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Prélogo

De acuerdo al reglamento del programa de graduacién de la Universidad Rural de
Guatemala y previo a obtener el titulo universitario de Licenciada en Ingenieria
Industrial, con Enfasis en Recursos Naturales Renovables, se llevé a cabo el estudio
denominado: “Manual de procedimientos de logistica de entrada en Planta de L&cteos
y Bebidas no carbonatadas, Alimentos ldeal, S.A. Guatemala, Guatemala. ”, para
proponer las posibles soluciones a la problematica en el almacén de materias primas,

por la inexistencia de procedimientos de logistica de entrada.

Esta investigacion tiene como finalidad ser util a futuros estudiantes de diferentes
universidades del pais como fuente de consulta, incluye los resultados obtenidos en la
investigacion y que puedan aplicarse en diferentes areas de trabajo similares a los que
se realizan en la planta de lacteos y bebidas no carbonatadas.

La acumulacién de materiales vencidos en almacén de materias primas, en Planta de
Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala, en

los dltimos afios ha estado afectado las operaciones del almacén.

Con el fin de solucionar la problematica planteada se presenta como aporte a dicha
solucion, tres resultados que son: Se cuenta con una Unidad Ejecutora; Manual de
procedimientos de logistica de entrada en Planta de Lacteos y Bebidas no
carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A., Guatemala, Guatemala; Programa de

capacitacion.

Estos resultados permitiran la disminucion de materiales vencidos en almacén de
materias primas, en Planta de LActeos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal
S.A Guatemala, Guatemala, problematica que ha estado causando dificultades en las

operaciones de la empresa.



Presentacion

El estudio de tesis titulado “Manual de procedimientos de logistica de entrada en
Planta de Léacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A., Guatemala,
Guatemala”, fue realizado durante los meses de junio a diciembre del afio dos mil
veinte como requisito previo a optar el titulo universitario de Licenciada en Ingenieria
Industrial con Enfasis en Recursos Naturales Renovables, de conformidad con los

estatutos de la Universidad Rural de Guatemala.

Se determind que el problema central es la deficiencia en procesos de logistica de
entrada en Planta de L&cteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A.,
Guatemala, Guatemala, el cual esta provocando dificultades en las operaciones. La
causa principal de este problema es la falta de un Manual de procedimientos de
logistica de entrada en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal

S.A., Guatemala, Guatemala.

De la investigacion surgié una propuesta para solucionar el problema, formada por
tres resultados que son: a) Se cuenta con una Unidad Ejecutora. b) Se cuenta con un
Manual de procedimientos de logistica de entrada en Planta de Lacteos y Bebidas no
carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A., Guatemala, Guatemala. c) Programa de
capacitacion. La investigacion fue realizada en la empresa con la colaboracion de
personas encargadas de la operacion y ejecutoras de estas, quienes deberan ser los
involucrados principales para la ejecucion de los procedimientos que se van a
desarrollar. Ellos también seran quienes tendran a bien realizar las evaluaciones
necesarias y las retroalimentaciones para medir el desempefio de los procesos que

estaran realizando.

Con lo anterior descrito se espera que la propuesta presentada disminuya la
acumulacion de materiales vencidos en el almacén de materias primas y se logre la
eficiencia en los procesos de logistica de entrada basadndose en el manual de

procedimientos.
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I. INTRODUCCION

El presente estudio se elaboré como uno de los requisitos establecidos por la
Universidad Rural de Guatemala, previo a obtener el titulo universitario de Licenciado
en Ingenieria Industrial con Enfasis en Recursos Naturales Renovables, que es llevar
a cabo una investigacion, por lo tanto, se optd el estudio de “Manual de
procedimientos de logistica de entrada en Planta de Lacteos y Bebidas no

carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A. Guatemala, Guatemala”.

El estudio identifica la problematica existente, la cual consiste en la deficiencia en
procesos de logistica de entrada en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas,

Alimentos Ideal S.A, Guatemala, Guatemala.
El estudio fue realizado durante los meses de junio a diciembre del afio dos mil veinte.

Al terminar el trabajo de graduacion, se comprobd la hipotesis: “La acumulacion de
materiales vencidos en Almacén de materias primas, en Planta de Lacteos y Bebidas
no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala, en los Gltimos cinco
afos, por deficiencia en procesos, se debe a falta de manual de procedimientos de
logistica de entrada”.

El informe final de graduacidn o tesis esta integrado de la siguiente forma: Prologo y

Presentacion, ademas los siguientes capitulos:

I: Compuesto por: Introduccién, planteamiento del problema, hipotesis, objetivo
general y objetivos especificos, justificacion, metodologia conformada por métodos y

técnicas tanto para la formulacion como para la comprobacion de la hipotesis.

I1: Compuesto por: Marco tedrico, que comprende aspectos conceptuales formados

por aspectos doctrinarios y legales.



I11: Compuesto por: Presentacion y analisis de resultados. Formado por cuadros y
gréficas de los resultados obtenidos de las encuestas relacionados a la variable

dependiente “Y” e independiente “X”, con su respectivo analisis.

IV: Compuesto por: Conclusiones y recomendaciones, luego bibliografia y anexos

principales.
La propuesta la conforman tres resultados que son los siguientes:

Resultado uno: Se cuenta con una Unidad Ejecutora. Resultado dos: Manual de
procedimientos de logistica de entrada en Planta de Lacteos y Bebidas no
carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A. Guatemala, Guatemala. Resultado tres: Programa

de capacitacion.
I.1. Planteamiento del problema

Para el afio 2022 se ha logrado determinar que se continuara con la acumulacion de
materiales vencidos en Almacén de materias primas, en Planta de Lacteos y Bebidas
no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala, si no se aplica la

propuesta.

Es importante para la empresa resolver este problema para que sus procesos de
logistica de entrada se vuelvan eficientes a través de la propuesta. La acumulacion de
materiales vencidos en bodega también es reflejo de la necesidad que exista de un
manual bien estructurado de logistica de entrada que contenga los lineamientos

adecuados para optimizar dichos procesos.

Dada la variedad de productos que se reciben diariamente, se torna complicado el
manejo de materiales en el almacén sin la ayuda de un procedimiento establecido para
la adquisicion de estos y que nos ayude a determinar si los materiales que se estan

recibiendo cumplen los estandares que se requieren.



No se tienen antecedentes histéricos de que se haya utilizado algin método para
resolver la acumulacion de materiales vencidos con anterioridad y través de los afios

la problematica ha ido en aumento.

Debido a la problematica ya planteada se ha tenido diversos inconvenientes internos
y externos que han provocado reprocesos y en casos mayores interrupciones de
produccion debido a que ciertos materiales importantes deben ser requeridos con

semanas de anticipacion.

Se logra determinar que el problema principal de la investigacion es la deficiencia en
procesos de logistica de entrada y su causa principal es la falta de manual de

procedimientos de logistica de entrada.
1.2. Hipotesis

A través del Método del Marco Ldgico, se elaboré el arbol de problemas, y se
determind la Variable Dependiente: Acumulacion de materiales vencidos en Almacén
de materias primas, en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal
S.A Guatemala, Guatemala, en los ultimos cinco afios. Ademas, la variable
independiente: Falta de Manual de procedimientos de logistica de entrada en Planta

de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A. Guatemala, Guatemala.

Con estas variables se elaboro la siguiente hipotesis: “La acumulacién de materiales
vencidos en Almacén de materias primas, en Planta de Lé&cteos y Bebidas no
carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala, en los ultimos cinco afios,
por deficiencia en procesos, se debe a falta de manual de procedimientos de logistica

de entrada”.

¢Es la falta de manual de procedimientos de logistica de entrada y la deficiencia en
procesos, la causa de la acumulacidn de materiales vencidos en el almacén de materias
primas, en Planta de L&cteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A

Guatemala, Guatemala, en los ultimos cinco afios?



1.3. Objetivos

Con la finalidad de poder darle una solucion a la problematica estudiada y contribuir

a la solucidn de los problemas encontrados, se trazaron los siguientes objetivos:
1.3.1. General

Disminuir la acumulacién de materiales vencidos en Almacén de materias primas, en
Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala,

Guatemala.
1.3.2. Especifico

Lograr eficiencia en procesos de logistica de entrada en Planta de Lacteos y Bebidas

no carbonatadas, Alimentos ldeal S.A, Guatemala, Guatemala.
1.4. Justificacién

El desarrollo de la presente investigacion y estudio que se realizo refleja la necesidad
de implementar medidas sobre la acumulacion de materiales vencidos en Almacén de
materias primas, en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal

S.A Guatemala, Guatemala, en los ultimos cinco afios

La investigacion se basé en fuentes de informacion primaria que ofrecen datos
fidedignos; asi mismo de otras fuentes constituyentes, el trabajo de campo que se
desarroll6 con las personas que se encuentran dentro de la planta de produccion, sin

dejar de tomar en cuenta la documentacion existente sobre el tema.

Ademas, tiene como finalidad ser util a futuros estudiantes de diferentes universidades
del pais como fuente de consulta, incluye los resultados obtenidos en la investigacion
y que puedan aplicarse en diferentes areas de trabajo similares a los que se realizan en

la planta de lacteos y bebidas no carbonatadas.



Como aproximacion y solucién del problema expuesto, se hace necesario realizar
manual de procedimientos de logistica de entrada en Planta de Lacteos y Bebidas no
carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A. Guatemala, Guatemala. Si se aplica la propuesta
se poseera una disminucion de la acumulacion de materiales vencidos en Almacén de
materias primas y eficiencia en los procesos de logistica de entrada. Por lo contrario,
si no se aplica la propuesta, continuara con la acumulacién de materiales vencidos en
Almacén de materias primas, y la ineficiencia de los procesos seguira afectando las

operaciones del almacén.

Se espera que la propuesta logre impactar de manera positiva las operaciones del
almacén de materias primas y que los procesos sean eficientes, 10 que generard
satisfaccion en la realizacion de tareas diarias de los colaboradores quienes tendran

un ambiente mas organizado para desempefiarse.

I.5. Metodologia

Para poder comprobar la hipdtesis planteada, se aplico la siguiente metodologia:
1.5.1. Métodos

Se dividen en utilizados para la formulacion de la hipétesis y para la comprobacion

de la hipdtesis.

La metodologia utilizada para la elaboracion de la hipétesis y su comprobacion se

compone de métodos y técnicas.
1.5.1.1. Métodos utilizados en la formulacién de la hipotesis

Los métodos utilizados en la formulacion de la hipétesis fueron: EI Método Deductivo

y el Método del Marco Légico.

a) Método Deductivo



Este se utiliz6 para identificar la problematica, que se inicia con la observacién de
fendmenos naturales y de esta manera definir la investigacion planteada, por lo que
fue necesario visitar la Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal

S.A, Guatemala, Guatemala.b) Método del Marco Logico o la Estructura Légica

Es una herramienta para facilitar el proceso de conceptualizacién, disefio, ejecucion y
evaluacion de proyectos. Su énfasis esta centrado en la orientacion por objetivos, la
orientacidén hacia grupos beneficiarios y el facilitar la participacion y la comunicacion
entre las partes interesadas.

El Método del Marco Logico o la Estructura Logica, sirvio para la estructura y
elaboracion de los arboles de problemas y objetivos, para establecer los resultados
deseados y esperados dentro de la investigacion, asi mismo para fijar y establecer los

insumos y tiempos por cada resultado. También para comprobar la hipétesis.
1.5.1.2. Métodos utilizados para la comprobacion de la hipotesis

Los métodos utilizados para la comprobacion de la hipotesis fueron los siguientes:

Inductivo, de Sintesis y Estadistico.
a) Método Inductivo
Se estudian los fendmenos particulares, que daran soluciones generales.

Con este método se obtuvieron los resultados de la problematica, se utilizé para
realizar encuestas y para disefiar conclusiones, de esta forma poder llegar a la hipotesis

planteada.
b) Método de Sintesis

Una vez interpretada la informacion, se utiliz6 la sintesis para obtener conclusiones y
recomendaciones del presente trabajo de investigacion; la que sirvidé para hacer

congruente la totalidad de la investigacion.



¢) Método Estadistico

Con este método se determinaron los pardmetros necesarios, que ayudaron a la

comprobacién de la hipotesis.

Al hacer uso de este método, se tabularon los resultados de la encuesta, en los cuadros

y gréficas, para comprobar la variable “Y” y la variable “X”.
d) Analisis

Esta técnica se aplico al interpretar los datos tabulados en valores absolutos y
relativos, obtenidos después de la aplicacion de las boletas de investigacion, “Y” y

“X”, que tuvieron como objeto la comprobacion de la hipotesis.
1.5.2. Técnicas

Las técnicas empleadas en la formulacion y comprobacion de la hipotesis fueron las

siguientes:
1.5.2.1 Técnicas investigas para la formulacion de hipotesis

Las técnicas que se utilizaron para la formulacion de la hipotesis son las herramientas

que se detallan a continuacion:
a) Lluvia de ideas

Se utilizo esta técnica para recopilar ideas de la problematica de los colaboradores
involucrados en la Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A,

Guatemala, Guatemala.b) Observacion directa

Por medio de esta técnica se observa el problema directo que se encontraba en la

planta de produccion y se recolectd dicha informacion.



¢) Investigacion documental

Se utilizo con el fin de no duplicar documentos, asi mismo para obtener aportes y

puntos de vista de otros investigadores sobre la problematica.

1.5.2.2. Técnicas empleadas para la comprobacion de la hipotesis

Para la comprobacion de la hip6tesis se aplicaron las siguientes herramientas:
a) Cuestionario

Se elaboro6 un cuestionario para investigar el efecto (variable dependiente “Y™) y otro
cuestionario para investigar la causa (variable independiente “X”), se distribuyo el

mismo a la poblacion.
b) Entrevista

Para la entrevista se disefiaron boletas de investigacion, para comprobar la variable
dependiente “X” (Causa) e¢ independiente “Y” (Efecto) de la hipotesis, esto fue
realizado con personal involucrado de la Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas,

Alimentos ldeal S.A, Guatemala, Guatemala.



II. MARCO TEORICO.

El marco tedrico consiste en desarrollar la teoria que va a fundamentar el proyecto de
investigacion. En su elaboracion fue necesario acudir a la recopilacion de datos e

informacién documental.

Esta integrado por aspectos doctrinarios, que incluyen toda la teoria que se ha escrito

anteriormente sobre el tema.
11.1. Temas

Los aspectos doctrinarios comprenden: Manual de procedimientos, Logistica de
entrada, Rotacion PEPS y Rotacion PVPS, Identificacion y trazabilidad, Indicadores

y Buenas practicas de almacenamiento.
11.1.1. Manual de Procedimientos

Un manual de procedimientos es un documento que detalla de forma clara, ordenada
y secuencial las actividades de administrativas y operativas de una organizacion.
Gracias a este tipo de manuales, la empresa puede controlar, analizar y mejorar los

procesos de cada una de las areas.
11.1.1.1. Manual

Para Rodriguez (2012), un manual es: “Un documento en el que se encuentran de
manera sistematica las instrucciones, bases o procedimientos para ejecutar una
actividad” (p. 60).

Por otro lado, Franklin (2009) dijo: Un manual es un documento que sirve como
medio de comunicacion y coordinacion para registrar y transmitir en forma ordenada
y sistematica tanto la informacién de una organizacion (antecedentes, legislacion,

estructura, objetivos, politicas, sistemas, procedimientos, elementos de calidad, y



otros.), como las instrucciones y lineamientos necesarios para que desempefie mejor

sus tareas (p.244).

Un manual es el medio escrito por el cual una organizacion detalla informacion e
instrucciones para realizar una actividad y que esta pueda realizarse siempre de la

misma forma las veces que se necesite.
11.1.1.2. Tipos de manuales

Existen muchos tipos de manuales adecuados a las necesidades, tipos de operacion y

funciones de cada empresa.

Tabla 1

Clasificacién de los manuales

Por su naturaleza o area de aplicacion a. Microadministrativos
b. Macroadministrativos

¢. Mesoadministrativos

Por su contenido . De organizacion

o 9

. De procedimientos

. De gestion de la calidad

o O

. De historia de la organizacion
. De politicas
De contenido maltiple

. De puestos

= (o] —h @

. De técnicas
i. De ventas

j- De produccion

Por su ambito a. Generales

b. Especificos

Fuente: Elaboracion propia basado en Franklin (2009).
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Para fines especificos del tema central, se detallan los dos mas utilizados:
- De organizacion

Franklin (2009), define un manual de organizacién como “los que contienen
informacion detallada sobre los antecedentes, legislacion, atribuciones, estructura
orgénica, organigrama, mision y funciones organizacionales. Cuando corresponden a
un area especifica comprenden la descripcion de puestos; de manera opcional pueden

presentar el directorio de la organizacion” (p. 245).

