaciendo las necesidades y expectativas de los clientes, y
cuya funcion principal es mejorar continuamente el desempefio desde que ingresa la solicitud del
cliente, hasta que culmina su requerimiento mostrando siempre un valor agregado, satisfaccion con

el producto y el servicio brindado.
Los procesos operativos en Gozaka son:

e Planificacion de Demanda.

e Gestion de Abastecimiento.

e Almacenamiento de Materias Primas.

e Gestion Comercial.

e Programacion y Control de la Produccién.
e Produccion.

e Almacenamiento de Producto Terminado.
e Distribucion y Exportaciones.

e Facturacion y Cobro.

e Servicio Post Venta.
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Diagrama de Flujo

Se puede observar el diagrama de Flujo con que cuenta actualmente Gozaka S.A., con este se

observa tanto el proceso de almacenaje de la bodega de consignacion como el proceso de compras.

Como se puede observar en la Figura 21 Diagrama de Flujo Bodega de Consignacién, donde inicia
con la notificacion de llegada de las materias primas a bodega, debe revisar el espacio disponible
para realizar la ubicacion de la llegada del material y si es necesario realizar movimientos

estratégicos de materia prima en bodega para alcanzar el espacio requerido del material en camino.

El encargado de bodega en el momento de llegada del proveedor debe revisar el material contra la
orden de compra, ademdas debe revisar que el transporte cumpla con la siguiente lista de
verificacion: numero de placa, transporte sin basura, transporte sin humedad, presencia de
quimicos, presencia de plagas y lugar de transporte completamente cerrado. En caso que el medio
de transporte del proveedor no cumpla con las variables de calidad se rechaza la materia prima y

se informa al departamento de calidad para que gestione el respectivo reclamo.

El encargado de bodega una vez que verifica que el transporte cumple con las variables de calidad
acepta el ingreso de la materia prima a la bodega, donde debe revisar que el material cumpla con
las especificaciones de compra requerida, esta revision se aplica en base a la siguiente lista de
verificacion; cantidad de entrega, tipo de material, identificacion del material, empaque del
material, especificaciones del material y estado de la tarima. En caso que la materia prima no
cumpla debe informar al supervisor del departamento o departamento de calidad para que gestiones
el rechazo del material y se notifique al encargado de logistica para que coordine el reclamo al

proveedor.

El encargado de bodega debe colocar la materia prima en el lugar que corresponde al tipo de
material, ordenar el total de tarimas en el sitio asignado, ingresar la cantidad de materia prima
recibida en el inventario del sistema de informacion para mantener a tiempo real las cantidades
disponibles y debe de entregar la factura enviada por el proveedor a la persona que gestiono la

compra.

En caso de que el encargado de bodega no reciba notificacion de materia prima debe revisar el
inventario disponible y encender la alerta en caso de que exista algln tipo de producto bajo de

stock, asi como natificarlo al responsable del producto para que realice la gestién de compra.



Figura 46 Diagrama de Flujo Bodega de Consignacion

Nota: Christian Cerdas Diaz.

En la Figura 47 se muestra el diagrama de flujo del proceso de compras de la empresa.
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Figura 47 Diagrama de Flujo del departamento de Compras de Gozaka S.A.
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Nota: Christian Cerdas Diaz.
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Como se puede observar en la figura 47 Diagrama de Flujo del proceso de compras de Gozaka S.A.
el proceso inicia con una necesidad o solicitud de productos o servicios al area de compras, las
cuales son revisadas por el departamento para asegurar que estén correctas y sean necesarias.
Seguidamente se toma la decision de solicitarle una cotizacion a los proveedores para valorar el
mejor costo, calidad y condiciones de entrega y se escoge el que cumpla con estos requerimientos
para gestionar la compra; de no ocupar realizar una cotizacion porque existe una tabla de costos

definida se procede de inmediato con la confeccion de la orden de compra.

Una vez preparada la orden de compra se envia a la gerencia para su respectiva aprobacion, si se
aprueba se envia al proveedor, posteriormente el departamento de bodega recibe el producto o
servicio, se verifica que cumpla con lo indicado en la orden de compra, se inspecciona la calidad
de los materiales recibidos, se recibe la factura y se registra en el sistema, se acomoda el material

en el area asignada.

Bodega notifica al departamento de contabilidad para que éste registre en el SAP la factura, se
revise y se procese el pago. Luego de terminar el proceso, se evalta el desempefio del proveedor
para futuras compras. En dado caso que la orden de compra haya sido enviada a gerencia y este la

rechace, se decide dar por finalizado el proceso de compra.
Entrevista

Se realiza una entrevista al area Comercial para evaluar y entender las razones del incumplimiento

en las entregas a los proveedores, donde se tuvo una participacion de 15 asesores de ventas.

1. ¢Con qué frecuencia se presentan problemas de incumplimiento en las entregas hacia los

clientes en su area?

Segun la encuesta se determind que el problema de incumpliendo en las entregas se presenta muy

frecuentemente, en la Tabla 6 se muestra los resultados.

Tabla 6 Problemas de Incumplimiento

Frecuencias Cantidad

Muy frecuente

Frecuente

Ocasional

Nota: Christian Cerdas Diaz.



99

En la figura 48 Grafico Incumplimiento en las entregas, muestra una representacion grafica de las

frecuencias con que se presentan los problemas de incumplimiento.

Figura 48 Incumplimiento en las Entregas.

Cantidad

6,67%

= Muy frecuente = Frecuente Ocasional =

Nota: Tabla 6 Problemas de Incumplimiento.

De los 15 encuestados del area comercial, se tiene el siguiente resultado para la pregunta 1, la cual
esta relacionada con los problemas de incumplimiento en las entregas al cliente: un 53.33% indica
que se da muy frecuentemente, un 40.00% considera que frecuentemente y un 6.67% expresa que

es ocasional.

2. ¢Cudles son las principales causas identificadas para los incumplimientos en las entregas?
(Seleccione todas las que apliquen)
Dentro de las principales causas que se identificaron en el incumplimiento en las entregas tenemos
los problemas con el inventario y retrasos en la cadena de suministro, en la Tabla 7 Causas de
Incumplimiento en las Entregas al Cliente se muestran los resultados.

Tabla 7 Causas de Incumplimiento en las Entregas al Cliente

Causas Cantidad
Problemas con el inventario 11
Retrasos en la cadena de suministro 10

Errores de comunicacion interna

Problemas logisticos o de transporte

Falta de coordinacion con otros departamentos
Otros

[l Ll (62 1 K@)

Nota: Christian Cerdas Diaz.
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A continuacion, en la figura 49 se muestra una representacion grafica de las principales causas que

estan afectando el incumplimiento en las entregas al cliente.

Figura 49 Causas en el Incumplimiento de las entregas al Cliente
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= Retrasos en la cadena de suministro
Errores de comunicacion interna
= Problemas logisticos o de transporte
= Falta de coordinacién con otros departamentos

= Otros

Nota: Tabla 7 Causas en el Incumplimiento de las entregas al Cliente.

La pregunta 2 de la encuesta, esta relacionada con las causas en el incumplimiento en las entregas
al cliente, con respecto a esto de los 15 encuestados, se obtuvo que: un 32.35% expresan que se
debe a problemas con el inventario, un 29.41% se debe a retrasos en la cadena de suministro, un
17.65% considera que se debe a errores de comunicacion interna, el 14.71% destacd los problemas
logisticos o de transporte, mientras que un 2.94% falta de coordinacion con otros departamentos y

un 2.94% considera otros.

3. ¢Como afectan estos incumplimientos a la satisfaccion del cliente?



101

Se determina que las entregas al cliente afectan muy negativamente a la empresa, en la Tabla 8
Afectacion en la satisfaccion al Cliente se muestran de qué manera afectan el incumplimiento a la
satisfaccion de los clientes.

Tabla 8 Afectacioén en la satisfaccién al Cliente

Afectacion Cantidad

Muy negativamente

Negativamente

Nota: Christian Cerdas Diaz.

En la figura 50 Afectacién en la satisfaccion al cliente, se muestra una representacion grafica de

como esta afectando el incumplimiento en las entregas la satisfaccion al cliente.

Figura 50 Afectacion en la satisfaccion al cliente

Cantidad

= Muy negativamente = Negativamente

Nota: Tabla 8 Afectacion en la satisfaccion al cliente.

En cuanto a la afectacion del incumplimiento en la satisfaccion al cliente, se obtuvo en la pregunta
3 el siguiente resultado de los 15 encuestados: el 53.33% muestra como muy negativamente la
afectacion en el incumplimiento en las entregas al cliente y un 46.67% considera como negativo el

incumplimiento en las entregas al cliente afectando la satisfaccion al cliente.

4. ¢Qué impacto tiene el incumplimiento en las ventas y la relacion con los clientes?
El area comercial identifico como principal impacto del incumplimiento en las ventas y relacion
con los clientes una pérdida significativa en el volumen de las ventas causando un deterioro en la

relacion con el cliente. Como se puede observar, resumidamente, en la Tabla 9 Impacto en el
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incumplimiento de las ventas y la relacion con los clientes, el extracto de la informacion del

impacto actual.

Tabla 9 Impacto en el incumplimiento de las ventas y la relacion con los clientes

Impacto Cantidad

Pérdida significativa de ventas 10
Pérdida moderada de ventas 6
Deterioro de la relacion con los clientes

Nota: Christian Cerdas Diaz.

En la figura 51 Impacto en el incumplimiento de las ventas y la relacion con los clientes, se muestra

una representacion gréfica de dicho impacto.

Figura 51 Impacto en el incumplimiento de las ventas y la relacion con los clientes

Cantidad

20,00%

= Pérdida significativa de ventas = Pérdida moderada de ventas

Deterioro de la relacién con los clientes

Nota: Tabla 9 Impacto en el incumplimiento de las ventas y la relacion con los clientes.
La pregunta 4 sobre el impacto que tiene el incumplimiento en las ventas y la relacién con los
clientes, se tiene el siguiente resultado de los 15 encuestados: un 50% considera pérdida
significativa en las ventas, un 30% expresa deterioro de la relacion con los clientes y un 20%
pérdida moderada de ventas.

5. ¢Existen procedimientos documentados para manejar y comunicar los incumplimientos de

entregas?

Si existen, estan bien documentados y se siguen constantemente, dando como resultado los datos

obtenidos en la Tabla 10 Procedimientos documentados.
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Tabla 10 Procedimientos documentados

Procedimientos Cantidad
Si, estan bien documentados y se siguen consistentemente

Si, pero no siempre se siguen

No, los procedimientos son insuficientes o inexistentes

Nota: Christian Cerdas Diaz.

En la figura 52 Procedimientos documentados, se muestra la representacion gréafica acerca de que
si existen o no procedimientos documentados para manejar y comunicar los incumplimientos en
las entregas a los clientes.

Figura 52 Procedimientos documentados

Cantidad

13,33%

= Si, estan bien documentados y se siguen consistentemente
= Si, pero no siempre se siguen

No, los procedimientos son insuficientes o inexistentes

Nota: Tabla 10 Procedimientos documentados.

De los 15 encuestados, se tiene el siguiente resultado para la pregunta 5, la cual esta relacionada
con la existencia de procedimientos documentados para manejar y comunicar los incumplimientos
en las entregas al cliente: un 53.33% considera que, si existen, estan bien documentados y se siguen
consistentemente, un 33.33% represent0 que, si existen, pero no siempre se siguen y un 13.33%

expresan que no existen, los procedimientos son insuficientes o inexistentes.

6. ¢Como se comunican los problemas de entrega al cliente? (Seleccione todas las que
apliquen)
Se comunican a través de llamada telefonica, correo electronico, mensaje de texto o bien la

comunicacion en persona. A continuacién, se muestra un resumen en la Tabla 11 Comunicacion
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con el cliente, los medios utilizados méas frecuentemente por el &rea comercial para comunicarse

con los clientes.

Tabla 11 Comunicacién con los clientes

Medio de Comunicaciéon

Cantidad

Llamada telefénica

Correo electronico

Mensaje de texto

Comunicacién en persona

Nota: Christian Cerdas Diaz.

En la figura 53 Comunicacion con los clientes, se muestra graficamente los medios de

comunicacion mas utilizados por el area comercial para comunicarse con los clientes.

Figura 53 Comunicacion con los clientes

Cantidad

22,

>

= L lamada telefénica = Correo electrénico

Mensaje de texto = Comunicacion en persona

Nota: Tabla 11 Comunicacién con los clientes.

La pregunta 6 sobre como se comunican los problemas de entrega al cliente, se tiene el siguiente

resultado de los 15 encuestados: un 31.25% lo hace por medio de llamada telefénica, un 31.25%

expresa que lo realiza por medio de correo electronico, un 22.92% considera que lo realizan por

medio de mensaje de texto y un 14.58% considera que lo comunican en persona.



Clasificacion ABC del Inventario
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Para la clasificacion ABC se toma en cuenta las compras de los Gltimos 8 meses de afio 2024,

siendo el plazo de enero 2024 a agosto del 2024, en la siguiente Tabla 12 Clasificacion ABC de

Productos muestra los articulos en inventario y su costo mensual a nivel de compras.

Tabla 12 Clasificacion ABC de Productos

Clasificacion

Material Costo mensual Porcentaje |Acumulado
Papel Litho Farma 13" | ¢ 11 053 573,19 59% 59%
Papel Metalizado 8" ¢ 5 688 063,34 30% 89%
Papel Metalizado 13" | @ 1974 799,70 11% 100%
Total ¢ 18 716 436,23 100%

Nota: Christian Cerdas Diaz.

