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RESUMEN
Autores: Chilig Velasquez Yesenia Katherine
Gavilanes Tul Christian David

Para las empresas la gestion y el control de inventario son muy beneficiosos en el mundo de
negocios actual, ya que constituyen una parte vital debido a la competencia intensa que se
presenta en la industria. El disefio de un sistema de control de inventario para el area de
copacking de la empresa Solupack S.A., resulta un tema de vital importancia puesto que se
requiere gque la organizacion funcione a niveles financieros 6ptimos y que los productos
satisfagan las necesidades y expectativas de los clientes. En este sentido se realizé un estudio
con un enfoque cualitativo, con la aplicacion de los métodos deductivo e inductivo. Las
técnicas aplicadas fueron la observacion participante y entrevistas con los participantes del
area de copacking, de manera informal, semiestructurada y abierta, cuya muestra de tipo
censal fue establecida por un total de 17 trabajadores. Se realizd una investigacion de la
situacion actual de la empresa, lo que permitio identificar las principales causas que pueden
estar incidiendo sobre el area de copacking de la empresa. Posteriormente, se definieron de
los procesos de control de inventario; se identificd el proceso de planificacién de
planificacion y gestion de compras; se defini6 como se realizard la recepcion y
almacenamiento (segmentacion de mercaderia por clasificacion ABC); se determind como
se realizara el control de inventarios. Se establecié cémo es el proceso de entrega de
productos a clientes; para luego, elaborar los indicadores de gestion de inventarios del area
de copacking. Finalmente, se desarroll6 una propuesta de plan de accion para que los
directivos puedan conocer y determinar la factibilidad de implementar este proyecto en la
empresa Solupack S.A.

Palabras Clave: control de inventario, sistema de gestion, analisis, planificacion,

clasificacion
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TOPIC: Inventory control system for special packages in the copacking area of the
company SOLUPACK S.A.

ABSTRAC

Authors: Chilig Velasquez Yesenia Katherine
Gavilanes Tul Christian David

For companies, inventory management and control are very beneficial in today's business
world, as they are a vital part of the intense competition in the industry. The design of an
inventory control system for the copacking area of the company Solupack S.A., is of vital
importance since it is required that the organization operates at optimal financial levels and
that the products meet the needs and expectations of customers. So, a study was carried out
with a qualitative approach, with the application of deductive and inductive methods. The
techniques applied were participant observation and interviews with the participants of the
copacking area, in an informal, semi-structured and open way, whose census-type sample
was established for a total of 17 workers. Research of the current situation of the company
was carried out, which allowed identifying the main causes that may be affecting the
copacking area of the company. Subsequently, the inventory control processes were defined;
the purchase planning and management planning process was identified; it was defined how
the reception and storage will be carried out (merchandise segmentation by ABC
classification); it was determined how the inventory control will be carried out. The process
of delivering products to customers was established, and then the inventory management
indicators for the copacking area were developed. Finally, a proposal for an action plan was
developed so that the managers can know and determine the feasibility of implementing this
project in the company Solupack S.A.

Keywords: inventory control, management system, analysis, planning, classification.
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INTRODUCCION

En la actualidad las empresas de reempaque que brindan servicio como proveedor a
empresas multinacionales, desean sobresalir y mantenerse en un mercado competitivo y mas
exigente a la vez, por tal motivo deben enfocarse en la mejora continua que permita su
fortalecimiento en la competitividad, buscando su credibilidad; enfocandose en los puntos
fuertes de su actividad, tales como un mejor control de inventarios, calidad en sus productos,

organizacion empresarial, precios accesibles y una mejor atencion y cumplimiento al cliente.

Con un mejor control de inventarios las empresas lograran mantener un equilibrio
minimizando costos y maximizando el servicio a su cliente con ellos debe existir una
simetria entre estos dos puntos, ya que si estos no tienen un control adecuado podrian existir
varios problemas; tales como, si los inventarios son altos en un producto de no alta rotacion
podrian exponerse al deterioro y caducidad generando problemas de salida o venta del
producto e incluso gastos innecesarios. EI mantener inventarios pequefios, pero de un

producto de alta rotacion ocasionara insatisfaccion de cumplimiento hacia el cliente.

Es por eso que con un sistema de control de inventario adecuado se busca perdurar en el

registro y conteo adecuado de los productos.

Se determind el desarrollo de este tema en la EMPRESA SOLUPACK S.A ya que la cual
brinda un servicio de reempaque de una variedad de productos, teniendo en cuenta que la
empresa tiene un alto volumen de pedidos y despachos diarios, se propuso la investigacion
adecuada para el mejoramiento del control de inventarios, con la finalidad de establecer un
mejor informacion oportuna y veras de los inventarios actuales de los productos, agilitar la
rotacion y despacho de productos, hallar fallas en el inventario al mismo tiempo corregirlos,
detectar productos no conformes, generar valor a cada producto y lo mas relevante ocasionar

un ahorro a la empresa con la satisfaccion del cumplir al cliente.



1.1. EL PROBLEMA
1.1.1. Situacién problémica

En la actualidad el crecimiento de todas las empresas y negocios que es a diario, ha generado
que se hayan multiplicado sus objetivos, actividades y amplien su vision con todos los
recursos que emplean, viéndose en la necesidad de contar con un control efectivo en sus

inventarios.

La empresa SOLUPACK S.A, Ubicada en la Ciudad Machachi, Provincia de Pichincha
,durante los ultimos afios se ha dedicado a generar soluciones en el empaque y reempaque
de productos alimenticios y no alimenticios, con el valor agregado de rendimiento, calidad,
experiencia, servicio, flexibilidad y respaldo; la misma que no posee un sistema para
controlar sus inventarios, provocando una falta de conocimiento con las existencias dentro
de sus procesos de empaque y reempaque la cual ocasiona un desconocimiento de sus
inventarios, ya que maneja el sistema manual de requisicion de materiales y marbetes los
cuales se encargan de tramitar las 6rdenes de compra y despacho del material, sin embargo,

no es un sistema que permita llevar el control general del inventario.

La empresa, en la actualidad se requiere de un disefio de sistema de inventarios basado en
un Plan de Acciones (PDA) para el correcto control de sus respectivos inventarios, de tal

manera se pueda conocer como se lleva el manejo correcto de los mismo.

Las situaciones mencionadas revelan que la empresa tiene un manejo poco confiable ya que
no tiene un control efectivo sobre sus inventarios, ya que maneja de forma empirica
realizando un registro general, lo que ha dificultado tener bien detallado los aspectos de

inventario.
1.1.2. Formulacién del problema

En la empresa se identifico la falta de un control de inventario como un almacenamiento
inadecuado del producto, inventarios errados, entre otros. Esto permitira proponer un método

ABC para mejorar el control de inventarios.
1.2. OBJETO Y CAMPO DE ACCION

El objeto de investigacion es el proceso de armado de paquetes especiales en el area de
Copacking de la empresa Solupack. Por otro lado, el campo de accion es 3300000 Ciencias
Tecnoldgicas/ 3310 Tecnologia Industrial/ 3310.05 Ingenieria en procesos [1].



1.3. BENEFICIARIOS

En la siguiente tabla se detalla los beneficiarios de la Investigacion:

Tabla 0.1. Beneficiarios directos e indirectos

Beneficiarios Cantidad Beneficiarios Cantidad
directos indirectos
Supervisor de L
Produccion

Personal del area

Gerente General 1 . . 3
alistamiento

Personal del area de
12

copacking

TOTAL 17

1.4.  JUSTIFICACION

Este proyecto tiene como finalidad reconocer cual es el proceso que presenta incumplimiento
en los tiempos de entrega de paquetes especiales con los clientes en la empresa SOLUPACK
S.A , por no poseer un sistema de control de inventario; esto ha generado dentro de la
empresa la necesidad de buscar la solucion que permita cumplir con los ciclos de entrega de
los paquetes a los clientes y de esta forma garantizar la confianza de un inventario real. Se
debe controlar los diferentes niveles del inventario y rescatar la importancia del buen manejo
de inventario, ya que si dejamos de lado la importancia del control que se debe tener, esto
ocasionara un problema dentro de la empresa. Una organizacion que cuenta con un portafolio
representativo de articulos debe analizar cada uno de ellos para determinar la inversién

aproximada por unidad.

El control de los inventarios en SOLUPACK S.A ayudara afiadir una flexibilidad a la
operacion en el mismo control que de otra manera no existiria un mejoramiento en lo
referente al control de inventario. La demanda riada de empaques debe consolidar un stock
apropiado dando la importancia relevante de los productos que se encuentren en inventario

con el fin de abastecer al cliente.



Con un adecuado control de los niveles de inventarios es posible disminuir pérdidas en la
empresa SOLUPACK S.A en el inventario de los productos empacados, asi como también
evitar llegar a un exceso de productos que no es necesario segun los planes de
comercializacion. Mediante este sistema, las empresas obtendran informacion real de los
niveles de inventario con que se cuenta fisicamente en las bodegas, por contar con
informacion actualizada. Esto se traduce en un aprovechamiento de los recursos humanos,

tiempo, materiales y financieros.
1.5. HIPOTESIS

¢El disefio de un sistema de inventarios contribuira al mejoramiento en el proceso de armado

de paquetes especiales en el Area de Copacking de la empresa Solupack S.A?
1.6. OBJETIVOS
1.6.1. General

Disefiar un sistema de control de inventarios para el mejoramiento del proceso de armado de

paquetes especiales del area de Copacking de la empresa Solupack S.A.
1.6.2. Especificos

o Diagnosticar el proceso de inventario actual de la empresa Solupack S.A, para

identificar inconsistencias existentes en el area de copacking.

o Elaborar un sistema para llevar el control de inventario adecuado del area de

copacking en la empresa Solupack S.A.

o Desarrollar un plan de accion para la implementacion del sistema de control de

inventario del area de copacking en la empresa Solupack S.A.



1.7. SISTEMA DE TAREAS

Estas son actividades que se realizardn para dar cumplimiento a cada uno de los objetivos especificos planteados.

Tabla 0.2. Sistema de Tareas.

Objetivos especificos

Actividades (tareas)

Resultados esperados

Técnicas, medios

instrumentos

€

Diagnosticar el proceso de

inventario actual de la

empresa Solupack S.A., para

identificar inconsistencias

Determinacion de las
generalidades de la empresa,
realizando visitas in situ vy
entrevistas informales directas

para una mejor orientacion en la

investigacion.

Diagnostico del proceso actual de

la empresa Solupack.

existentes dentro del area de

Copacking.

Analisis el mapa de procesos al
cual se rige la empresa Solupack

facilitado por la empresa.

Mapa de procesos.

Descripcion el proceso basado en
las visitas a la planta que se

realizaron.

Cursograma.

Levantamiento de informacion del

proceso que realiza la empresa

Observacion participante
Visita in situ

Microsoft Visio




para la cuadratura de inventario.

Flujograma del proceso

Identificacion de las posibles
inconsistencias que existan dentro

del &rea de copacking.

Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Pareto

Elaborar un sistema para
llevar el control de inventario
adecuado del area de
copacking en la empresa
Solupack S.A.

Definicion de los procesos de

control de inventario actual.

Flujograma de los procesos.

Planificacion la gestién de las

compras.

Flujograma del proceso

Cronograma de actividades

Kardex




Recepcion y almacenamiento
(segmentacion de mercaderia por

clasificacion ABC).

Método de gestion de inventarios
ABC.

Diagrama VSM (mapa de flujo de

valor)

Formato de requisicion de

materia prima

Formato de ordenes de

compra

Microsoft Visio

Desarrollar un plan de accion
para el disefio del sistema de

control de inventario del area

del

registro de la toma de inventario

Elaboracion formato de

mediante promedio

Tarjeta Kardex

Diagrama de Gantt

Elaborar formato de la orden de

entrega de productos a clientes.

Formato ordenes de entrega de

productos.

Microsoft Excel.




de copacking de la empresa
Solupack S.A.

Determinar las acciones
correctivas  representadas  en
actividades con sus respectivas

tareas.

Plan de accion (PDA) para la
implementacion del sistema de

control de inventarios




2. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. ANTECEDENTES

A continuacion, se brinda una vision de diversas investigaciones realizadas sobre el tema de
control interno de los inventarios y su influencia en el desarrollo organizacional empresarial,
que permita proporcionar una vision interdisciplinaria para disponer de una vision general

amplia en funcion la investigacion documental.