Salan (2012), dice que es una guia de facil acceso y utilizacion que permite conocer a
los empleados sus funciones y responsabilidades propias y de sus colegas en su puesto
y en los puestos de un area o departamento determinado; asi mismo presenta las
normas, politicas y objetivos de la empresa y una vision de su estructura

organizacional (p. 28).

Un manual de organizacion detalla la forma en como la empresa tiene definida sus
funciones administrativas, legales, operaciones, entre otras, lo que le permite trabajar

de forma ordenada y tener mejor control de todas las actividades que se realizan.
- Manual de politicas

“También conocidos como de normas, estos manuales incluyen guias basicas que
sirven como marco de actuacion para realizar acciones, disefiar sistemas e

implementar estrategias en una organizacion” (Franklin, 2009, p. 48).

Sanchez (2013), dice: “el manual de politicas contiene los principios bésicos que

regiran el accionar de los ejecutivos en la toma de decisiones” (p. 31).

Para una organizacion el manual de politicas representa la forma en como deben
dirigirse las operaciones dia a dia; para ello muchas empresas cuentan con manuales

de politicas definidos en areas como calidad, seguridad, produccion, entre otros.
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11.1.1.2. Procedimiento

“Constituye la secuencia de pasos o etapas que se deben seguir con rigurosidad para
ejecutar los planes. Son una serie de pasos detallados que indican como cumplir una

tarea o alcanzar un objetivo preestablecido” (Chiavenato, 2001, p.186).

Torres (2020), lo define como “una descripcion detallada de cémo se debe llevar a
cabo un proceso. Debe estar documentado (escrito en papel o formato digital) o no
estar escrito en ningun sitio, pero conocerse por parte de todos los integrantes de una

empresa’.

Procedimiento nos indica de forma ordenada cémo debe realizarse una actividad, nos

brinda una forma de llevar a cabo lo planificado y alcanzar ciertos objetivos.

11.1.1.2.1. Tipos de procedimiento

Chiavenato (2001), dice que los procedimientos se transforman en rutinas descritas
mediante flujogramas (gréaficas que representan la secuencia de procedimientos). Sélo
son procedimientos debidamente estandarizados y formalizados. Los flujogramas
pueden ser de varios tipos:

a. Flujograma vertical: refleja la secuencia de una rutina mediante filas que
representan las diversas tareas o actividades necesarias para ejecutar la rutina, y
columnas que representan, respectivamente, los simbolos de las tareas u operaciones,
los empleados.

b. Flujograma horizontal: permite visualizar la parte que corresponde a cada uno, y
comparar la distribucion de las tareas entre todos los involucrados, para lograr una
posible racionalizacion o redistribucion, o para tener una idea de la participacion
existente y facilitar los trabajos de coordinacion e integracion.

c. De blogues: se basa en una secuencia de blogques encadenados entre si, cada uno de

los cuales tiene un significado (pp. 187-189).
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Imagen 1

Ejemplo de flujograma vertical

o [
2
£
9 S
-3 o ol
sl g € g8 ETAPAS
8 2 8| 5|8
| ol €1 2| | €
|8 2 2 55
5|© s 7
= | 8
E |
= Espacio| Tiemp
1 - A Recibe pedido escrito del material que
debe confeccionarse o 2
2 o |1 A | Entrega el pedido verificado al empleado B| 3 1
3| & B I Ejecuta el disefio o 120
4 - B | Entrega el trabajo al empleado A 30 1
| B 1{ - A Verifica la exactitud y la firma 4] 5
6 T | B | Entrega el material a C 1 1
7 - | © | Lleva el material al lugar designado 100 15
8 FY C Deja el disefio y pide firma del pedido o] 3
9 « C | Trae el pedido firmado y lo entrega a B 100 15
10 | A L B | Archiva el pedido o 1
1 5 2|2 Total 207 164
EMPLEADOS A — Profesor asistente Rutina de pedidos y elaboracion
B - DiseRador de material audiovisual
C — Mensajera

Fuente: Chiavenato (2001).

Imagen 2
Ejemplo de flujograma horizontal

e T T T e T T |
Flujoarama =
de una rutina de compra

¥ recibo de material

BN DA WN e

Al iente

Fuente: Chiavenato (2001).

Imagen 3

Simbologia principal de diagramas de bloques

| ==y N <>

Documento Archivo Procesamiento Decision
u operacion

/L
Operaciéon anterior Terminal Entrada y salida Conexion
a la definitiva

Fuente: Chiavenato (2001).
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11.1.1.3. Estructura de un manual de procedimiento.

Los procedimientos de una organizacion es la informacién de forma documentada de
sus actividades, por lo que es imprescindible que cada uno de ellos sea entendible y

lo mas préctico posible.

Franklin (2009), dice que un manual de procedimientos debe estar estructurado de la

siguiente manera:

- Identificacion

En la identificacion debe incluir:
a. Logotipo de la organizacion.
b. Nombre de la organizacion.

c¢. Denominacién y extension del manual (general o especifico). Si corresponde a una

unidad en particular, debe anotarse el nombre de ésta.

d. Lugar y fecha de elaboracion.

e. Numeracion de paginas.

f. Sustitucién de paginas (actualizacion de informacion).

g. Unidades responsables de su elaboracion, revision y/o autorizacion.

h. Clave del formulario; en primer término, se deben escribir las siglas de la
organizacién; en segundo, las de la unidad administrativa responsable de elaborar o

utilizar la forma; en tercero, el nimero consecutivo del formulario y, en cuarto, el afio.
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Para leerla con facilidad, entre las siglas y los nimeros debe colocarse un punto, un

guion o una diagonal.

- Indice

Es la relacion de los capitulos o apartados que constituyen el cuerpo del documento.
- Contenido

Lista de los procedimientos que integran el contenido del manual. En el caso de un
manual general debe incluir todos los procedimientos de la organizacion; en el caso
de un manual especifico, solo los procedimientos de un area o unidad administrativa.

En particular, cada procedimiento debe contener la informacion siguiente:
a. Objetivo: Explicar el proposito que se pretende cumplir con el procedimiento.

b. Area de aplicacion o alcance de los procedimientos: Esfera de accion que cubre el

procedimiento.

c. Responsables: Area, unidad administrativa o puesto que tiene a su cargo la
preparacion, aplicacion o ambas cosas del procedimiento.

d. Politicas o normas de operacion: Criterios o lineas de accion que se formulan de
manera explicita para orientar y facilitar el desahogo de las operaciones que llevan a

cabo las distintas instancias que participan en el procedimiento.

e. Concepto: Palabras, términos de carécter técnico o formatos que se emplean en el
procedimiento cuyo significado o referencia, por su grado de especializacion, debe

anotarse para hacer mas accesible la consulta del manual.

f. Procedimiento: Presentacion por escrito, en forma narrativa y secuencial, de cada

una de las operaciones que se realizan en un procedimiento, para lo cual se anota el
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namero de operacién, el nombre de las areas responsables de llevarlas a cabo y, en la

descripcidn, explicar en que consiste, cbmo, donde y con qué se llevan a cabo.

g. Diagramas de flujo: Estos diagramas, que también se conocen como flujogramas,
representan de manera grafica la sucesion en que se realizan las operaciones de un
procedimiento, el recorrido de formas o materiales 0 ambas cosas. En ellos se
muestran las areas o unidades administrativas y los puestos que intervienen en cada
operacion descrita. Ademas, pueden mencionar el equipo o los recursos que se deben

utilizar en cada caso.

h. Formularios o impresos: Formas impresas que se utilizan en un procedimiento, las
cuales se intercalan después de los diagramas de flujo, que a su vez se mencionan, por

lo regular, en el apartado de “concepto”.

i. Instructivos: Cuando las formas no incluyen instrucciones de llenado es conveniente
elaborar un instructivo que incluya el nimero de referencia, que corresponde al
namero consecutivo encerrado en un circulo en las formas; el titulo que identifica al
area, que es el nombre del apartado en el formulario donde se coloco el nimero
encerrado en un circulo y las instrucciones para su llenado, que es una breve

descripcion del texto que se anota al llenar el formulario.

g. Glosario de términos: Es la lista y explicacion de los conceptos de caracter técnico

relacionados con el contenido (pp. 253-261).

Los manuales de procedimientos son una forma de mantener documentada la
informacion de la empresa donde se puede consultar, analizar y reestructurar cualquier
proceso. Nos ayudan en la toma de decisiones y a evaluar si las formas de trabajo
actuales siguen siendo funcionales. Adicional, hace lucir a la empresa organizada,

ordenada y son una fuente muy confiable de consulta.
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Imagen 4

Formato de un manual de procedimientos

Nombre de la organizacion it :
Pagina | pe |
Manual de procedimisntos | Sustituye a ;
[general o especifico) PAgina | Ne
| Fecha

Nombre del apartado especifico

Elabora Revisa Autorizd

Fuente: Franklin (2009).
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Imagen 5

Formato de descripcion de operaciones

Nombre de la organizacion Fecha (4)
2 Pagina 5) | De |
Manual de procedimientos Sustituye a
(general o especifico) Pagina (6) | De |
Fecha
{1}
Nombre del procedimiento (3)
No. de operacidn (7) Responsable(s) (8) Descripcidn (9)
10
Elaborg Reviso Autorizd

Fuente: Franklin (2009).
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Imagen 6

Formato para el vaciado de instrucciones

Nombre de la organizacion Fecha (4)

@ Pigina | 5 | De |

Manual de procedimientos ol
(general o especifica) Pagina (6) | De ‘

m ) Fecha
MNombre del procedimiento
No. referencia (7) Titulo que identifica el drea (8) Instrucciones para su llenado (9)
10
Elabaro Reviso Autorizo

Fuente: Franklin (2009).
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11.1.2. Logistica de Entrada

Segun Mora (2010), dice que el Instituto Colombiano de Automatizacion vy
Codificacion Comercial indica que la logistica es “el proceso de planear, controlar y
administrar la cadena de abastecimiento y distribucién, desde el proveedor hasta el
cliente y con un enfoque en la red del valor y colaboracion entre los actores de la red

logistica interna y externa” (p. 7).

Alva, Reyes y Villanes (2006): “la logistica de entrada es la que se ocupa del proceso
de adquisicion y almacenamiento de productos que pueden ser materias primas,
materiales, partes, piezas, entre otros, desde los proveedores hasta el comienzo del

proceso productivo en empresas productivas” (p. 6).

La logistica de entrada es la gestion de comprar, almacenar y controlar la rotacion de
los productos en un almacén. Por lo tanto, es importante que se cuente con una
adecuada planificacion de compras, buena gestion de almacenamiento y controles de

stock.

Imagen 7

Divisiones de la logistica

LOGISTICA
DE ENTRADA
Pronéstico de la demanda

LOGISTICA
INVERSA
Manejo de desechos LOGISTICA
es —

INTEGRAL

I

LOGISTICA
DE SALIDA

Fuente: Rojas, Guisao y Cano (2011).
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11.1.2.1. Planificacion de la demanda

Anaya (1998), explica la importancia de la prevision de la demanda para cualquier
compafia, porque a través de esta es posible obtener datos importantes para la
planificacion y el control de la provision de todas las areas y departamentos. Ademas,
a traves de la planificacion de la demanda se es mas exacto y asertivo para tomar la

decisién de cuando y cuanto comprar.
11.1.2.2. Gestion de Aprovisionamiento

Arriaga (2017), define el aprovisionamiento como ‘“el proceso que realiza cierta
organizacion para suministrarse de los insumos necesarios para su actividad

econdmica ya sea de fabricacion o solamente de comercializacion” (p. 31).

Para Iglesias (2015): “Es una funcion destinada a poner a disposicion de la empresa
todos aquellos productos, bienes y servicios, del exterior que le son necesarios para

su funcionamiento”.

Se trata de una tarea muy importante porque es una fuente de informacion vital para
elaborar los presupuestos, pues sirve para identificar y clarificar la procedencia de los
gastos en primera instancia; e influye en la economia de la empresa en el sentido en

que gestiona las existencias y las relaciones con los proveedores (Castro, 2019, p. 30).

Una buena gestion de compras y aprovisionamiento ayuda a que no se hagan
requerimientos innecesarios, evitara acumulacion de productos inconformes y
reducira gastos. Ademas, asegura que se adquieren los mejores productos y servicios
para que la empresa pueda brindar estos de la misma forma. A través del
aprovisionamiento las empresas adquieren los materiales o0 insumos que necesitan; el
buen manejo de este les permite mantener cantidades adecuadas y buen flujo y

rotacion de materiales.
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Imagen 8

Ejemplo de gestion de aprovisionamiento.

- Gestion de aprovisionamiento -

v . =

Gestion de

Compras | Almacenes ) .
| iNventarios

Fuente: Serrano (2019).

11.1.2.2.1. Compras

Escobedo (2006) dice: “las compras son una actividad administrativa que va mas alla
del sencillo hecho de comprar. Incluye actividades de planeacién y politica que abarca

un amplio rango de actividades relacionadas y complementarias™ (p. 1).

Castro (2019), dice que lo que lo que debe comprar depende basicamente de dos

factores:

a. La actividad a la que se dedique la empresa, que puede ser industrial, comercial o

de servicios.
b. El tamafio de la organizacion (p.20).

Comprar es la actividad de suministrar todo aquello que la empresa necesita para
realizar sus operaciones, ya sean insumos materiales, bienes o servicios. Estos deben
ser solicitados y adquiridos en cantidades apropiadas, en momentos justo a tiempo,
con el precio y calidad en el lugar que fueron solicitados. Para ello, segun, Serrano

(2019) debe considerarse lo siguiente:
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a. Negociar precios convenientes.
b. Asegurar la calidad y cantidad adecuada de los suministros.

c. Definir el nivel de inventario para evitar rotura de stocks y disminuciones por

obsolescencia, deterioro y duplicidad.

Tabla 2

Ejemplo de proceso de compras

a. Verificar que los productos requeridos en la solicitud de compra (que la puede

cursar otro departamento de la organizacién) no estan en existencias.

b. Pedir y comparar presupuestos sobre el producto, bien a proveedores habituales
0 bien a otros nuevos. En ocasiones se hace un informe comparativo para decidir

cudl es el més conveniente.

c. Segun la informacion que la empresa tiene de sus proveedores se decanta por uno

en concreto y prepara una orden de compra acorde al presupuesto recibido.

d. La adquisicion de productos se plasma mediante un formulario de orden de
compra por escrito que se emite a los proveedores y en el que se suele incluir el

numero del presupuesto al que nos acogemos y que especifica la forma de entrega

y pago.

e. Una vez realizado el pedido hay que ejecutar un seguimiento y control de calidad
a su recepcién, para asegurar que se cumplen las condiciones contratadas. Si no es

asi se procedera a la devolucion de la mercancia

Fuente: Elaboracion propia basado en Castro (2019).

11.1.2.3. Gestién de almacenes

Salazar (2019), define la gestidn de almacenes como el proceso de la funcion logistica
que trata la recepcion, almacenamiento y movimiento dentro de un mismo almacén
hasta el punto de consumo de cualquier material, materias primas, semielaborados,

terminados, asi como el tratamiento e informacion de los datos generados.
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Segun Cuquino (2020), la gestion de almacenamiento se soporta en 5 de procesos

basicos que son:

a. Recepcion: Proceso que permite el control y gestion de lo que ingresa al almacén
desde una importacién o compra local hasta la logistica inversa (devoluciones); la

descarga de la mercaderia y su posterior verificacion (fisico vs documentos).

b. Almacenamiento: Proceso que permite identificar la mercaderia y ubicarla

(guardarla) en un espacio fisico.

c. Control de Inventario: La gestion de inventario tiene el encargo de velar por la
existencia de los stocks dentro del almacén. Asi mismo, corresponde a todos los

movimientos que se realice de la mercaderia (transferencia) de una zona a otra.

d. Preparacion de Pedidos (Picking/Surtido): Es el proceso se seleccionar la
mercaderia solicitada segln las caracteristicas que le correspondan (lote, fecha de

vencimiento, fecha de manufactura, y otros).

e. Despacho (Embargue): Proceso en el cual se gestiona la salida de la mercaderia,
que va desde la generacién de la documentacidn necesaria (guias de remision, hoja de
packing, y otros.); la inspeccion fisica del producto (fisico vs documentos); hasta el

embarque de la mercaderia en el transporte correspondiente.

Es indispensable contar con un lugar adecuado, en buenas condiciones, ubicacion

precisa para guardar los materiales, y poder mantener la integridad y calidad de estos.
11.1.2.4. Gestion de inventarios

Es necesario implantar un sistema de gestién de inventarios, para determinar la

cantidad de existencias con las que se debe contar y el ritmo de pedidos, para tener
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cubiertas las necesidades de la empresa, tanto para la produccién como para la
distribucion. (Serrano, 2019, p. 66).