En la tabla anterior se muestra los diferentes tipos de papel que se mantienen en inventario de

consignacién, su volumen de compra mensual, el porcentaje de compras y se concluye que:

e De los tres tipos de materiales, el papel Litho Farma 13” representa el 59% de las compras

mensuales, con un total de ¢11 053 573,80. Este producto es clasificado tipo A.

e El papel Metalizado 8 representa el 30% del total de las compras mensuales, con un monto

de ¢5 688 063,34. Este material es clasificado de tipo B.

e El papel Metalizado de 13” representa el 11% del total de las compras mensuales, con un

total de ¢1 974 799,70. Este producto es clasificado de tipo C.

A continuacidn, se muestra graficamente la tabulacién anterior, en la figura 54 con un gréfico de

Pareto:

Figura 54 Diagrama de Pareto Costos
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Nota: Tabla 12 Clasificacion ABC de Productos.

Clasificacion ABC por Costo

Diagrama de Pareto de Material
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Porcentaje
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En la Tabla 13 Clasificacion ABC por Costo Inventario del inventario de tintas, los calculos

realizados se toman del valor total del inventario de 68 articulos.

Tabla 13 Clasificacion ABC por Costo Inventario

Clasiicacion Cant!dad . % de Articulos Valqr In.ver'narlo % Vlor Inventario Ve e
Articulos Distribuido Acumulado
N 7 [ wm [o mwwn] To8lh
pemats) | m | wam [0 smoie| B 0
OO x| wm [0 1w 197 100004
Tua % R 1004

Nota: Christian Cerdas Diaz.
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Diagrama de Pareto del Inventario de Tintas
Se realiza un diagrama de Pareto de la tabulacion anterior, mostrado en la figura 55.

Figura 55 Diagrama de Pareto del Inventario de Tintas
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Nota: Christian Cerdas Diaz.

El diagrama y la tabulacion anterior muestran que los articulos A (0% a 80%) corresponden a 27
de los 68 analizados, que en valor porcentual representan un 39.71% de los articulos analizados,
con un valor dentro del inventario de ¢28 766 743,80 lo que en valor del inventario se traduce en

un 79.81% del costo total de este.

La clasificacion B (80% a 95%) esta representada por 20 articulos de los 68 analizados, con un
valor porcentual de 29.41% de los productos en estudio, con un valor en el inventario de

¢5 485 402,62; porcentualmente traducido en un 15.22% del valor total del inventario.

La clasificacion C (95% a 100%) esta representada por 21 articulos de los 68 analizados, con un
valor porcentual de 30.88% de los articulos analizados, con un costo dentro del inventario de

¢1 790 728, porcentualmente traducido en el 4.97% del valor total del inventario.



Articulos A del Inventario de Tintas

En la Tabla 14 Articulos A del Inventario de Tintas, se muestran la clasificacion de los articulos A

del inventario de Tintas de Flexografia Digital del mes de agosto 2024

Tabla 14 Articulos A del Inventario de Tintas

Codigo Descripcion Costo inventario Porcentaje Porcentaje
Distribuido Acumulado
07.001.0054 |[MCL1188 IP2751 MICHEMCLEAN 11{ ¢ 6 730 917,96 18,67% 18,67%
07.001.0068 |IP3231 DIGIPRIME DP040-B1 (44LBY ¢ 3096 151,07 8,59% 27,26%
07.001.0056 |Y8M91A IP5074 HP PREM. WHITE F| ¢ 1970 079,12 5,47% 32,73%
16.007.0024 |DP680 IP1038 DIGIPRIME 680-B1 | ¢ 1838 962,10 5,10% 37,83%
16.003.0011 |Q-4645A IP1399 HP IMAGE PRINTIN{ ¢ 1293 259,79 3,59% 41,42%
16.007.0030 [Q-4640B IP8868 HP IMAGE TRANSF| ¢ 1275 350,03 3,54% 44,96%
16.007.0004 [B1B27A IP6468 SILICA GEL FILTER | ¢ 1079 022,48 2,99% 47,95%
16.007.0010 |CK921A IP8663 ILP ROLLER 1 UND | ¢ 816 830,38 2,27% 50,22%
07.001.0045 |Q-4133D IP8453 HP ELECTROINK (1 ¢ 784 431,64 2,18% 52,40%
16.007.0009 [B1B39A IP8466 SPONGE ROLLER -[ ¢ 757 620,15 2,10% 54,50%
16.007.0007 |C8Q05A IP9972 BASE BID Nueva ¢ 754 498,16 2,09% 56,59%
07.001.0005 |[Q-4123A IP8815 HP ELECTRONIC C| ¢ 745 766,79 2,07% 58,66%
16.007.0004 [B1B27A IP6468 SILICA GEL FILTER | ¢ 663 015,22 1,84% 60,50%
07.001.0046 |Q-4117A IP8812 HP ELECTROINK VI ¢ 661 274,99 1,83% 62,33%
07.001.0059 |Y8M49A IP2520 HP ELECTROINK SIf ¢ 630 452,11 1,75% 64,08%
07.001.0036 |Q-4137D IP8820 HP ELECTRONIC C| ¢ 565 872,22 1,57% 65,65%
07.001.0026 |Q-4115A IP8810 HP ELECTROINK O| ¢ 562 377,61 1,56% 67,21%
07.001.0027 |Q-4116A IP8811 HP ELECTROINK G| ¢ 560 915,01 1,56% 68,77%
07.001.0034 |Q-4135C IP8818 HP ELECTRONIC C| ¢ 528 645,88 1,47% 70,24%
16.007.0010 |CK921A IP8663 ILP ROLLER 1 UND | ¢ 501 908,88 1,39% 71,63%
07.001.0045 |[Q-4133D IP8453 HP ELECTROINK (1 ¢ 482 001,19 1,34% 72,97%
16.007.0007 |C8QO05A IP9972 BASE BID Nueva ¢ 463 608,28 1,29% 74,25%
16.003.0009 |Q-4430A IP1396 HP PRINTING IMAG| ¢ 411 296,57 1,14% 75,39%
07.001.0057 |Y8M92A IP5075 HP PREM. WHITE F{ ¢ 410 049,27 1,14% 76,53%
07.001.0006 |Q-4124A IP8816 HP ELECTRONIC C| ¢ 397 270,54 1,10% 77,63%
07.001.0032 |Q-4131D IP8441 HP ELECTROINK (1 ¢ 394 715,49 1,10% 78,73%
07.001.0041 |Q-4260A IP9894 WHITE PREMIUM | ¢ 390 449,88 1,08% 79,81%

Nota: Christian Cerdas Diaz.

Articulos B del Inventario de Tintas

En la Tabla 15 Articulos B del Inventario de Tintas, se detalla la clasificacién B del inventario de

tintas de Flexografia Digital:

Tabla 15 Articulos B del Inventario de Tintas
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Costo

Codigo Descripcion| inventario | Porcentaje ::J(::lt:;i ABC Costo
Distribuido
07.001.0028 |Q-4122A IP8§ ¢ 385 268,98 1,07% 80,88% |B
07.001.0036 |Q-4137D IP8¢ ¢ 347 705,35 0,96% 81,85% |B
16.007.0027 [Q-4420A IP84 ¢ 337 084,95 0,94% 82,78% |B
16.007.0008 |{C8QO06A IP99 ¢ 336 519,54 0,93% 83,72% [B
07.001.0034 [Q-4135C IP8¢ ¢ 324 831,29 0,90% 84,62% [B
16.007.0035 |C8Q12A IP25 ¢ 321 959,03 0,89% 85,51% [B
16.007.0015 |Q-4418A IP84 ¢ 315 592,16 0,88% 86,39% [B
07.001.0031 {Q-4130D IP84 ¢ 313 136,10 0,87% 87,25% [B
16.003.0001 |B1B32B IP31]| ¢ 307 086,42 0,85% 88,11% [B
07.001.0044 [Q-4132D IP84 ¢ 281 182,89 0,78% 88,89% [B
07.001.0033 |Q-4134C IP8§ ¢ 250 609,36 0,70% 89,58% |B
07.001.0064 |Y8M50A IP25| ¢ 245 073,19 0,68% 90,26% |B
07.001.0032 |Q-4131D IP84 ¢ 242 536,53 0,67% 90,93% |B
07.001.0041 |Q-4260A IP99 ¢ 239 915,50 0,67% 91,60% [B
16.007.0026 |Q-4345A IP14 ¢ 219 989,52 0,61% 92,21% [B
16.007.0029 |Q-4625A IP84 ¢ 216 680,56 0,60% 92,81% [B
16.007.0027 |Q-4420A IP84 ¢ 207 124,92 0,57% 93,39% [B
16.007.0008 |C8QO06A IP99 ¢ 206 777,50 0,57% 93,96% [B
16.007.0015 |Q-4418A IP84 ¢ 193 918,49 0,54% 94,50% [B
07.001.0031 |Q-4130D IP84 ¢ 192 409,34 0,53% 95,03% |B

Nota: Christian Cerdas Diaz.

Articulos C del Inventario de Tintas

En la Tabla 16 Articulos C del inventario de Tintas, se ilustra la clasificacion C del inventario de

tintas de Flexografia Digital:

Tabla 16 Articulos C del inventario de Tintas



Costo .
- L . . . Porcentaje
Codigo Descripcion| inventario Porcentaje
o Acumulado
Distribuido

07.001.0042 [Q-4261A 1P9§ ¢ 189 762,90 0,53% 95,56%
07.001.0044 [Q-4132D IP84 ¢ 172 775,39 0,48% 96,04%
07.001.0033 |Q-4134C IP84 ¢ 153 989,21 0,43% 96,46%
16.007.0003 |B1B21A IP90] ¢ 140 116,45 0,39% 96,85%
16.007.0026 |Q-4345A IP14 ¢ 135 174,57 0,38% 97,23%
16.007.0028 |Q-5202A IP93 ¢ 134 922,00 0,37% 97,60%
16.007.0029 |Q-4625A IP84 ¢ 133 141,35 0,37% 97,97%
07.001.0035 [Q-4136C IP8¢ ¢ 125 755,33 0,35% 98,32%
07.001.0042 [Q-4261A IP9§ ¢ 116 601,55 0,32% 98,64%
16.007.0003 |B1B21A IP90] ¢ 86 095,83 0,24% 98,88%
16.007.0028 |Q-5202A IP93 ¢ 82 904,05 0,23% 99,11%
07.001.0035 [Q-4136C IP8§ ¢ 77 271,51 0,21% 99,33%
16.007.0026 |Q-4345A IP14 ¢ 54 997,38 0,15% 99,48%
16.007.0031 |Q-4314A IP84 ¢ 38 225,30 0,11% 99,59%
16.007.0026 |Q-4345A IP14 ¢ 33 793,64 0,09% 99,68%
16.007.0023 |B1B29A IP67( ¢ 31 273,56 0,09% 99,77%
16.007.0031 |Q-4314A IP84 ¢ 23 487,88 0,07% 99,83%
16.007.0025 |Q-4315A IP84 ¢ 20 376,87 0,06% 99,89%
16.007.0023 |B1B29A IP67( ¢ 19 216,32 0,05% 99,94%
16.007.0025 |Q-4315A1P84 ¢ 12 520,75 0,03% 99,98%
16.003.0010 |Q-4620C IP8( ¢ 8 326,00 0,02% 100,00%

Nota: Christian Cerdas Diaz.

Ordenes de Produccion Detenidas

ABC Costo
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A continuacion, se realiza un analisis de la cantidad de 6rdenes detenidas en produccion por falta

de materias primas como papel y tintas, el estudio se realiz6 basado en los meses de julio a

setiembre del 2024, lo que ocasiona atrasos significativos en las entregas afectando la satisfaccion

del cliente.

La falta de materias primas limita la capacidad de produccion, lo que puede llevar a una

disminucion en la cantidad de producto terminado, aumento en los costos de produccién, retrasos

en las lineas de produccion afectando los plazos de entrega, lo que hace dificil cumplir con los

pedidos de los clientes a tiempo y en su totalidad, lo que puede generar insatisfaccion y pérdida de

clientes.



111

En la Tabla 17 Ordenes de produccion detenidas se muestra la cantidad y el monto en dolares que

se esta dejando de percibir por no cumplir con las entregas al cliente.

Tabla 17 Ordenes de produccion detenidas

Total de Promedio
. Costo
ordenes de Semanal de .
Mes L, Total Dolares Promedio
produccion OoP Semanal
detenidas detenidas
jul-24 87 $219 730,64 20,09 $50 746,11
ago-24 24 $42 925,14 5,54 $9 913,43
sep-24 83 $185 811,48 19,17 $42 912,58
Total 194 $448 467,25
Promedio Mensual 64,67 $149 489,08
Nota: Christian Cerdas Diaz.
Figura 56 Ordenes de produccion detenidas
Ordenes de produccion detenidas
450000 $448 467,25
400000
350000
300000
250000 $219 730,64
$185 811,48
200000
150000
100000 $42 925,14
0
JUL-24 AGO-24 SEP-24 TOTAL

W Total de 6rdenes de produccién detenidas M Total Dolares

Nota: Christian Cerdas Diaz.

Como se puede visualizar en el grafico anterior, el mes de julio del 2024 tuvo un total de 87 6rdenes
de produccién detenidas por falta de materias primas, lo que represento un monto total de
$219 730,64 en 6rdenes que no se pueden producir, facturar y entregar al cliente. El mes de agosto
tuvo un total de 24 drdenes de produccion detenidas, para un total de $42 925,14 y en setiembre se
tuvo un total de 83 érdenes de compra detenidas, lo que representa un total de $ 185 811,48 los

cuales de igual forma estan a la espera de ser producidos y facturados para entregarlos al cliente.
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Medicién de las consecuencias
Anélisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE)

Un Andlisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) es una herramienta poderosa para identificar y
priorizar los riesgos asociados con una gestion ineficaz del inventario. Al aplicar esta metodologia
a este contexto especifico, podemos revelar las causas raiz de los problemas y proponer acciones

correctivas para mejorar significativamente la eficiencia de la gestion del inventario.