Arrieta [1] determina que los Centros de Distribucion (CEDIS) necesitan materiales de
embalaje para el proceso de produccion, especialmente en el proceso de embalaje.
Actualmente, tienen problemas para controlar el sistema de inventario de materiales de
empaque debido a que un proveedor solo suministra materiales, variacion del tiempo de
entrega, existencias minimas altas de materiales de empaque y acumulacion en el
almacenamiento. El objetivo de la investigacion fue proponer un sistema de inventario de
materiales de empaque para mejorar el desempefio del inventario considerando las
variaciones del tiempo de entrega. El sistema de inventario que se propuso consta de cuatro
pasos. El primer paso fue calcular la rotacion de inventario (ITO) para identificar el nivel de
rendimiento del sistema de inventario existente. El segundo paso determinar la planificacion
agregada de los materiales de embalaje, clasificar los materiales de embalaje mediante el
analisis ABC y probar la distribucion del tiempo de entrega. El tercer paso fue determinar la
cantidad de pedido econdmico y el intervalo de pedido, el stock de seguridad y el punto de
pedido. El cuarto paso fue calcular el costo total anual del inventario considerando el stock
de seguridad y la variacion del tiempo de entrega. Se realiz6 un andlisis de sensibilidad para
ver los efectos de los cambios de los pardmetros de entrada en las variables de decision y el
costo total del inventario. Segun el anélisis realizado, el sistema de inventario actual de
materiales de empaque en CEDIS aln no ha sido eficiente, como se pudo ver en el valor de
la rotacion del inventario. De 38 tipos de materiales de empaque, 18 tipos de materiales de
empaque tienen un valor de rotacion de inventario superior a 1 y 20 tipos tienen un valor de
rotacion de inventario inferior a 1. El sistema de inventario que se propuso en este documento
puede ahorrar un 78,46 % del costo total del inventario actual, que es Rp.320.728.188,-. Por
lo tanto, el sistema de inventario que considera la variacidn del tiempo de entrega propuesto

ha aumentado el rendimiento del inventario.

Rivera, Ortega y Pereira [2] encontraron que los determinantes de la implementacion de
sistemas de control de inventario en pymes manufactureras. El estudio adoptd un disefio de
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investigacién de encuesta. La poblacion del estudio fueron los empleados de varias
empresas, con una poblacion de 310 empleados y un tamafio de muestra de 147 encuestados.
El estudio utilizé cuestionarios para la recoleccion de datos. Al realizar la organizacion de
los datos, se procedid al analisis mediante el uso de técnicas estadisticas. El estudio
establecié que el 69,4% de la varianza total en la variable dependiente (implementacion de
sistemas de control de inventario) podria explicarse significativamente por variables
independientes combinadas (capacitacion del personal, financiamiento, soporte de la alta
direccion e infraestructura de TI). Esto mostrd que el 30,6% podria explicarse por otros
factores. Por lo tanto, el estudio recomendd que se deberian usar determinantes de la
implementacion de sistemas de control de inventario como se establece en este estudio, que
incluyen; capacitacion del personal, financiamiento, apoyo a la alta direccion e
infraestructura de TI, ya que se considerd que eran clave para una implementacién exitosa

de los sistemas de control de inventario.

Ortega, et al. [3] Examinaron empiricamente el impacto de la practica de gestion de
inventario en la competitividad de las empresas y el desempefio organizacional. Los datos
para el estudio se recopilaron de 188 micro y pequefias empresas que operan en el subsector
manufacturero y las relaciones e hipétesis propuestas en el marco conceptual se probaron
utilizando modelos de ecuaciones estructurales. Los resultados indicaron que los niveles mas
altos de préctica de gestion de inventario pueden conducir a una mayor ventaja competitiva
y un mejor desempefio organizacional. Ademas, la ventaja competitiva puede tener un
impacto directo y positivo en el desempefio organizacional. Por lo tanto, se recomendé que
los responsables politicos, universidades, las ONG y cualquier parte interesada que se
dedique a apoyar a las empresas, deben trabajar para proporcionar la capacitacion y los
recursos necesarios para promover la practica de gestion de inventario, lo que dard como
resultado un aumento de su competitividad y desempefio organizacional. Eso mejoraria su

contribucidn al desarrollo econémico del pais.

Samaniego [4] present6 una contribucion al modelado, evaluacién y analisis del rendimiento
de los sistemas de gestion de inventario y, en general, los sistemas de eventos discretos
estocasticos con un comportamiento por lotes. Para esta contribucién combinamos dos
modelos: el modelo Supply Chain Operations Reference, propuesto por el Supply Chain
Council, con Batch Deterministic y Stochastic Petri Nets, que constituye una herramienta de

modelado dinamico muy potente. Para hacer esto, aplicamos estas herramientas en un
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modelo tipico de sistema de gestion de inventario para mostrar como la combinacion de estas
dos herramientas puede ayudarnos a modelar y analizar el rendimiento del sistema de gestion
de inventario y proporcionar informacién sobre su comportamiento y los efectos de sus
parametros. Una resolucion del proceso estocastico asociado al sistema de gestion de
almacenes nos permitira calcular los siguientes indicadores de rendimiento: stock medio,
coste medio de stock, probabilidad de stock vacio, y frecuencia y oferta media. Estos
indicadores ayudaran a monitorear la actividad de nuestro sistema de gestion de stocks, y

por lo tanto tomar las decisiones adecuadas para el desarrollo de la organizacion.

Aguilar [5] evalla la premisa de la adherencia de la demanda a la distribucion normal en los
modelos de gestién de inventarios, mostrando que esto puede conducir a distorsiones
significativas, principalmente al control de existencias de articulos de muy bajo y bajo
consumo. Por lo tanto, en su investigacion expuso un marco para ayudar a los gerentes a
determinar la mejor politica de existencias a adoptar dadas las caracteristicas de la demanda
del producto. Los resultados permitieron determinar un criterio de decisién (Modelo de
Pronostico) utilizando tres técnicas primarias de prondstico con calculos de error minimo. El
hallazgo del estudio mostrd un error de prondstico de 142,5 millones de rupias en los ultimos
cinco afios, lo que resultd en la acumulacion de méas de 25 mil existencias de inventario
excesivas. La aplicacion del analisis basado en precio y cantidad identifica que el 65 % del
presupuesto anual depende significativamente de solo el 9 % (en términos de cantidad) de
articulos de “precio alto y cantidad pequefia”, que se pronostican a través de tres métodos
diferentes, es decir, promedio movil ponderado, suavizado exponencial y proyeccién de
tendencia, con desviacion absoluta minima para reducir significativamente el error de
pronostico mientras se predice la cantidad futura requerida. El articulo presentd el uso de
dicho marco en un estudio de caso, en un intento de ilustrar los beneficios de adoptar
funciones de densidad de probabilidad que sean mas adecuadas a las caracteristicas de la

demanda del producto, en términos de costos totales de existencias.
2.2. MARCO CONCEPTUAL

A nivel empresarial, un sistema de control de inventario integra todos los aspectos de la
administracion de los inventarios de una empresa, incluidos el envio, la compra, la recepcién,
el almacenamiento, la rotacion, el seguimiento y la reposicion de pedidos. Estos sistemas a
menudo difieren segun el tipo de industria que se ejecuta, lo que les convierte en

herramientas Unicas que ayudan a medir y equilibrar las operaciones.
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2.2.1. Gestion empresarial

La competencia de mercados actuales presiona a las empresas a buscar un método de
posicionamiento dentro de un segmento de mercados generando una excelente gestion tanto
administrativa como generadores de confianza hacia el cliente. Esto proporciona que no solo
basta con hacer un trabajo satisfactorio; sino tener un mejoramiento en la metodologia y en
la basqueda de la excelencia. La realidad es que no existe una férmula lista que todas las
organizaciones puedan usar, porque se deben hacer ajustes para las diferentes realidades y
necesidades de cada una. Una vez alcanzado el equilibrio y todos se dedican a cumplir el

mismo objetivo, es posible obtener grandes resultados.

Besley y Brigham [6, p. 158], definen a la gestion empresarial como “la coordinacién y
organizacion de las actividades empresariales. Esto normalmente incluye la produccién de

materiales, dinero y méaquinas, e involucra tanto la innovacion como el marketing”.

La gestion empresarial busca combinar los recursos basicos en una forma organizativa que
maximice los rendimientos. Esto también incluye la mayor eficiencia de los recursos
utilizados, asi como, obtener la mayor cantidad de unidades de produccién por unidad de

entrada. La gestion empresarial implica tanto la planificacion como la ejecucion.

GOmez, et al. [7] Determinan que la idea principal del sistema empresarial es brindar a la
gerencia las herramientas para monitorear, planificar y controlar sus actividades y medir el
desempefio de un negocio. El objetivo pretende poner en camino los procesos de
mejoramiento continuo en la organizacion. Este sistema encuentra los principios de
existencia de la organizacion y esta intimamente ligado a los criterios de éxito empresarial.
Es una jerarquia de varios niveles de diferentes soluciones comerciales que muestran como
una organizacién orientada a las ganancias realizara diferentes funciones, como marketing,

ventas, dotacion de personal y compras para completar una tarea con éxito.

Herndndez y Vizan [8, p. 152] establecen que la gestion empresarial permite que se
desarrollen técticas que se definen como “actividades que siguen los estandares
empresariales que fueron identificados en las politicas de la empresa. Ponen en practica
tareas y planes empresariales para poder cumplir con las metas que se han priorizado”. Las
pautas tienen conocimiento de practicas para exponer cémo la toma de decisiones pueden
controlar todas las soluciones tacticas. Incluyen operaciones y procedimientos que muestran

como los ejecutantes realizan sus tareas y actividades diarias. Este grupo también dirige al
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personal hacia la finalizacion de soluciones comerciales y reconoce planes de

implementacién que estan alineados con las tacticas de gestion.

Para Rodriguez y Gomez [9] la gestion empresarial opera a través de una serie de funciones,

tipicamente clasificadas como:

La planificacion es la base para una gestion empresarial eficaz; al planificar de forma diaria,
mensual y anual, una empresa puede desarrollar una estrategia para cumplir con los objetivos

enumerados.

Organizacion: esta parte de la gestion empresarial implementa un patrén de relaciones entre
sus empleados para incentivar el uso éptimo de los recursos de la entidad. Es necesario
organizarse para utilizar los recursos finitos de las empresas; el uso efectivo de los recursos

es la base para alcanzar el nivel deseado de productividad.

Dotacion de personal: esta area de la gestion empresarial se centra en la seleccion, el analisis

y la contratacién de personas para puestos de trabajo apropiados.

Liderazgo: también conocido como dirigir en el modelo de gestion empresarial, requiere que
los ejecutivos de la entidad determinen qué se debe lograr en una situacion y qué empleados

son los mejores para cumplir con tales expectativas.

Motivacion: deseo de alcanzar el objetivo planteado para maximizar la eficiencia en el
empleo. Al aumentar la moral, los empleados llevaran a cabo sus tareas especificas de

manera eficaz.

La adecuada utilizacion de los recursos es realmente importante para una organizacion que
opera en un entorno competitivo. La gestion eficiente ayuda a la empresa a alcanzar sus

objetivos y a superar sus metas.
2.2.2. Gestion de operaciones

La gestion de operaciones empresariales es un enfoque de la gestién empresarial que cree
que todos los aspectos de la organizacion deben estar alineados con la satisfaccion de los
deseos, necesidades y deseos de los clientes de la empresa. La gestion de operaciones de
negocio es un enfoque de holistico que se esfuerza por la innovacion, la flexibilidad y la
integracion de la tecnologia, al tiempo que promueve la eficiencia y la eficacia empresarial
[10].
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Para Carballal del Rio [11, p. 197] la gestién de operaciones es “la administracion de las
practicas comerciales para crear el mayor nivel de eficiencia posible dentro de una
organizacion. Se ocupa de convertir materiales y mano de obra en bienes y servicios de la

manera mas eficiente posible para maximizar las ganancias de una organizacion”.