Tabla 3

Tipos de Inventarios

Materias primas Se utilizan para producir articulos

parciales o productos terminados.

Productos terminados Son productos listos para su venta a los
clientes.
Productos en proceso Son productos en proceso durante el

tiempo que las materias primas se
convierten en productos parciales,

subensamblajes o productos terminados.

Fuente: Elaboracion propia basado en Muller (2005).

Para Mora (2010), los inventarios son recursos utilizables que se encuentran

almacenados en algun punto especifico del tiempo.

La funcion basica de las existencias es el desglose, es decir, separar las actividades

internas de una compaiiia, tales como manufactura, distribucion o comercializacion
(pp. 70)

Se puede encontrar muchas acepciones de inventario, pero para entender esto es
menester, primero, asimilar el concepto de control. EI control tiene por objeto

cerciorarse de que los hechos vayan de acuerdo con los planes establecidos.

Se presenta como elementos del término los siguientes factores:
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a. Relacion con lo planeado. El control siempre existe para verificar el logro de los

objetivos establecidos en la planeacién.
b. Medicidn: para controlar es imprescindible medir y cuantificar los resultados.

c. Detectar desviaciones: una de las funciones inherentes al control es descubrir las

diferencias que se presentan entre la ejecucion y la planeacion.
d. Establecer medidas correctivas: El objeto de control es prever y corregir los errores.

La relevancia del control y la gestion de inventarios son subestimadas en muchas
organizaciones, tal vez por lo mecanicas que se pueden tornar las operaciones
relacionadas con esta importante funcion. Algunos de los elementos que destacan su

necesidad son:

-Establecer medidas para corregir actividades, de tal forma que se alcancen los planes

exitosamente.
-Se aplica a todo: a las cosas, a las personas, y a los actos.

-Determina y analiza rdpidamente las causas que pueden originar desviaciones, para

gue no vuelvan a presentarse en el futuro.

-Localiza a los sectores responsables de la administracion, desde el momento en que

se establecen medidas correctivas.

-Proporciona informacién acerca del estado de ejecucion de los planes, sirviendo

como fundamento al reiniciarse el proceso de planeacion.
-Reduce costos y ahorra tiempo al evitar errores.

-Su aplicacidn directamente en la racionalidad de la administracion y consecuente, en

el logro de la productividad de todos los recursos de la empresa.
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Mora (2010), dice que los stocks suelen ser un elemento critico en la gestion logistica
de las empresas, por lo que es fundamental basarse en una serie de principios

tendientes a facilitar su accionar:

a. Equilibrio: a cada grupo de trabajo debe proporcionarsele el grado de control
correspondiente. Al delegar autoridad es necesario establecer los mecanismos para
verificar que se esta cumpliendo con la responsabilidad conferida; y que la autoridad

delegada esta siendo debidamente ejercida.

b. De los objetivos: ningun control sera valido si no se fundamenta en los objetivos y
si mediante él, no se evalla el logro de estos. Por lo tanto, es imprescindible establecer

medidas especificas 0 estandares, que sirvan de patron para la evaluacion.

c. De excepcién: el control debe aplicarse, preferiblemente, a las actividades
excepcionales o representativas, con el proposito de reducir costos y tiempo,
delimitado adecuadamente cuales funciones estratégicas requieren de inspeccion. Este
principio se vale de métodos probabilisticos, estadisticos o aleatorios (pp. 76)

Una buena gestion de inventarios, segin Mora (2010), debe posibilitar lo siguiente:

-Reflejar la naturaleza de estructura organizacional: un sistema de control debera

ajustarse a las necesidades de la empresa y tipo de actividad que desea controlar.

-Oportunidad: un buen control debe manifestar inmediatamente las desviaciones,

siendo lo ideal que las descubra antes de que se produzcan.

-Accesibilidad: todo control debe establecer medidas sencillas de entender para
facilitar su aplicacion. Las técnicas muy complicadas en lugar de ser Utiles crean

confusiones.
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-Ubicacién estratégica: resulta imposible implantar controles para todas las
actividades de la compafiia, por lo que es necesario implantarlos en ciertas areas de

valor estratégico (pp.76-77).

Al momento de implantar un sistema efectivo de control de inventarios, es comdn
cometer errores ligados a la improvisacion de las herramientas de seguimiento y
gestidn. Se presentar los siguientes factores como basicos para desarrollar la ejecucion

de dicho sistema:

a. Tipos de medicion: los tipos de medicion se basan en algun tipo de norma o

estandares establecidos, que pueden ser:

-Estandares historicos: pueden basarse en registros e informacion concernientes a las

experiencias pasadas de una organizacion.

-Estandares externos: son los provenientes de otras organizaciones u otras unidades

de la misma compafiia.

-Estandares de ingenieria: se refiere a la capacidad de las maquinas; suelen venir

especificadas por los fabricantes.

b. El nmero de mediciones: el nimero de mediciones puede ser reducido. Conforme
se eleva la cantidad de controles que se aplican a un trabajo, el individuo pierde
autonomia y la libertad de respecto a como y cuando ejecutarlo.

c. Autoridad para establecer medidas y estandares: los estandares de desempefio
pueden fijarse con o sin la participacion de las personas cuyo rendimiento va a ser
controlado. Cuando se establecen en forma unilateral por los gerentes de alto nivel,

existe el peligro de que los empleados los juzguen idealistas.
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d. Flexibilidad en los estandares: los gerentes necesitan determinar si los estandares
deberan ser uniformes en las unidades afines de la empresa; asi como tomar una

decision respecto al sistema de control cuantitativo al cualitativo.

e. Frecuencia de la medicion. La frecuencia de la medicion depende de la naturaleza
de la tarea que va a ser controlada. EI empleo de control de calidad estadistico exige

establecer el tamafio de la muestra y el intervalo que debe haber entre las pruebas.

f. Direccion de la retroalimentacion: La finalidad del control consiste en asegurar que
los planes actuales se llevan a cabo y los planes futuros se realicen con mas eficiencia
(pp.77-78).

11.1.2.4.1. Andlisis de inventarios

Segun Heizer y Render (2009), se han establecido muchos sistemas para el manejo de
inventarios, tales como el llamado anélisis ABC que nos indica como se pueden
clasificar los articulos del inventario y un segundo que indica cémo se pueden

mantener los registros precisos de estos.
- Analisis ABC

El analisis ABC divide el inventario disponible en tres clases con base en su volumen
anual en dinero. Es una aplicacion a los inventarios de lo que se conoce como
principio de Pareto. El principio de Pareto establece que hay “pocos articulos cruciales
y muchos triviales”. La idea es establecer politicas de inventarios que centren sus
recursos en las pocas partes cruciales del inventario y no en las muchas partes triviales.
No es realista monitorear los articulos baratos con la misma intensidad que a los

articulos costosos (Heizer y Render, 2009, p. 485).

Segun Rumbea (2003), las letras A, B y C representan las categorias diferentes en las

cuales se clasificacion los articulos:
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a. Son los que simbolizan el 80% del costo total del inventario. Representan la mas
significativa proporcién del valor global. Generalmente, solo entre el 10% o 20% del

total de los articulos a clasificar caen dentro de esta clasificacion.

b. Son los cuales subsiguen a los de los articulos de la clase Ay representan el
siguiente 15% del costo total del inventario, es decir se enmarcan entre el 80% y 95%

del costo total del inventario.

c. Son los que abarcan un ltimo 5% del costo total del inventario, se encuentran
encajados entre el 95% y 100% del costo total del inventario. En muchos casos dentro
de la clasificacion de clase C, se encuentran aproximadamente el 50% del total de los

articulos del inventario (pp. 25-26).

El analisis ABC prioriza los productos o materiales del inventario en base a la cantidad
anual del dinero. Nos ayuda a controlar mejor aquellos productos de mayor coste que

se tienen en el almacén y gestionar con mayor precision su rotacion.

Imagen 9

Ejemplo de analisis ABC

Articulos A

Articulos B

]
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TTTTTT T

Articulos G

o 1 1 1 I 1 1 1 1 1
10 20 30 40 S0 [s]a] TO a0 20 100
Porcentaje de articulos en inventario

Porcentaje del volumen anual en dinero
ey
=}

Fuente: Heizer y Render (2009).

- Exactitud en los registros

La exactitud de los registros permite a las organizaciones enfocarse en aquellos
articulos que son mas necesarios, en vez de tener la seguridad de que “algo de todo”

estd en inventario. S6lo cuando la organizacién puede determinar con exactitud qué
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estd disponible es capaz de tomar decisiones concretas acerca de pedidos,

programacion y embarque (Heizer y Render, 2009, p. 486).
- Conteo ciclico

Aunqgue una organizacion haya realizado esfuerzos sustanciales para registrar con
precision su inventario, los registros deben verificarse mediante una auditoria
continua. Tales auditorias se conocen como conteo ciclico. Histéricamente, muchas
empresas realizaban inventarios fisicos anuales. Esta practica solia significar el cierre
temporal de las instalaciones y que personas sin experiencia contaran partes y
materiales. En vez de esto, los registros del inventario deben verificarse con una

comprobacién del ciclo (Heizer y Render, 2009, p. 487).

El conteo ciclico usa la clasificacion del inventario desarrollada en el anélisis ABC.
Con los procedimientos de conteo ciclico, se cuentan los articulos, se verifican los
registros, y se documentan las imprecisiones de manera periddica. Se rastrea la causa
de las imprecisiones y se toman las acciones correctivas apropiadas para asegurar la
integridad del sistema de inventario. Los articulos A se cuentan con frecuencia, quiza
una vez al mes; los articulos B se cuentan con menos frecuencia, tal vez cada
trimestre; y los articulos C se cuentan probablemente una vez cada seis meses (Heizer
y Render, 2009, p. 487).

Una buena gestion de inventarios y almacenes proporciona a la empresa confianza al
entregar pedidos, buena relacién con los clientes porque todos los pedidos se entregan
a tiempo, reduce pérdidas financieras al evitar acumulacion de materiales vencidos

por falta de una buena rotacion y analisis de inventarios.

Ademas de los sistemas de analisis de inventarios anteriores, existen otros métodos
como el método PEPS (primero en entrar, primero en salir) o método PVPS (primero

en vencer, primero en salir).
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11.1.2.5. Costo de Inventarios

Segun Muller (2005), los inventarios traen consigo una serie de costos. Pueden formar
parte de los siguientes: dinero; espacio; mano de obra para recibir, controlar la calidad,
guardar, retirar, seleccionar, empacar, enviar y responsabilizarse; deterioro, dafio y

obsolescencia; hurto.

Por lo general, los costos de inventario se clasifican como costos de pedido y costos
de almacenaje. Los costos de pedido, o adquisicion, se producen independientemente

del valor real de las mercancias.

Las razones mas importantes para constituir y mantener un inventario, segun Muller
(2005), son:

a. Capacidad de prediccion. con el fin de planear la capacidad y establecer un
cronograma de produccién, es necesario controlar cuanta materia prima, cuantas
piezas y cuantos ensamblajes se procesan con un momento dado. El inventario debe

mantener el equilibrio entro lo que se necesita y lo que se procesa.

b. Fluctuaciones de demanda. Una reserva de inventario a la mano supone proteccion.
No siempre se sabe cudnto va a necesitarse en un momento dado, pero aun asi debe
satisfacerse a tiempo la demanda de los clientes o de la produccion. Si se puede ver
como actual los clientes en la cadena de suministro, las sorpresas en las fluctuaciones

de la demanda se mantienen al minimo.

c. Inestabilidad del suministro. el inventario protege de la falta de confiabilidad de los
proveedores o cuando escasea un articulo es dificil de asegurar una provision
constante. En lo posible, los proveedores de baja confiabilidad deben rehabilitarse a
través del dialogo, o de lo contrario deberan reemplazarse. La rehabilitacién se puede

lograr por medio de pedidos de compra maestros, con tiempos preestablecidos de
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suministro de productos, sanciones en precio o plazos de pago por incumplimientos,

una mejor comunicacion verbal y electrénica de las partes.

d. Proteccion de precios. La compra acertada de inventario en los momentos
adecuados ayuda a evitar el impacto de la inflacidn de costos. Obsérvese que contratar
para asegurar el precio no exige necesariamente recibir la mercancia en el momento
de la compra. Muchos proveedores prefieren hacer envios periddicos en lugar de
despachar de una vez el suministro completo para un afio, de una unidad particular de

existencias.

e. Descuentos por cantidad. Con frecuencia se ofrecen descuentos cuando se compra
en cantidades grandes en lugar de pequefias.

f. Menores costos de pedidos. Si se compra una cantidad mayor de un articulo, pero
con menor frecuencia en pequefias cantidades una y otra vez, sin embargo, los costos

de mantener un articulo por un periodo mayor seran mas altos (pp. 3-4).
Para Mora (2010), los costos asociados a los inventarios se dividen en:

a. Costos de conservacion (mantenimiento): costos incurridos al tener un determinado
nivel de existencias durante un lapso especifico. Son costos asociados con el
mantenimiento y propiedad de los inventarios, tales como el costo de oportunidad del
dinero invertido en ellos, el costo de almacenamiento (renta, calefaccién, iluminacion,
refrigeracion, seguridad), la depreciacion, impuestos, seguros, deterioro y

obsolescencia de los bienes.
Para su calculo se debe tomar en cuenta lo siguiente:
Inventario promedio: A = Unidades por orden / 2 = (S/N)/2.

S= unidades que se van a comprar todo el afo.
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N=el nimero de compras que se hacen.
P=precio de compra.
C=costo porcentual por afio por el mantenimiento del inventario.

Para calcular C se toman todos los costos mencionados anteriormente. Estos se suman

y se dividen entre inversion promedio del stock (A*P).
Una vez calculado C, para determinar el costo total de mantenimiento seria:
CTM: Costo total de mantenimiento = C*P*A.

b. Costo de Pedido (Preparacion): costos asociados a las actividades necesarias para
reabastecer los inventarios, desde el momento en que se emite la requisicion de

compra hasta que se recibe el pedido.

Costo total ordenar: CTO = F*N

F= costo fijo por orden.

N=n0mero de 6rdenes colocadas en el afo.

N puede ser calculada asi: N =S/ 22,

Entonces también puede expresar el costo total de ordenar de la siguiente manera:
Costo total de ordenar: CTO=F * (S/2A).

c. Costo de agotamiento (Falta de existencias): Costos incurridos al no poder satisfacer
la demanda de los clientes. La magnitud del costo depende de si se permiten o0 no

pedidos retroactivos.
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d. Costos de adquisicién (Produccidn): es el costo directo asociado a la compra o a la

produccion de un bien.,
11.1.2.6. Localizacion fisica de inventarios

Segin Muller (2005), para conservar de manera permanente la precision del

inventario se debe:
a. Formalizar el sistema general de localizacion que se utiliza en toda la instalacion.

b. Seguir el almacenamiento y el movimiento del producto desde su recibo hasta su
almacenamiento; el diligenciamiento de la orden hasta su embarque o ubicacion en un

punto de uso.

c. Mantener registros oportunos del almacenamiento y movimiento de todos los

articulos.

Un sistema de localizacion de materiales es la creacion de procedimientos que
permitan seguir el movimiento de los productos dentro de las instalaciones. Aunque
se les conoce con muchos nombres, los sistemas “puros” mas comunes son los de
memoria, fijo y aleatorio. Un tipo de sistema fijo es el sistema de zonas. un sistema

combinado es una mezcla de los sistemas fijo y aleatorio.

Al considerar que sistema de localizacion funcionara mejor, se debe tratar de

maximizar lo siguiente:
-Uso del espacio.

-Uso del equipo.

-Uso de la mano de obra.

-Accesibilidad de todos los articulos.
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-Proteccion contra dafios.

-Facilidad para localizar los articulos.
-Flexibilidad.

-Reduccién de costos administrativos.

Maximizar todos estos aspectos en forma simultanea es dificil, si no imposible. Cada
uno de ellos suele generar conflictos con uno o méas de los restantes. Por ejemplo,
puede desearse almacenar todos los cilindros juntos con el fin de utilizar el mismo
equipo para manejarlos, o localizarlos en el mismo lugar para llegar a ello y recogerlos
con facilidad. No obstante, si la naturaleza quimica del contenido de dichos cilindros
prohibe almacenarlos en la misma area, las razones de seguridad y proteccion de la

propiedad superan otros argumentos.