El proceso de inventario incluye la recepcién de papeles y tintas de proveedores, su
almacenamiento, control de niveles de inventario y el uso de estos insumos en la produccion de

material gréafico (etiquetas, folletos, afiches, entre otros).

Algunos modos de fallo comunes dentro de la gestion del inventario de la empresa se pueden

mencionar los siguientes:
e Fallo 1: Insuficiente cantidad de papel.
e Fallo 2: Tintas caducadas o dafiadas.
e Fallo 3: Mala rotacién del inventario de papeles o tintas.
o Fallo 4: Exceso de inventario de papel o tinta.
e Fallo 5: Pedido incorrecto de colores de tinta.

Se procede a realizar un AMFE donde en la Tabla 18 Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE),
se ponderan y describen las causas, fallas y efectos potenciales de cada una de los factores

mencionados anteriormente.
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Tabla 18 Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE)

Analisis Modal de Fallas y Efectos

E’:“;T:;Egapmceso Gestion de Inventarios en Gozaka S.A. Preparado por:|Christian Cerdas Diaz Pégina: 1 de 1
Encargado: Departamento de Bodega Fecha :|28/8/2024 Rev.

(RS @EEEE] q Modos de Falla Efectos de Fallas = Causas = Controles de D N Acciones Acciones S ° b N
AEEED@ [RUmEn Potenciales Potenciales 2 Potenciales G Ocurrencia = 2 Recomendadas Respees s Implementadas 3 G 3 P
Producto Vv u T R Vv U T R

¢Cuél es el proceso ¢Cudl es la funcién del ¢De qué maneras | ¢Cudl es el impacto 3 f‘g ¢Qué causa que |8 : ©| ¢Cuéles son los é < ¢Cudles son las ¢Quién es Anotar las
o producto? proceso o producto ? puede fallar? cuando hay un fallo g § & falle? GS; ﬁ & | controles existentes g % g E acciones para reducir | responsable de las acciones
(cliente o g5 § 208y procedimientos | 2O x la Ocurrencia de la acciones implementadas.
funcionamiento)? 2 z 5 58 preventivos? % K 3 8 Causa o0 mejorar la recomendadas? Incluye fecha de
cfg g£8 £E88 o Deteccion? finalizacion.
£ a3 o o = O x
ge ~ o R o
g8 g ”
@
Gestion de Garantizar que haya Insuficiente Retrasos en la Mala prevision de Verificacion Implementar un sistema |Cadena de No, en espera
Inventario suficientes materias primas  |cantidad de papel |produccion de los demanda o falta de existencias en el de gestion de inventario [ Suministros
para la operacion trabajos en maquina y control en los sistema de eficiente que monitoree
la pérdida de niveles de stock. inventarios metrics constantemente los
contratos con los 8 6 5 240 | njveles de stock y 0
clientes genere alertas para
reabastecer.
Almacenamiento y |Asegurar que las tintas Tintas caducadas o |Pérdida de calidad en No verificar fechas verificacion visual Almacenar las tintas en [Colaboradores de  [No, en espera
control de calidad |almacenadas estén en dafiadas la impresidn, trabajos de caducidad, por parte de los condiciones 6ptimas bodega
de materiales condiciones 6ptimas para su defectuosos, almacenamiento colaboradores (lugar oscuro y fresco.
uso devolucion del inadecuado Revisar regularmente
producto por el 7 (exposicion a luz, 4 7 196 |[las fechas de 0
cliente, y calor o exceso de caducidad y usar
reprocesamientos humedad). primero las tintas mas
antiguas
Control de Implementar una correcta Mala rotacion del  |Papeles o tintas Falta de Realizar auditorias Implementar el sistema |Cadena de No, en espera
Inventario y gestion [rotacion (PEPS) para evitar  |inventario de dafiados/as o implementacion de periédicas del PEPS en el almacén,  |Suministros
de almacenes que los productos se papeles y tintas amarillos por un sistema PEPS o inventario para etiquetar claramente el
deterioren o caduquen antigliedad, pérdida errores humanos al verificar la material con las fechas
econémica y 6 |seleccionar las 5 |precision de los 4 120 |de entrada 0
afectacion a la materias primas registros
calidad del trabajo
final
Planificacion y Controlar que los niveles de  [Exceso de Aumento de los Pedidos sin control Analizar el Mantener registros de |Cadena de No, en espera
gestion de inventarios sean éptimos inventario de costos de 0 una planificacién consumo histérico la rotacion histérica de |Suministros
inventarios papeles o tintas almacenamiento, 5 excesiva. 6 de papel y tintas 5 150 inventarios para o
caducidad de para ajustar los mejorar la planificacion
materiales y pérdida niveles de
financiera. inventario
Planificacion de Asegurar que las Pedido incorrecto  |Un pedido incorrecto Errores en la Verificar Confirmar los pedidos |Departamento de No, en espera
compras y control |especificaciones de los de colores de tinta |puede generar comunicacion con cuidadosamente los con los proveedores compras
de calidad en los  |materiales pedidos sean retrasos en la el proveedor o falta pedidos de tintas antes de realizar envios
pedidos correctas. producciién o afectar 6 de verificacion 3 antes de enviarlos 4 72 0
la calidad del antes de realizar el
producto final pedido
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Nota: Christian Cerdas Diaz.
MUDA

La metodologia MUDA proviene del sistema de produccién Lean y se enfoca en la eliminacion de
desperdicios (MUDA significa "desperdicio” en japonés). En el contexto de una empresa de la
industria gréafica que gestiona inventarios de papeles y tintas, aplicar esta metodologia busca
identificar y eliminar todo aquello que no agrega valor al proceso de inventario. Los desperdicios

(o mudas) son categorias de ineficiencia que se pueden corregir para optimizar el proceso.

Los 7 desperdicios de MUDA aplicados a la gestion del inventario en la empresa Gozaka S.A. son

los siguientes:

1. Sobreproduccién: comprar o producir mas de lo necesario.

Ejemplo: tener excesos de papel o tintas en inventario debido a compras excesivas o mala
planificacion.

Solucion: mejorar las proyecciones de demanda mediante analisis de datos histdricos y tendencias
de trabajo. Implementar un sistema de control de inventarios mas &gil como el Justo a Tiempo (JIT)

para pedir solo lo necesario.
2. Inventario Excesivo: mantener mas inventario del necesario.

Ejemplo: tener grandes cantidades de papel o tinta acumulados en el almacén, lo que aumenta los

costos de almacenamiento y el riesgo de que las materias primas se dafien o caduquen.

Solucién: ajustar los niveles de stock minimo y méaximo con base en el ritmo de produccion.
Implementar el PEPS (primero en entrar, primero en salir) para asegurar que los materiales mas

antiguos se utilicen primero.

3.Transporte: movimiento innecesario de materiales dentro de la bodega o hacia la planta de

produccién.

Ejemplo: Traslado ineficiente de papel o tinta dentro del almacén, lo que provoca pérdida de tiempo

y posible dafio en el material.

Solucion: Optimizar la disposicion del almacén para reducir la necesidad de mover materiales.
Colocar los insumos mas utilizados cerca de las areas de produccién y mejorar la organizacion para

un acceso rapido.
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4. Esperas: tiempo de inactividad causado por retrasos en el suministro de insumos.
Ejemplo: la produccion se detiene debido a que no hay suficiente papel o tinta disponible.

Solucidn: implementar un sistema de inventario eficiente que alerte sobre niveles bajos de stock y
permita reabastecer a tiempo. Mejorar la relacién con los proveedores para asegurar entregas

puntuales.

5. Movimientos Innecesarios: movimientos fisicos innecesarios de los trabajadores que aumentan

la fatiga y el tiempo de operacion.

Ejemplo: los empleados se desplazan innecesariamente en el almacén para buscar papel o tinta mal

organizados.

Solucion: mejorar la ergonomia del espacio de trabajo y capacitar al personal en métodos eficientes

para mover y manipular los insumos.

6. Defectos: materiales defectuosos o inadecuados que requieren reprocesamiento 0 generan

desperdicio.
Ejemplo: tinta caducada o papel dafiado que ya no se puede utilizar en la produccion.

Solucién: implementar un sistema de inspeccion regular para detectar posibles problemas con los
insumos antes de que lleguen a la produccién. Mejorar las condiciones de almacenamiento, por

ejemplo, controlar temperatura y humedad.
7. Sobreprocesamiento: hacer mas trabajo del necesario o realizar tareas innecesarias.

Ejemplo: revisar manualmente el estado de cada lote de papel o tinta, cuando podria automatizarse

o simplificarse con tecnologia.

Solucion: automatizar el seguimiento de los insumos mediante software de gestion de inventario
que permita tener un control mas preciso y en tiempo real sobre las fechas de caducidad, niveles

de stock y rotacién.

Los pasos para implementar la metodologia MUDA en la gestion del inventario en la bodega de

Gozaka S.A. son los siguientes:

1. Mapeo del proceso Actual: documentar el flujo actual del inventario de papeles y tintas desde la

compra hasta el uso en la produccién. Esto permitira los puntos donde se genera desperdicio.
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2. Identificacion de desperdicios (MUDAS): evaluar cada paso del proceso de inventario para
detectar los 7 tipos de desperdicios mencionados. Por ejemplo, se puede observar que se mantiene

un inventario demasiado grande o que hay largos tiempos de espera para recibir insumos.

3. Eliminacion de desperdicios: una vez identificados los puntos criticos, se disefian acciones
correctivas, como ajustar los niveles de inventario o mejorar la disposicion del almacén. Se debe

priorizar la eliminacion de los desperdicios que mas afectan los costos y la eficiencia.

4. Implementacion de Soluciones: aplicar las mejoras propuestas como el uso de sistemas de
inventario automatizados, reorganizacion del almacén, y establecer reglas de control de calidad

para evitar defectos.

5. Monitoreo y Mejora Continua: una vez implementadas las soluciones, es importante monitorear
los resultados para asegurar que los desperdicios han sido eliminados. Se deben realizar ajustes

segun sea necesario y continuar buscando oportunidades de mejora.
Andlisis de las causas
Diagrama de Ishikawa

El sistema de gestion de inventarios representa una herramienta muy importante para cualquier
empresa, con el crecimiento que ha tenido Gozaka S.A. a través de los ultimos afios, el control
detallado del inventario se vuelve una herramienta y ventaja competitiva, ya que promueve un servicio
adecuado al cliente y ayuda a la toma de decisiones. Actualmente la gerencia general describe la
necesidad de mejorar el conocimiento de las existencias de la empresa, movilizacion de mercancia y

garantizar el flujo de informacidn certero dentro de la organizacion.

Se realiza un diagrama de Ishikawa, ilustrado en la figura 29, con la finalidad de conocer las causas
que impactan el inventario, utilizando el método de las 6 M la cual es una herramienta util para
identificar y abordar problemas de gestion de inventarios. Las 6 M se refieren a Manos de obra,

Maquinaria, Materiales, Métodos, Medio ambiente y Medicion.

El diagrama esta disefiado con base en el problema planteado en el proyecto, centralizado en
disefar el sistema de gestion y almacenamiento del inventario, se procede a analizar aquellas causas
que provocan en la empresa Gozaka S.A. problemas, fallas, deficiencias o puntos de mejora, con

la finalidad de conocer la prioridad de atencion en el proceso.

Figura 57 Diagrama de Ishikawa
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Diagrama de causa y efecto

Medio Ambiente Maquinaria Mano de Obra
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Nota: Christian Cerdas Diaz.

Con el diagrama anterior, se realiza el analisis de las ideas encontradas en la empresa Gozaka S.A.

en cada una de las 6 M:
Medio Ambiente

La empresa actualmente se encuentra en una zona industrial altamente transitada, con condiciones
de almacenamiento inadecuadas lo que ocasiona que factores como la temperatura y la humedad
del ambiente afecten directamente los materiales almacenados en la bodega de materias primas.
También se cuenta con un espacio de almacenamiento insuficiente o mal distribuido con la ausencia

de racks para el acomodo de los productos dentro de la bodega.
Las causas anteriores nos pueden llevar a efectos como:

e Deterioro de los productos debido a las condiciones ambientales.
¢ Dificultades para mantener un control efectivo del inventario.
o Necesidad de costos adicionales para adaptar el espacio de almacenamiento o para gestionar

dafos.
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Maquinaria

La organizacion actualmente no cuenta con un sistema de mantenimiento preventivo de equipos y

maquinaria, y los mismos muchas veces ya se encuentran en mal estado o defectuosos.
Las causas anteriormente mencionadas nos ocasionan efectos tales como:

o Costos adicionales por reparaciones.
e Retrasos en la actualizacion del inventario.

e Datos incorrectos sobre las existencias en el inventario.
Mano de Obra

Actualmente la empresa cuenta con cuatro colaboradores, por lo que las labores se encuentran
saturadas en el transcurso de la jornada laboral, por lo que cada colaborador realiza diversas tareas,
lo que puede generar errores humanos a la hora de ingresar los datos al sistema, sumado a la falta

de capacitacion del personal en gestion de inventarios.

Otra de las causas que han afectado significativamente ha sido la alta rotacién del personal en

bodega, lo que con lleva a efectos como:

e Inexactitudes en el ingreso y manejo de los registros de inventario.
e Aumento de correccion de errores en el sistema.

e Bajo nivel de inventario o excesos de stock.
Medicion
La empresa no cuenta con métricas o indicadores claves de desempefio (KPI) que le permita
monitorear el inventario, periédicamente se producen inexactitudes en los métodos de conteo o

auditoria y en ocasiones las herramientas utilizadas para la medicion son inadecuadas o no se

actualizan.
Los efectos detectados se mencionan a continuacion:

o Falta de visibilidad en el desempefio de la gestion de inventarios.
e Incapacidad para identificar problemas a tiempo y tomar medidas correctivas.

o Decisiones basadas en datos inexactos, afectando la eficiencia y rentabilidad.