La gestion de operaciones implica la utilizacion de recursos como personal, materiales,
equipos y tecnologia. Los gerentes de operaciones adquieren, desarrollan y entregan bienes
a los clientes en funcién de las necesidades del cliente y las capacidades de la empresa. La
gestién de operaciones maneja varios temas estratégicos, incluida la determinacion del
tamafio de las plantas de fabricacién y los métodos de gestion de proyectos y la
implementacién de la estructura de las redes de tecnologia de la informacion. Algunos
problemas dentro de la operacion la cual incluyen la gestion de inventario, incluidos los
horizontes de trabajo en proceso y el provecho de materias primas, el control de calidad, la

direccion de materiales y las politicas de mantenimiento [12].

La gestion de operaciones puede influir en el servicio al cliente, la calidad de los productos
y servicios, las metodologias funcionales adecuadas, la competitividad en el mercado, los
avances tecnologicos y la rentabilidad. La falta de gestion de las operaciones de la empresa
causara pérdidas significativas para el negocio. Para Madariaga [13] la gestion de
operaciones funciona como la sala de méaquinas de la empresa. Dado que las operaciones
estan involucradas en muchos roles y funciones, se han desarrollado varias estrategias y

tacticas importantes para garantizar la productividad:

Aprovechamiento de datos: los gerentes de operaciones dependen de datos de calidad,
precisos y confiables para la planificacion, el marketing estratégico y la toma de decisiones.
Dos tipos de analisis de datos cominmente utilizados son las métricas de eficiencia y

efectividad.

Desafios de control de datos: a veces, los datos pueden ser muy grandes y los resultados
varian, lo que dificulta la comparacion. Afortunadamente, con la ayuda de sistemas y
software avanzados, los gerentes pueden ver, administrar y analizar datos de manera mas

facil y organizada.

Anadlisis de inventario: el inventario se analizara facilmente si la empresa utiliza un software
de gestion de inventario. Esta herramienta también facilitara a los gerentes la categorizacion

de sus productos (conocido como anélisis ABC).
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Procesos de disefio: los gerentes de operaciones trabajan arduamente para realizar la mejor
investigacion, estimaciones precisas y el correcto desarrollo de buenos procesos. Todos estos

esfuerzos eventualmente conduciran a resultados duraderos.

Pronostico y establecimiento de objetivos: el establecimiento de objetivos proporciona
direccion y motivacion a la empresa y sus empleados. Pronosticar da esperanza y brinda una
oportunidad para que la empresa se prepare para malos resultados. La prevision requiere
datos histdricos completos y precisos. Por lo general, esto lleva mucho tiempo, pero gracias

al software ERP, esto se puede hacer de manera mas facil y rapida.

Colaboracién entre departamentos: la colaboracion entre departamentos es necesaria para
que los equipos de finanzas, ventas, marketing y recursos humanos puedan trabajar juntos
en armonia para realizar mejoras para la empresa. Un sistema ERP permite la colaboracion
entre departamentos al proporcionar informacion centralizada para todos los departamentos,

lo que hace que la comunicacion sea mas facil y transparente.

Encontrarse la adquisicion de materiales y la rutina de la mano de obra de manera pertinente
y rentable para compensar las expectativas del cliente. Los niveles de inventario se controlan
para garantizar que haya cantidades excesivas disponibles. Es responsable de encontrar
proveedores que suministren los productos apropiados a precios razonables y que tengan la
capacidad de entregar el producto cuando sea necesario, también implica la entrega de bienes
a los clientes, lo que incluye garantizar que los productos se entreguen dentro del
compromiso de tiempo acordado, haciendo un seguimiento para garantizar que los productos
cumplan con las necesidades de calidad y funcionalidad. Finalmente, la gestion de
operaciones toma los comentarios recibidos y distribuye la informacién relevante a cada

departamento para utilizarla en la mejora de procesos [14].

La gestion de operaciones es importante en una organizacion empresarial porque ayuda a

administrar, controlar y supervisar de manera efectiva los bienes, servicios y personas.
2.2.3. Sistema de control interno

Para Mantilla [15, p. 213] los controles internos son “los mecanismos, reglas y
procedimientos implementados por una empresa para garantizar la integridad de la

informacién financiera y contable, promover la responsabilidad y prevenir el fraude”.

Las politicas y procedimientos establecen una seguridad moderada en el control interno de
la empresa con la finalidad de establecer una buena estadia dentro de la entidad. El sistema
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de control interno incluye un conjunto de reglas, politicas y procedimientos que implementa
una organizacion para proporcionar direccion, aumentar la eficiencia y fortalecer los

procedimientos. Las actividades de inspeccion preventivo poseen como objetivo impedir

que ocurran errores o fraudes en primer lugar e incluyen practicas exhaustivas de
documentacion y autorizacion. Los controles de deteccion son procedimientos de respaldo
que estan disefiados para capturar elementos o eventos que la primera linea de defensa no ha
detectado [16].

Control ambiental: la actitud, el estado de alerta y el celo por el trabajo de los directores,

gerentes y accionistas se reflejan a través del control ambiental.

Sistema de contabilidad: significa unos procedimientos y registros con los que se realiza la
identificacion de las transacciones comerciales, clasificacion, resumen, preparacion de

estados y analisis para la presentacion oportuna de informacion correcta.

Procedimiento de control: las politicas y procedimientos adicionales adoptados por la
autoridad empresarial para asegurar el logro de la meta especifica de una organizacién

empresarial son los procedimientos de control.

Falconi, et al. [18] Determinan que los cinco componentes del sistema de control interno,

son:

Control del medio ambiente: el entorno de control es la base de otros elementos de todos los
demés componentes del sistema de control interno. Los valores morales, las habilidades
gerenciales, la honestidad de los empleados, la direccidn gerencial, etc., estan incluidos en

el entorno de control.

Evaluacion de riesgos: después de establecer el objetivo del negocio, se evaluaran los riesgos
externos e internos. La direccion determina los medios de control de riesgos después de

examinar los riesgos relacionados con cada objetivo.

Actividades de control: la direccion establece un sistema de control de actividades para
prevenir los riesgos asociados a cada objetivo. Estas actividades de control incluyen todas
aquellas medidas que deben ser seguidas por los empleados.

Informacion y comunicacién: la informacion relevante para la toma de decisiones debe
recopilarse y comunicarse en el momento adecuado. Los eventos que generan datos pueden

tener su origen en fuentes internas o externas. La comunicacion es muy importante para
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lograr los objetivos de gestion. Los empleados deben darse cuenta de lo que se espera de
ellos y de como sus responsabilidades se relacionan con las actividades de los demas. La

comunicacion de los propietarios con proveedores externos similares también es necesaria.

Supervision: cuando el sistema de control interno esta en practica, la organizacién monitorea

su efectividad para traer los cambios necesarios si surge algin problema serio.

Los controles internos minimizan los riesgos y protegen los activos, aseguran la precision
de los registros, promueven la eficiencia operativa y fomentan el cumplimiento de las

politicas, normas, reglamentos y leyes.
2.2.4. Gestion de inventarios

Para Aguilar [5, p. 145] el inventario es “un conjunto de bienes en existencia destinados a
realizar una operacion, sea de compra, alquiler, venta, uso o transformacion y de esta manera
asegurar el servicio a los clientes internos y externos”. El término inventario se refiere a las
materias primas utilizadas en la produccion, asi como a los bienes producidos que estan
disponibles para la venta. El inventario dentro de una organizacion representa uno de los
activos mas eficiente y mayor considerado dentro del proceso de control que tiene, porque
la rotacion del inventario representa una de las principales fuentes de generacion de ingresos

y ganancias posteriores para los accionistas de la empresa.

Esper & Waller [19] determinan que, en contabilidad, el inventario generalmente se divide
en tres categorias:

Materias primas: incluye materiales destinados a ser consumidos en la produccion de

productos terminados.

Productos en proceso: incluye articulos que se encuentran en medio del proceso de

produccion y que ain no estan listos para la venta a los clientes.

Productos terminados: incluye mercancias listas para la venta a los clientes. Puede
denominarse mercancia en un entorno minorista donde los articulos se compran a

proveedores en un estado listo para la venta.

Una empresa puede alcanzar un gran nivel de eficiencia administrando su inventario de la
manera mas estricta posible. En este sentido, Esper y Waller [19, p. 254] definen a la gestion
de inventario como “el proceso de ordenar, almacenar, usar y vender el inventario de una

empresa. Esto incluye la gestion de materias primas, componentes y productos terminados,
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asi como el almacenamiento y procesamiento de dichos articulos™. La gestion de inventario
ayuda a las empresas a identificar qué stock ordenar y en qué momento. Realiza un
seguimiento del inventario desde la compra hasta la venta de mercancias. La practica
identifica y responde a las tendencias para garantizar que siempre haya suficiente stock para

cumplir con los pedidos de los clientes y una advertencia adecuada de escasez [20].

La gestion de inventario realiza un seguimiento del inventario desde la compra hasta la venta
de mercancias. La practica identifica y responde a las tendencias para garantizar que siempre
haya suficiente stock para cumplir con los pedidos de los clientes y una advertencia adecuada
de escasez. El proceso de gestion de inventario comienza cuando una empresa recibe un
pedido de un cliente y continda hasta que se envia el pedido. De lo contrario, el proceso
comienza cuando pronostica su demanday luego coloca 6rdenes de compra para las materias
primas o los componentes requeridos. Otras partes del proceso incluyen el analisis de

tendencias de ventas y la organizacion del almacenamiento de productos en almacenes [3].

Cuando la mercancia llega a las instalaciones, la gestion de inventario asegura la recepcion,
conteo, clasificacién, disposicion, almacenamiento y mantenimiento de estos articulos, es
decir, stock, materia prima, componentes, herramientas, etc., de manera eficiente. La gestion

de inventario se realiza para simplificar las actividades operativas [20].

Conforme lo establece Adam [21] algunos de los objetivos principales para los que se lleva

a cabo la gestion de inventarios, son los siguientes:

Prevencién de existencias muertas o perecederas: con un nivel de inventario 6ptimo, las

posibilidades de desperdicio en forma de deterioro de las mercancias o existencias muertas.

Optimizacion del costo de almacenamiento: reduce las posibilidades de mantener un stock
excesivo, incluso los requisitos estan predeterminados, lo que finalmente reduce los costos

de almacenamiento innecesarios.

Mantenimiento de existencias suficientes: ahora, el departamento de produccion no debe

preocuparse por la escasez de materias primas o bienes debido a su suministro constante.

Mejora del flujo de caja: el inventario tiene un impacto significativo en el flujo de caja de la
empresa. Con una gestion de inventario eficaz, la organizacién puede garantizar suficiente

efectivo liquido para mejorar su eficiencia operativa.
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Reduccidn del valor de costo de los inventarios: cuando hay una compra constante de bienes
0 existencias, la organizacion puede solicitar descuentos y otros beneficios para disminuir el

precio de compra.

La tecnologia en evolucién y las preferencias cambiantes de los consumidores han planteado

significativamente la necesidad de un sistema de gestion de inventario sélido.

La gestion y el control de inventario son muy beneficiosos en el mundo empresarial actual,
ya que son una parte vital en el éxito o el fracaso de cualquier negocio que tenga una
competencia intensa dentro de su industria. Los beneficios de la gestion de inventario y el
conocimiento sobre su uso son vitales para mejorar la calidad del producto, mejorar la
capacidad competitiva, reducir los costos de mantenimiento de inventario mediante la

reduccion de inventarios., mejora del servicio y flexibilidad operativa.
2.2.5. Modelos de control de inventarios

La gestion de inventario es un enfoque sisteméatico para el abastecimiento, el
almacenamiento y la venta de inventario, tanto de materias primas (componentes) como de
productos terminados (productos). En términos comerciales, la gestion de inventario
significa el stock correcto, en los niveles correctos, en el lugar correcto, en el momento

correcto y al costo y precio correctos [5].

Esper y Waller [19] establecen que hay varias formas de administrar el inventario. Los
diferente tipos de inventario conlleva a otros modelos comerciales involucrando la gestion
de inventario, tipos de bienes y servicios que se promocionan y se venden en todo el mundo.
No hay dos empresas que sean, en general, algo similar, por lo que necesitan encontrar
arreglos que se ajusten a sus necesidades particulares. Dado que cada negocio tiene una
ubicacién, infraestructura y disefio logistico Unicos; puede ser dificil encontrar algunos

modelos de gestion de inventario con los que alinear sus procesos comerciales.