El encargado de inventarios debe elegir un sistema de localizacion que proporcione la
mejor solucion, teniendo en cuenta los diversos objetivos en conflicto. Ningun sistema

es “perfecto”. Lo que es mejor depende de consideraciones como las siguientes:
-Espacio disponible.

-Sistema de localizacion.

-Dimensiones del producto o la materia prima almacenados.

-Forma de los articulos.

-Peso de los articulos.

-Caracteristicas de los productos, tales como si son apilables, toxicos, liquidos,

rompibles.
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-Métodos de almacenamiento, como pilas sobre el piso, anaqueles, carruseles,

estantes.

-Disponibilidad de mano de obra.

-Equipo, incluso los aditamentos especiales disponibles.
-Apoyo de sistemas de informacion.

Toda compafiia dispone de una cantidad limitada de espacio para el almacenamiento
de existencias. Algunos sistemas de localizacion utilizan el espacio de manera mas
eficaz que otros. Al elegir el sistema de localizacion, debe pensarse con cuidado en

cuénto espacio va a requerir (pp. 47-51).
11.1.2.6.1 Sistema de memoria

Muller (2005), dice que los sistemas de memoria dependen exclusivamente de la
recordacion humana. Muchas veces no son mucho mas que alguien que dice: “creo

que esta alli”.

Los fundamentos de este sistema de localizacion son la simplicidad, la relativa
ausencia de papeleo y digitacién de datos, y la utilizacion de todo el espacio
disponible. Los sistemas de memoria dependen directamente de las personas y

solamente son funcionales si coexisten varias o todas las condiciones.

Este sistema permite la méas completa utilizacion del espacio disponible. Porque
ningun articulo tiene un sitio fijo que haga que otras unidades de existencias no

puedan ocupar esa misma posicién de localizacion si tuviera libre.

No obstante, sus limitaciones, un sistema de memoria puede ser tan eficaz como
cualquier otro, en particular si solamente hay un nimero de unidades de existencias

almacenadas en un area pequefia. (pp. 51-53).
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Tabla 4

Pros y contra de los sistemas de memoria

Pros

Contra

-Féacil de entender.

-Exige poco o ningun seguimiento
permanente ya sea en papel o por
computadora.

-Plena utilizacion del espacio.

-No exige asignar ningun sitio de
almacenamiento, identificador, cajon,
puesto, gaveta, anaquel, plataforma o
lugar a ninguna unidad de existencias
especifica.

-Pueden satisfacerse las exigencias de

las instalaciones para un solo articulo.

-La capacidad de la organizacion para
operar depende en gran medida de la
memoria, la salud y la disponibilidad de
un solo individuo.

-La precision se afecta en forma
significativa e inmediata cuando se
producen cambios en las condiciones.
-Articulo que se olvida queda perdido

para el sistema.

Fuente: Elaboracion propia basado en Muller (2005).

11.1.2.6.2. Sistema de localizacion fija.

Muller (2005), dice que los sistemas de localizacion fija puros, cada articulo tiene su

lugar y nada més puede ocuparlo. Algunos sistemas permiten que se asignen al mismo

lugar dos 0 més articulos, pero solo esos articulos se almacenan alli.

Si una unidad de existencias se almacena en grandes cantidades, puede tener dos o

mas sitios de almacenamiento. Sin embargo, tomadas colectivamente, todas estas

posiciones son los Unicos lugares donde el articulo puede permanecer en las

instalaciones, y ningun otro articulo puede quedar alli. Basicamente, todo tiene su

lugar y nada méas puede ocuparlo.
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Los sistemas de localizacion fija exigen grandes cantidades de espacio. Existen dos

razones para ello:

-Efecto panal.

-Planeamiento basado en la mayor cantidad de un articulo que se encontrara en las

instalaciones en un momento dado.

Tabla 5

Pros y contra de sistemas de localizacion fija

Pros

Contra

-Conocimiento inmediato de donde se
encuentran todos los articulos (esta
del

sustancialmente la confusion en cuanto

caracteristica sistema  reduce
a donde “poner las cosas” y “donde

encontrarlas”, lo cual aumenta la

eficiencia y la productividad, al
disminuir los errores tanto al almacenar
como en el momento de procesar las
ordenes.

-Simplifica y acelera tanto la recepcion
como el reabastecimiento de existencias,
por cuanto es

posible  generar

instrucciones  predeterminadas para
ubicar los articulos.

-Permite situar los productos en la
ubicacion mas adecuada de acuerdo con

el tamafo, peso, toxicidad, caracter

-Contribuye al efecto panal en las areas
de almacenamiento.

-El planeamiento espacial debe tener en
cuenta el volumen cubico total de todos
los productos que podrian encontrarse
en una instalacién en un espacio
definido de tiempo.

-Los sistemas delicados son hasta cierto
punto inflexibles. Si se han dispuesto
los productos por numeracion
secuencial y luego se afiade una
subparte o se elimina una unidad de
existencias numeradas, es necesario
mover todos los productos para afiadir
las nuevas localizaciones o eliminar las

gue han quedado vacias.
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inflamable u otras caracteristicas

similares de las unidades de existencias.

Fuente: Elaboracion propia basado en Muller (2005).

11.1.2.6.3. Sistema de zonificacion.

Muller (2005), menciona que la zonificacion se relaciona con las caracteristicas de los

articulos. Al igual que en un sistema fijo, solamente podran estar en un area especifica

los articulos que comparten determinadas caracteristicas. Los que tienen atributos

diferentes tendran que almacenarse en una zona diferente.

Como en los sistemas de localizacion dedicada, mientras mas se controle de manera

rigurosa donde se va a almacenar un objeto en particular, mayor sera la contribucion

al efecto panal o a la necesidad de planificar teniendo en mente cantidades maximas.

Bésicamente, la zonificacion permite el control de la distribucion de los articulos

sobre la base de las caracteristicas que el encargado de los inventarios considere

importantes.
Tabla 6
Pros y contra de sistemas de zonificacién
Pros Contras

-Permite el aislamiento de los productos
de acuerdo con caracteristicas como el
tamafio, la variedad, su caracter
inflamable, su toxicidad, el peso, el
control de lotes, las marcas privadas y
otros aspectos.

-Permite flexibilidad en el movimiento

rapido de articulos de una zona a otra, 0

-No siempre se requiere la zonificacion

para el manejo eficiente de los
productos. Es posible que se aumente
innecesariamente  la  complejidad
administrativa al utilizar la zonificacion.
-La zonificacion puede contribuir al

efecto panal.
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en la creacion eficiente de zonas | -La zonificacion exige la actuacion de la
diferentes. informacion sobre el movimiento de las
-Permite flexibilidad en el | existencias.

planeamiento. Los articulos se asignan a
una zona general sin que tengan una
posicion especifica en la que deban
permanecer. Esto no exige planificar al
ciento por ciento el espacio cubico que

ocupa cada articulo.

Fuente: Elaboracion propia basado en Muller (2005).

I1.1.3. Rotacion PEPS y rotacién PVPS

El método PEPS como “una especie de sistema que facilita la salida de toda la
mercancia que ha entrado al negocio de manera actualizada, permite llevar un mejor

control en el inventario” (Pacheco, 2019).

PEPS y PVPS son métodos de valuacion de inventarios que tienen como objetivo el
tratar de dar salida del inventario a todos los productos con fechas proximas a vencer

0 aquellos que se adquirieron primero.

Aplicar este tipo de método ayudara a la empresa a evitar laacumulacién de materiales

0 productos obsoletos y/o vencidos.
11.1.3.1. ;{Como funciona el método PEPS?

Pacheco (2019) dice que el PEPS es un método de facil funcionamiento, con él la
mercancia mas antigua de las empresas van a salir y ser vendidas, para que estas no
se queden perdidas u olvidadas en el almacén, permitiendo a la empresa mayor
ganancia y orden en el inventario. Este permite tener un orden cronolégico de toda la

mercancia, con sus respectivos precios unitarios, fecha de ingreso y costo total de la
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mercancia, todo con la finalidad de que los productos mas viejos en existencia los

saquen y sean vendidos.

Tabla 7
Ventajas y desventajas del método PEPS

Ventajas

a. La empresa tendrd un constante
movimiento en torno a sus productos,
sin dejar almacenados, ya que todos
saldréan a la venta.

b. Con el orden en el inventario, se tendra
mayor conocimiento en cuanto a los
productos aun existentes, las ventas
realizadas y el costo actual.

c. Si existe una devolucion por parte de
un cliente, el producto se reingresa al
sistema con el monto actual de compra,
no con el que tuvo en una primera

instancia.

Desventajas

a. El incremento de los impuestos, ya
que, a mayor ingreso de capital por venta
de mercancia, mayor es la cifra para
pagar en los entes gubernamentales. Si
la empresa tiene mucho movimiento

facturacion e incremento de precios en

los productos, inmediatamente los
impuestos  subiran gracias a las
utilidades.

Fuente: Elaboracion propia basado en Pacheco (2019).

11.1.4. Identificacion y trazabilidad

Segln la norma 1SO 9001, es necesario que las empresas utilicen medios propios para
identificar las salidas y asegurar la conformidad de sus productos o servicios. También
menciona que debe identificar el estado de las salidas con respecto a los requisitos de
seguimiento y medicidn a través de la produccion y prestacion del servicio, y debe
controlar la identificacién Gnica de las salidas cuando la trazabilidad sea un requisito,

y debe conservar la informacion documentada necesaria para permitir la trazabilidad.

42



11.1.4.1. Trazabilidad
Para Sanchez (2008), “es el proceso de registrar toda la informacion correspondiente
a los elementos involucrados en el historial de un producto, desde el nacimiento hasta

el fin de la cadena de comercializacién” (p.19).

Escobar (2013) dijo: es la necesidad de poder identificar cualquier producto dentro de
la empresa, desde la adquisicion de las materias primas o mercancias de entrada, a lo
largo de las actividades de produccidn, transformacion y/o distribucion que desarrolle,
hasta el momento en que el operador realice su entrega al siguiente eslabon en la

cadena (p. 10).

Trazabilidad es la capacidad de poder identificar las etapas del proceso de realizacion
de un producto de principio a fin, es decir desde la adquisicion de la materia prima

hasta que llega a la distribucion.

Seguln Cafiizarez, Ortiz y Lépez (2013), un sistema de trazabilidad permite:

a. ldentificar la entidad que les haya suministrado un alimento o sustancia susceptible
de ser incorporada a un alimento.

b. Identificar a las empresas que les hayan suministrado sus productos.

c. Poner la informacidn a disposicion de las autoridades competentes que lo soliciten.
d. Etiquetar e identificar apropiadamente los productos (p. 6).

11.1.4.1.1. Alcance y tipos de trazabilidad

El alcance y tipos de trazabilidad aplicables a cada empresa dependen del tipo de

industria alimentaria al que se dediquen.
Malvestiti, Vicari, Ball y Soto (s/f), clasifican la trazabilidad en tres partes:

- Trazabilidad hacia atras
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Se refiere al &mbito de recepcion de productos, en el cual los registros son la clave
necesaria para que se pueda seguir el movimiento de estos hacia su origen y conocer
su etapa anterior. La informacion de trazabilidad implicara distintos datos sobre los
productos y los proveedores. De esta forma, se podra obtener la informacion sobre un
producto hasta llegar al origen de las materias primas. Qué informacién conviene

registrar:

a. De quién se reciben los productos: el origen de estos, detalles del contrato, formas

de contactar al proveedor (nombre, direccion y teléfono).

b. Qué se ha recibido exactamente: Para el producto (tipo y estado de estos, nimero
de lote y/o identificacion, fecha de elaboracion, envasado y vencimiento. Se debera
registrar también informacion adicional como el detalle de los ingredientes utilizados,
los controles de la calidad que se ha atravesado, y otros. Para los documentos se
deberan utilizar remitos comerciales y/o facturas siempre que faciliten datos concretos
sobre la identidad del producto; por otro lado, en el caso de productos certificados
oficiales, se debera registrar la coincidencia entre los datos que brindan el operador y

los que son avalados por esta certificacion.

c. Momento de registro: se debera detallar la fecha de recepcién de los productos que

ingresen a la empresa.

d. Cantidades de productos: segln corresponda, es importante registrar la cantidad del

producto recibido en kilogramos, litros, nimero de bultos, pallets, etc.

e. Destinos de los productos: debera registrarse, por ejemplo, si los productos son
almacenados en un determinado almacén o si se mezclaran con los productos de otro

proveedor, si se destinaran directamente a elaboracion, etc.

Qué puede dificultar este trabajo:
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a. Nuevas recepciones de producto que se utilicen para completar un depésito (por

ejemplo, un tanque de aceite o un silo de harina).
b. Recepciones fuera de los horarios acordados y sin operarios calificados.

c. Falta o limitacion de informacion por parte de los proveedores (incumplimiento

contractual).

d. Recepcion de pequefios volumenes con cantidades no estandarizadas (ejemplo:

algunas especies compradas en mercados minoristas).
- Trazabilidad en proceso

Establece una relacién entre los productos que se han recibido en la empresa y los

productos finales que salen de ella.
Qué informacion conviene registrar:

a. Modificaciones de productos: se deben generar registros sobre las divisiones,
cambios, elaboraciones, almacenajes 0 mezclas que se produzcan. El detalle de estas
modificaciones generara datos de distintos tipos relaciones con los de control de

procesado y dependeré de cada actividad de la empresa.

b. Identificacion de productos: registro de productos intermedios utilizados durante la
actividad (aunque sea temporal) y del producto final entregado al cliente mediante el
codigo que corresponda (numero de lote), este dltimo debera acompafar al producto

en el momento de entrega.

c. Cantidades de productos: se debe considerar que la cantidad que se elaborara de un
producto no solo se genera desde un punto de vista comercial si no en funcion de

evitar problemas posteriores con respecto al almacenaje o al depdsito de lo elaborado.

Queé puede dificultar este trabajo:
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a. Interrupciones que atenten contra el proceso gque garantice un registro normal y un

seguimiento ordenado.
b. Reprocesado.

c. Almacenamiento de productos intermedios y finales en depdsitos a granel que

puede generar inconvenientes si la mercancia no esta bien rotulada y diferenciada.
- Trazabilidad hacia adelante

Permite conocer donde se ha vendido y distribuido un producto determinado mediante
informacion sobre su identificacion, los lotes, las cantidades, la fecha de entrega y el

destinatario.

Es fundamental saber qué se ha entregado y a quien, y considerar que, en algunos
casos, a partir de este punto los productos quedan fuera del control de la empresa. Esta
trazabilidad podra llegar hasta la instancia de distribucion, es decir, a la tltima entidad

econdmica legar responsable antes del consumidor final.

Al despachar los productos, los registros deberan servir como vinculo con el sistema
de trazabilidad de los clientes, esto se debe a que sin un adecuado sistema de registros
de las entregas, la trazabilidad podria quebrarse completamente. Es indispensable que
la informacién sobre la trazabilidad se dé de la forma mas clara posible con el
proposito de que el cliente relacione la identificacion del producto con su propio

sistema de registros.
Qué identificacion se debe registrar:

a. Entrega de productos: registro de la empresa o persona responsable de la recepcion
fisica del producto, los detalles del contrato vinculante y las formas de contactar al

cliente en caso de ser necesario.
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b. Venta de productos: se debe registrar los nimeros de lote y/o identificacion y los
recibos o documentos de acompafiamiento junto con la orden de compra de los
clientes. Se debe apuntar datos de interés como numero de cajas, temperaturas,

condiciones de manejo de producto, fechas de vencimiento, entre otros.

c. Cantidades de productos: es fundamental registrar la cantidad de producto

entregado en la medida que corresponda.

d. Medios de transporte: los datos del transporte son indispensables para la
trazabilidad (identificacion del transportista, patente del vehiculo, nimeros de
contenedor, buque, temperatura del transporte, marchamos o algin sistema de

inviolabilidad para garantizar la integridad de la carga durante el trayecto, entre otros).
Qué puede dificultar este trabajo:
a. No registrar adecuadamente los despachos o productos entregados.

b. Procesos de nuevos etiquetados por parte del cliente, sin el procedimiento de
registros correspondiente.

c. Incorrecta identificacion del producto despachado (etiquetado) (pp. 10-12).

Imagen 10
Ejemplo de nociones de la trazabilidad

Trazabilidad

.

Fuente: Malvestiti y otros (s/f).

47



11.1.4.2. Identificacion

Un sistema de trazabilidad requiere que los productos estén debidamente
identificados, y que la informacidn que en ellas se recoja sea la adecuada a través de
un etiquetado apropiado. Las etiquetas en un producto alimenticio pueden ser escritas

a mano o en cédigo de barras (Cafiizarez y otros, 2013, p. 14).