Métodos
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La empresa ha venido trabajando en los ultimos afios en mejorar la eficiencia de sus procesos de
gestion de inventarios, ya que la falta de procedimientos estandarizados para la toma de decisiones,
los métodos de control de inventario inadecuados al no contar con procedimientos de revision
periddica (inventarios ciclicos) sin una planificacion adecuada han afectado considerablemente la

eficiencia operativa y la gestion del inventario.
Como efectos tenemos los siguientes:

e Desperdicio de recursos debido a una gestion ineficiente.
e Costos adicionales por almacenamiento excesivo o falta de productos.

e Pérdida de oportunidades de venta debido a la falta de disponibilidad de productos.
Materiales

Los productos o materias primas ingresan a la bodega, se ingresan al inventario y se le asigna un
lugar dentro de esta. Sin embargo, la clasificacion en la bodega no es la adecuada, ya que no existe
un orden estandarizado que permita encontrar un articulo de manera rapida. Se invierte tiempo en
buscar un articulo en donde se crea que esta. No se cuenta con una clasificacion PEPS de manera

formal que permita garantizar la rotacion puntual del inventario de manera adecuada.

En ocasiones se presentan problemas de calidad en la recepcion de los materiales y se cuenta con

productos obsoletos en inventario.
Las causas mencionadas anteriormente nos llevan a tener efectos tales como:

e Desajustes en los niveles de inventario.
e Productos dafiados o deteriorados que deben ser reemplazados.

e Costos adicionales debido a la necesidad de gestionar devoluciones o reordenamientos.
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CAPITULO V CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

A continuacién, se detallan las conclusiones y recomendaciones obtenidas del analisis de la

situacion actual de la empresa Gozaka S.A.

Conclusiones

e La planificacién de inventarios es inadecuada, lo que no garantiza la disponibilidad
continua de material para la produccion.

e Los controles de calidad al ingresar las materias primas al almacén son escasos o
inexistentes, lo que aumenta el riesgo de utilizar materiales caducados o dafiados.

e Losandlisis de demanda no son lo suficientemente precisos para evitar tanto el exceso como
la insuficiencia de inventarios, lo que podria optimizar los costos de almacenamiento.

e La rotacion de inventarios no es efectiva, lo que es crucial para prevenir dafios por
antigtiedad u obsolescencia.

e Debido a la falta de materias primas en bodega como papel y tintas se estan deteniendo un
promedio de 64,67 drdenes al mes, lo que representa un promedio mensual de $149 489,08
en ordenes de produccidn que no se pueden producir, facturar y entregar al cliente, lo que
puede ocasionar insatisfaccion y pérdida de los clientes.

e El personal no recibe capacitaciones periddicas o continuas en la gestion de inventarios, lo
que dificulta la identificacion temprana de fallos.

e Las estrategias de almacenamiento son eficientes para optimizar el espacio y reducir los
costos, contribuyendo a una mejor gestion del inventario.

e No se cuenta con un sistema para verificar la confianza o felicidad del cliente después de
la venta, y solo se detectan los problemas cuando el cliente presenta un reclamo.

e No se lleva a cabo una evaluacion continua de los procesos de gestion de inventarios, lo
que impide identificar areas de mejora y ajustar las estrategias segun las necesidades del

mercado.

Recomendaciones

e Utilizar herramientas estadisticas para predecir la demanda futura con mayor precision,

considerando factores como estacionalidad, tendencias y eventos especiales, involucrando
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a diferentes departamentos (ventas, produccion, logistica) para obtener una vision mas
completa de la demanda y ajustar los prondsticos.

Definir un procedimiento detallado para inspeccionar las materias primas al ingresar al
almacén, verificando su calidad, cantidad y cumplimiento con las especificaciones técnicas.
Trabajar con proveedores que cuenten con certificaciones de calidad y un historial de
cumplimiento.

Adoptar el método de "primero en entrar, primero en salir" para garantizar que los productos
mas antiguos se utilicen primero. Realizar inventarios ciclicos de forma regular para
detectar posibles discrepancias y ajustar los niveles de stock.

Establecer niveles de stock de seguridad, definir un nivel minimo y maximo de inventario
para cada materia prima, considerando el tiempo de entrega de los proveedores y la
demanda esperada. Implementar un sistema de alerta temprana, configurando el sistema
para enviar alertas cuando los niveles de inventario se acerquen a los minimos y maximos
establecidos.

Desarrollar un plan de capacitacién personalizado para el personal involucrado en la gestion
de inventarios, cubriendo temas como el uso del sistema de gestién de inventario, los
procedimientos de control de calidad y los principios de la logistica. Ofrecer capacitacion
continta organizando talleres y seminarios para mantener al personal actualizado sobre las
mejores practicas en la gestion de inventarios.

Optimizar el disefio del almacén, realizando un analisis del espacio disponible y organizar
el almacén de manera eficiente para facilitar el acceso a los productos y reducir los tiempos
de busqueda. Ademas, se recomienda utilizar sistemas de almacenamiento como estanterias
0 racks para maximizar el uso del espacio.

Realizar encuestas a los clientes después de cada entrega para medir su nivel de satisfaccion
e identificar areas de mejora.

Conducir auditorias internas de los procesos de gestion de inventario para identificar
desviaciones y areas de mejora. Definir y monitorear KPIs relevantes para la gestion de
inventarios, como el nivel de servicio, el costo por unidad almacenada y el tiempo de

respuesta a las ordenes de los clientes.
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CAPITULO VI DISENO

En este capitulo se elaboré el disefio del proyecto, con base en las conclusiones y recomendaciones
definidas anteriormente y asi brindar una solucion a los problemas actuales de la empresa Gozaka
S.A.

El objetivo es que la empresa disefie un sistema de gestion y abastecimiento para la bodega de
consignacion de Gozaka S.A., que permita obtener informacidén mas precisa y confiable sobre las
materias primas que se adquieren y los momentos adecuados para realizar las compras. Esto
ayudara a reducir la ineficiencia operativa causada por la deficiente gestion del inventario, las
compras de urgencia debidas a rupturas de stock o la falta de materias primas. De esta manera, se
evitaran pérdidas en ventas y se mejorara la rentabilidad de la compafia al controlar estos

problemas de manera efectiva.
Prediccién de la Demanda en Gozaka S.A.

Es importante para la empresa utilizar herramientas estadisticas para predecir la demanda futura
con mayor precision, considerando estacionalidad, tendencias y eventos especiales, involucrando

a diferentes departamentos para obtener una vision integral.

Para ello el departamento de Tecnologia de la Informacion (T1) en conjunto con el de Cadena de
Suministros estan trabajando en la implementacion de una herramienta denominada “Demand
Planning Tool” 0 Herramienta de Planificacion de la Demanda, la cual le va a permitir a la empresa
contar con un modelo de prondsticos de demanda simple y muy eficiente, utilizando los historicos
de periodos anteriores con el fin de determinar cual va a ser el comportamiento, tendencia y el

prondstico para los siguientes meses.

A continuacion, se muestran algunas de las figuras que ilustran la herramienta que se esta

desarrollando para mejorar la eficiencia en la gestion de los inventarios de Gozaka S.A.

Figura 58 Pantalla Principal Demand Planning Tool
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Demand Planning Tool
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Nota: Gozaka S.A.

Seleccione el departamento
P - s ]
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En la figura anterior se muestra como se puede seleccionar las distintas areas de la empresay poder

generar los distintos analisis de prondsticos.

Figura 59 Base de Datos Flexografia.

GOZAKA

BASE DE DATOS FLEXOGRAFIA

FD10953 03.005.0002 FL FLUOR RADIANTE NARANJA - 1 13° FLUOR RADIANTE NARANJA 32461 3267
£010952 03.008.0003 FL POLIPROPILENO METALIZADO - 1 13° POLIPROPILENG METALIZADO 12548 M2 124676 1548]
FD10951 03.007.0001 FL POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE P1 - 19" POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE 12279 M 176227 TR
£010950 03.007.0001 FL POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE P1- 19" POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE 13832 M2 189950 13032
FD10349 030070011 FL POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE P1 - 1 13* POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE 1952 M2 19395 1952
FC02543 03.016.0001 FLPET-G FILM - 56.50 g5m 107 PET-G FILM 184368 M2 2381425 184368
FD10348 030080002 FL POLIPROPILENO METALIZADO - 1 12° POLIPROPILENG METALIZADO 5959 M2 541421 595,90
FD10947 03.018.0001 FL LithoS 727 - 1 13* uTHOS 2265.69 Fr 226569 2803
FD10947 03.018.0001 FL Litho$ 727 - 1 13* uTHOS %6806 £ 96805 8723
£D10882.01 030020012 FL BOPP FILM METALIZADO PLATA ECOPLAST 80U - 100 13° BOPP FILM METALIZADO PLATA 149 M 14805 1450
£D10346 03.007.0011 FL POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE P1 - 1 13° POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE 2835 M2 28168 2835
FDI08SS_01 030110004 FL POLIPROPILENO TRANSPARENTE LINNER BLANCO - 1 13" POLIMROPILEND ;&‘::;‘“E'm UNNER 19467 m2 193423 19467
FC02542 03.007.0011 FL POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE P1 -1 13° POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE 62614 M2 620140 62414
FC02842 03.007.0011 FL POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE P1- 113° POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE 6942 M2 690010 es4.46
FD10945 030180023 FL Semigloss P1-112" SEMIGLOSS P1 2103 T 421030 39115
FD10944 03.018.002¢ FL Semigioss P1- 113" SEMIGLOSS P1 21003 F 21003 67
FD10344 03018.002¢ FL Semigloss P1- 113" SEMIGLOSS P1 41403 1 41403 a6
FD10944 03.018.002¢ FL Semigloss P1- 113" SEMIGLOSS P1 228596 n 228596 23007

Scoagss

22012 a0as

Al lishal 333 3 33

Taanss

se1an

163an00 153421

Nota: Gozaka S.A.
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Como se puede observar en la figura anterior, cada departamento de la empresa va a contar con
una base de datos que le permitira trabajar con cada una de las materias primas con que cuentan,
lograrlas asociar a una orden de produccion, codigo de producto, tipo de material, grupo o familia
a la cual pertenece, cantidad de material, unidad de medida, ya sea por pies o por metros cuadrados,
lo que le permitira a cada area o departamento contar con datos mas fiables a la hora de gestionar

sus inventarios y pronosticar su demanda.

En la siguiente figura 46 se detalla el pronostico de demanda de los primeros 6 meses del periodo
2023, y se esta trabajando actualmente en el desarrollo de esta herramienta de pronésticos de

demanda, la misma esta a un 50% y se espera ponerla en marcha a inicios del 2025.

Figura 60 Herramienta de Pronéstico de Demanda Gozaka S.A.

Suma de Cantidad M2 Etiquetas de colu.

Etiquetas de fila B ene feb mar abr may jun
SEMIGLOSS P1 4195252 20723.44 38 469 .88 949132 184 471.30
PET-G FILM 19 003.34 20278.02 35586.23 16 911.50 24 601.77
POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE 24680.12 30804.79 34 313.87 30970.58 17 193.31
POLIPROPILENO METALIZADO 12 314.65 3875.94 10402.52 478381 11 306.25
PAPEL ADHESIVO METALIZADO PLATA 8246.90 5470.87 9 086.07 4012.24 6464.39
BOPP FILM METALIZADO PLATA 201480 4675.75 14 264.15 6291.39 132150
POLIPROPILENO TRANSPARENTE LINNER BLANCO 3500.10 3176.72 2089.83 5 066.87 3347.22
LITHOS 341393 1433.74 15.22 - 145.47
NATURAL KRAFT 122650 1138.72 14695 683.30 6776.43
TRANSFERENCIA TERMICA 356293 - - - -
SEMIGLOSS P4 176.61 490.23 1 062.60 787.14 225.08
POLIPROPILENO TRANSPARENTE LINNER PET 119225 153892 350.29 24439 96.37
BONPET 1366.16 104.52 803.22 - 35.06
POLIPROPILENO BLANCO MATE 342035 - 35.18 65.98 35.18
PVC FILM - - 3577.47 - -
TYVEK 257.39 45.24 170.69 586.63 268.94
BOPP FILM BLANCO - - - - 570.22
POLIPROPILENO DE SEGURIDAD ARSEC PLATA 156.07 11.88 128.86 25.87 8193
PAPEL TERMICO 45.09

FLUOR RADIANTE VERDE -

KRAFT BARRIER CELLULOSE - - 51.13

FLUOR RADIANTE NARANJA

POLIPROPILENO METALIZADO C/PREMIER

POLIPROPILENO PET METALIZADO ADHESIVO

POLIPROPILENO DE SEGURIDAD ARSEC BLANCO - - - - -
Total general 126 529.71 93 768.78 150 554.16 79921.02 256 940.41

Nota: Gozaka S.A.

Este plan tiene como finalidad mejorar la precision en la prediccion de la demanda en Gozaka S.A.,
optimizando la colaboracion entre departamentos y adaptandose a las dinamicas del mercado. La
implementacién exitosa de estas herramientas y procesos contribuira a una mejor gestion de

inventarios y a un servicio al cliente mas eficiente.

Los responsables de esta gestion como tal seran los siguientes colaboradores de la empresa:
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e Jefatura de Cadena de Suministros.
e Jefatura del area de Bodega.
e Jefatura de Produccioén.

e Jefatura de Comercial.