Este mismo autor, determina que los tres de los modelos de gestion de inventario mas

utilizados, son:
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e Cantidad econémica de pedido (EOQ)

El uso de modelos deterministas de gestion de inventario, como el modelo de cantidad
econdmica de pedido (EOQ), ayuda a procesar una cantidad de solicitud ideal que limite los
gastos de inventario (y lo mantenga alejado de la parte mas temida del comercio electronico).
ElI EOQ es un modelo que calcula la cantidad mas prudente de cosas que una empresa debe

solicitar para limitar los costos y aumentar la estima al recargar existencias.
EOQ = 2DS/C

(2.1)
D = Demanda Anual

C = costo de transporte
S = costo de pedido

En cualquier caso, el modelo EOQ espera una solicitud (consistente) de un articulo y solicita
la accesibilidad de las cosas que se van a reabastecer. No representa fluctuaciones
ocasionales o econdémicas. Espera gastos fijos de unidades de inventario, cargos de solicitud
y cargos de mantenimiento. No se permiten roturas de stock. El nivel de inventario
constantemente requiere de una verificacion para poder mantener los nivel de e-ste modelo
de inventario .El modelo EOQ colectivamente esta fijada por la jactancia de un negocio de
un articulo en especifico, y la receta no permite la comunicacion entre articulos. Ademas,
EOQ acepta un horizonte de negociacion ilimitado y que no hay restricciones en la

disponibilidad de capital.
e Cantidad de produccion de inventario

También llamado Cantidad de produccion econdémica, o EPQ, este tipo de modelos de
gestién de inventario revela la cantidad de articulos que la empresa debe organizar en un
solo grupo, a fin de reducir los gastos de mantenimiento y los costos de organizacion. Espera
que el proveedor transmita cada solicitud en partes a un negocio, en lugar de un elemento
completo. Este modelo es un aumento del modelo EOQ. La distincion entre los dos modelos
es que el modelo EOQ espera que los proveedores transfieran acciones en su totalidad a su
cliente o empresa. A continuacion se explica como calcular la cantidad de produccion de su

inventario:
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2KDh(1 — x)

(2.2)
K = Costos de preparacion (pedido)

D = Tasa de Demanda

h = Costo de mantenimiento anual por producto

P = Tasa de produccién anual

x = D/P

* Sacar la raiz cuadrada de (2SD)/Coste de produccion (1 — x)
* S es su costo de instalacion (pedido)

* D es su tasa de demanda (unidades)

* X es la tasa de demanda/tasa de produccion

Este modelo podria ser la mejor opcidn para un negocio si por lo general la empresa solicitara
el inventario de los proveedores en partes en lugar de una solicitud completa. El interés por

los articulos es constante durante varios periodos de tiempo.
e Andlisis ABC

Cuanto mas efectivo le presente el inventario explicito, mas significativo sera una empresa.
El examen ABC organiza el inventario segun los grados de importancia. El analisis ABC se
utiliza a menudo con otros modelos de gestién de inventario, como la técnica Justo a tiempo
(JIT). El inventario se clasificaen el grupo A, B o C. Entonces, depende de la directriz 80/20,

también llamada Principio de Pareto:

Categoria A: La clasificacion de este tipo de inventario se adquiere por la mayor cantidad de
positivo y es solo una cantidad moderada del total del inventario. Representa solo el 20% de
las acciones, pero obtiene el 70% de los ingresos totales. El producto tipo A, recoge la mayor

consideracién y tiene precisos controles de stock de inventario.

Categoria B: A diferencia de las acciones de categoria A, estas acciones de categoria B no
son fundamentales para que un negocio perdure, sin embargo, realmente importan. Es el

30% de las acciones con el 25% de los ingresos.

Categoria C: el inventario dispuesto en la categoria C es el 50 % de los articulos con un 5 %
de ingresos. Esta accidn no obtiene tantos beneficios como A y B, sin embargo, es estable.
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La gestion de inventario es bastante gratuita aqui, ya que recibe una modesta cantidad de
pago.

El inconveniente de este tipo de modelos de gestidn de inventario es que requiere catalogar
el stock correcto con precision para que funcione. De lo contrario, pondra toda su
consideraciéon de modelos de gestion de inventario en un articulo que no le ofrece la mayor

cantidad de efectivo.
Otros modelos de gestion de inventarios, son:
e Sistema de cantidad fija de reorden

Un modelo de inventario basado en un pedido constante atribuye un llamado prioritario en
el sistema de control de inventario cuando el nivel de inventario cae por debajo de una

cantidad fija y se generan nuevos pedidos para renovar un nivel de inventario adecuado.

Demanda Media (DAV): Es el numero normal de demandas de pedidos que se realizan cada
dia.

Plazo medio de entrega (TL) EI tiempo necesario para fabricar la mercancia o el articulo.

Demanda promedio de tiempo de entrega (DL): nimero promedio de solicitudes

mencionadas durante el tiempo de entrega.

Demanda de tiempo de entrega promedio (DL) = Demanda promedio (DAv) X Tiempo de

entrega promedio (TL)

Stock de Seguridad (S): Es el stock adicional que se mantiene constantemente para paliar los
peligros futuros que se presenten por desabastecimientos ante retroceso de materia prima o
suministro, averia de maquina o planta, percances, cataclismos periédicos o calamidades. ,
huelga de trabajo o cualquier emergencia que pueda ralentizar el proceso de produccion. Una
informacion verificable establece un mejor nivel de seguimiento del gasto presente con la

finalidad de obtener mejoras a futuro evitando errores en adelante.

Nivel de pedido (RL): El nivel de pedido es el nivel de existencias, en el que se activa una
alerta rapidamente para renovar ese modelo especifico de gestion de inventario. El reorden
se caracteriza por el stock de seguridad con la finalidad de evitar una ausencia de inventario
y la demanda dentro del tiempo de entrega porque, después de levantar una alarma de
solicitud stock se debe tener un plan que se lo pueda poner en marcha con el fin de cumplir

con el pedido.
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Nivel de pedido (RL) = Stock de seguridad (S) + Demanda de tiempo de entrega promedio
(DL)

Cantidad de pedido (O): La cantidad de pedido es la demanda (demandas de pedido) que se

debe transmitir al cliente.

Nivel Minimo: Debe conservar el Stock de Seguridad firmemente para evitar carestia de

producto.
Nivel Minimo (LMin) = Stock de Seguridad (S)

Nivel Maximo: El nivel maximo que se puede mantener en stock es el stock de seguridad y

la demanda (la cantidad pedida).
Nivel méximo (LMax) = Stock de seguridad (S) + Cantidad de pedido (O)
e Sistema de Periodo de Reorden Fijo

Dentro del sistema de periodo de reorden fijo es un modelo de inventario para gestionar
inventarios, donde se genera una alerta después de cada periodo de tiempo fijo y se generan
pedidos para reactivar las existencias a un nivel ideal en funcién del interés. Para esta
situacion, la recarga de inventario es una interaccién continua que se realiza después de cada

periodo de tiempo fijo.

Intervalos Regulares (R): Intervalo Regular es el tramo de tiempo fijo hacia el final del cual

se evaluarian los inventarios y se levantarian pedidos para renovar el inventario.

Inventario disponible (It): El inventario disponible es el nivel de inventario medido en un

momento determinado.

Nivel Maximo (M): EI maximo nivel de producto debe ir acorde a las producciones

historicas, para asi poder tener abastecimientos adecuados.

Cantidad de pedido: en este sistema, el inventario se audita a intervalos regulares (R), el
inventario disponible (It) se anota en el momento de la encuesta y el monto de la solicitud

se establece por un monto de (M) - (lt).
Cantidad de pedido (0) = (M) - (It)

(2.3)
Para optimizar un método de inventario de mercancias dentro y fuera de la empresa. Cada

negocio es especial, por lo que deben adaptarse a la forma en que abordan la administracion
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de sus existencias. Deben hacerse una serie de consultas y luego elegir el arreglo de stock
adecuado que mejor se adapte a sus necesidades.

2.2.6. Indicadores de gestion de inventarios

Para Carro y Gonzalez [22] para entender mejor sobre la medicion y beneficios del control

de inventarios, es necesario tener en cuenta diversos indicadores:

® Stock maximo

Es la cantidad maximo de productos que se desea mantener en el almacén analizando los
costos que representa para la empresa y el tiempo de venta. Si se cuenta con este indicador,
se evita que los productos se queden acumulados y/o deterioren o se pierdan debido a la falta
de espacio en la bodega y/o almacén. En algunos casos, las empresas valoran disponer de un

inventario grande, pero en casos especiales como:

Producto de muy alta rotacion o se tenga identificada una temporalidad definida.

Costo bajo de almacenamiento y transporte de producto.

Tiempo de entrega por parte del proveedor.

Especulacidn sobre aumentos en el precio de los productos y/o materiales.

e Stock minimo o stock de seguridad

Se debe tener un stock minimo con la finalidad de poder abastecer posibles imprevistos con
productos que sean de alta y baja rotacién, para evitar posibles pérdidas de pedidos y hasta
clientes. Esto para poder seguir ofreciendo el producto a los clientes. Es por ello que se debe

de tener en cuenta los siguientes puntos para mantener un nivel minimo de inventarios.
- Tiempo de entrega inmediato por parte del proveedor.
- Costo de realizar un pedido sin importar la frecuencia y cantidad.

- Identificacién del producto como de bajo movimiento y, en algunas oportunidades,

con alto costo.
- Pactos de mucha confianza con los proveedores principales.
- Especulacion en el decrecimiento en los precios del bien.

e Punto de reorden
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Se debe tener una variedad de existencias para poder abastecer de producto solicitado con
orden de produccion, tomando en cuenta los tiempos de los proveedores y no tener
inconvenientes de abastecimiento. Asimismo, el punto de reorden es la suma del tiempo de
entrega de la demanda y las existencias de seguridad. El calculo de un punto de reorden
optimizado, por lo general, incluye el tiempo de entrega, el prondstico de la demanda y el
nivel de servicio.

A la hora de calcular el stock minimo y stock maximo es recomendable calcular el indice de
rotacion de stock para conocer el nimero de veces que se ha de reabastecer el almacén y

para que esto sea viable, se debe tener en cuenta lo siguiente:

- Asegurar que sea economicamente viable. El retorno de la inversion en alquiler, luz,

agua, entre otros debe ser lo suficientemente alto debido al aumento de los beneficios.

- Corroborar que el crecimiento en ventas no se deba a factores estacionales que no se

daran en otro periodo del afio.

Todo inventario cumple una funcidn especifica y, al mismo tiempo, satisface una necesidad
logistica determinada, por lo que requiere de indicadores que le permitan a una empresa

disponer de la informacion necesaria para la toma de decisiones.
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3. MATERIALES Y METODOS

31. METODOS
3.1.1. Método deductivo

Se utilizé un enfoque deductivo debido a que se partié de desarrollar una hipdtesis basada
en la teoria existente y luego disefiar una estrategia de investigacion para probar la hipotesis,
la misma que se puso a prueba al confrontarla con observaciones que condujeron a una

confirmacion de la hipdtesis.
3.1.2. Metodo inductivo

Mediante el razonamiento inductivo, se comenzo con observaciones y medidas especificas,
para detectar patrones y regularidades, se formularon algunas hipoétesis tentativas que se
pudieron explorar y finalmente se termind desarrollando algunas conclusiones sobre la

investigacion.
La investigacion utilizada se detalla a continuacion:
3.1.3. Investigacion exploratoria

El disefio de investigacion exploratoria tuvo como objetivo analizar el tema de investigacion
con diferentes niveles de profundidad, asi como para determinar las prioridades de
investigacion, recopilar datos y obtener la mayor cantidad de informacion sobre el tema
investigado.

3.2. TECNICAS

La investigacion se realiz con base a las siguientes técnicas:
3.2.1. Observacion participante

Durante esta técnica se mantiene profundamente implicado tanto el investigador como el
informante en el proceso de investigacion, no solo como observador, sino también como
participante, involucrandose en las acciones que se presentaron en el area de copacking de
laempresa SOLUPACK, determinando la causa-efecto del problema planteado, para obtener

conclusiones véalidas para la investigacion [23].
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3.2.2. Entrevistas informales

Las entrevistas informales se aplicaron directamente a los participantes del area de
copacking, de manera informal, semiestructurada y abierta, lo que proporciond una gran
cantidad de datos relacionales que posteriormente seran analizadas y clasificadas para tener

una comprension profunda e inferir los datos [23].