Es indispensable que los productos que se reciben se utilicen o se produzcan en una
empresa contengan una identificacion clara. Esto evitara que ocurran confusiones y
que los productos sean utilizados para fines que no estan destinados. Ademas, contar
con un sistema ordenado y simple de identificacién hara que la operacién de los
almacenes sea mas eficaz y eficiente, pues serd muy facil ubicar y encontrar los

materiales.

A continuacion, se explican las formas de identificacion mas comunes de

identificacion de productos segun Cafizares y otros (2013):
-Cddigo de barras

Es un codigo basado en la representacion de lineas paralelas verticales de distinto
grosor y espaciado que, en su conjunto contiene determinada informacidn; este codigo
permite reconocer rapidamente un articulo de forma Unica, global en la cadena

logistica, a través de diversos sistemas de lectura existentes en el mercado.

Lineales: el mas utilizado es el codigo EAN (European Article Number), y el mas
usual es el EAN13, constituido por 13 digitos, y con una estructura dividida en cuatro

partes: codigo de pais, codigo de empresa, codigo de producto y digito de control.

El Cddigo GS-128 (anteriormente denominado UCC/ EAN- 128) es también un
codigo de barras lineal, de alta densidad; es el mas extendido para la identificacion de

unidades logisticas y comerciales. En la etiqueta se estandariza el codigo, pero la
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informacion que contiene debe representarse también de forma que sea humanamente

legible.
- Bidimensionales

El més frecuente es el codigo QR; se trata de una matriz disefiada para un escaneo
rapido de la informacion; las aplicaciones que permiten escanearlo estan disponibles

a nivel de consumidor, a través de los teléfonos moéviles (p.14).

Los cddigos de barra y los QR son la opcion méas popular de identificacion de
productos en la actualidad, esto debido a su facil manejo y a la identificacion
instantanea que se obtiene al utilizar un lector laser que los transporta a una base datos
donde pueden ser controlados. Utilizar este sistema ahorra tiempo y hace que los

procesos se agilicen en toda la cadena de los negocios.

Imagen 11

Ejemplo de codigo de barras

EAN/UPC GS1-128
‘ {00) 3 100 000001001 &
2103

9501
’ GS1 DataBar

TF-14 LN
TV RRET ilMl IM

= 2 (o1) 09501101 02103 7

9501101

Fuente: Asociacion de fabricantes y distribuidores (2020).
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Imagen 12

Ejemplo de identificacion QR

GS1 DataMatrix GS1 QR Code

Fuente: Asociacion de fabricantes y distribuidores (2020).

11.1.5. Indicadores

“Un indicador es una magnitud que expresa el comportamiento o desempefio de un
proceso, que al compararse con algun nivel de referencia permite detectar
desviaciones positivas 0 negativas. También es la conexion de dos medidas

relacionadas entre si, que muestran la proporcion de la una con la otra” (Mora, 2008,

p.1).

Para Uribe y Reinoso (2014), un indicador es “una unidad de medida gerencial que
permite evaluar el desempefio de una organizacion frente a sus metas, objetivos,
responsabilidades con los grupos de referencia (trabajadores, accionistas, comunidad,

clientes, proveedores, gobierno, y otros)” (p.13).

Un indicador es la forma en como se puede evaluar el desempefio de los procesos.
Ayudan a determinar si el proceso es 0 no alcanzado con éxito, y basados en estos se

puede buscar mejoras que ayuden a tener procesos mas simples.
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11.1.5.1. Indicadores logisticos

Son relaciones de datos numéricos y cuantitativos aplicados a la gestion logistica que
permite evaluar el desempefio y el resultado en cada proceso. Incluyen los procesos
de recepcion, almacenamiento, inventarios, despachos, distribucién, entregas,
facturacion y los flujos de informacion entre los socios de negocios. Es indispensable
que toda empresa desarrolle habilidades alrededor del manejo de los indicadores de
gestion logistica, con el fin de poder utilizar la informacion resultante de manera

oportuna (tomar decisiones) (Mora, 2008, p. 7).

A través de los indicadores logisticos se obtiene informacion que ayudan a medir la
capacidad de los procesos en el negocio. Al obtener los datos de los indicadores,
ayudan a tomar decisiones, pues en ellos se ve reflejado la forma en como se esta

trabajando en las diferentes areas.

11.1.5.1.1. Objetivos de los indicadores logisticos

Segun Mora (2008) los objetivos de los indicadores logisticos son los siguientes:
a. ldentificar y tomar acciones sobre los problemas operativos.

b. Medir el grado de competitividad de la empresa frente a sus competidores

nacionales e internacionales.

c. Satisfacer las expectativas del cliente mediante la reduccion del tiempo de entrega

y la optimizacion del servicio prestado.

d. Mejorar el uso de los recursos y activos asignados, para aumentar la productividad

y efectividad en las diferentes actividades hacia el cliente final.

d. Reducir gastos y aumentar la eficiencia operativa (p. 7).
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Imagen 13

Ejemplo de esquema del sistema logistico

» MATERIAL

PROVEEDORES DISTRIBUCION DISTRIBUCION
PRIMARIA SECUNDARIA

FABRICACION
| CLIENTES
S
I =
)‘ PLANTAS N

INFORMACION

Fuente: Mora (2008)

Tabla 8

Ejemplo de clasificacion de los indicadores logisticos

Indicadores de compra y abastecimiento | a. Certificacion de proveedores
b. Calidad de los pedidos generados

. Volumen de compra

o o

. Entregas perfectamente recibidas

Indicadores de produccion e inventarios | a. Capacidad de produccion utilizada

o 9

. Rendimiento de maquinaria

c. Rotacién de mercancia

d. Duracién del inventario

e. Vejez del inventario

f. Valor econémico del inventario

g. Exactitud en inventarios

Indicadores de almacenamiento Yy | a. Costo por unidad almacenada

bodegaje b. Costos de unidad despachada
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c. Unidades separadas o despachadas
por empleados

d. Costo metro cuadrado

e. Costo de despachos por empleado

f. Nivel de cumplimiento en despachos

Indicadores de transporte y distribucion | a. Coste transporte vs. Venta
b. Costo operativo por conductor

c. Comparativo costo de transporte

Fuente: Elaboracion propia basado en Mora (2008).

11.1.5.1.2. Clasificacion de los indicadores logisticos

Cada uno de los indicadores logistico representa una parte importante para medir el
alcance de los procesos, pero para fines relacionados con el tema principal se

describen los més importantes segun Mora (2008):
a. Indicadores de compra y abastecimiento

Estan disefiados en funcion de evaluar y mejorar continuamente la gestion de compras
y abastecimiento como factor clave en el éxito de la gestion de la cadena de suministro
de la compafiia, donde se pueden controlar aspectos del proceso de compras como de

las negociaciones y alianzas estratégicas hechas con proveedores.
- Calidad de los pedidos generados

Su objetivo especifico es controlar la calidad de los pedidos generados por el area de
compras. Muestra el nimero y porcentaje de pedidos de compras generadas sin

retraso, o sin necesidad de informacion adicional.
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Imagen 14

Ejemplo de célculo de indicador de calidad de los pedidos generados

Pedidos generados sin problemas
Total pedidos generados

*100

Valor =

Fuente: Mora (2008).
- Volumen de compra

Su objetivo especifico es controlar la evolucién del volumen de compra en relacion

con el de venta. Muestra el porcentaje sobre las ventas del dinero gastado en compras.

Imagen 15

Ejemplo de calculo de indicador de volumen de compra

Falor de compra
Total de las ventas

Ferlor =

Fuente: Mora (2008).

- Entregas perfectamente recibidas

Su objetivo especifico es controlar la calidad de los productos o materiales recibidos,
y la puntualidad de las entregas de los proveedores de mercancia. Muestra el nimero
y porcentaje de productos y pedidos que no cumplan las especificaciones de calidad

y servicios definidas, con desglose por proveedor.

Imagen 16

Ejemplo de célculo de indicador de entregas perfectamente recibidas

Pedidos rechazados * 100
Total ordenes de compra recibidos

Fuente: Mora (2008).

Valor =
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b. Indicadores de produccidn e inventarios

Los movimientos de materiales y productos a lo largo de la cadena de suministro son
un aspecto clave en la gestion logistica, ya que de ello depende el reabastecimiento
optimo de productos en funcién de los niveles de servicio y costos asociados a la

operacion comercial y logistica de la empresa.
- Capacidad de produccion utilizada

Controla la utilizacién efectiva de las instalaciones (productivas, de almacenaje o
transporte) de la compaiiia. Sirve para medir el impacto generado por la utilizacion de
la capacidad actualmente utilizada con respecto a la méxima utilizacion posible de las

instalaciones.
Imagen 17

Ejemplo de célculo de indicador de capacidad de produccion utilizada

Valor = capacidad utilizada

capacidad maxima del recurso

Fuente: Mora (2008).

-Rotacion de mercancia

Controla la cantidad de los productos y materiales despachados. Las politicas de
inventario en general deben mantener un elevado indice de rotacion. Para lo anterior
se requiere disefiar politicas de entregas muy frecuentes, con tamafios muy pequefios.
Para poder trabajar con este principio es fundamental mantener una excelente

comunicacion entre cliente y proveedor.
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Imagen 18

Ejemplo de célculo de indicador de rotacion de mercancia

, Ventas acumuladas 3
Valor = - — = Numero de veces
Inventario promedio

Fuente: Mora (2008).
-Duracion del inventario

Controla los dias de inventario disponible de la mercancia almacenada. Los altos
niveles en ese indicador muestran demasiados recursos empleados en inventarios que
pueden no tener una materializacién inmediata y que esta corriendo con el riesgo de

ser perdido o sufrir obsolescencia.
Imagen 19

Ejemplo de célculo de indicador de duracién del inventario

Inventario final

Valor = * 30 dias

ventas promedio

Fuente: Mora (2008).
-Vejez del inventario

Controla el nivel de las mercancias no disponibles para despacho por obsolescencias,
mal estado y otros. En un periodo de tiempo se observa el nivel de mercancia no apta
para despacho, con el fin de tomar acciones correctivas y evacuar la mercancia para
que no afecte el costo del inventario de la bodega y el nivel de servicio al consumidor

final.
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Imagen 20

Ejemplo de célculo de indicador vejez del inventario

Valor ~ Unidades daiiadas+obsoletas+vencidas
Unidades disponibles en el inventario

Fuente: Mora (2008).

-Valor econémico del inventario

Medir y controlar el valor del inventario promedio respecto a las ventas. En un periodo
de tiempo se mide el nivel el valor del inventario de producto terminado en relacion
con las ventas al costo. Esto con el fin de evaluar el cumplimiento de las politicas de

inventario de la compafiia.

Imagen 21

Ejemplo de célculo de indicador de valor econémico del inventario

Costo venta del mes

Valor = - —
Valor inventario fisico

Fuente: Mora (2008).

-Exactitud en inventarios

Controlar y medir la exactitud en los inventarios en pos de mejorar la confiabilidad.
Conocer el nivel de confiabilidad de la informacion de inventarios en centros de
distribucion con el fin de identificar los posibles desfases en los productos
almacenados y tomar acciones correctivas con anticipacion y que afectan la

rentabilidad de las empresas.
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Imagen 22

Ejemplo de célculo de indicador de exactitud de inventarios

valor diferencia (%)

Valor = *=100

valor total inventario

Fuente: Mora (2008).

b. Indicadores de almacenamiento y bodegaje

La gestion de almacenamiento debe estar totalmente alineada con la gestion de
aprovisionamiento y distribucion, por lo tanto, el control sobre los procesos generados
al interior del centro de distribucion o almacén es determinante en cuanto al impacto

de los costos de operacion sobre la operacion logistica.
-Costo de unidad almacenada

Controla el valor unitario del costo por almacenamiento propio o contratado. Sirve
para comparar el costo por unidad almacenada y asi poder decidir si es mas rentable

subcontratar el servicio de almacenamiento o tenerlo propio.

Imagen 23
Ejemplo de calculo de costo de unidad almacenada

Costo del almacenamiento
Numero de unidades almacenadas

Valor

Fuente: Mora (2008).

-Nivel de cumplimiento en despachos

Controla la eficacia de los despachos efectuados por el almacén. Sirve para medir el
nivel de cumplimiento de los pedidos solicitados al centro de distribucion y conocer

el nivel de agotados que maneja la bodega (pp. 17-53).
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Imagen 24

Ejemplo de célculo de nivel de cumplimiento en despachos

Numero despachos cumplidos a tiempo
Numero total despachos requeridos

Vealor

Fuente: Mora (2008).

11.1.6. Buenas Practicas de Almacenamiento

Las buenas practicas de almacenamiento son el método por el cual las operaciones de
un almacén pueden llevar de manera integra, indican estandares adecuados de

equipamiento e instalaciones.
Segun Espinoza y Gallegos, (2008) las buenas practicas de almacenamiento son:
-Del personal

a. Todo el personal debe recibir induccion y, capacitacion continua que contribuya al
mantenimiento de las Buenas Practicas de Almacenamiento y brinde seguridad al
personal. Para ello la empresa debe contar con un programa de capacitacion y proveer
los recursos necesarios para su ejecucion, el programa debe involucrar a todo el
personal que labora en el almacén y se debe llevar un registro de las actividades de

dicho programa.

b. Todo el personal debe ser adiestrado en las practicas de higiene personal y
someterse a examenes médicos regulares establecidos en las normas vigentes, 10s
cuales deben registrase. Cualquier persona con lesiones abiertas en superficies

descubiertas del cuerpo no debe trabajar en areas de almacenamiento.

c. El personal debe ser evaluado en forma permanente sobre las actividades que

realiza.
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d. Debe prohibirse el fumar, comer, beber (con excepcion de agua, los surtidores
pueden estar disponibles en lugares especificos del almacén) o masticar, como
también el mantener plantas, alimentos, bebidas, medicamentos, objetos de uso

personal y otros objetos extrafios al almacén.

- De la infraestructura

a. Las instalaciones deben ser ubicadas, disefiadas, construidas, adaptadas de tal
manera que faciliten su mantenimiento, limpieza y operaciones que se realicen en
ellas. Los materiales y métodos de construccién empleados deben proveer seguridad
y contribuir a mantener las condiciones de almacenamiento Optimas para los

productos.

b. Las instalaciones deben ser disefiadas y equipadas de tal forma que ofrezcan la
maxima proteccion contra el ingreso de insectos, roedores, aves, 0 cualquier otro

animal.
c. Las instalaciones deben contar con areas delimitadas e identificadas para:

-Recepcion, destinada a la revision de los documentos y verificaciones de los

productos antes de su almacenamiento.

-Almacenamiento, destinada a mantener los productos o insumos en forma ordenada
y en condiciones adecuadas para conservar sus caracteristicas de calidad; debe estar
ubicada en un lugar donde se eviten riesgos de contaminacion de materiales o

productos.

-Cuando sea necesario se deberd contar con: Area apropiada para productos que
requieren condiciones especiales de temperatura, humedad y luz; area para productos
que requieran controles especiales (estupefacientes), los cuales deben almacenarse en
areas de acceso restringido; productos de baja; productos devueltos; administrativas,

destinada a la preparacion y archivo de documentos; areas auxiliares: salas para
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refrigerio, vestuarios, servicios higiénicos, mantenimiento; las que deben ser de facil
acceso y apropiadas para el nimero de usuarios y sin comunicacién directa con las

areas de almacenamiento

d. La iluminacion, ventilacién, temperatura y humedad deben ser controladas y
registradas conforme a las especificaciones establecidas por el fabricante. Los niveles
de iluminacion y ventilacion deben permitir al personal desarrollar sus actividades en

forma segura y en un ambiente confortable.

e. Los materiales de construccion de las areas de almacenamiento deben permitir tener
superficies lisas, sin rajaduras y sin desprendimiento de polvo, para facilitar la
limpieza evitando contaminantes, no debe acumular el calor para que no afecte a los

productos.

Los pisos deben ser de material resistente de acuerdo con el transito que tenga el
almacén, que permita su facil limpieza y sanitizacion. Deben poseer drenajes cuando

se requiera.

Las paredes y muros deben ser lisos, solidos, de facil limpieza y resistentes a factores

ambientales como humedad y temperatura.

Los techos y cielo-rasos deben de ser de un material que no permita el paso de los
rayos solares ni la acumulacion de calor, resistente, uniforme y de facil limpieza y

sanitizacion.

Las Instalaciones eléctricas: deben estar en buen estado: tomas, luminarias caja

eléctrica y, cableado protegido.

Ventanas, el nimero sera minimo, localizadas a la mayor altura posible y protegidas

para evitar el ingreso de polvo, aves e insectos.

-Del equipamiento
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El almacén debe contar con equipos, mobiliarios y materiales necesarios para
garantizar el mantenimiento de las condiciones, caracteristicas y propiedades de los

productos.