Esta labor como tal se realizard semanalmente para las materias primas papel y tintas de compra
local y de forma mensual para las compras de importacién, asegurando contar siempre con los

niveles optimos de inventario que requiere la empresa.
Inspeccion de Materias Primas en Gozaka S.A.

Un control riguroso en la inspeccion de materias primas, especialmente papeles y tintas, es
fundamental para garantizar la calidad y consistencia de los productos finales en Gozaka S.A. por
lo que se detalla a continuacion una lista de chequeo con los aspectos mas importantes a considerar
para cumplir con los requisitos de aceptacion de los productos al ingresar al almacén de materias
primas, en la Tabla 19 Lista de Inspeccion de Materias Primas Gozaka S.A. se detallan los aspectos

mas importantes a considerar para cumplir con los requisitos de aceptacion de las materias primas.

En resumen, el control de la inspeccion de materias primas en Gozaka S.A. es una préactica
fundamental que aporta multiples beneficios a la empresa, desde la mejora de la calidad de los
productos hasta la optimizacion de los procesos de produccion y el fortalecimiento de las relaciones

con los proveedores.
En la siguiente pagina se muestra la tabla mencionada anteriormente:

Tabla 19 Lista de Inspeccion de Materias Primas Gozaka S.A.
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Checklist de Inspeccién de Materias Primas Gozaka S.A.
Fecha: | Orden de Compra: | Proveedor: Factura:
Criterio de Inspeccion Cumple No Cumple Observaciones

Documentacion

Orden de compra completa y legible
Certificado de calidad vigente
Factura con los datos correctos

Inspeccién Visual
Empague en buen estado, sin dafios
Producto sin contaminacion visible

Color y textura acorde a las especificaciones
Ausencia de olores extrafios

Verificacion de Cantidad

Cantidad recibida coincide con la orden de compra
Peso neto y bruto corresponden a lo indicado

Cumplimiento con Especificaciones Técnicas
Dimensiones (largo, ancho, alto)

Peso unitario

Composicion quimica (si aplica)

Otros parametros de calidad (ej: humedad, calibre,gramaje)

Condiciones de Almacenamiento

Temperatura adecuada
Humedad adecuada
Proteccién contra plagas

Nota: Christian Cerdas Diaz.

Los criterios anteriores buscan establecer un procedimiento sélido para la inspeccion de materias
primas en Gozaka S.A., garantizando que cumplan con los estandares de calidad y especificaciones

técnicas. A continuacion, se detallan las razones clave que sustentan esta importancia:
1. Mantenimiento de la Calidad del Producto Final:

Uniformidad en los resultados: Una inspeccion exhaustiva asegura que las materias primas
cumplan con las especificaciones técnicas, evitando variaciones en el color, textura y gramaje del

producto final.

Prevencién de defectos: La deteccion temprana de defectos en las materias primas evita la
produccién de productos defectuosos, reduciendo costos de reproceso y mejorando la reputacién

de la empresa.

Cumplimiento de normas y estandares: La inspeccion garantiza que los productos finales cumplan

con las normas de calidad y seguridad establecidas, tanto a nivel nacional como internacional.

2. Optimizacion de los Procesos de Produccion:
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Reduccion de desperdicios: Al identificar y rechazar materias primas que no cumplen con los

estandares, se minimizan los desperdicios y se optimiza el uso de recursos.

Mejora de la eficiencia: Un proceso de inspeccion eficiente contribuye a agilizar los procesos de

produccién y a reducir los tiempos de inactividad.

Identificacion de problemas en la cadena de suministro: La inspeccion permite detectar problemas
en la cadena de suministro, como variaciones en la calidad de las materias primas de un lote a otro,

lo que facilita la toma de medidas correctivas.
3. Gestion de Relaciones con Proveedores:

Evaluacion del desempefio: La inspeccion permite evaluar el desempefio de los proveedores en

términos de calidad y cumplimiento de los acuerdos comerciales.

Fortalecimiento de las relaciones comerciales: Un control de calidad riguroso demuestra a los
proveedores el compromiso de Gozaka S.A. con la calidad y fomenta relaciones comerciales

solidas y duraderas.

Negociacion de mejores condiciones: Al contar con datos precisos sobre la calidad de las materias
primas, Gozaka S.A. puede negociar mejores condiciones con los proveedores, como descuentos o

plazos de pago mas favorables.
4. Cumplimiento Normativo y Legal:

Evita sanciones: El cumplimiento de las normas y regulaciones aplicables a la industria grafica es

esencial para evitar sanciones y multas.

Proteccion del consumidor: La inspeccidn garantiza que los productos de Gozaka S.A. sean seguros

para el consumidor y cumplan con las regulaciones sanitarias y ambientales.
5. Mejora Continua:

Identificacidn de areas de mejora: La inspeccion sistematica permite identificar areas de mejora en

los procesos de produccidn y en la gestion de la cadena de suministro.

Implementacion de acciones correctivas: Los datos obtenidos de la inspeccion sirven como base
para implementar acciones correctivas y preventivas, con el objetivo de mejorar continuamente la

calidad de los productos y servicios.
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La inspeccion de materias primas deberd realizarse diariamente cada vez que ingresen los

materiales al almacén, los responsables de efectuar dicha labor serén:
e El o los inspectores de calidad que se encuentren en turno.

En resumen, el control de la inspeccién de materias primas en Gozaka S.A. es una préactica
fundamental que aporta maltiples beneficios a la empresa, desde la mejora de la calidad de los
productos hasta la optimizacion de los procesos de produccion y el fortalecimiento de las relaciones

con los proveedores.
Metodologia Primero en Entrar Primero en Salir (PEPS)

El método FIFO (First In, First Out), o PEPS (Primero en Entrar, Primero en Salir) es una estrategia
de gestion de inventario que prioriza la salida de los productos que han ingresado primero al
almacén. Esto es especialmente Gtil para productos con fecha de vencimiento o aquellos
susceptibles a obsolescencia, como los papeles y tintas.

Para desarrollar esta metodologia es importante considerar los siguientes pasos o procedimientos

para garantizar una eficiente rotacion de los inventarios en Gozaka S.A.:
1. Organizacion Fisica del Almacén:

« Estanterias: implementar un sistema de estanterias que permita una clara identificacion de
las ubicaciones de los productos por fecha de ingreso. Se sugiere utilizar etiquetas o cédigos

de barras gque indiquen la fecha de recepcion.

o Zonas de Almacenamiento: definir areas especificas para cada tipo de producto (papeles,
tintas) y subdividirlas por fecha de ingreso. Esto facilitara la identificacion y extraccion de

los productos més antiguos.
« Rotulacion: rotular claramente cada estante y ubicacion con la informacion necesaria: tipo
de producto, fecha de ingreso, cantidad y cddigo de producto.
2. Procedimiento de Ingreso y Salida:

e Recepcion: al recibir nuevos productos, asignarles una ubicacion especifica en el almacén,

siempre detras de los productos de igual tipo que ya se encuentren almacenados.
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« Salida: al realizar una salida de productos, extraer siempre los que se encuentran en las
ubicaciones mas antiguas (primeras en entrar). Esto se puede hacer utilizando un sistema

de gestion de inventario que permita identificar facilmente los productos mas antiguos.

o Documentacion: mantener un registro detallado de todas las entradas y salidas de productos,

incluyendo fechas, cantidades y ubicaciones.

A continuacion, se muestra la tabla Tabla 20 Registro de Entradas y Salidas de Papeles y/o Tintas

con los principales aspectos a considerar para mantener un registro mas detallado de los productos:

Tabla 20 Registro de Entradas y Salidas de Papeles y/o Tintas

Registros de Entradas y Salidas Papeles y/o Tintas

Fecha Tipo de Producto | Codigo de Producto |Cantidad| Ubicacién |Proveedor/Cliente|Observaciones
01/01/2024 | Papel A4 PAP0O0O1 500({Al1 Papeleria XYZ Lote 123
15/01/2024 | Tinta Negra TINOO2 20(B3 Tintas ABC Nueva partida
20/01/2024 | Papel A4 PAP002 300[A2 Papeleria XYZ Lote 456
31/01/2024 | Papel A4 PAPOO1 100(A1 Cliente A Pedido 1234

Nota: Christian Cerdas Diaz.
3. Inventarios Ciclicos:

« Frecuencia: realizar inventarios ciclicos de forma regular, por ejemplo, una vez al mes o

cada trimestre, dependiendo del volumen de inventario y la rotacion de productos.

o Seleccidn de Productos: seleccionar aleatoriamente productos para contar y comparar las

cantidades fisicas con las registradas en el sistema.

o Discrepancias: en caso de encontrar discrepancias, investigar las causas y ajustar los

registros del sistema.
4. Sistema de Gestion de Inventario:

« Software: implementar en Excel o bien en el sistema de gestion de inventario de la empresa

un control que permita:
o Registrar las entradas y salidas de productos.

« Asignar ubicaciones especificas a cada producto.
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o Generar reportes de inventario y rotacion de productos.
» Realizar seguimiento de las fechas de vencimiento de los productos.

« Cadificacion: asignar un cédigo unico a cada producto para facilitar su identificacion y

seguimiento.
Ademas, como consideraciones adicionales se puedan tomar en cuenta las siguientes:

e Productos de Alta Rotacion: para productos de alta rotacion, se puede considerar un

sistema de reposicion continua para evitar faltantes de stock.

« Productos de Baja Rotacion: para productos de baja rotacién, se pueden realizar analisis

mas frecuentes para identificar posibles problemas de obsolescencia.

o Flexibilidad: el sistema debe ser lo suficientemente flexible para adaptarse a los cambios

en la demanda y en las caracteristicas de los productos.

Esta gestion se debe de realizar diariamente en las bodegas de la empresa siendo responsables de

ejecutar esta labor los siguientes colaboradores:

1. Jefatura de bodega (supervision, control y seguimiento)

2. Encargados de cada bodega.

Al implementar este método, Gozaka S.A. podra optimizar la gestién de su inventario, reducir

costos y mejorar la calidad de su servicio al cliente.
Capacitacion del Personal del Almacén

Un plan de capacitacion personalizado y continuo para el personal involucrado en la gestion de

inventarios es fundamental para el éxito de cualquier empresa, ya que:
Mejora la Eficiencia y Productividad

e Optimizacion de procesos: al comprender a fondo el sistema de gestion de inventario, los
empleados pueden realizar sus tareas de manera mas eficiente, reduciendo errores y tiempos

de respuesta.

e Reduccidn de costos: un manejo adecuado del inventario disminuye los costos asociados a

la sobreproduccidn, obsolescencia y faltantes.
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Aumento de la productividad: el conocimiento de los principios de logistica permite

optimizar las rutas de distribucion y almacenamiento, maximizando el uso de los recursos.

Garantiza la Calidad de los Productos

Control de calidad efectivo: los procedimientos de control de calidad aseguran que los

productos que se entregan a los clientes cumplan con los estandares establecidos.

Minimizacién de devoluciones: al identificar y corregir los problemas de calidad a tiempo,

se reducen las devoluciones y los costos asociados.

Mejora la Satisfaccion del Cliente

Disponibilidad de productos: una gestion eficiente del inventario garantiza que los
productos estén disponibles cuando los clientes los necesitan.

Entrega a tiempo: la optimizacion de los procesos logisticos permite cumplir con los plazos

de entrega establecidos.

Fomenta la Innovacion

Adaptacién a los cambios: la capacitacion continua permite al personal mantenerse

actualizado sobre las ultimas tendencias y tecnologias en la gestion de inventarios.

Desarrollo de nuevas ideas: al fomentar un ambiente de aprendizaje continuo, se estimula

la creatividad y la generacién de nuevas ideas para mejorar los procesos.

Reduce el Riesgo de Pérdidas

Prevencién de robos y pérdidas: un sistema de gestion de inventario bien implementado

permite identificar y prevenir las pérdidas por robo o deterioro de los productos.

Minimizacién de errores: la capacitacion reduce los errores humanos que pueden generar

pérdidas economicas.

Aumenta la Motivacién y Retencion del Personal

Desarrollo profesional: la inversion en capacitacion demuestra el compromiso de la

empresa con el desarrollo de sus empleados.

Mayor satisfaccion laboral: los empleados capacitados se sienten mas valorados y

comprometidos con la empresa.
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Para lo descrito anteriormente se detalla en la Tabla 21 Plan de Capacitacion Personal del Almacén

de Gozaka S.A., con los diferentes modulos para la gestion de inventarios:

Tabla 21 Plan de Capacitacion Personal del Almacén de Gozaka S.A.

Plan de Capacitacion para el Personal del Aimacén Gozaka S.A.
Mdédulo 1: Introduccion a la Gestion de Inventarios
Conceptos basicos de inventario: tipos, funciones y objetivos.
Importancia de la gestion eficiente de inventarios.
Costos asociados a la gestion de inventarios.
Mdbdulo 2: Sistema de Gestidn de Inventario
Funcionamiento detallado del sistema.
Maodulos clave: ingreso de productos, salidas, ajustes, reportes.
Buenas précticas para el uso del sistema.
Resolucién de problemas comunes.
Mdédulo 3: Control de Calidad en el Inventario
Procedimientos de recepcion y verificacion de productos.
Identificacién y manejo de productos defectuosos.
Establecimiento de estandares de calidad.
Implementacién de un sistema de seguimiento de calidad.
Maodulo 4: Principios de Logistica
Cadena de suministro y su relaciéon con la gestion de inventario.
Transporte y almacenamiento de productos.
Optimizacion de rutas y tiempos de entrega.
Gestion de proveedores.

Nota: Christian Cerdas Diaz.