3.3.  INSTRUMENTOS

Para el diagndstico se utilizaron diversas herramientas como la hoja de analisis de procesos
(cursograma) seguimiento in situ, diagrama de Ishikawa y diagrama de Pareto, que permitid
realizar una evaluacion de los factores fuertes y débiles que, en su conjunto, muestran la

situacion interna actual de la empresa.

Para la identificacion de la poblacion y muestra, se identificé a la empresa SOLUPACK, que
contiene diferentes areas y subareas, existe un total de 17 trabajadores, que laboran en turnos
rotativos, personal dependiendo de la demanda que se presente en el mercado, asi se puede
identificar a la poblacion (incluye al Gerente General) conformada de la siguiente manera:

Tabla 3.1. Personal de la empresa SOLUPACK

Ord. | Funcion Poblacién
1 Gerente General 1

2 Supervisores de Produccién 1

3 Personal del area alistamiento 3

4 Personal del area de copacking 12

Total 17

Debido a la necesidad de obtener la informacion de una fuente de mayor fiabilidad y realista,
la muestra se considerd que debe ser de tipo censal, debido a que incluy6 en su totalidad a

la poblacion de la investigacion [24].
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4, ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS
4.1. ANALISIS Y DISCUSION DEL PRIMER OBJETIVO
El primer objetivo de la investigacion es:

e Diagnosticar el proceso de inventario actual de la empresa Solupack S.A., para

identificar inconsistencias existentes dentro del area de Copacking.

Para cumplir con este objetivo se realiza una investigacion de la situacion actual de la
empresa, partiendo de las generalidades, estableciendo el mapa de procesos, luego
procediendo a documentar los procesos mediante la aplicacion del cursograma (seguimiento
in situ) en base a informacion proporcionada por la Gerencia y mediante entrevistas
informales con las personas involucradas en las actividades, para luego realizar el flujograma
el proceso. Esto permitid realizar la identificacion de los posibles problemas y priorizacion
mediante el diagrama de Ishikawa, luego se utilizo el diagrama de Pareto para identificar las
principales causas que pueden estar incidiendo sobre el area de copacking de la empresa

SOLUPACK vy de esta manera establecer una tabla de priorizacion de problemas.
4.1.1. Primera actividad — Determinar las generalidades de la empresa

Para cumplir con esta actividad se visitaron las instalaciones de Solupack S.A., donde se
conocio que es una empresa especializada en generar soluciones en el empaque y reempaque
de productos alimenticios y no alimenticios, con el valor agregado de rendimiento, calidad,
experiencia, servicio, flexibilidad y respaldo. Conociendo lo importante que son sus clientes,
Solupack S.A. cuenta con una Cadena de Valor enfocada a brindar asistencia oportuna en

todo momento. Esto permite poder brindar servicio al cliente con mayor rapidez.

Tiene como misidn “Contribuir por medio de nuestros servicios a la solucion de problemas
de empaques y reempaques de los clientes, para que de esta manera puedan lograr sus

objetivos”.

Su vision es “Llegar a posicionarnos entre las primeras empresas de empaques y reempaques
en Guayaquil y crear alianzas estratégicas para aperturar nuevos mercados dentro del pais,
brindando a sus clientes alternativas novedosas de presentacion y con excelente servicio de
calidad”.
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Figura 4.1 Personal de la empresa Solupack S.A.

Sus valores corporativos se basan en:

EXCELENCIA: En todo momento nos planteamos desafios mutuos para mejorar nuestros

procesos y asi superarnos dia a dia.
PUNTUALIDAD: En la entrega de los trabajos solicitados por nuestros clientes.

COMUNICACION: Constante y efectiva, entre todos los miembros que formamos parte de

la empresa y los clientes.

CONFIANZA: En que realizamos nuestras labores de la mejor manera, con la finalidad de

satisfacer a cada uno de nuestros clientes.
COMPROMISO: Con nuestros clientes, al brindarles un servicio de calidad.

Ubicacioén:
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4.1.2. Segunda actividad — Analizar el mapa de procesos

Para la segunda actividad se obtuvo informacion por parte del Gerente de la empresa
Solupack SA, que permitié identificar el mapa de procesos que muestra graficamente las

entradas, acciones y salidas del area de copacking de la empresa.
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Titulo: Mapa de Proceso Gestion de Multiempaques
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Figura 4.2 Mapa de procesos empresa Solupack S.A. [25]
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4.1.3. Tercera actividad — Describir el proceso

La descripcion de los procesos se lo realizé mediante la aplicacion del cursograma, con el
objetivo de realizar el levantamiento del proceso (seguimiento in situ), para esto, mediante
la observacion directa y entrevistas informales, se trabajé en conjunto con las personas que

intervienen o que son encargadas en el proceso, que proporcionaron informacion de primera

mano sobre actividades, tiempos de ejecucion y responsables:

Tabla 4.1. Hoja de andlisis de procesos (cursograma) seguimiento in situ

Minutos
# | Pasos Tiempo O ﬁ> D
promedio
Operacién  de  pedidos clientes
especiales:
1 . . . 19,56
Solicitar los pedidos a supervisor de
ventas T
2 Clasificar los pedidos 31,15 i\
Verificar  existencias de productos
3 o . 35,25
solicitados por los clientes \T
Realiza  verificaciones por errores
4 ] 10,40
anteriores
Operacidn del plan de produccion:
5 P _ P ?, 45,36 o |
Realizar plan de produccion o_|
6 Verificar el cumplimiento del plan 20,61
e
Operacién de entrega de producto a e
roveedor:
7 |7 o 13,33 7
Realizar un formato donde se indiquen las
cajas entregadas
8 Entregar el producto al proveedor 60,25
Proveedor debera firmar formato de cajas
9 1,20
entregadas
Realiza  verificaciones or errores
10 _ P 10,42 \\.
anteriores
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Minutos
# | Pasos Tiempo @ i> D \/
promedio | @
Operacion de elaboracion de paquetes
especiales:
1 |OP 28,45 o
Definir productos a elaborar y/o
repaletizar en el dia
Proveedor debera solicitar MP segln
12 . 19,58
orden de produccién
Transportar el producto y MP a linea de
13 ) 25,6
Multiempaques
Produccién de paquetes de acuerdo a plan
14 y 61,54
de produccion
Realiza  verificaciones or  errores
15 ‘ P 10,35 T
anteriores \T
Operacion de  cuadratura  de l
inventarios:
16 ) » 60,15
Inspeccionar la buena elaboracién de e
paquetes especiales /
Cuadratura con proveedor, cantidades
17 | _ P 25,6 ¢<
fisicas y devoluciones \
Registro en SAP de Cuadratura en
18 gb ) 23,56 \,
marbete /
Proveedor deberd realizar el cuadre
19 _ Y5243 ]
devolucién de MP f/
Verificador recibe el producto terminado
20 ) 17,88
y PFN que sale en la produccion.
Total 572,77 298,2 | 85,85 147,18 | 23,56

El proceso area de copacking de la empresa SOLUPACK, tiene un tiempo total de 572,77
minutos. Entre el tiempo de las actividades mas representativas se pudo identificar que se
presentaron 298,2 en ejecucion, 147,18 en verificacion, 85,85 en transporte y 23,56 en

archivo, valores que representan altos tiempos de intervencion en el proceso, volviéndose

poco eficiente a nivel productivo.
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4.1.4. Cuarta actividad — Levantar la informacion del proceso.

Para esta actividad, en base a la informacién obtenida durante el levantamiento del proceso,

a continuacion, se procedio a graficar el proceso del area de copacking de la empresa:

Mapa de Proceso - Operacion de cuadratura de inventarios

Gerente Fabril

Jefe de CD Jefe de CD Jefe de CD
Coordinador de Inventario Proveedor Coordinador de Inventario
Verificador clientes especiales Verificador clientes especiales Verificador clientes especiales
A B ]
INICIO

1. Inspeccionar la buena
elaboracién de paquetes

2. Cuadratura con
proveedor, cantidades |«
*| fisicas y devoluciones.

4.5 Si esta
okey la
validacion
fisica del
marbete?

6.Correccion del

5. Revalidar
marbete.

cantidades
erréneas.

| s

(%
I
b

6. Registrar el marbete en 7.Recibir paquetes
especiales.
T

FIN

Figura 4.3 Flujograma del proceso del area de cuadra de inventarios [25]

4.1.5. Quinta actividad — Identificar las posibles inconsistencias.

Mediante la informacién obtenida previamente, datos proporcionados por la Gerencia, la
observacién directa y el trabajo de campo, se realizd diagndstico de la situacion actual de la
Empresa Solupack S.A. determinandose que no tiene implementado un sistema de gestion
por procesos. Las actividades y tareas se realizan de manera empirica guiada
permanentemente por la Supervisora, de acuerdo a un plan de actividades que se realiza de
acuerdo a las necesidades de produccion que se presentan en el momento, que parte de la
identificacion de insumos utilizados en el proceso y finaliza con la identificacion de

productos o servicios entregados por el area.

Falta de planeacion de sus procesos y no tener control de los procesos, no manejar estandares

de calidad, no disponer de un sistema de gestion de inventarios, tener desperdicios y excesos
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en tiempo de produccion y hacer una mala utilizacion de las herramientas y equipos son,

entre otros, algunos de los principales inconvenientes que afronta la empresa.

Por otro lado, la empresa, al no tener implementados manuales de funciones y

procedimientos, ocasiona que exista deficiencia en los controles internos y problemas en la

toma fisica de los inventarios. La falta de implementacion de los diferentes procesos

logisticos, como compras, recepcion, transferencias, consumos, altas de fabricacion, picking,

produccidn en proceso y salida de mercaderia, ha traido como consecuencia que el sistema

productivo sea deficiente, provocando que se eleven los costos de fabricacion, lo que pudiera

inducir a la empresa a pérdidas econémicas que causen inestabilidad empresarial y laboral.

5 7
N HOMBRE SISTEMA

Inexistencia de estandares Falta de un sistema de gestién
de calidad 5s de procesos de Tnventario.
Desperdicios y excesos en

Falta de organizacién en la
tiempos de produccidn.

toma de inventario.
Mala utilizacion de herramientas y Falta de control en

equipos. producciones.

Insatisfaccién del servicio
Producto fuera de

Costos elevados de norma PFN
produccion. Falta de rotacion del
producto
Finalizacidn de contrato Alto inventario en
productos tipo C /

:
/ \\\.

.\\\\

Figura 4.4 Diagrama de Ishikawa
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de control 7
de g

inventarios

Pedidos incompletos

Incumplimiento

Condiciones inseguras

PROVEEDOR

Para realizar la identificacion de los posibles problemas y priorizacién, en base al analisis

obtenido de la aplicacion del diagrama Ishikawa, se utilizd el diagrama de Pareto para

identificar las principales causas que pueden estar incidiendo sobre el area de copacking de

la empresa. La frecuencia estuvo determinada por el grado de influencia de los factores que

intervienen en los procesos:

Tabla 4.2. Factores que influyen en el area de copacking de la empresa SOLUPACK
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| %  Relativo
Causas Frecuencia
Acumulado

Falta de un sistema de gestion por procesos 30% 30%

Falta de implementacion de procesos logisticos 30% 60%
Inexistencia de estandares de calidad 20% 80%
Desperdicios y excesos en tiempo de produccion | 10% 90%

Mala utilizacion de las herramientas y equipos 10% 100%
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PORCENTAJEACUMULADO

Mala utilizacion de
las herramientasy
equipos

Desperdicios y
excesos en tiempo
de produccion

Inexistencia de
estandares de
calidad

Falta de
implementacion de
procesos logisticos

Falta de un sistema
de gestion por
procesos

" Datos recolectados Porcentaje acumulado

Figura 4.5 Diagrama de Pareto

Los resultados permitieron establecer una tabla de priorizacion de problemas, utilizando

como base las siguientes consideraciones:

Tabla 4.3. Priorizacién de problemas

MAGNITUD GRAVEDAD CAPACIDAD BENEFICIO
¢ Cuantos ¢Cuanto dafio | ¢Qué ¢ Cuanto
miembros son | ocasiona? posibilidades de | beneficia su
afectados por el solucion se | solucién?
problema? tiene?