Deberé disponer al menos de los siguientes recursos:

a. Tarimas o parihuelas de plastico, madera o metal.

b. Estantes, racks, armarios.

c. Materiales de limpieza

d. Ropa de trabajo.

e. Botiquin de primeros auxilios

f. Mobiliario e implementos de oficina.

g. Termohigrémetros y/o Termdmetros calibrados y/o verificados.

h. Extintores de fuego apropiados (pp. 1-11).

En Guatemala, la industria de alimentos utiliza como guia de auditoria para almacenes

el Reglamento Técnico Centroamericano 67.01.33:06, que dice:
-Alrededores y ubicacion

Los alrededores de una planta que elabora alimentos se mantendran en buenas

condiciones que protejan contra la contaminacion de estos.

Los establecimientos deben estar situados en zonas no expuestas a contaminacion
fisica, quimica y bioldgica y a actividades industriales que constituyan una amenaza

grave de contaminacién de los alimentos.
- Instalaciones fisicas del area de proceso y almacenamiento

Los edificios y estructuras de la planta seran de un tamafio, construccion y disefio que
faciliten su mantenimiento y las operaciones sanitarias para cumplir con el propdsito
de elaboracion y manejo de los alimentos, proteccion del producto terminado, y contra

la contaminacién cruzada.
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Las industrias de alimentos deben estar disefiadas de manera tal que estén protegidas
del ambiente exterior mediante paredes. Los edificios e instalaciones deber ser de tal
manera que impidan que entren animales, insectos, roedores y/o plagas u otros

contaminantes del medio como humo, polvo, vapor u otros.

Se debe disponer de instalaciones de almacenamiento separada para: materia prima,

producto terminado, productos de limpieza y sustancias peligrosas.

Los espacios de trabajo entre el equipo y las paredes deber ser de por lo menos 50
centimetros y sin obstaculos de manera que permita a los empleados realizar sus

deberes de limpieza en forma adecuada.

11.1.6.1. Almacén

De acuerdo con Salazar (2019), un almacén es “una unidad de servicio y soporte en
la estructura organica y funcional de una empresa comercial o industrial con objetivos
bien definidos de resguardo, custodia, control y abastecimiento de materiales y

productos”.

Para Pérez y Gardey (2016) es “un espacio destinado al depdsito y/o la

comercializacion de mercaderias”.

Mora (2010) dice que el almacén debe ser “un espacio planificado para ubicar,

mantener, manipular mercancias y materiales”.
11.1.6.1.1. Funciones del almacén

Segun Salazar (2019), las funciones de un almacén son:
a. Recepcion de Materiales.

b. Registro de entradas y salidas del Almacén.

c¢. Almacenamiento de materiales.

d. Mantenimiento de materiales y de almacén.
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e. Despacho de materiales.
f. Coordinaciéon del almacén con los departamentos de control de inventarios y
contabilidad.

Tabla 6

Clasificacion de los almacenes

Segun la naturaleza del producto a. Almacén de materias primas.

b. Almacén de semielaborados.

c. Almacén de productos terminados.
d. Almacén de piezas de recambio.

e. Almacén de material auxiliar.

Segun la funcion logistica f. Almacén regulador.

g. Almacén de delegacion.
h. Almacén plataforma.

i. Almacén de deposito.

Fuente: elaboracidn propia basado en Maule6n (2003).

Segun Mauledn (2003), un almacén regulador debe:

Estar vinculado con el proceso productivo, tener un flujo de entrada consistente en
absorber los flujos de salida de fabrica (o las compras a proveedores). Los envios
hacia delegacidn, segun sea la politica de gestion de stock y comercial de la empresa,
es el méas grande de la empresa ya que debe abastecer a los almacenes de delegacion,
a los distribuidoras y a los clientes. Las entradas al almacén regulador suelen ser en
trailer completo y mercancia paletizada, lo mismo que las salidas, aunque en salidas
a veces también efecttan envios en cajas como unidad de manipulacion De caracter
regional o provisional. Como contrapartida suele producirse un incremento en los

costos de trafico que se ve compensado por las ventajas anteriores (pp.4-5).

Adicional, Mora (2010) dice también que las funciones principales de los almacenes
deben ser la siguientes:
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a. Minimizar el costo total de la operacion: para lograr este objetivo el jefe de la

bodega debe considerar tres elementos principales: mano de obra, espacio y equipo.

b. Suministrar los niveles adecuados de servicio: el nivel de servicio que proporciona
a los clientes estara determinado por la eficacia y eficiencia de los procedimientos
utilizados en la recepcién, bodegaje y despacho de productos. En términos sencillos,
el fin del almacenamiento es lograr la mejor combinacién entre: maximizacion de
espacio en volumen, maximizacion en el uso de los equipos, maximizacion en el
acceso a todos los materiales y mercancias y maximizacion de la salvaguardia de todos

los materiales y mercancias.

Por lo tanto, la gestion de bodega se resume en lograr que el movimiento diario de
bienes que entran y salen de la compariia esté estrictamente de acuerdo con las
necesidades de compras y despachos; mantener los stocks previstos de materiales y
mercancias al minimo costo, de acuerdo con los criterios de la organizacion y de los
recursos financieros disponibles; y controlar perfectamente los inventarios, la

facturacion y los pedidos.
11.1.6.1.2. Principios de almacenamiento

Segun Mora (2010) los siguientes principios estan dados para permitir una operacion

eficiente, tanto en costos como en tiempos de ejecucion y calidad de procesos:

a. La unidad mas grande: el movimiento de productos debe hacerse en la mayor
cantidad posible; esto implica: cargas paletizadas, unidades de manejo homogeéneas y

métodos de manipulacion estandarizados.

b. La ruta mas corta: los recorridos constituyen el mayor componente por mano de
obra, el cual, usualmente, asciende al 80% de rubro. Por ello se requieren menores
distancias en los procesos mas frecuentes y tiempos de operacion cortos; mayor

rendimiento del recurso.
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c. El espacio mas pequefio: este principio posibilita una reduccion en el costo de
almacenaje. En la medida que se logre una mayor rotacion del stock, menores seran
las areas requeridas para el almacenamiento; redundando asi en menores inversiones

en edificios o arrendamientos.

d. El tiempo mas corto: al interior de un almacén o centro de distribucion, el tiempo
empleado en los procesos debe ser el mas breve posible; sin perder de vista el
cumplimiento de las politicas de servicio de la compafiia; y sin dejar de lado la calidad
tanto de los productos y mercancias manipuladas como de las operaciones mismas.
Por lo tanto, se requiere contar con: procesos estandarizados, personal capacitado,
claridad en las politicas y procedimientos de servicio, reduccién de tiempos muertos

y 0ciosos, planeacion del requerimiento de recursos.

e. El minimo nimero de manipulaciones. Esta premisa esta planteada en funcion de
salvaguardar los bienes y mercancias, manteniendo los estandares de calidad exigidos
por el medio, los clientes y los organismos de control. Lo anterior se evidencia en un
menor costo por averias. Se requiere entonces que cada manipulacion agregue valor
al producto ofrecido, lo que implica: menores tiempos en los procesos, mayor

continuidad en el flujo de los materiales y los estandares de procesos.

f. Agrupar y recolectar: este principio significa el manejo conjunto de productos y
procesos similares, en el que se crean grupos diferenciados de articulos y zonas
especificas de operaciones; posibilitando una reduccion de costos, debido a la baja de
tiempos muertos por bulsquedas innecesarias de bienes en esquemas de

almacenamiento generalizado.

g. Linea balanceada: este derrotero invita a la realizacion de actividades secuenciales,
evitando los inventarios en espera; maximizando el flujo general de materiales a lo

largo de toda la cadena de suministro de la compaiiia; trabajando las actividades
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<<cuello de botella>>; reduciendo el desaprovechamiento de la capacidad maxima de

las actividades y procesos mas rapidos.
11.1.6.1.3. Recepcion de mercancias

Para Mora (2010), en la recepcion de mercancias se puede identificar varios elementos
importantes, que componen el flujo de operaciones de este primer proceso al interior

de un centro de distribucion.
Los posibles deterioros que pueden sufrir las mercancias son los siguientes:
a. Biologico: es la causa mas comun de la descomposicion de los materiales.

b. Reacciones quimicas: muchas mercancias se estropean debido a reacciones
quimicas en el interior de los tejidos. En la mayoria de los casos dichas reacciones las

originan microorganismos.

c. Temperatura: los cambios impropios de temperatura en las areas de almacenaje

constituyen causa de deterioro.
d. Dafio fisico: ocasionado por la manipulacion inadecuada.
11.1.6.1.4 Almacenamiento y acomodo

Para Mora (2010), cada almacenaje debe utilizar al maximo el volumen del edificio,

definiendo el sentido del flujo de materiales con base en el tipo de operacion.

El acopio de materias primas o mercaderias, total o parcialmente manufacturadas, es
un factor econémico de gran importancia. En general, los almacenes cumplen con una
mision muy importante, ya que sirven para regularizar la distribucion de los productos
que, por razones estacionales, de manufactura o de transporte, se convierten en
disponibles en masa; pero con la dificultad de ser evacuados rapidamente debido a su

dependencia con el comportamiento de las ventas (pp. 107-108).
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Los tipos de almacenamiento segin Mora (2010), son:

a. Convencional. Se refiere al uso de montacargas y/o personal para transportar el
producto en piezas, cajas, camas o paletas. Esta clase de almacenaje puede ser a nivel
de piso, uno de los métodos mas faciles de implementar. EI uso del volumen depende

del nimero de niveles que permita el articulo.

b. Almacenaje selectivo. Provee espacio para una estiba por posicion: es apropiado
para bienes con un namero reducido de pallets por lote; garantiza 100% de utilizacion

del espacio.

-Bodegaje de doble profundidad: provee espacio para dos estibas por posicion;
requiere de un montacargas de doble alcance; ofrece entre 75% a 90% de

aprovechamiento del espacio.

-Almacenaje de manejo interno: se configura con multiples niveles y paletas de
profundidad. EI almacenamiento y retiro se hace desde el mismo pasillo. Es efectivo
para productos con un nimero determinado de estibas por lote.

-Almacenaje de empujar carga: posibilita hasta seis pallets de profundidad (p. 109).

c) Bodegaje Automatico. Consiste en un sistema de acopio automatico y dindmico de
alta densidad con transferencia vertical, que provee movimiento de estibas entre
niveles; asi como transferencia en lineas para trasladar pallets hacia y desde el final

de la linea.

-Almacenaje de carrusel vertical y horizontal: es decir, estanterias que rotan alrededor
de un eje horizontal; tiene el acceso del operador desde el frente del carrusel y las

unidades estan cubiertas, suministrando un almacenamiento seguro (pp.109-110).

Para Mora (2010) los macroprocesos de la funcidn logistica son los siguientes:
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1. Zonificacion del almacenamiento.

-Méxima utilizacion del espacio.

-Minimos costos de manipulacion.

-Féacil localizacion de productos.

-F&cil acceso.

-Optima seguridad para las personas y mercancias.

2. Factores

-Compatibilidad.

-Complementariedad.

-Rotacion.

-Tamafio.

-Recorridos minimos (cargas pesadas, unidades pocos convencionales).
3. Caracteristicas de los productos.

-ldentificar zonas de un mismo cédigo.

-Asignar a cada lineal de estanteria un numero correlativo.
-ldentificar numéricamente el médulo dentro de cada lineal.
-ldentificar numéricamente el nivel dentro de cada mddulo.

4. Nomenclatura.
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5. Por estanteria (ubicacion lineal).
6. Por pasillo (ubicacién en peine).
7. Ubicacion

- Condicion: acortar los recorridos al momento de picking.
-lgual estacionalidad de las ventas.
-Familias de productos.

-Categoria de bienes.
-Condiciones especiales.

8. Temperatura.

9. Flujo en el almaceén.

10. Normas técnicas (p. 111).

Segun Mauledn (2003) las zonas del almacén deberian ser:

a) Zonas de carga y descarga: las zonas de carga son de diversos tipos segin el medio

el método mas

de transporte: camidn, ferrocarril, maritimo, transporte aéreo...

utilizado es el camidn.

Las zonas de carga pueden ser de dos tipos: integradas en el almacén o independientes.

Las primeras suponen una mayor velocidad de manejo de las mercancias y son

recomendables siempre que haya espacio suficiente; el segundo tipo funciona de

manera independiente respecto al almacén y suele ser una explanada situada en las

inmediaciones de este (p. 48).
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b) Zona de recepcion y control: en esta zona la mercancia se almacena temporalmente
hasta pasar un doble proceso: clasificacion y control de calidad. Para un rendimiento
Optimo es conveniente dotar a esta zona de la amplitud e independiente necesarias. La
productividad aumenta con la utilizacion de medios informaticos: codigo de barras,

escaner de lectura y generacion de etiquetas mediante impresora (p. 50).

¢) Zona de almacenamiento. Es el eje del almacén. Debe contar con las instalaciones,
estanterias y medios de manipulacion adecuados para obtener la maxima
productividad. Esta zona debe cumplir con dos condiciones de funcionamiento

principales: capacidad de almacenamiento y facilidad para el picking (p. 50).

d)Zona de picking. No son necesarias en todos los almacenes, unicamente en aquellos
en los cuales la unidad de envio al cliente es diferente de la unidad de almacenamiento.
Pueden estar integradas en la zona de almacenaje o pueden estar en zonas preparadas

y especificas (p. 51).

e) Zona de Expediciones. Zona destinada al embalaje, si procede, de los pedidos ya
preparados. Se almacenan temporalmente los pedidos en espera de ser cargados en el

medio de transporte: camiones de ruta, camionetas de reparto (p. 51).

f) Oficinas y servicios. Todo almacén necesita ser gestionado y conlleva una serie de
operaciones administrativas. Hay que dedicar un espacio conveniente equipado.
Pueden estar a ras de almacén o en una planta superior, con visibilidad de toda la zona

de almacenaje y proximas a las zonas de expedicion y de carga y descarga (p. 53).

d) Zonas especiales. Es necesario tener en cuenta otros aspectos. Por ejemplo,
devoluciones de clientes (habra que almacenar la mercancia mientras se deshacen los

paquetes, se clasifican y se vuelvan a almacenar o se desechan.

También zona el almacenamiento de envases y embalajes, tanto si son recuperables

como si son de un solo uso en espera de ser enviados al desguace (p. 53).
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[1l. COMPROBACION DE LA HIPOTESIS

A través del Método del Marco Ldgico, se elabord el arbol de problemas, y se
determind la Variable Dependiente: Acumulacion de materiales vencidos en Almacén
de materias primas, en Planta de L&cteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal
S.A Guatemala, Guatemala, en los ultimos cinco afios. Ademés, la variable
independiente: Falta de Manual de procedimientos de logistica de entrada en Planta

de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A. Guatemala, Guatemala.

En el apartado se comprueba la hipotesis planteada: “La acumulacion de materiales
vencidos en Almacén de materias primas, en Planta de L&cteos y Bebidas no
carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala, en los ultimos cinco afios,
por deficiencia en procesos, se debe a falta de manual de procedimientos de logistica
de entrada”

Se presenta a continuaciéon los cuadros y las graficas obtenidas en el trabajo de campo

realizado por los investigadores; las que se clasifican de la manera siguiente:

Del cuadroy graficadel 1 al 5, se refiere a lacomprobacion de la variable dependiente;

del cuadro y grafica 6 y para comprobar la variable independiente o causa principal.
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Cuadros y gréficas para la comprobacion del efecto o variable dependiente (Y)
Cuadro 1
Acumulacion de materiales vencidos en Almacén de materias primas, en Planta de
Lacteos y Bebidas no carbonatadas, en los Gltimos cinco afios.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 7 100
No 0 0
TOTALES 7 100

Fuente: Jefe de Produccion, Supervisor de Almacén y Auxiliares de Almacén de Materias Primas, de Planta de Lacteos y Bebidas
no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala, (Junio 2020).

Gréfica 1
Acumulacion de materiales vencidos en Almacén de materias primas, en Planta de
Lacteos y Bebidas no carbonatadas, en los Gltimos cinco afios.

100%

mSi mNo

Fuente: Jefe de Produccidn, Supervisor de Almacén y Auxiliares de Almacén de Materias Primas, de Planta de Lacteos y Bebidas
no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala, (Junio 2020).