El plan de capacitacion descrito en la tabla anterior se le brindara al personal de bodega de Gozaka
S.A., impartiendo un mddulo por semana, una hora diaria por cada tema que contenga cada uno de

los médulos.

Los responsables de capacitar a los colaboradores de la bodega segun el tema de interés seran:

e Jefatura de Cadena de Suministros.
e Jefatura de Bodega.
e Jefatura de Calidad.

Optimizacion del Almacén de Gozaka S.A.

Optimizar el disefio del almacén es una decision estratégica que puede traer multiples beneficios a
a la empresa. Al realizar un andlisis exhaustivo del espacio disponible y organizar el almacén de

manera eficiente, estards dando un gran paso hacia una gestion mas eficaz de tu inventario. Por lo
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anteriormente mencionado se propone un disefio de la bodega de Gozaka S.A., el cual se muestra

en la figura 61.

Figura 61 Disefio Optimizacion de la Bodega de Gozaka S.A.
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Nota: Christian Cerdas Diaz.

Con la implementacion del disefio mostrado anteriormente la empresa puede obtener los siguientes

beneficios:
1. Mayor eficiencia en la operacion:

e Reduccion de tiempos de busqueda: Al tener los productos organizados de manera
I6gicay accesible, tus empleados podran localizarlos rapidamente, lo que agiliza los

procesos de picking y packing.

e Minimizacion de errores: Una organizacion clara reduce el riesgo de errores en la
seleccidon de productos, lo que a su vez disminuye las devoluciones y reclamaciones

de los clientes.

e Aumento de la productividad: Con menos tiempo dedicado a buscar productos, tus

empleados podran enfocarse en otras tareas y aumentar su productividad general.

2. Mejor utilizacion del espacio:
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e Maximizacién de la capacidad de almacenamiento: al utilizar sistemas de
almacenamiento como estanterias o racks, podras aprovechar al méximo el espacio

disponible en tu almacén, incluso en alturas.

e Reduccion de costos: un mejor aprovechamiento del espacio te permitira reducir la

necesidad de ampliar tu almacén o alquilar espacios adicionales.
3. Mayor seguridad:

e Prevencion de accidentes: un almacén bien organizado reduce el riesgo de

accidentes laborales causados por la caida de objetos o el tropiezo con materiales.

e Proteccion de los productos: los productos estaran méas seguros y protegidos de

dafos al estar almacenados en lugares adecuados.
4. Mejor control de inventario:

« Mayor precision en los inventarios: una organizacién eficiente facilita la realizacion

de inventarios fisicos y la conciliacion con los registros informaticos.

« Reduccién de pérdidas: al tener un mejor control de tu inventario, podréas identificar

y prevenir pérdidas por robos o deterioros.
5. Satisfaccion del cliente:

e Mayor rapidez en la entrega de pedidos: una gestion eficiente del almacén te

permitira procesar los pedidos de tus clientes de manera mas rapida y precisa.

o Mejora de la imagen de tu empresa: una operacién logistica eficiente contribuye a

mejorar la percepcidn que tienen tus clientes de tu empresa.

Los responsables de llevar a cabo esta organizacion dentro del almacén son los siguientes

colaboradores:

1. Jefe de Cadena de Suministros.
2. Jefe de Bodega.

3. Los encargados de la Bodega.
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Esta labor se debera realizar diariamente por los responsables anteriormente citados con la finalidad
de mantener el orden y aumentar la eficiencia operativa dentro del almacén, utilizando los espacios

debidamente rotulados y asignados para cada una de las materias primas.
Encuestas a los Clientes

Realizar encuestas a los clientes después de cada entrega es una practica fundamental para
cualquier empresa que desee mejorar continuamente la calidad de su servicio y fortalecer la
relacién con sus clientes. A continuacion, se muestra en la Tabla 22 Encuesta de Satisfaccion al

Cliente un registro el cual se puede llevar para generar un control detallado:

Tabla 22 Encuesta de Satisfaccion al Cliente

Encuesta de Satisfaccion al Cliente
Fecha: | Orden de Compra: | Proveedor: Factura:
Aspecto Muy Insatisfechollnsatisfecho Neutral Satisfecho |Muy Satisfecho

Puntualidad de la entrega

Estado del producto al recibirlo

Facilidad para realizar el seguimiento del pedido
Claridad de la informacion de seguimiento
Atencion al cliente durante el proceso
Empaquetado del producto

Facilidad para realizar el pago

Nota: Christian Cerdas Diaz.

Para cada uno de los aspectos mencionados en la tabla anterior se utilizara una escala de

calificacion de 1-5:

e 1: Muy insatisfecho.
e 2: Insatisfecho.

e 3: Neutral.

e 4: Satisfecho.

e 5: Muy Satisfecho.

Estas evaluaciones seran efectuadas de manera mensual por el departamento de ventas, donde cada
asesor podra generar su propio registro y estadisticas para medir, controlar y buscar una mejora

continua de sus productos, procesos Yy Servicios.
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Tabla AMFE Resultados Esperados

Analisis Modal de Fallas y Efectos

l(;lopnr]s[;zgz:Proceso Gestién de Inventarios en Gozaka S.A. Preparado por:|Christian Cerdas Diaz Pégina: 1 de 1
Encargado: Departamento de Bodega Fecha :(13/11/2024 Rev.
Pa.;&)rzccelzzeudel Funcién Modos de Falla Efectos de Fallas Causas (é Controles de E ’F\,‘ Acciones Responsable Acciones 2 g E g
Potenciales Potenciales Potenciales Ocurrencia Recomendadas Implementadas
Producto U T R \ u T R
¢Cudl es el proceso ¢Cudl es la funcién del ¢De qué maneras | ¢Cudl es el impacto : ‘:g' ¢Qué causa que g ©| ¢Cudles son los é ] . ¢Cudles son las ¢Quién es Anotar las
0 producto? proceso o producto ? puede fallar? cuando hay un fallo g E & falle? ag;’ ﬁ & | controles existentes g ﬁ 8 ud acciones para reducir | responsable de las acciones
(cliente o § % 2 © g | y procedimientos g‘ oy * la Ocurrencia de la acciones implementadas.
funcionamiento)? 2 E 5 S ﬁ ] preventivos? 2 % ] 8 Causa 0 mejorar la recomendadas? Incluye fecha de
E g g gE2 £ % 2 9 Deteccion? finalizacion.
g o 28 ° g >
3 g° | @
[
Gestion de Garantizar que haya Insuficiente Retrasos en la Mala prevision de Verificacion Implementar un sistema |Cadena de No, en espera
Inventario suficientes materias primas  [cantidad de papel |produccion de los demanda o falta de existencias en el de gestion de inventario | Suministros
para la operacién trabajos en maquina y control en los sistema de eficiente que monitoree
la pérdida de niveles de stock. inventarios metrics constantemente los
contratos con los 8 6 5 240 niveles de stock y 4 2 8 64
clientes genere alertas para
reabastecer.
Almacenamiento y |Asegurar que las tintas Tintas caducadas o |Pérdida de calidad en No verificar fechas verificacion visual Almacenar las tintas en |Colaboradores de  |No, en espera
control de calidad |almacenadas estén en dafadas la impresioén, trabajos de caducidad, por parte de los condiciones éptimas bodega
de materiales condiciones éptimas para su defectuosos, almacenamiento colaboradores (lugar oscuro y fresco.
uso devolucion del inadecuado Revisar regularmente
producto por el 7 (exposicion a luz, 4 7 196 |[las fechas de 3 2 8 48
cliente, y calor o exceso de caducidad y usar
reprocesamientos humedad). primero las tintas mas
antiguas
Control de Implementar una correcta Mala rotacion del  [Papeles o tintas Falta de Realizar auditorias Implementar el sistema |Cadena de No, en espera
Inventario y gestion [rotacion (PEPS) para evitar  |inventario de dafados/as o implementacion de periédicas del PEPS en el aimacén, |Suministros
de almacenes que los productos se papeles y tintas amarillos por un sistema PEPS o inventario para etiquetar claramente el
deterioren o caduquen antigtiedad, pérdida errores humanos al verificar la material con las fechas
econémica y 6 |seleccionar las 5 |precision de los 4 120 |de entrada 4 2 5 | 40
afectacion a la materias primas registros
calidad del trabajo
final
Planificacion y Controlar que los niveles de  [Exceso de Aumento de los Pedidos sin control Analizar el Mantener registros de |Cadena de No, en espera
gestion de inventarios sean 6ptimos inventario de costos de 0 una planificacion consumo histérico la rotacién histérica de |Suministros
inventarios papeles o tintas almacenamiento, 5 excesiva. 6 de papel y tintas 5 150 inventarios para P 4 6 48
caducidad de para ajustar los mejorar la planificacion
materiales y pérdida niveles de
financiera. inventario
Planificacion de Asegurar que las Pedido incorrecto  (Un pedido incorrecto Errores en la Verificar Confirmar los pedidos |Departamento de No, en espera
compras y control |especificaciones de los de colores de tinta |puede generar comunicacion con cuidadosamente los con los proveedores compras
de calidad en los materiales pedidos sean retrasos en la el proveedor o falta pedidos de tintas antes de realizar envios
pedidos correctas. producciién o afectar 6 de verificacion 3 antes de enviarlos 4 72 2 2 5 20
la calidad del antes de realizar el
producto final pedido

Nota: Christian Cerdas Diaz.
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Posterior a la tabulacion se amplia en el siguiente segmento la ponderacion de cada rubro colocado
en la tabla anterior, este se asigna bajo un nimero prioritario de riesgo (NPR), es decir, el peso de
prioridad que debe de tener cada factor colocado, este se obtiene de la multiplicaciéon de la

ocurrencia de la gravedad por la detencion (O x G x D).

e Insuficiente cantidad de papel recibe 240 el cual es un riesgo alto, si se toma la accion de
mejora en los inventarios, puede reducir a 64 siendo un riesgo bajo.

e Tintas caducadas o dafiadas se otorga 196 siendo un riesgo medio, sin embargo, si se logra
realizar la mejora establecida, que es almacenar las tintas en un lugar fresco, oscuro,
verificar las fechas de caducidad y usar las primeras en entrar, se pasaria a tener un 48,
catalogado como un riesgo bajo.

e Mala rotacion del inventario de papeles y tintas con un namero de prioridad de 120, si se
toman las mejoras para tener una rotacion eficiente PEPS, se pasaria a 40 riesgo bajo.

e EXxceso de inventario de papeles o tintas, se determina con una prioridad de 150 el cual es
un riesgo medio, si se toma la accién de mejora de registros de rotacién histérica para
mejorar la planificacion pasaria a ser 48 riesgo bajo.

e Pedido incorrecto de colores de tintas obtiene 72 riesgo bajo, sin embargo, si se logra
realizar la mejora establecida, que es la confirmacién de los pedidos con los proveedores

antes de realizar los envios, se pasaria a tener 20, catalogado igual como riesgo bajo.
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Los costos asociados a la inversion son los siguientes:

Costos de Capacitaciones
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En el siguiente espacio, se muestra los costos asociados a las capacitaciones descritas en el plan de

implementacion, para efectos de los salarios realizo la estimacion con los salarios minimos

mensuales de un bodeguero, un Ingeniero Industrial, datos consultados en la lista de salarios por

ocupacion 2024, en el Ministerios de Trabajo y Seguridad Social.

Costos de Capacitacion en Gestion de Inventarios

Se impartird 2.5 horas diarias de capacitacion, por 5 dias a la semana, durante 4 semanas, lo cual

desglosa 50 horas efectivas invertidas de capacitacion a los tres colaboradores.

En la Tabla 23 Costos de Capacitacion Gestion de Inventarios se muestra el detalle de los costos

asociados a la capacitacion:

Tabla 23 Costos de Capacitacion Gestion de Inventarios

Puesto Hrs Salario por Hora Monto
Bodega 50 ¢ 1876,26 | ¢ 93813,00
Jefe suministros 50 ¢ 3685,46 | ¢ 184 273,00
Jefe calidad 50 ¢ 3685,46 | ¢ 184 273,00
Jefe bodega 50 ¢ 3685,46 | ¢ 184 273,00
Tl 50 ¢ 3685,46 | ¢ 184 273,00
Capacitaciones @ 830 905,00

Nota: Christian Cerdas Diaz.

En la siguiente Tabla 24 Costos de Inversion Inicial, se desglosan y resumen los costos

correspondientes a la inversion inicial del proyecto:

Tabla 24 Costos de Inversion Inicial

Inversion inicial

Capacitaciones ¢ 830 905,00
Servidores ¢ 7 451 004,00
Sofware ¢ 16 160 427,36
Inversion inicial ¢ 24 442 336,36
Tasa de descuento 10%

Nota: Christian Cerdas Diaz.
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VANY TIR

En la siguiente Tabla 25 VAN y TIR, se muestra la tasa interna de retorno correspondiente al disefio
propuesto con una tasa inicial de descuento del 10%. Con las mejoras propuestas se espera tener

los siguientes resultados:

Tabla 25 VAN Yy TIR

Flujos de caja

ene-24| ¢ 83361927,84

feb-24| ¢ 69 192 298,74

mar-24| ¢ 85 729 766,40

abr-24| ¢ 68 599 611,59

may-24| ¢ 77 657 691,76

jun-24| ¢ 71549 473,55

jul-24| ¢ 71035017,05

ago-24| ¢ 68 185 760,29

sep-24| ¢ 60 561 065,16

oct-24| ¢ 75679 875,17

nov-24| ¢ 73 155 248,80

dic-24| ¢ 73 155 248,80

VAN ¢ 480 469 594,49
TIR 330%

Nota: Christian Cerdas Diaz.