PROBLEMA 1 Hasta el 100% Grave Alta Alto beneficio

Falta de un sistema

de  gestion  por

procesos

PROBLEMA 2 Hasta el 100% Grave Alta Alto beneficio

Falta de

implementacion de

procesos logisticos
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PROBLEMA 3 Hasta el 100% Grave Alta Alto beneficio
Inexistencia de
estandares de
calidad

PROBLEMA 4 Hasta el 100% Grave Alta Alto beneficio

Desperdicios y

excesos en tiempo de
produccién
PROBLEMA 5 Hasta el 100% Grave Alta Alto beneficio

Mala utilizaciéon de

las herramientas y

equipos

4.2.  ANALISIS Y DISCUSION DEL SEGUDO OBJETIVO
El segundo objetivo de la investigacion es:

e Elaborar un sistema que permita llevar el control de inventario del area de copacking

en la empresa Solupack S.A.

Para cumplir con este objetivo en primer lugar se realizd la definicion de los procesos de
control de inventario; posteriormente se identificdé el proceso de planificacion de
planificacion y gestion de compras; para luego, definir como se realizara la recepcion y
almacenamiento (segmentacion de mercaderia por clasificacion ABC); seguidamente, se
determind como se realizara el control de inventarios que incluyd las diversas actividades
que tienen que cumplirse. Se establecid cémo es el proceso de entrega de productos a
clientes; para finalmente, elaborar los indicadores de gestion de inventarios del area de

copacking en la empresa Solupack S.A.
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4.2.1. Primera actividad — Definir los procesos de control de inventario actual.

Para esta actividad de procedié a identificar el proceso de control de inventario, de la

siguiente manera:

CONTROL DE INVENTARIO
EMFRESA

| CONTABILIDAD |

g ——ia.

| PROVEEDOR ALMACEN CLIENTE

| Materiales :if

i Mercaderias | «

Producta |.l.
Terminadao

) EPJ] REC.S, —l_F'F'“dI_JIIICII'I

r i 5 — 1 = e

COMPRAL en Procesn

i Recepdidn |

Requerimiento

1
!
1
i
1
1
i
1
L
T
1
1
1
1
1

Créclito

. Despachao
Solicita R0 |
Y .
A Tk,
— | Produccién | | Wentas |
Proscess Productive Facturacitn

Figura 4.6 Definicion del proceso de control de inventario

El control de inventario depende directamente de la Gerencia y esté intimamente relacionado
con la contabilidad empresarial, que parte de la planificacién y gestion de las compras y

finaliza cuando el producto es entregado al cliente.
4.2.2. Segunda actividad — Planificar la gestion de las compras

En esta actividad se procede a definir el proceso de planificacion y gestion de compras,
donde se determina que la empresa requiere una estrategia de control y verificacion
permanente de sus niveles de stocks de inventario, que surge de la necesidad de presentar

los requerimientos de insumos y materiales, mediante la orden de requisicion, que es un
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documento mediante el cual el area de copacking presenta la solicitud de insumos y
materiales que se van a utilizar en el proceso de produccion, la que debe ser aprobada por el

Supervisor del area, conforme el siguiente formato:

Tabla 4.4. Formato de la orden de requisicion de materiales

ORDEN DE REQUISICION DE MATERIALES No.

Orden de No. Fecha de pedido

fabricacion Fecha de despacho

Cddigo Descripcién Cantidad Costo unitario Costo total
Entregado por: Firmas autorizadas

Recibido por Supervisor Almacén

El Almacén verifica la existencia de los insumos o0 materiales y si es del caso solicita su
adquisicion, mediante la orden de compra es un documento que emite la empresa para la
adquisicién de materiales e insumos, sirve para amparar los productos o materia prima que
se solicita, asi como la fecha en que el proveedor debera enviar la mercancia o la materia

prima.
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Tabla 4.5. Formato de la orden compra de materiales

ORDEN DE COMPRA DE MATERIALES

No.

Fecha de pedido

Fecha de entrega

Nombre del Proveedor

Cadigo

Direccion

Ciudad

Cédigo

Descripcién

Cantidad

Costo unitario

Costo total

Solicitado por:

Firmas autorizadas

Recibido por

Almacén

Proveedor

A continuacion se presenta las actividades y tareas el proceso de planificacion y gestion de

compras:

Tabla 4.6. Desarrollo del proceso de planificacion y gestion de las compras

Minutos
# | Pasos Tiempo O ﬁ> D) ] V ®
promedio
Area de copacking:
1 Determina los insumos y materiales que | 11,20
requiere T
2 Solicita materiales 19,32 i\
Almacén:
3 Verifica existencias de insumos y|15,10 >.
materiales /
4 Realiza pedido de compra 15,35 °
Proveedor:
5 . ) 30,10 'y
Recibe pedido
6 | Entrega materiales 46,2 L4

40



Minutos

Pasos Tiempo
promedio
Almacén:
_ . 15,20
Recibe insumos y materiales de proveedor
Entrega insumos y materiales al area de area l
18,40

de copacking
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Proceso: Planificacidon y gestién de las compras

Area de copaking

Almacen

Proveedor

Inicio

Analizar
requerimientos de
materiales

Verificar materiales

P»| Solicitar materiales

Y

i

en stock

¢Existe el
material?

Si

\ 4

Recibir materiales |«

¢El material est?3
correcto?

Si

v

Elaborar productos

Fase

Entregar materiales

v

Elaborar
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materiales

v

| Realizar pedido de

materiales

v

Receptar pedido de
materiales

v

Recibir materiales |«
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Si

Ingresa
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informéatico
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Figura 4.7 Flujograma del proceso de planificacion y gestion de las compras
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4.2.3. Tercera actividad — Recepcion y almacenamiento (segmentacion de mercaderia

por clasificacion ABC)

En esta actividad se procede a definir el proceso de recepcion y almacenamiento
(segmentacion de mercaderia por clasificacion ABC), que inicia cuando el proveedor
despacha los insumos o materiales solicitados, el Almacén procede a la recepcion,
desempaco y conteo, asi mismo, se realiza la revision para comprobar que se cumplan con
las especificaciones en cuanto a calidad y cantidad. En caso de presentarse alguna novedad
durante la recepcién, desempaco y conteo, se elabora un documento al proveedor donde se
le especifica la cantidad, descripcion y motivos por los cuales se devuelven las mercaderias,

materia prima o insumos.

En el area de copacking se presentan dos casos, el uno que es el de compra; y, el otro cuando
un proveedor entrega insumos y materiales, sin costo alguno, pero en relacion a la cantidad
de productos que seran empaquetados, donde se elabora una orden de remision de material
que sirve para amparar la entrega de los productos, insumos o0 materiales, asi como la fecha

de entrega:

Tabla 4.7. Formato de la orden de entrega de materiales
ORDEN DE REMISION DE MATERIALES No.

Orden de fabricacién

Fecha de pedido

Fecha de entrega

Nombre del Proveedor

Cddigo

Direccion
Ciudad

Cddigo Descripcién Cantidad Costo unitario Costo total

Solicitado por: Firmas autorizadas

Recibido por Almacén Proveedor
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En caso de que exista alguna novedad durante la entrega de los materiales, se elabora un
documento al proveedor donde se le especifica la cantidad, descripcién y motivos por los

cuales se devuelven las mercaderias, materia prima o insumos.

Tabla 4.8. Formato de la orden de devolucion de materiales
ORDEN DE DEVOLUCION DE MATERIALES No.

Orden de fabricacion

Fecha de pedido

Fecha de entrega

Fecha de devolucion

Motivo de la devolucién

Nombre del Proveedor

Cddigo

Direccion

Ciudad

Cddigo Descripcién Cantidad Costo unitario Costo total
Recibido por: Firmas autorizadas
Entregado por Almacén Proveedor

La segmentacion ABC con criterio de utilizacion (multiplicando por el consumo promedio).
En este método de analisis ABC, se multiplica el costo promedio unitario con el consumo
promedio. EI consumo promedio es la cantidad promedio de articulos que se utilizan por

periodo. El resultado es el valor de utilizacién:

Valor de utilizacién de inventario por articulo: Costo promedio unitario por articulo *

Consumo promedio por articulo
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Walor del

Figura 4.8 Valor de utilizacion de inventario por articulo

El proceso de almacenamiento, utiliza el criterio de segmentacién de mercaderia por

clasificacion ABC, que divide todo el inventario disponible en tres grupos distintos. Los

articulos “A” seran aquellos de alta rotacion, los articulos “B” seran los de mediana rotacion;

y, los articulos “C” son aquellos de baja rotacion. El uso de estas delineaciones para el

inventario ayudaré a priorizar al separar los productos que necesitan mas atencion que otros.

Tabla 4.9. Criterio de segmentacion de mercaderia por clasificacion ABC

Cddigo Nivel Valor Uso anual | % % Clasificacion
medio unitario acumulado
(USD)
A
B
C
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Para definir la clasificacion segin este método de analisis ABC, se toma la cantidad total de
consumo promedio y multiplica por los porcentajes de distribucién (para zona A, By C
respectivamente). Los valores resultantes indican cuantas unidades por articulo tendra cada
zona.

La prevision realizada con analisis ABC calcula el nimero de existencias disponibles en
funcion de esta delimitacion. Ademas, las ubicaciones de almacenamiento y empaque se

pueden configurar para reflejar estas delineaciones, como se muestra a continuacion:

g | ; 'i
| w |
A s e e e i e
Articulos de
IClase A
| (fuerte rotacién)
I Articulos de :
| Clase B
I_ B = Estanterias piezas
pequenias y medianas

I l B = Esianterias piezas
| Articulos de grandes
| Clase C il = Estanterias diversas
| (baja rotacion)

Figura 4.9 Segmentacion de mercaderia por clasificacion ABC

A continuacion, se presentan las actividades y tareas el proceso de recepcion y

almacenamiento (segmentacién de producto por clasificacion ABC):
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Tabla 4.10. Desarrollo del proceso de recepcién y almacenamiento

Minutos
# | Pasos Tiempo @
promedio
Proveedor:
1 L 9,56
Entrega orden de remisién
2 Entrega insumos y materiales 43,74 L\
Almacén:
3 ) ) 18,2
Recepta insumos y materiales
Realiza el desempaco de los insumos y
4 ) 21,40 .,<
materiales
. Realiza la verificacién fisica del estado de 315
los insumos y materiales '
Realiza el conteo de los insumos y
6 ] 33,6
materiales
7 Legaliza orden de remisién 9,41 +
8 Ingresa datos al sistema 25,64 é
Realiza la colocacion de los insumos y
9 materiales en estanterias conforme criterios | 45,8 )
de clasificacion ABC
Elabora documento para Supervisor de area
10 ) 14,33 ®
de copacking
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Proceso: Recepcién y almacenamiento
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Figura 4.10 Flujograma del proceso de recepcion y almacenamiento
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PRODUCTO PROCESO A PROCESO B PROCESO C PROCESOD PROCESOE | PROCESOF

DESARMADO DEL PAQUETE REAL COLOCACION DE VINCHAS | TERMOFIJAR EL PAQUETE | ENCARTONADO | ETIQUETADO | PALETIZADO
TPGUITIG 3000 X X X X X
A |TPGUITG 1500 X X X X X
TWO PACK FRUTARIS MANZANA 2000 X X X X X
12PACK TESALIA 625 X X X X
SIXPACKT ICE LIMONADA 500 X X X X
B |4PACK220v 330 X X X X
SIXPACK MIX T ICE LIMONADA-NARANJILLA 500 X X X X
4PACK 220V 600 X X X X
C 12PACK GUITIG LIMONADA 300 X X X X
GUITIG 330 OW 124 X X X X

Figura 1 Segmentacion de productos por clasificacion ABC
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A continuacion se presenta el diagrama VSM ( mapa de flujo de valor), esto nos ayuda a conocer y a percibir donde se genera los desperdicios

de inventarios en el proceso, para lo cual, con la proyeccion historica trimestral y el sistema de inventario ABC se puedo obtener la informacion
adecuada para poder realizar los diagramas a corde a la correspondinete clasificacion de productos ABC.