Andlisis

El total de los encuestados considera que hay una acumulacion de materiales vencidos
en Almacén de Materia Prima, en Planta de Lacteos y Bebidas No Carbonatadas,
Alimentos Ideal S.A., Guatemala, Guatemala, en los ultimos cinco afios. Con esto de

comprueba la variable dependiente.
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Cuadro 2
Acumulacion de materiales vencidos en Almacén de materias primas, en los ultimos

cinco afos, se debe a la deficiencia en procesos de logistica de entrada.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 7 100
No 0 0
TOTALES 7 100

Fuente: Informacion obtenida de Jefe de Produccion, Supervisor de Almacén de Materias Primas y 5 Auxiliares de Almacén de
Materias Primas, de Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala (Junio 2020).

Gréfica 2
Acumulacion de materiales vencidos en Almacén de materias primas, en los Gltimos
cinco afios, se debe a la deficiencia en procesos de logistica de entrada.

100%

W Si B No

Fuente: Informacién obtenida de Jefe de Produccion, Supervisor de Almacén de Materias Primas y 5 Auxiliares de Almacén de
Materias Primas, de Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala (Junio 2020).
Analisis

El total de los encuestados considera que la acumulacion de materiales vencidos en
Almacén de Materia Prima, en Planta de Lacteos y Bebidas No Carbonatadas,
Alimentos Ideal S.A., Guatemala, Guatemala es por la deficiencia en procesos de
logistica de entrada.
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Cuadro 3
Acumulacion de materiales vencidos en Almacén de materias primas, en los ultimos

cinco afos, se debe a que no hay una buena rotacion de inventarios.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 7 100
No 0 0
TOTALES 7 100

Fuente: Informacion obtenida de Jefe de Produccion, Supervisor de Almacén de Materias Primas y 5 Auxiliares de Almacén de
Materias Primas, de Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala (Junio 2020).

Grafica 3
Acumulacion de materiales vencidos en Almacén de materias primas, en los ultimos

cinco afios, se debe a que no hay una buena rotacion de inventarios.

100%

HSi ®No

Fuente: Informacion obtenida de Jefe de Produccion, Supervisor de Almacén de Materias Primas y 5 Auxiliares de Almacén de
Materias Primas, de Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala (Junio 2020).

Anélisis

El total de los encuestados considera que la acumulacién de materiales vencidos en el
Almacén de Materia Prima, en Planta de Léacteos y Bebidas No Carbonatadas,
Alimentos Ideal S.A., Guatemala, Guatemala, se debe a que no hay una buena rotacion

de inventarios.
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Cuadro 4

Acumulacion de materiales vencidos afecta a la capacidad de almacenaje.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 7 100
No 0 0
TOTALES 7 100

Fuente: Informacién obtenida de Jefe de Produccion, Supervisor de Almacén de Materias Primas y 5 Auxiliares de Almacén de
Materias Primas, de Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala (Junio 2020).

Gréafica 4

Acumulacion de materiales vencidos afecta a la capacidad de almacenaje.

mSi mNo

Fuente: Informacién obtenida de Jefe de Produccion, Supervisor de Almacén de Materias Primas y 5 Auxiliares de Almacén de
Materias Primas, de Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala (Junio 2020).

Anélisis
El total de los encuestados considera que la acumulacion de materiales vencidos afecta
a la capacidad de almacenaje en el Almacén de Materia Prima, en Planta de Lacteos

y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos Ideal S.A., Guatemala, Guatemala.

76



Cuadro 5
Acumulacion de materiales vencidos afecta al abastecimiento de materiales al area

de produccion.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 7 100
No 0 0
TOTALES 7 100

Fuente: Jefe de Produccién, Supervisor de Almacén, Auxiliares de Almacén de Materias Primas y colaboradores de Planta de
LAacteos y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala (Junio 2020).

Gréafica s
Acumulacion de materiales vencidos afecta al abastecimiento de materiales al area

de produccién.

100%

mSi mNo

Fuente: Jefe de Produccidn, Supervisor de Almacén, Auxiliares de Almacén de Materias Primas y colaboradores de Planta de
LAacteos y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala (Junio 2020).

Analisis

El total de los encuestados considera que la acumulacién de materiales vencidos en el
Almacén de Materia Prima afecta al abastecimiento de materiales al area de
produccion en Planta de Lacteos y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos Ideal S.A.,

Guatemala, Guatemala.

Cuadros y gréaficas para la comprobacion de la causa o variable independiente (X)
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Cuadro 6
Falta de un Manual de Procedimientos de Logistica de Entrada en Planta de Lacteos

y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos Ideal S.A., Guatemala, Guatemala.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 14 100
No 0 0
TOTALES 14 100

Fuente: Jefe de Produccion, Supervisor de Almacén, Auxiliares de Almacén de Materias Primas y colaboradores de Planta de
LAacteos y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala (Junio 2020).

Gréfica 6
Falta de un Manual de Procedimientos de Logistica de Entrada en Planta de Lacteos
y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos Ideal S.A., Guatemala, Guatemala.

100%

mSi mNo

Fuente: Jefe de Produccién, Supervisor de Almacén, Auxiliares de Almacén de Materias Primas y colaboradores de Planta de
Lécteos y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala (Junio 2020).

Analisis
El total de los encuestados consideran que falta un Manual de Procedimientos de

Logistica de Entrada en Planta de L&cteos y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos

Ideal S.A., Guatemala, Guatemala. Con esto se comprueba la variable independiente.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
IV.1. Conclusiones

1. Se comprueba la hipdtesis “La acumulacion de materiales vencidos en almacen de
materias primas, en Planta de Lacteos y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos Ideal
S.A, Guatemala, Guatemala, en los Gltimos 5 afios, por deficiencia en procesos, se
debe a la falta de un manual de procedimientos de logistica de entrada”, con el 100%

del nivel de confianza y el 0% de error de muestreo.

2. Existe acumulaciéon de materiales vencidos en Almacén de materias primas, en
Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A., Guatemala,

Guatemala, en los ultimos cinco afios.

3. La mala rotacién de inventarios se debe a la acumulacién de materiales vencidos
en Almacén de materias primas, en Planta de L&cteos y Bebidas no carbonatadas,

Alimentos ldeal S.A., Guatemala, Guatemala, en los Gltimos cinco afios.

4. La capacidad de almacenaje se ve afectado debido a la acumulacion de materiales
vencidos en Almacén de materias primas, en Planta de Lacteos y Bebidas No

Carbonatadas, Alimentos Ideal S.A., Guatemala, Guatemala.

5. El abastecimiento de materiales al area de produccién se ve afectado debido a la
acumulacion de materiales vencidos en el Almacén de Materia Prima, en Planta de

Lacteos y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos Ideal S.A., Guatemala, Guatemala,

6. Falta de un Manual de Procedimientos de Logistica de Entrada en Planta de Lacteos

y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos ldeal S.A., Guatemala, Guatemala.
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IV.2. Recomendaciones

1. Realizar manual de procedimientos de Logistica de Entrada en el Almacén de
Materias Primas, en Planta de Lacteos y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos Ideal

S.A., Guatemala, Guatemala.

2. Disminuir acumulacion de materiales vencidos en Almacén de materias primas, en
Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A., Guatemala,

Guatemala, en los ultimos cinco afios, aplicando la propuesta.

3. Definir proceso y crear procedimiento para la rotacion de inventarios en almacén
de materias primas, en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal

S.A Guatemala, Guatemala, en los ultimos cinco afios, aplicando la propuesta.

4. Crear procedimiento para el control de las materias primas no conformes, en Planta
de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A., Guatemala, Guatemala,

en los ultimos cinco afios, aplicando la propuesta.

5. Definir indicadores clave que ayuden a identificar las condiciones de los procesos
del almacén de materias primas, en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas,
Alimentos Ideal S.A., Guatemala, Guatemala.

6. Implementar un manual de procedimientos de logistica de entrada en almacén de
materias primas, en Planta de Lacteos y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos Ideal

S.A., Guatemala, Guatemala.
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1. Modelo de investigacion domind.

ANEXOS

Elaborado por: Rosaura Maria Florian Diaz Para: Programa de Graduacion de la Fecha: 19/10/2022

Carné: 15-018-0417 Universidad Rural de Guatemala Cddigo:  02-631-018-20
Problema Propuesta Evaluacion
1) Efecto o variable dependiente 4) Objetivo general 15) Indicadores, verificadores y cooperantes del objetivo
Acumulacion de materiales vencidos en Almacén de | Disminuir la acumulacion de materiales vencidos | general
materias primas, en Planta de L&cteos y Bebidas no | en Almacén de materias primas, en Planta de | Indicadores: Disminuir la acumulacién de materiales

carbonatadas, Alimentos Ideal S.A, Guatemala, Guatemala,
en los Ultimos cinco afios.

Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos
Ideal S.A, Guatemala, Guatemala.

2) Problema central

Deficiencia en procesos de logistica de entrada en Planta de
Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A,
Guatemala, Guatemala.

5) Obijetivo especifico

Lograr eficiencia en procesos de logistica de
entrada en Planta de Lacteos y Bebidas no
carbonatadas, Alimentos Ideal S.A, Guatemala,
Guatemala.

vencidos en Almacén de materias primas, en Planta de
Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A
Guatemala, Guatemala, en un 25% en el primer afio.
Verificadores: encuesta dirigida a jefe de Produccion, jefe
de Bodega y 5 Auxiliares de Bodega.

Cooperantes 0 Supuestos: Empresa consultora de
ingenieria industrial ayudara a alcanzar el objetivo.

3) Causa principal o variable independiente

Falta de Manual de procedimientos de logistica de entrada
en Planta de L&cteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos
Ideal, S.A. Guatemala, Guatemala.

6) Nombre

Manual de procedimientos de logistica de entrada
en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas,
Alimentos Ideal, S.A. Guatemala, Guatemala.

7) Hipdtesis

“La acumulacion de materiales vencidos en Almacén de
materias primas, en Planta de LAacteos y Bebidas no
carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala,
en los dltimos cinco afios, por deficiencia en procesos, se
debe a falta de manual de procedimientos de logistica de
entrada”.

¢Es la falta de manual de procedimientos de logistica de
entrada y la deficiencia en procesos, la causa de la
acumulacién de materiales vencidos en el almacén de
materias primas, en Planta de LAacteos y Bebidas no
carbonatadas, Alimentos Ideal S.A, Guatemala, Guatemala,
en los Gltimos cinco afios?

12) Resultados o productos

* Se cuenta con una Unidad Ejecutora.

* Manual de procedimientos de logistica de entrada
en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas,
Alimentos Ideal, S.A. Guatemala, Guatemala.
*Programa de capacitacion.

16) Indicadores, verificadores y cooperantes del objetivo
especifico

Indicadores: Lograr eficiencia en procesos de logistica de
entrada en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas,
Alimentos Ideal S.A, Guatemala, Guatemala, en 80% en el
primer afio.

Verificadores: encuesta dirigida a jefe de Produccion, jefe
de Bodega, 5 auxiliares de Bodega y 7 colaboradores.
Cooperantes 0 Supuestos: empresa consultora de
ingenieria industrial ayudara a alcanzar el objetivo.

8) Preguntas clave y comprobacién del efecto

1. ¢ Considera existe acumulacion de materiales vencidos en
Almacén de materias primas, en Planta de LAacteos y
Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala,
Guatemala, en los Gltimos cinco afios?

13) Ajuste de costos y tiempo
(No aplica)




Si X No ¢Por quée?

2. ¢Considera que la acumulacién de materiales vencidos
en Almacén de materias primas, en Planta de Lacteos y
Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala,
Guatemala, en los Ultimos cinco afios, se debe a la
deficiencia en procesos de logistica de entrada?

Si X No ¢(Por qué?

Boleta censal dirigida a jefe de Produccién, Supervisor de
Almacén de Materias Primas y 5 Auxiliares de Almacén de
Materias Primas.

9) Preguntas clave y comprobacidon de la causa principal | 14) Anotaciones, Aclaraciones y advertencias

1. ¢Considera que falta un Manual de procedimientos de | Forma de presentar resultados:

logistica de entrada en Planta de L&cteos y Bebidas no | El investigador para cada resultado debe identificar por lo menos cuatro actividades:
carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A. Guatemala, | R1: Se cuenta con la Unidad Ejecutora.

Guatemala? Al

Si X No ¢Por qué? An

Sera dirigida a Jefe de Produccion, Supervisor de Almacén
de Materias Primas, 5 Auxiliares de Almacén de Materias | R2: Manual de procedimientos de logistica de entrada en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos

Primas y 7 colaboradores mediante un censo. Ideal, S.A. Guatemala, Guatemala.
10) Temas del Marco Teorico Al

1. Manual de Procedimientos An

2. Logistica de Entrada

3. Rotacion PEPS y PVPS R3: Programa de capacitacion.

4. ldentificacion y trazabilidad Al

5. Indicadores An

6. Buenas Pricticas de Almacenamiento

11) Justificacién

El investigador debe de evidenciar con proyeccién
estadistica y matematica, el comportamiento del efecto
identificado en el arbol de problemas. El efecto es la
acumulacién de materiales vencidos en Almacén de Carné Estudiante (s) Carrera Sede Celular Correo
materias primas, en Planta de LAacteos y Bebidas no

carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala, _ _ _ i

su correlacion y proyeccion el efecto que esto tendra en los | | 0417 Florian Diaz Industrial. 150180417@urural.edu.gt
préximos cinco afos.



mailto:roymar0086@gmail.com

Anexo 2. Arbol de problemas, hipotesis y arbol de objetivos

1.1. Arbol de problemas

De acuerdo con la investigacion realizada en Planta de Lacteos y Bebidas no

carbonatadas, Alimentos Ideal S.A, Guatemala, Guatemala y con la aplicacién del

Método Cientifico y del Marco Logico fue posible identificar el siguiente problema

central, asi como la causa y efecto general:

Tépico: Deficiencia de procesos de logistica de entrada

Efecto (variable dependiente o “Y”)

»
»

Problema central

v

Causa principal

(Variable independiente o “X”)

v

Acumulacion de materiales vencidos en
Almacén de materias primas, en Planta de
Lacteos y Bebidas no carbonatadas,
Alimentos Ideal S.A  Guatemala,

Guatemala, en los altimos cinco afios.

Deficiencia en procesos de logistica de
entrada en Planta de Lacteos y Bebidas
no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A,

Guatemala, Guatemala.

Falta de Manual de procedimientos de
logistica de entrada en Planta de Lacteos
y Bebidas no carbonatadas, Alimentos

Ideal, S.A. Guatemala, Guatemala.




Hipdtesis

“La acumulacion de materiales vencidos en Almacén de materias primas, en Planta
de Léacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala,
en los ultimos cinco afios, por deficiencia en procesos, se debe a falta de manual de
procedimientos de logistica de entrada”.

¢Es la falta de manual de procedimientos de logistica de entrada y la deficiencia en
procesos, la causa de la acumulacion de materiales vencidos en el almacén de materias

primas, en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A

Guatemala, Guatemala, en los ultimos cinco afios?

1.2. Arbol de objetivos

Fin u objetivo general

Obijetivo especifico

v

Medio de solucién

v

v

Disminuir la acumulacion de materiales
vencidos en Almacén de materias
primas, en Planta de Lacteos y Bebidas
no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A

Guatemala, Guatemala.

Lograr eficiencia en procesos de
logistica de entrada en Planta de
Lacteos y Bebidas no carbonatadas,
Alimentos Ideal S.A, Guatemala,

Guatemala.

Manual de procedimientos de logistica
de entrada en Planta de Lacteos y
Bebidas no carbonatadas, Alimentos

Ideal, S.A., Guatemala, Guatemala.




Anexo 3. Diagrama del medio de solucion de la problematica.

Objetivo especifico:
Lograr eficiencia en procesos de logistica de entrada en Planta de

Léacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A, Guatemala,

Guatemala.
Resultado 1. Resultado 2. Resultado 3.
Se cuenta con una Manual de Programa de
Unidad Ejecutora. procedimientos de capacitacion.

logistica de entrada en
Planta de Lacteos y
Bebidas no
carbonatadas,
Alimentos Ideal, S.A.,
Guatemala,

Guatemala.




Anexo 4. Boleta de investigacion para la comprobacidn del efecto general.

Universidad Rural de Guatemala
Programa de Graduacion
Boleta de investigacion
Obijetivo: Esta boleta de investigacion tiene como finalidad comprobar la Variable
Dependiente: acumulacién de materiales vencidos en Almacén de materias primas, en
Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A., Guatemala,
Guatemala, en los ultimos cinco afos.
Esta boleta se aplicara al Jefe de Produccion, Supervisor de Almacén de Materias
Primas y 5 Auxiliares de Almacén de Materias Primas a través de una encuesta.
Indicaciones: A continuacion, se le presentan varios cuestionamientos, a los que
debera responder marcando con una “X” la respuesta que considere correcta y
razénela cuando se le indique.
1. ;Considera que existe acumulacion de materiales vencidos en Almacén de materias
primas, en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A.,
Guatemala, Guatemala, en los Ultimos cinco afios?