Para efectos de calculo se tomo la inversion inicial que corresponde a ¢24 442 336,36. Los flujos
de caja fueron proyectados y estimados bajo informacién brindada por la empresa, se considera
rentable el disefio propuesto, dado que me da una tasa interna de retorno de 330%, lo que implica

flujos de caja relativamente altos en comparacion con la inversion inicial.

Se tiene un rendimiento del mercado del 10% y un valor actual neto de ¢480 469 594,49. Es decir,
el flujo de fondos proyectados cubre de manera rapida la inversion inicial, pues la inversion es muy
baja con respecto al capital que tiene la compafiia actualmente, se puede costear sin necesidad de

incurrir en préstamos bancarios.

En la siguiente o.
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Tabla 26 Tiempo de Recuperacion Inversion Inicial se detalla los montos de recuperacion mensual
y el tiempo que se va a tardar la empresa en recuperar la inversion inicial del proyecto.

Tabla 26 Tiempo de Recuperacion Inversion Inicial

Tiempo de Recuperacion de la Inversion

Inversion inicial ¢ 24 442 336,36
TIR 330%
Monto total de retorno (Rentabilidad del proyecto) | @ 80 769 894,05
Tiempo de Recuperacion 12 meses
Recuperacion Mensual i) 2 036 861,36
Promedio venta Mensual ¢ 40 039 132,87
Porcentaje de Recuperacion Mensual 5%

Nota: Christian Cerdas Diaz.

En la tabla anterior se detalla el tiempo de recuperacion de la inversion el cual va a ser de 12 meses,
con una rentabilidad del proyecto de ¢80 769 894,05. Tomando como base el valor actual neto de
la empresa que es de ¢480 469 594,49 el promedio de ventas mensual es de ¢40 039 132,87; el
monto de recuperacion mensual de la inversion inicial es de ¢2 036 861,36 y el porcentaje de
recuperacion es aproximadamente del 5% con respecto al promedio de ventas mensual, por lo que

la compafiia estara tardando un total de 12 meses en recuperar su inversion inicial.
Plan de Implementacion

El plan de implementacion del disefio establecido, se abordard en 12 semanas, 0 3 meses, iniciando
cuando la empresa asi lo crea necesario, estimando el cumplimiento del 100% de cada actividad

relacionada:
El plan de implementacion consta de las siguientes actividades:

e Disefio de la herramienta de Planificacion de la Demanda Gozaka S.A.: inicia en semana 1
y finaliza en semana 12.

e Inspeccion de materias primas en Gozaka S.A.: inicia en semana 1y finaliza en semana 2.

e Metodologia Primero en Entrar Primero en Salir: inicia en semana 2 y finaliza en semana
5.

e Capacitacion del personal del Almacen: inicia en semana 4 y finaliza en semana 7.
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e Optimizacion del almacén de Gozaka S.A.: inicia en semana 3y finaliza en semana 4.

e Encuestas a los clientes: inicia en semana 5 y finaliza en semana 8.

En la siguiente Tabla 27 Plan de Implementacion Gozaka S.A. se muestra graficamente a través

del tiempo:

Tabla 27 Plan de Implementacién Gozaka S.A.

Plan de Implementacion Gozaka S.A. Periodo Semanas
L Inicio del [Duracion del Porcentaje
Actividad Plan Plan Completado Estimado
P 102]3]4a|s5|6]7]|8]9|10]|11]12

Disefio de la herramienta de Planificacion de

0,
la Demanda Gozaka S.A. L 10 100%
Inspeccién de Materias Primas en Gozaka S.A, 1 2 100%
Metodologia Primero en Entrar Primero en o
Salir (PEPS) 2 5 100%
Capacitacion del Personal del Aimacén 4 4 100%
Optimizacion del Almacén de Gozaka S.A. 3 2 100%
Encuestas a los Clientes 5 4 100%

Nota: Christian Cerdas Diaz.

Para efectos de la tabla anterior esta dada en 12 semanas y 6 actividades de manera cronoldgica en

cuanto a su implementacion.
Los encargados o gestores de cada actividad son los siguientes:

e Disefio de la herramienta de Planificacion de la demanda: Sub gerencia de Operaciones y
sus colaboradores del departamento de tecnologia de la Informacion, Cadena de
Suministros y el area financiera de la empresa.

e Inspeccion de materias primas: Jefatura de Calidad y sus colaboradores.

e Metodologia Primero en Entrar Primero en Salir (PEPS): Jefatura de Cadena de Suministros
y sus colaboradores.

e Capacitacion al personal de Gozaka S.A.: Sub gerencia de operaciones y colaboradores.

e Optimizacion del almacén: Jefatura de Cadena de Suministros y colaboradores.

e Encuesta a los clientes: Gerencia de Ventas y colaboradores.
Plan de Capacitacion en Gestion de Inventarios

El plan de capacitacion sera impartido por la Jefatura de Cadena de Suministros de la empresa y
sus colaboradores al personal de bodegas del almacén, durante 4 semanas. Inicialmente, se procede
con el médulo I, 2.5 horas de instruccién diaria de los temas propuestos para cada dia de la semana.

Las restantes tres semanas, se impartiran los modulos I, 111y 1V, los cuales estan conformados por
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4 temas cada uno, impartiéndose de la misma forma, 2.5 horas diarias por cada tema durante la
semana hasta completar al 100% el plan de capacitacion al final del mes.

El plan puedes ser modificado a gusto y necesidad de la empresa, segun lo considere la Sub
gerencia de operaciones. Se muestra lo anterior en la siguiente Tabla 28 Plan de Capacitacion

Gestion de Inventarios:

Tabla 28 Plan de Capacitacion Gestion de Inventarios

Horas Horas
Modulo Colaboradores Tiempo Totales/Se
Totales/mes
mana
| 3 2,5 hora por dia por cada tema (lunes a viernes) 12,5
1l 3 2,5 hora por dia por cada tema (lunes a viernes) 12,5 50
Il 3 2,5 hora por dia por cada tema (lunes a viernes) 12,5
\Y 3 2,5 hora por dia por cada tema (lunes a viernes) 12,5

Nota: Christian Cerdas Diaz.
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APENDICES

En el siguiente apartado se encuentran los apéndices como referencia propia y correspondiente dentro

del proyecto:

Apeéndice 1. Variables



Objetivos Variable Conceptual Operacional Instrumental
especificos
Definir la Ratio de | Sirve ala empresa para | Ratio de rotacion de Registros de
gestién de Rotacién de | el control del inventario | inventario= inventarios
inventario actual | Inventario. y mide la relacion que )
de la empresa hay entre las | Rotacien— — Salidas de almacén '
Gozaka S.A. existencias que se Existencias medias en el almacén

hallan en el almacén y

su salida (Cruz, 2017)
Medir el nivel de | Ratio de | Se logra estableciendo | Ratio de existencias= Registros de
inventario de la | existencias herramientas de . ) inventarios
empresa medicién de coberturas Pedidos no satisfecho x 100
Gozaka S.A. minimas y maximas Pedidos totales

que sirven de alertas en

la gestion de reposicion

para evitar las

probabilidades de

excedentes o roturas de

stock (Espejo, 2022)
Analizar las Ratio de dias de | Se considera inverso al | Rotaciéon de Cobertura= Registro de
principales Cobertura ratio de rotacion, y Inventarios
causas del nivel recoge los datos sobre - : ;
de inventario las existencias que hay Cabetira = Eisteciasmediasde amacén
obtenido. expresado en dias, es (i

decir, los dias que las

existencias estan

disponibles para su uso

(Cruz, 2017)
Proponer un Entregables En gestion de proyectos | % de entregables= Informe de
sistema de son todos los entregables
gestiéon que documentos tangibles , .
permita la que se le entregan al | Nmero de avances fializados
integracion del cliente final (Izar, 2016)
proceso de !
Dot 6 Nimero total de avances
inventarios con
el fin de
alcanzar
eficienciay
rentabilidad de
la empresa
Gozaka S.A.
Establecer Tiempo de | EI hecho de que un | % de tiempo= Informe de
métricas de avances proyecto se termine a avances

evaluacioén de
inventario como
indicadores de
control.

tiempo es sinénimo de
éxito, sin olvidar la
calidad y que esté
dentro del alcance
establecido (Izar, 2016)

Tiempo trabajado

: ¢ 10
Total de tiempo programado

Apéndice 2. Clasificacion ABC de Productos

Clasificacion

Material Costo mensual Porcentaje | Acumulado
Papel Litho Farma 13" | € 11 053 573,19 59% 59%
Papel Metalizado 8" ¢ 5688 063,34 30% 89%
Papel Metalizado 13" | @ 1974 799,70 11% 100%
Total ¢ 18 716 436,23 100%
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Apeéndice 3. Clasificacion ABC por Costos
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Clasficacion

Total

B (8% a %5%)

Cantidad de
Articulos

% de Articulos

Valor [nventario
Distribuido

%V alor Inventario

% Valor Inventario
Acumulado

2 39,11

(2876674280

19,81%

19.81%

2 2941%

0 548540162

19,20

%,03%

21 30.8%

0 179072784

497%

100,00%

o8 1

§ 360426722

100%

Apéndice 4. Articulos A Inventario de Tintas Gozaka S.A.

Ju- Lo Costo inventario . Porcentaje
Codigo Descripcion Distribuido Porcentaje Acumulado ABC Costo
07.001.0054 |MCL1188 IP2751 MICHEMCLEAN 11{ ¢ 6 730 917,96 18,67% 18,67%
07.001.0068 |IP3231 DIGIPRIME DP040-B1 (44LBY ¢ 3096 151,07 8,59% 27,26%
07.001.0056 |Y8M91A IP5074 HP PREM. WHITE F{ ¢ 1970 079,12 5,47% 32,73%
16.007.0024 |DP680 IP1038 DIGIPRIME 680-B1 | ¢ 1838 962,10 5,10% 37,83%
16.003.0011 [Q-4645A IP1399 HP IMAGE PRINTIN{ ¢ 1293 259,79 3,59% 41,42%
16.007.0030 [Q-4640B IP8868 HP IMAGE TRANSF| ¢ 1275 350,03 3,54% 44,96%
16.007.0004 |B1B27A IP6468 SILICA GEL FILTER | ¢ 1079 022,48 2,99% 47,95%
16.007.0010 |CK921A IP8663 ILP ROLLER 1 UND | ¢ 816 830,38 2,27% 50,22%
07.001.0045 |Q-4133D IP8453 HP ELECTROINK (1 ¢ 784 431,64 2,18% 52,40%
16.007.0009 [B1B39A IP8466 SPONGE ROLLER -[ ¢ 757 620,15 2,10% 54,50%
16.007.0007 |C8QO05A IP9972 BASE BID Nueva ¢ 754 498,16 2,09% 56,59%
07.001.0005 |Q-4123A IP8815 HP ELECTRONIC C| ¢ 745 766,79 2,07% 58,66%
16.007.0004 [B1B27A IP6468 SILICA GEL FILTER | ¢ 663 015,22 1,84% 60,50%
07.001.0046 |Q-4117A IP8812 HP ELECTROINK VI ¢ 661 274,99 1,83% 62,33%
07.001.0059 |Y8M49A IP2520 HP ELECTROINK SI| ¢ 630 452,11 1,75% 64,08%
07.001.0036 |Q-4137D IP8820 HP ELECTRONIC C| ¢ 565 872,22 1,57% 65,65%
07.001.0026 |Q-4115A IP8810 HP ELECTROINK O| ¢ 562 377,61 1,56% 67,21%
07.001.0027 |Q-4116A IP8811 HP ELECTROINK G| ¢ 560 915,01 1,56% 68,77%
07.001.0034 |Q-4135C IP8818 HP ELECTRONIC C| ¢ 528 645,88 1,47% 70,24%
16.007.0010 |CK921A IP8663 ILP ROLLER 1 UND | ¢ 501 908,88 1,39% 71,63%
07.001.0045 |Q-4133D IP8453 HP ELECTROINK (1 ¢ 482 001,19 1,34% 72,97%
16.007.0007 |C8QO05A IP9972 BASE BID Nueva ¢ 463 608,28 1,29% 74,25%
16.003.0009 |Q-4430A IP1396 HP PRINTING IMAG| ¢ 411 296,57 1,14% 75,39%
07.001.0057 |Y8M92A IP5075 HP PREM. WHITE F{ ¢ 410 049,27 1,14% 76,53%
07.001.0006 |Q-4124A IP8816 HP ELECTRONIC C| ¢ 397 270,54 1,10% 77,63%
07.001.0032 |Q-4131D IP8441 HP ELECTROINK (1 ¢ 394 715,49 1,10% 78,73%
07.001.0041 [Q-4260A 1P9894 WHITE PREMIUM ¢ 390 449,88 1,08% 79,81%

Apéndice 5. Articulos B Inventario de Tintas Gozaka S.A.