Se realizo la proyeccion historico trimestral,basado en los 10 pack’s que realiza la empresa de Solupack S.A, lo cual se puede visualizar en el
siguiente cuadro:

PROYECCION HISTORICO TRIMESTRAL
SIX PACK MIX
TWO PACK SIXPACKT 12PACK
TICE TOTAL PACKS
TP GUITIG TP GUITG FRUTARIS 12PACK ICE 4PACK 220V 4PACK 220V GUITIG GUITIG 330
MES LIMONADA- PRODUCIDO
3000 1500 MANZANA | TESALIA 625 [ LIMONADA 330 600 LIMONADA OW x24
NARANJILLA S ( 3MESES)
2000 500 300
500
OCTUBRE 18845 5881 7448 1500 1920 7373 5335 6285 1168 3062 58817
NOVIEMBRE 14689 7223 6932 1445 2883 6312 3966 2822 0 2046 48318
DICIEMBRE 26624 23982 4676 1983 4504 9544 3158 9287 270 3207 87235
TOTAL 60158 37086 19056 4928 9307 23229 12459 18394 1438 8315 194370
PROMEDIO 20053 12362 6352 1643 3102 7743 4153 6131 479 2772 64790

Tabla 11 Proyeccion Histérico Trimestral
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Diagrama VSM producto tipo A

PROVEEDOR

DISP= 95%

TD= 660 min/diz

Turnos= 1
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A

DISP= 95%

TD= 560 min/dia
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PN

DISP= 95%

TD= 660 min/dia
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DISP= 95%

TD= 660 min/dia

Turnos= 1

A

A

5000 cajas

CLIENTE

5000 cajas

DISP= 95%

TO= 660 min/dia

Turmnos=1

Figura 4.11 Mapa de flujo de valor Producto Tipo
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Diagrama VSM producto tipo B

CLIENTE

PROVEEDOR

A

1916,67 cajas

DISP= 95% DISP= 95%
N DISP= 855 N
TD= 650 min/dia " TD= 560 miny/dia
TC= 560 min/dia
Turnos= 1 . Turnos= 1
Turnos= 1
191667 1916,67 191567 cajas

Figura 4.12 Mapa de flujo de valor Producto Tipo B
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Diagrama VSM producto tipo C
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Figura 13. Mapa de flujo de valor Producto Tipo C
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La obtencion de todos los datos graficados en el VSM (EL mapa de flujo de valor),del
producto Tipo A, producto Tipo By producto Tipo C, son datos recolectados de forma real,

los cuales podran ser visibles en el Anexo C.

El mapa de flujo de valor (VSM) y el sistema de control de inventarios por clasificacion de

producto ABC, nos ayudaron a realizar la Figurall, Figura 12 y Figura 13.

pronastico Pronastica

sermanal | :
s CONTROL DE 60000 cajas
\‘\. PRODUCCION

Ordene ssmanales | Ordenss diarias L
S0 | SUPERVIEGRA | 2727,27 cajas |

CLIENTE

PROVEEDOR

B

5000 Cajas

POSIBLE

5000 cajas

DESARMADO DEL TERMOFLIAR EL PALETIZADO
PAQUETE

e . XY, . <

TC=4,13 min/cajas

TC=6,25 min/cajas TC=14,13 mincaj; TC=12,13 min/caj: TC=5,13 min/csjas
DisP=05% == == =

DIsP= 95% DIsP= 95% DI5P=05% DisP=95%
TD= 660 min/dia
Turnos=1

TD= 680 min/dia

TD= 660 min/dia To= 660 min/dia

Tumas= 1

Figura 14. Ejemplo de VSM con la posible mejora.

4.3.  ANALISIS Y DISCUSION DEL TERCER OBJETIVO
El tercer objetivo de la investigacion es:

e Desarrollar un plan de accion para el disefio del sistema de control de inventario del
area de copacking de la empresa Solupack S.A.

Para dar cumplimiento a este objetivo empezamos desde el control de inventario hasta la
entrega de producto al cliente, con la finalidad de poder desarrollar el plan de accién el cual
sera de gran utilidad para el disefio del sistema de control de inventario, el cual quedara a

cargo de los  correspondiente responsables designados por parte de la empresa.
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5.3.1 Primera Actividad — Realizar formato del registro de la toma de inventario

mediante promedio ponderado.

En esta actividad se procede a definir el proceso de control de inventario, cuyo método de
registro de inventario mediante el analisis ABC, que significa que las salidas, tanto para el
proceso de produccion o ventas seran de forma aleatoria, de acuerdo a como se vayan dando
los ingresos para ir acumulando el promedio en base a las unidades que bien puede

acumularse cantidades antes de cada salida y establecer el promedio.

Mediante la Tarjeta de Kérdex se registran los datos de entrada, salidas y saldos de la
existencia de los distintos tipos de inventarios, bajo el siguiente modelo:
Tabla 4.12. Formato de registro de control de inventario

REGISTRO DE CONTROL DE INVENTARIO

Nombre de la empresa Periodo

Nombre o razén social del proveedor

Avrticulo Cadigo Descripcion

Método: Promedio

Datos Entradas Salidas Existencias

No. | Fecha Concepto | Cant. | C/Unit | C/total | Cant. | C/Unit | Citotal | Cant. | C/Unit | Citotal

El control de inventarios incluye varias actividades como:
e Clasificacion de inventarios, establecido mediante el analisis ABC.

¢ Definir maximos y minimos de stock, en base a la informacion histérica, la empresa
determina la cantidad minima y méaxima de mercancia que deberia tener disponible
para la venta, con el propdsito de evitar un exceso en gastos de almacenamiento, pero

previendo aumentos inesperados en la demanda.
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Stock minimo se refiere a las unidades que deben estar disponibles para los clientes,
de manera que, si la venta se mantiene en lo presupuestado, se pueda cubrir la

demanda:
Stock Minimo = Tiempo de entrega habitual del proveedor * consumo promedio

Stock de seguridad se refiere a las unidades que deben mantenerse en almacén para

afrontar variaciones en la demanda o en el abastecimiento:

Stock de Seguridad = Stock minimo + (tiempo de entrega con retraso — tiempo de

entrega habitual) * consumo promedio

Stock méximo es el volumen mayor de producto que se puede tener en el almacén en

cualquier momento y que garantizaria el abastecimiento:

Stock Maximo = Tiempo de entrega habitual del proveedor * consumo promedio +

stock minimo

Punto de reorden, es determinar el nivel de inventario donde se debe colocar una

nueva orden de compra o pedido al proveedor:

Punto de Reorden = Tiempo de entrega habitual del proveedor * consumo promedio

+ minimo de seguridad

Definir la frecuencia con la que se hara la revision, mediante el sistema de inventario
perpetuo, mediante un registro diario y permanente de las existencias, sobre la linea
base a partir de un conteo fisico y se actualizara en base a las compras y los envios
realizados en funcién de registros electrénicos. Adicionalmente, se considera la
elaboracion del inventario fisico planificada (al inicio del afio, medio afio y al final
del afio), para lo cual se destinard un tiempo de la jornada laboral a esta labor, con el
objetivo de identificar si hay alguna mercancia faltante que pueda haber sido robada

0 extraviada.
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Figura 4.13 Tareas de control de inventario

A continuacion se presentan las actividades y tareas del proceso de control de inventario:

Tabla 4.13. Desarrollo del proceso de control de inventario

Minutos

# | Pasos Tiempo O ﬁ> D D v ®
promedio

1 Almacén: 215

Ingresa datos al sistema

Realiza la colocacion de los insumos y

?——o

2 materiales en estanterias conforme criterios | 44,69

de clasificacién ABC \

)
3 | Calcula maximos y minimos de stock 354 e
4 | Realiza la verificacion fisica del inventario | 31,33 ',<
Realiza el conteo de los insumos
5 _ V) 4445 e
materiales /
Realiza la verificacion en el sistema de
6 ] ) 39,64
inventario
Elabora informe de verificacion de
[ . 23,8
inventarios
8 Ajusta o actualiza datos en el sistema 32,66 l
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Proceso: Control de inventario

Almacen

o

Ingresa

datos al

sistema
informatico

Clasifica materiales
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v

Calcula niveles de
stock

cHay suficientée
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Si

A 4

Realiza verificacion
fisica del material

-

Realiza el conteo del
material

ZEsta correcto &
material?

Si

h 4

Verifica
No datos en el
sistema
informatico

-

Elabora el informe
de verificacion de
inventarios

Realiza ajustes
o
actualizaciones
en el sistema
inform atico

2

o

Fase

Figura 4.14 Flujograma del proceso de control de inventario
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5.3.2 Segunda actividad — Elaborar formato de la orden de entrega de productos a

clientes.

En esta actividad se procede a definir el proceso de entrega de productos a clientes, que inicia
cuando el Supervisor del area de copacking da por finalizado el proceso de empacado de
acuerdo a la orden de fabricacion establecida e informa por escrito al Almacén. EI Almacén
procede a realizar la comparacion fisica y del sistema para determinar posibles
inconsistencias y realizar los ajustes necesarios. Luego se elabora el informe respectivo al
Supervisor estableciendo fecha y hora de entrega al cliente, para lo cual se utiliza el siguiente

formulario:

Tabla 4.14. Formato de la orden de entrega de productos
ORDEN DE ENTREGA DE PRODUCTOS No.

Orden de fabricacion

Fecha de pedido

Fecha de entrega

Nombre del Cliente

Cddigo

Direccion
Ciudad

Cddigo Descripcion Cantidad Costo unitario | Costo total

Recibido por: Firmas autorizadas

Entregado por Almacén Cliente

En caso de que exista alguna novedad durante la entrega de los materiales, se elabora un
documento para el cliente donde se le especifica la cantidad, descripcion y motivos por los
cuales se devuelven las mercaderias, materia prima o insumos, para lo cual se utiliza el

siguiente formulario:

59



Tabla 4.15. Formato de la orden de devolucion de productos
ORDEN DE DEVOLUCION DE PRODUCTOS No.

Orden de entrega

Fecha de entrega

Fecha de devolucion

Motivo de la devolucién

Nombre del Cliente

Cadigo

Direccion

Ciudad

Cddigo Descripcién Cantidad Costo unitario Costo total
Entregado por Firmas autorizadas

Recibido por Almacén Cliente

En caso de presentarse devoluciones en los productos, se establece los motivos y se ingresa
al sistema la novedad, con el propdsito de determinar si es posible un reproceso, para lo cual,

se elabora la orden de trabajo respectiva:

Tabla 4.16. Formato de la orden de reprocesos de productos
ORDEN DE REPROCESOS DE PRODUCTOS No.

Fecha de devolucion

Nombre del Cliente

Motivo de la devolucién

Clasificacion percha

Fecha de la verificacion fisica

Orden de fabricacion inicial

Cddigo Descripcién Cantidad Costo unitario Costo total
Recibido por Firmas autorizadas
Entregado por Almacén Supervisor
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Si una vez realizada la verificacion fisica se determina que es necesario dar de baja al

producto, se elabora la orden utilizando el siguiente formulario:

Tabla 4.17. Formato de la orden de baja de productos
ORDEN DE BAJA DE PRODUCTOS No.

Fecha de devolucion

Nombre del Cliente

Motivo de la devolucién

Clasificacion percha

Fecha de la verificacion fisica

Orden de fabricacion inicial

Cddigo Descripcion Cantidad Costo unitario | Costo total
Recibido por Firmas autorizadas
Proceso de baja por Almacén Supervisor

Posteriormente se procede a la actualizacion o ajuste en el sistema de inventarios.

A continuacion, se presentan las actividades y tareas del proceso de entrega de productos a

clientes.

Tabla 4.18. Desarrollo del proceso de entrega de productos a clientes

Minutos

# Pasos Tiempo O ﬁ> D D v ®

promedio

L Supervisor &rea de copacking: -
Dispone finalizacion de empacado ’

2 Informa por escrito al Almacén 14,52 L

Almacén:
3 ] o 25,41
Realiza la comparacion fisica

- <

4 Verifica el sistema 32,63
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Minutos

# | Pasos Tiempo Q
promedio

Elabora informe de verificacion de

> . . 24,1
inventarios

6 Realiza ajustes al sistema 44,25 #

7 Determina fecha y hora de entrega 14,6 +

8 Entrega productos a clientes 61,47 *

9 Elabora orden de reprocesos de productos | 15,69 +

10 | Elabora orden de baja de productos 14,98 +

11 | Actualiza el sistema 2,59 *

12 | Elabora informe final a Supervisor 32,66 l
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Proceso: Entrega de productos a clientes

Fase

Area de copaking

Almacén
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Dispone finalizacién
de empacado

v
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\_/—\
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v

Realiza verificacion
en elsistema

Elabora informe de
verificacion de
inventarios
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novedades?