. , Costo Porcentaje
Codigo |Descripcion| inventario | Porcentaje Acumulado ABC Costo
Distribuido
07.001.0028 |Q-4122A1P89 € 385 268,98 1,07% 80,88%|B
07.001.0036 |Q-4137D IP84 ¢ 347 705,35 0,96% 81,85%|B
16.007.0027 (Q-4420A1P84 ¢ 337 084,95 0,94% 82,78%|B
16.007.0008 |CBQOBA IP99 & 336 519,54 0,93% 83,72%|B
07.001.0034 |Q-4135C IP84 ¢ 324 831,29 0,90% 84.62%|B
16.007.0035 |CBQ12A P25 # 321 959,03 0,89% 8551%|B
16.007.0015 [Q-4418A1P84 ¢ 315 592,16 0,88% 86,39% |B
07.001.0031 |Q-4130D IP84 €313 136,10 0,87% 87,25%|B
16.003.0001 (B1B32B IP31| ¢ 307 086,42 0,85% 88,11%|B
07.001.0044 |Q-4132D IP84 €281 182,89 0,78% 88,89%|B
07.001.0033 |Q-4134C IP84 ¢ 250 609,36 0,70% 89,58%|B
07.001.0064 |YBM50A IP25 ¢ 245 073,19 0,68% 90,26% |B
07.001.0032 |Q-4131D IP84 €242 536,53 0,67% 90,93%|B
07.001.0041 |Q-4260A 1P9§ ¢ 239 915,50 0,67% 91,60%|B
16.007.0026 (Q-4345A1P16 €219 989,52 0,61% 92,21%|B
16.007.0029 (Q-4625A1P84 ¢ 216 680,56 0,60% 92.81%|B
16.007.0027 |Q-4420A1P84 ¢ 207 124,92 0,57% 93,39%|B
16.007.0008 |CBQOBA P99 ¢ 206 777,50 0,57% 93,96% |B
16.007.0015 (Q-4418A1P84 ¢ 193 918,49 0,54% 94 50% |B
07.001.0031 |Q-4130D IP84 ¢ 192 409,34 0,53% 95,03%|B
Apéndice 6. Articulos C Inventario de Tintas Gozaka S.A.
. . Costo Porcentaje
Codigo |Descripcion| inventario | Porcentaje ABC Costo
P Acumulado
Distribuido
07.001.0042 |Q-4261A1P94 ¢ 189 762,90 0,53% 95 56%
07.001.0044 |Q-4132D IP84 €172 775,39 0,48% 96,04%
07.001.0033 |Q-4134C IP8§ € 153 989,21 0,43% 96,46%
16.007.0003 |B1B21A IP90] €140 116,45 0,39% 96,85%
16.007.0026 |Q-4345A1P16 €135 174,57 0,38% 97,23%
16.007.0028 |Q-5202A 1P93 ¢ 134 922,00 0,37% 97,60%
16.007.0029 |Q-4625A 1P84 ¢ 133 141,35 0,37% 97,97%
07.001.0035 |Q-4136C IP8% ¢ 125 755,33 0,35% 98,32%
07.001.0042 |Q-4261A P94 ¢ 116 601,55 0,32% 98,64%
16.007.0003 |[B1B21A P90} ¢ 86 095,83 0,24% 98,88%
16.007.0028 |Q-5202A 1P93 ¢ 82 904,05 0,23% 99,11%
07.001.0035 |Q-4136C IP8§ @ 77 271,51 0,21% 99,33%
16.007.0026 |Q-4345A 1P1¢ ¢ 54 997,38 0,15% 99,48%
16.007.0031 |Q-4314AIP84 ¢ 38 225,30 0,11% 99,59%
16.007.0026 |Q-4345A1P1¢ ¢ 33 793,64 0,09% 99,68%
16.007.0023 |B1B29A IP67( ¢ 31 273,56 0,09% 99,77%
16.007.0031 |Q-4314A P84 ¢ 23 487,88 0,07% 99,83%
16.007.0025 |Q-4315A1P84 ¢ 20 376,87 0,06% 99,89%
16.007.0023 |B1B29A IP67( ¢ 19 216,32 0,05% 99,94%
16.007.0025 |Q-4315A1P84 ¢ 12 520,75 0,03% 99,98%
16.003.0010 |Q-4620C IP8( ¢ 8 326,00 0,02% 100,00%

Apéndice 7. Ordenes de produccion detenidas

146



147

Total de Promedio
ordenes de Semanal de et
Mes . Total Dolares Promedio
produccion OP Semanal
detenidas detenidas

jul-24 87 $219 730,64 20,09 $50 746,11
ago-24 24 $42 925,14 5,54 $9 913,43
sep-24 83 $185811,48 19,17 $42 912,58
Total 194 $448 467,25
Promedio Mensual 64,67 $149 489,08

Apeéndice 8. Base de Datos herramienta Planificacion de la demanda

GOZAK/ BASE DEDATOS FLEXOGRAFIA

Facha de Fin

FDI03S  03.005.0002 FLFLUOR RADIANTE NARANUA - 1 13° FLUOR RADIANTE NARANIA 267 2451 1267
FOI082 030080003 FL POLIPROPILENO METALIZADO - 1 13" POLIPROPILENO METAUZADO 12548 120878 usa)
FDI0S1  03.007.0001 FL POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE P4 - 1 9° POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE mn 176227 TR
FOI0850  03.007.0001 FLPOUPROPILENO BLANCO BRILLANTE F1 - 1 &° POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE 1193 M 199950 198
fDIOMS 030070011 FL POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE P1 - 1 13" POLIPROPILEND BLANCO BRILLANTE 1952 " 19395 1952
RO 030160001 FLPET-G FILM - 56.50 gsm 10° PET-G FILM 184368 M Bees 186
FDIOME 030080002 FL POLIPROPILENO METALIZADO - 1 12° POLIPROPILENO METALIZADO 5059 " 841421 $65.90
FDI0347 030180001 FLLithe$ 727+ 113" LTHOS 226569 i 226569 2803
FOI097 030180001 FLUIthoS 727+ 115° UTHOS 96806 M 26806 943

FOIBE201 030020012 FL BOPP FILM METALIZADO PLATA ECOPLAST 50U - 100 13" BOPP FILM METALIZADO PLATA ) M2 14805 1450
FDI06 030070011 FLPOLIPROPILEND BLANCO BRILLANTE P1- 113" POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE 83 M 28168 83

FOIONSS.O1 030110004 FL POLIPROPILENQ TRANSPARENTE LINNER BLANCO - 1 13" pcmomuo;m;scmtms Hwes 19467 W 19423 19467
R4 030070011 FLPOLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE P1 - 1 13" POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE 14 M2 §20140 g2414
FOZSS2 030070011 FLPOLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE P1- 1 13" POLIPROPILENO BLANCO BRILLANTE 6944 M2 690010 §94.46
FDIOMS 030180023 L Semigloss P1 -1 12" SEMIGLOSS PY Q103 f1 42103 9115
FOI04 030180026 FLSemigloss P1 - 1 13" SEMIGLOSS P! 41408 m 41408 ae
FOIOMA  03018002¢ L Semigloss P1 - 1 13" SEMIGLOSS P 41403 A1 41403 ae
FOI0M4  03.018002¢ FLSemigloss P1 - 1 13" SEMIGLOSS P 28596 T 22859 2007
R TR R s S AP A ibala e

Apeéndice 9. Costos de Capacitacion



Puesto Hrs Salario por Hora Monto
Bodega 50 C 1876,26 | € 93813,00
Jefe suministros 50 ¢ 368546 | €@ 184 273,00
Jefe calidad 50 e 368546 | ¢ 184 273,00
Jefe bodega 50 ¢ 368546 | ¢ 184 273,00
Tl 50 ¢ 368546 | ¢ 184 273,00
Capacitaciones ¢ 830 905,00

Apéndice 10. Costos Inversion Inicial Proyecto
Inversion inicial

Capacitaciones C 830 905,00
Servidores ¢ 7 451 004,00
Sofware ¢ 16 160 427,36
Inversion inicial ¢ 24 442 336,36
Tasa de descuento 10%

Apéndice 11. Flujos de Caja

Flujos de caja

ene-24| ¢ 83 361927,84

feb-24| ¢ 69 192 298,74

mar-24| ¢ 85 729766,40

abr-24| ¢ 68 599 611,59

may-24| { 77 657 691,76

jun-24| ¢ 71549 473,55

jul-24| ¢ 71 035017,05

ago-24| ¢ 68 185 760,29

sep-24| ¢ 60 561 065,16

oct-24| ¢ 75 679 875,17

nov-24| ¢ 73 155 248,80

dic-24| ¢ 73 155 248,80

VAN ¢ 480 469 594,49
TIR 330%

Apéndice 12. Plan de Implementacién
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Plan de Implementacion Gozaka S.A. Periodo Semanas
Actividad Inicio del |Duraciondel]  Porcentaje
Plan Plan CDI'I1|J|Etal:|DEStImaI:|U1 olalalslel71sloliolln
Disefio de la herramienta de Planificacion de 1 10 100
la Demanda Gozaka S.A .
Inspeccion de Materias Primas en Gozaka SA| 2 100%
Metodologia Primero en Entrar Primero en "
Salr (PEPS) ! i 100%
Capacitacion del Personal del Almacén 4 4 100%
Cptimizacion del Almacén de Gozaka S.A 3 2 100%
Encuestas a los Clientes 5 4 100%

Apéndice 13. Plan de Capacitacion Gestion de Inventarios

Plan de Capacitacion Gestion de Inventarios

Horas Horas
Modulo Colaboradores Tiempo Totales/Se
Totales/mes
mana
| 3 2,5 hora por dia por cada tema (lunes a viernes) 12,5
Il 3 2,5 hora por dia por cada tema (lunes a viernes) 12,5 50
Ml 3 2,5 hora por dia por cada tema (lunes a viernes) 12,5
v 3 2,5 hora por dia por cada tema (lunes a viernes) 12,5




150

REFERENCIAS
Articulos Cientificos

Aleman, L., Morales, Y., y Padilla, D. (2023). Procedimiento de gestion de inventarios en el centro
de Inmunologia Molecular aplicando el modelo de referencia de los inventarios. Ingenieria
Industrial, 1(45), pp. 17-38. doi:https://doi.org/10.26439/ing.ind2023.n45.6266

Camacho, A., y Machado, E. (2023). Optimizacién de los niveles de inventario con enfoque
colaborativo en una cadena de suministros de servicios turisticos. Retos de la Direccion,
11(2). https://retos.reduc.edu.cu

Flores, X., Cota, Y., y Loredo, R. (2023). Redistribucion de inventario con base en clasificacion
ABC para mejorar el flujo de materiales en una empresa productora de alimentos en
Sinaloa, México. Ingenieria Industrial, 1(44), pp. 65-80.
doi:https://doi.org/10.26439/ing.ind2023.n44.6244

Maldonado, E., y Pazmifio, J. (2023). Préacticas de Control Interno del Inventario en la Industria
Papelera, Caso: Milagro-Ecuador. Revista Metropolitana de Ciencias Aplicadas, 6(2), pp.
227-309. http://remca.umet.edu.ec/index.php/REMCA/index

Palma, E., Acebedo, D., Morales, R., y Guzman, R. (2023). Gestion de inventarios en
microempresas del sector Farmacéutico, Colombia. Revista Venezolana de Gerencia, 28(9).

https://www.produccioncientificaluz.org/index.php/rvg/index

Libros

Alvarado, E., Garcia, H., y Yuseff, N. (2020). Gestion de inventarios, gestién de conocimiento,

gestion de mantenimiento (Primera ed.). Editorial Universal Icesi. www.elibro.net

Alvarez Pareja, L. (2020). Gestion de inventarios: cartilla para el aula (Primera ed.). Corporacion

Universitaria Minuto de Dios. www.elibro.net



http://www.elibro.net/

151

Arenal, C. (2020). Gestion de Inventarios: UF0476 (Primera ed.). Editorial Tutor Formacion.

www.elibro.net

Cruz Fernandez, A. (2017). Gestion de inventarios. UF0476 (Primera ed.). IC Editorial.

www.elibro.net

Espejo Gonzalez, M. (2022). Gestidn de Inventarios: metodos cuantitativos (Primera ed.). Marge
Books. wwwe.elibro.net

Gillet, F. (2015). La caja de herramientas control de calidad (Primera ed.). Grupo Editorial Patria.
https://elibro.net/es/Ic/bibliouia/busqueda_avanzada?as all=La__caja__de__herramientas

&as_all_op=unaccent__icontains&prev=as

Izar, J. (2016). Gestion y Evaluacion de Proyectos (Primera ed.). Cengage Learning.
https://elibro.net/es/Ic/bibliouia/busqueda_avanzada?as_all=gesti%C3%B3n__de proye

ctos&as_all_op=unaccent__icontains&prev=as

Madrofio, M. (2016). Administracion Financiera del Circulante (Primera ed.). Instituto Mexicano
de Contadores Publicos. Obtenido de https://elibro.net/es/Ic/bibliouia/titulos/116350

Miranda, F., Chamorro, A., & Rubio, S. (2016). Calidad y Excelencia (Primera ed.). Delta
Publicaciones.https://elibro.net/es/Ic/bibliouia/busqueda_avanzada?as_all=calidad&as_all

_op=unaccent__icontains&prev=as

Paginas Web

Tesis

Cerdas, J. (2020). Propuesta de control de inventarios de tarimas, por medio de Tecnologia de
Identificacién por Radiofrecuencia[Licenciatura en Ingenieria Industrial, Universidad

Internacional de las Américas, Costa Rica].www.uia.ac.cr


http://www.elibro.net/
http://www.elibro.net/
https://elibro.net/es/lc/bibliouia/titulos/116350

152

Pérez, J. (2021). Redisefio del sistema de gestién de inventario e informacion en la empresa

Ticotek[Licenciatura en Ingenieria Industrial, Universidad Internacional de las Américas,
Costa Rica]. www.uia.ac.cr

Rojas, G. (2020). Disefio de un sistema de control de inventarios en la Granja

ARAMA[Licenciatura en Ingenieria Industrial, Universidad Internacional de las Américas,
Costa Rica]. www.uia.ac.cr

Tijerino, A. (2022). Disefio de un modelo de control de inventarios en la empresa JJ

parts[Licenciatura en Ingenieria Industrial, Universidad Internacional de las Américas,
Costa Rica]. www.uia.ac.cr

Torres, M. (2020). Redisefio del Sistema de Gestion de Inventarios de la Empresa

HSP[Licenciatura en Ingenieria Industrial, Universidad Internacional de las Américas,
Costa Rica]. www.uia.ac.cr