Realiza
ajustes en el
sistema
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hora de entrega de [«
productos

Entrega productos

!

Recibe productos .
——Si—
con novedad

v

Realiza la
verificacion fisica

Elabora orden de
reproceso o de baja
del producto

Actualiza el
sistema
informatico

Elabora informe

final al Supervisor

Y

Recepta producto

éExisten
novedades?

No

v

Recibe producto

Figura 4.15 Flujograma del proceso de entrega de productos a clientes
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5.3.3 Tercera Actividad - Elaborar Plan De Accién.

Se realiza una propuesta de plan de accion para que los directivos puedan conocer y
determinar la factibilidad y tiempo de implementacion de este proyecto de investigacion en

la empresa Solupack S.A.
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Tabla 4.19. Plan de accion para la implementacion del sistema de control de inventarios

o Cronograma
Actividades Tareas ___ _ Responsables
Fecha inicio Fecha final
Exponer al Gerente y directivos de la empresa, el Personal designado por los directivos
o 4-abr-2022 4-abr-2022
objetivo del proyecto de la empresa.
Exponer a los empleados de la empresa, el objetivo Personal designado por los directivos
o ) 5-abr-2022 54-abr-2022
Difusién del sistema de control de | del proyecto de la empresa.
inventarios Capacitar al Gerente y directivos de la empresa, Personal designado por los directivos
. 6-abr-2022 8-abr-2022
sobre el disefio del proyecto de la empresa.
Capacitar a los empleados de la empresa, sobre el Personal designado por los directivos
. 11-abr-2022 15-abr-2022
disefio del proyecto de la empresa.
o Personal designado por los directivos
Identificacion del mapa de procesos 18-abr-2022 22-abr-2022
de la empresa.
o ) ) Personal designado por los directivos
Definicion de los procesos de control de inventario | 25-abr-2022 29-abr-2022
de la empresa.
Determinacion del proceso de planificacion vy Personal designado por los directivos
N 2-may-2022 6-may-2022
gestion de compras de la empresa.
L Determinacion del proceso de recepcion vy ) o
Disefio del proyecto i y ) Personal designado por los directivos
almacenamiento (segmentacion de mercaderia por | 9-may-2022 13-may-2022
o de la empresa.
clasificacion ABC)
L ) ) Personal designado por los directivos
Determinacion del proceso de control de inventarios | 16-may-2022 | 20-may-2022
de la empresa.
Determinacion del proceso de entrega de productos ) o
) Personal designado por los directivos
a clientes 23-may-2022 | 27-may-2022

de la empresa.
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Cronograma

Actividades Tareas __ _ Responsables
Fecha inicio Fecha final
Identificacién de los indicadores de gestion de ) Personal designado por los directivos
. . 30-may-2022 | 3-jun-2022
inventarios de la empresa.
Identificacion del sistema ERP que permita registrar, ) o
. . ] N . . ] Personal designado por los directivos
organizar y manejar la informacion proveniente de la | 6-jun-2022 10-jun-2022
L . . de la empresa.
gestion de inventarios.
o . . ] Personal designado por los directivos
Identificacion de los costos del sistema 13-jun-2022 17-jun-2022
de la empresa.
B ) ) ) Personal designado por los directivos
Eleccion del sistema 20-jun-2022 24-jun-2022
de la empresa.
Ejecucidn del proyecto Contratacion de la persona natural o juridica que ) ) Personal designado por los directivos
o 27-jun-2022 1-jul-2022
elaborara el sistema de la empresa.
Presentacion y coordinacion de requerimientos ) ) Personal designado por los directivos
. . o 4-jul-2022 8-jul-2022
humanos, materiales, tecnol6gicos y econémicos de la empresa.
» . . Personal designado por los directivos
Elaboracidn del sistema 11-jul-2022 2-sep-2022
de la empresa.
. . Personal designado por los directivos
Entrega previa del sistema 5-sep-2022 9-sep-2022
de la empresa.
) ) Personal designado por los directivos
Prueba piloto del sistema 12-sep-2022 16-sep-2022
de la empresa.
y ) » ) ) ) Personal designado por los directivos
Evaluacion del proyecto Retroalimentacion hacia los disefiadores del sistema | 19-sep-2022 23-sep-2022
de la empresa.
. Personal designado por los directivos
Evaluacion permanente del proyecto 26-sep-2022 7-oct-2022

de la empresa.
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Actividades

Cronograma

Tareas __ _ Responsables
Fecha inicio Fecha final
o Personal designado por los directivos
Evaluacién final del proyecto 10 oct-2022 14 oct-2022
de la empresa.
. . . ] ] Personal designado por los directivos
Retroalimentacion hacia los disefiadores del sistema | 17 oct-2022 21 oct-2022
de la empresa.
) . Personal designado por los directivos
Entrega final del sistema 24 oct-2022 28 oct-2022

de la empresa.
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S. PRESUPUESTO PARA LA DEL PROYECTO

A continuacion, se presenta el presupuesto para el desarrollo del presente proyecto

Tabla 5.1. Presupuesto del proyecto

Costo directo Cantidad | Descripcion | Valor unitario Valor total
Difusién del proyecto

Mano de obra 20 Horas $10,00 $200,00
Capacitacion del personal 120 Horas $15,00 $1.800,00
Equipo para la aplicacion del Disefio del proyecto

Equipo informético 1 Unidades $300,00 $300,00
Total de costos Directos $2.300,00
Costo indirecto Cantidad | Descripcion | Valor Unitario Valor Total
Transporte 20 Dias $5,00 $100,00
Alimento 20 Dias $6,00 $120,00
Uso de tecnologias 100 Horas $0,80 $80,00
Total costos indirectos $300,00
Subtotal $2.600,00
Imprevistos 2% $298,00
TOTAL $2.898,00
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CONCLUSIONES

Mediante el diagnostico del inventario actual, el andlisis de la descripcion de cada
proceso se levantd la informacion adecuada logrando identificar posibles

inconsistencias en el area de copacking.

Se definid los procesos de control de inventario actual para planificar la gestion de
compras, requiriendo una estrategia de control y verificacion de stock de inventarios
mediante la recepcién y almacenamiento adecuado por el sistema de clasificacion

ABC y la elaboracién del diagrama de flujo de valor (VSM).

Se desarroll6 un plan de accién para el control de inventario hasta la entrega del
producto cliente mediante un diagrama de Gantt, para una planificacion de
actividades.

RECOMENDACIONES

Llevar un adecuado sistema de inventarios en el area de Copacking para el mejorar

el control de inventario de paquetes especiales.

Implementar un diagrama de flujo de valor por seleccién, segmentacion y tipo de
producto para una optimizacién de proceso de inventario que deberia llevar a cabo
la empresa Solupack S.A.

Aplicar el plan de accién para la correcta planificacion de actividades para

mejoramiento continuo del sistema de inventarios y satisfaccion del cliente.
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9. ANEXOS

Anexo A.

Entrevistas informales.

Anexo B.

Visitas in situ.
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Anexo C.

Datos recolectados para el desarrollo del VSM del producto Tipo A

B doen3 det p da
TIEMPO DISPONIBLE - RESULTADO - MEDIDA -
J.LABORAL 12 12 HORAS
T. ALMUERZO 1 1 HORAS
MN. TURNOS 1 1 DIARIA
DIAS/H. MES 22 22 DlAS pronostico semanal
DEMANDA MEMNSUAL 60000 CAJAS 5000
TIEMPO DISPONIBLE J.L-T.A 11 HORAS
TIEMPO DISPONIBLE 11h x 80min. 660 min/dia tc 4,13
TIEMPO DISPONIBLE 660min x 60s 39600 seg/dia
DEMANDA DIARIA 2727,27 Cajas/ dia
TIEMPO TAK.S Tdisp.seg / dem.diaria 14,52 seg/cajas
TIEMPO TAK.M Tdisp.min / dem.diaria 0,242 min/cjas

Datos recolectados para el desarrollo del VSM del producto Tipo B

Basado en 3 meses de temporada

TIEMPO DISPOMNIBLE Bl oreracion Bl resurLtapo Bl mepiDa -

J.LABORAL 12 12 HORAS

T. ALMUERZO 1 1 HORAS

M. TURMNOS 1 1 DIARILA pronostico semanal
DIAS/H. MES 22 22 DlAS 1916,67
DEMAMNDA MEMNSU AL 23000 CAIAS

TIEMPO DISPOMIBLE J.L- T.A 11 HORAS tc

TIEMPO DISPOMNIBLE 11h x 60min. 20 min/dia

TIEMPO DISPOMNIBLE 660min x 60s 39500 seg/dia

DEMAMNDA DIARLA 1045,45 Cajas/ dia

TIEMPO TAK.S lisp.seg / dem.diar 37,87826087 seg/cajas

TIEMPO TAK.MN lisp.min / dem.dian 0,631304348 min/cjas ‘
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Datos recolectados para el desarrollo del VSM del producto Tipo C

Basado en 3 meses de temporada

TiIEmMPO DisPOMIBLE Bl oPERACIONEE REsuLTADO Bl mepipa B

J.LABORAL

T. ALMUERZO

M. TURMNOS

DIAS/H. MES
DEMAMNDA MENSUAL
TIEMPO DISPONIBLE
TIEMPO DISPONIBLE
TIEMPO DISPONIBLE
DEMAMDA DIARIA
TIEMPO TAK.S
TIEMPO TAK.M

12
1
1

22

J.L- T.A
11h x 60min.
660min x 60s

sp.seg / dem.di:
sp.min / dem.di:

12
1
1
22
45000
11
660
39600
2045,45
19,326
0,322666667

HORAS
HORAS
DIARLA
DlAS
CAJAS
HORAS
min/dia
seg/dia
Cajas/ dia
seg/cajas
min/cjas
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Anexo D.

Diagrama de Grantt.

DIAGRAMA DE GRANTT
| 4/4/3022 lun,04/04,/2022 lun,11/04/2022 lun, 18/04/2022 lun, 25/04/2022 lun,02/05/2022
IIni{iDdEI prul jue,04/08/2022 04|05 |06 |07 | 08|09 |10|11|12 |13 (14 (15|16|17 (18 (19 |20|21 |22 |23 (24|25|26|27|28|29|30|01|02 |03 |04|05|06 |07 | O3
Descripcion Responsables Progreso Inicio Dias Fin lunjmanmig| jue|vie |sabdon] lun|manmig| jue|vie |sabdom] lunjmanmié| jue|vie |sabdom lun|manmig| jue|vie |sabdon] lun|magmig jue|vie |sabldom
Actividad 1
Tarez 1 ‘Yesenia, Cristian 1% o 1 | 04/04/2022 ==
Tarez 2 ‘Yesenia, Cristian 1% 5 | 09/04/2022 =]
Tarez 3 ‘feseniaz, Cristian 10,0% | 10 | 15/04/2022 il
Tarez 4 ‘feseniaz, Cristian 10, 0% 10 | 20f04/2022 il
Actividad 2
Tarea 1 Yesenia, Cristian 25,0% 9 | 27/04/2022 =
Tarea 2 Yesenia, Cristian 30,0% 3 | 28042022 =
Tarea 3 Yesenia, Cristian 15,085 | { 8 | 10052022 -
Tarez 4 ‘Yesenia, Cristian 21,05 { 1 | 10/05/2022 =
Tarez 5 ‘Yesenia, Cristian 80,0% 1 | 17/05/2022 ==
Tarez & ‘Yesenia, Cristian 15,05 1 | 24/05/2022 =]
Tarez 7 ‘Yesenia, Cristian 20,0% 1 | 31/05/2022 =]
Actividad 3
Tareal Yesenia, Cristian 45,0% | 1  07/D6f2022 |
Tarea 2 Yesenia, Cristian 60,0% 1 | 14j062022 =
Tarea 3 Yesenia, Cristian 10,0% 1 | 21062022 =
Tarea 4 ‘fesenia, Cristian 10,0% 1 | 28062022 il
Tarea & ‘fesenia, Cristian 20,0% | | 1
Tarezs & ‘feseniaz, Cristian 60,0% 1 |
Tarez 7 ‘feseniaz, Cristian 31,05 1 0&/08/2022 il
Acticidad 4
Tares 1 Yezenia, Cristian 20,0% 12/08/2022 1 | 13j08/2022 =]
Tarea 2 Yesenia, Cristian 15,0% 19/08/2022 1 | 20/08/2022 |
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