Si No

éPor qué?

2. ¢Considera que la acumulacion de materiales vencidos en Almacén de materias
primas, en Planta de L&cteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A.,
Guatemala, Guatemala, en los ultimos cinco afios, se debe a la deficiencia en procesos
de logistica de entrada?

Si No

¢Por qué?

3. ¢Considera que la acumulacion de materiales vencidos en Almacén de materias

primas, en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A.,



Guatemala, Guatemala, en los Gltimos cinco afios, se debe a que no hay una buena
rotacion de inventarios?
Si No

¢Por qué?

4. ;Considera usted que la acumulacion de materiales vencidos afecta a la capacidad
de almacenaje en el Almacen de Materia Prima, en Planta de Lacteos y Bebidas No
Carbonatadas, Alimentos Ideal S.A., Guatemala, Guatemala?

Si No

éPor qué?

5. ¢(Considera usted que la acumulacion de materiales vencidos en el Almacén de
Materia Prima, en Planta de Lacteos y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos Ideal
S.A., Guatemala, Guatemala, afecta al abastecimiento de materiales al area de
produccién?

Si No

¢Por qué?




Anexo 5. Boleta de investigacion para la comprobacion de la causa principal

Universidad Rural de Guatemala

Programa de Graduacion

Boleta de investigacion

Obijetivo: Esta boleta de investigacion tiene como finalidad comprobar la Variable
Independiente: falta de Manual de procedimientos de logistica de entrada en Planta
de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A., Guatemala, Guatemala.
Jefe de Produccion, Supervisor de Almacén de Materias Primas, 5 Auxiliares de
Almacén de Materias Primas y 7 colaboradores, a través de un censo.

Indicaciones: A continuacion, se le presentan varios cuestionamientos, a los que
debera responder marcando con una “X” la respuesta que considere correcta y

razénela cuando se le indique.

1. ¢Considera usted que falta un Manual de Procedimientos de Logistica de Entrada
en Planta de Lacteos y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos Ideal S.A., Guatemala,

Guatemala?

Si No

¢Por qué?

Observaciones:

Lugar y fecha:




Anexo 6. Anexo metodoldgico comentado sobre el calculo de la muestra.

No se realiza calculo de muestra debido a que la cantidad de personas objeto de
estudio es menor a 30. En su lugar se realiza censo a la poblacion.

La encuesta para determinar la variable dependiente fue dirigida a jefe de Produccion,
jefe de Bodega y 5 Auxiliares de Bodegas

La encuesta para determinar la variable independiente fue dirigida a jefe de

Producciodn, jefe de Bodega, 5 auxiliares de Bodega y 7 colaboradores.



Anexo 7. Anexo metodoldgico comentado sobre calculo del coeficiente de
correlacion.

Este coeficiente es un indicador estadistico que nos indica el grado de correlacion de
dos variables; es decir el comportamiento grafico de las mismas, para trazar la ruta
para proyectar dichas variables. En este caso el coeficiente de correlacion es igual a
0.97, lo que indica que el comportamiento de estas variables obedece a la ecuacion de
la linea recta; cuya formula simplificada es la siguiente: y=a+bx.

Los datos utilizados en las variables Xy Y, representan la condicion actual e histdrica

del efecto.
CALCULO DEL COEFICIENTE DE CORRELACION
Afio X (aiios) Y (Efecto) Acumulgcién <y x v
de materiales vencidos

2017 1 27 27 1 729.00
2018 2 33 66 4 1089.00
2019 3 48 144 9 2304 .00
2020 4 50 200 16 250000
2021 5 56 280 25 313600
Totales 15 214 717 55 9758.00

n= 5

YX= 15 FORMULA:

XY= 717

yX= 55 Ny XY-yX*YY

Y¥= 975800 =

TY= 214

ny XY= 3585 [ a3 X)PHay v)-(FY)P

YXAY Y= 3210

NUMERADOR: 375

nyXi= 275

(TX)= 225

ny Y= 48790.00

OYy= 45796.00

1y X+ (3 X)= 50

ay Y- (TY)= 2994

(MY X2-(TX)P* 149700.00

Denominador: 386.9108424

= 0969215537

Andlisis:

El resultado del calculo de correlacion dio un valor 0.97; y por estar dentro del rango
> +0.80 y < +£1, se pudo verificar la relacién que existe entre las dos variables y su

comportamiento lineal.



Anexo 8. Anexo metodoldgico de la proyeccién
Se determina el célculo de proyeccién lineal, a través de la ecuacién de la recta, con

el objetivo de determinar el aumento anual de bajo rendimiento a futuro.

ARO X (afios) Y (Efec‘rolj Acumulzlicién <y x v
de materiales vencidos
2017 1 27 27 1 729.00
2018 2 33 66 4 1089.00
2019 3 48 144 9 2304.00
2020 4 50 200 16 2500.00
2021 5 56 280 2 3136.00
Totales 15 214 717 55 9758.00
n=
3X= 15 FORMULAS:
TXY= 717
TXi= 55 WY XY-TX*TY
YY= 9758.00 b=
Y= 214 1Y X (TX)
ny XY= 3585
TXAY Y= 3210
NUMERADOR 375
Denominador de b:
nyXi= 275
OXr= 225 FORMULAS:
ny X2 - (3X)P- 50
b= 7.5 Sy-b¥x
Numerador de a: a= _
Y= 214 n
b*yX= 1125
Numerador de
a: 101.5
a= 203
ECUACION DE LARECTA Y=a+(b*x)
Y= a + (b * X)
Y= 203 + 75
Y= 203 + 75 6
Y= 653
ECUACION DE LA RECTA Y=a+(b*x)
Y= a + (b * X)
Y= 203 + 75 X
Y= 203 + 75 7
Y= 728




ECUACION DE LA RECTA Y= a+(b*x)

Y= a + (b X)
Y= 203 + X
Y= 203 + g
Y= 803

ECUACION DE LA RECTA Y= a+(b*x)
Y= a + (b X)
Y= 203 + 5 X
Y= 203 + 9
Y= 87.8

ECUACION DE LA RECTA Y=a+(b*x)
y= 2 + (b X)
Y= 203 + 5 X
Y= 203 + 10
Y= 953

Calculo de proyeccion de la linea recta sin Proyecto

Afios Y (Efecto) Aumento de materiales vencidos
2022 65
2023 73
2024 20
2025 28
2026 05

Cilculo de proyeccion de la linea recta con Proyecto.

Y(2022)=¥(2021) - 20%

Y(2022)= 65 - 20% = 52
Y(2023)= Y(2022) - 20%
Y(2023)= 52 - 20% = 12
Y(2024)= Y(2023) - 20%
Y(2024)= 42 - 20% = 33
Y(2025)= Y(2024) - 20%
Y(2025)= 33 - 20% = 27
Y(2026)= Y(2025) - 20%
Y(2026)= 27 - 20% = 21




Andlisis comparativo con y sin proyecto

Acumulacién de Materiales | Acumulacion de Materiales
Afios Vencidos Vencidos Diferencial
SIN PROYECTO CON PROYECTO
2022 65 52 13
2023 73 42 31
2024 80 33 47
2025 88 27 61
2026 05 21 74
Sumatoria 226
120
100
a5
a0
—ACUMUECION de Materales Vencidos
SN PROYECTO
60
— Arumulacion de Materizles Venddos
COM PROYECTO
40
20 21
i
2022 2023 2024 2025 2026

De no aplicarse el Manual de Procedimientos de Logistica de Entrada en Planta de
Lacteos y Bebidas No Carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala,
para el afio 2026 la acumulacion de materiales vencidos sera de 95, si se aplica el
Manual de Procedimientos de Logistica de Entrada en Planta de Lacteos y Bebidas
No Carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala, los materiales

vencidos disminuiran a 21 para el afio 2026.
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Este documento fue presentado por la autora, previo a
obtener el titulo universitario de Licenciada en Ingenieria
Industrial, con Enfasis en Recursos Naturales Renovables.



Prélogo

De acuerdo al reglamento del programa de graduacién de la Universidad Rural de
Guatemala y previo a obtener el titulo universitario de Licenciada en Ingenieria
Industrial, con Enfasis en Recursos Naturales Renovables, se llevo a cabo el estudio
denominado: “Manual de procedimientos de logistica de entrada en Planta de Lacteos
y Bebidas no carbonatadas, Alimentos ldeal, S.A. Guatemala, Guatemala. ”, para
proponer las posibles soluciones a la problematica en el almacén de materias primas,

por la inexistencia de procedimientos de logistica de entrada.

Esta investigacion tiene como finalidad ser atil a futuros estudiantes de diferentes
universidades del pais como fuente de consulta, incluye los resultados obtenidos en la
investigacion y que puedan aplicarse en diferentes areas de trabajo similares a los que
se realizan en la planta de lacteos y bebidas no carbonatadas.

Con el fin de solucionar la problematica planteada se presenta como aporte a dicha
solucion, tres resultados que son: Se cuenta con una Unidad Ejecutora; Manual de
procedimientos de logistica de entrada en Planta de L&cteos y Bebidas no
carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A., Guatemala, Guatemala; Programa de

capacitacion.

Estos resultados permitiran la disminucion de materiales vencidos en almacén de
materias primas, en Planta de L&cteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal
S.A Guatemala, Guatemala.



Presentacion

El estudio de tesis titulado “Manual de procedimientos de logistica de entrada en
Planta de Léacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A., Guatemala,
Guatemala”, fue realizado durante los meses de junio a diciembre del afio dos mil
diecinueve, como requisito previo a optar el titulo universitario de Licenciado en
Ingenieria Industrial con Enfasis en Recursos Naturales Renovables, de conformidad

con los estatutos de la Universidad Rural de Guatemala.

Se determind que el problema central es la deficiencia en procesos de logistica de
entrada en Planta de L&cteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A.,

Guatemala, Guatemala.

De la investigacion surgio una propuesta para solucionar el problema, formada por

tres resultados.
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|. RESUMEN
El presente trabajo de investigacion: “Manual de procedimientos de logistica de
entrada en Planta de L&cteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A.
Guatemala, Guatemala”, es una propuesta de solucion a la problematica de deficiencia
en procesos de logistica de entrada, en Planta de L&cteos y Bebidas no carbonatadas,
Alimentos Ideal S.A.

El planteamiento del problema refleja que desde hace cinco afios la planta de Lacteos
y Bebidas no carbonatadas presenta acumulacion de materiales vencidos, la causa es

la falta de un manual de procedimientos de logistica de entrada.

La hipétesis es: “La acumulacion de materiales vencidos en Almacén de materias
primas, en Planta de L&cteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos ldeal S.A
Guatemala, Guatemala, en los Ultimos cinco afios, por deficiencia en procesos, se debe

a falta de manual de procedimientos de logistica de entrada”.

Los objetivos de la siguiente investigacion:

- General: Disminuir la acumulacion de materiales vencidos en Almacén de materias
primas, en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A

Guatemala, Guatemala.

La investigacion se justifica porque en los ultimos cinco afios se han acumulado los
materiales vencidos, y no existe un manual de procedimientos de logistica de entrada

para su disminucion.

Si se aplica la propuesta se disminuiran los materiales vencidos. Por lo contrario, si

no se aplica la propuesta continuara la acumulacion materiales vencidos.



La metodologia utilizada reunié métodos y técnicas la comprobacion de las variables

dependiente e independiente y comprueba asi la hipétesis, de la siguiente manera:

Los métodos utilizados en la formulacidn de la hipotesis fueron: EI Método Deductivo
se utilizo para identificar la problematica, que inicia con la observacién por lo que fue

necesario visitar el almacén de materias primas.

El método del Marco Logico sirvio para la elaboracion de arboles de problemas y
objetivos, asi como para determinar los resultados, para solucionar la problematica.

Asi también para comprobar la hipotesis.

Los métodos utilizados para la comprobacion de la hipotesis fueron: El Inductivo, El

Estadistico y de Sintesis.

Las técnicas empleadas en la formulacion y comprobacion de la hipotesis fueron las
siguientes: Lluvia de ideas, Observacion Directa, Investigacion Documental,

Cuestionario, Entrevista y Analisis.

Para la entrevista se disefiaron boletas de investigacién, para comprobar la variable

dependiente “X” (Causa) e independiente “Y” (Efecto) de la hipdtesis.

Para interpretar los datos tabulados se utiliz6 la técnica de Analisis.

Los marcos tedricos sustentados por aspectos conceptuales le dieron base a la
investigacion y comprender: Manual de procedimientos, Logistica de entrada,
Rotacién PEPS y Rotacion PVPS, Identificacion y trazabilidad, Indicadores y Buenas
practicas de almacenamiento.

Los anexos son:



Anexo 1. Arbol de problemas, hip6tesis y arbol de objetivos.

1.1. Arbol de problemas e hipotesis.

1.2. Arbol de objetivos.

Anexo 2. Diagrama del medio de solucion de la problematica.

Anexo 3. Boleta de investigacion para la comprobacién del efecto general.

Anexo 4. Boleta de investigacion para la comprobacion de la causa principal.

Anexo 5. Anexo metodolégico comentado sobre el calculo de la muestra.

Anexo 6. Anexo metodoldgico comentado sobre calculo del coeficiente de
correlacion.

Anexo 7. Anexo metodolégico de la proyeccion.

- Propuesta de solucion

1) Se cuenta con una Unidad Ejecutora

La Unidad Ejecutora es el Supervisor de almacén de materias primas, quien es el lider
de equipo del almacén y que asegurara la implementacion de los procedimientos de

logistica de entrada en la planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas.

2) Se cuenta con un Manual de Procedimientos de Logistica de Entrada, en Planta de

Léacteos y Bebidas no carbonatadas, en Alimentos Ideal, S.A., Guatemala, Guatemala.



3) Se cuenta con un programa de capacitacion al personal de almacén de materias
primas de la planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, en Alimentos Ideal, S.A.,

Guatemala, Guatemala, sobre la propuesta.

Il. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
I1.1. Conclusién
Se comprueba la hipotesis: “La acumulacion de materiales vencidos en Almacén de
materias primas, en Planta de L&cteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal
S.A Guatemala, Guatemala, en los Gltimos cinco afios, por deficiencia en procesos, se
debe a falta de manual de procedimientos de logistica de entrada”, con el 100% del

nivel de confianza y el 0% de error de muestreo.

I1.2. Recomendacion
Para solucionar la problemética se recomienda: Realizar manual de procedimientos
de logistica de entrada para la Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas,

Alimentos ldeal, S.A., Guatemala, Guatemala.



ANEXOS

Anexo 1. Propuesta para solucionar la problematica.

El problema de la investigacion: La deficiencia en procesos de logistica de entrada en
Planta de Lé&cteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A, Guatemala,
Guatemala. Lo anterior tiene como efecto la acumulacion de materiales vencidos en
Almacén de materias primas, en Planta de L&cteos y Bebidas no carbonatadas,
Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala, en los Gltimos cinco afios. La causa es
Falta de Manual de procedimientos de logistica de entrada en Planta de Lacteos y

Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A. Guatemala, Guatemala.

La hipotesis que se comprobo fue: “La acumulacion de materiales vencidos en
Almacén de materias primas, en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas,
Alimentos Ideal S.A Guatemala, Guatemala, en los ultimos cinco afios, por
deficiencia en procesos, se debe a falta de manual de procedimientos de logistica de

entrada”.

El medio de solucion estd formado por tres resultados que son: Se cuenta con una
Unidad Ejecutora. Se cuenta con un manual de procedimientos de logistica de entrada
en Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A. Guatemala,
Guatemala. Se cuenta con un Programa de Capacitacion al equipo de almacén de
materias primas y al resto de colaboradores de la planta de Lacteos y Bebidas no

carbonatadas, en Alimentos Ideal, S.A., Guatemala, Guatemala sobre la propuesta.



Anexo 2. Diagrama del medio de solucion de la problematica.

Objetivo especifico:

Lograr eficiencia en procesos de logistica de entrada en Planta de Lacteos y
Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A, Guatemala, Guatemala.

Resultado 1. Resultado 2. Resultado 3.
Se cuenta con una Manual de Programa de
Unidad Ejecutora. procedimientos de capacitacion.

logistica de entrada en
Planta de Lacteos y
Bebidas no
carbonatadas,
Alimentos ldeal, S.A.
Guatemala,
Guatemala.




Descripcion de los resultados.

La propuesta pretende que el almacén de materias primas en planta de Lacteos y
Bebidas no carbonatadas, en Alimentos Ideal, S.A., disminuya la acumulacion de
materiales vencidos al elaborar un manual de procedimientos de logistica de entrada.
La misma estd integrada por tres resultados, cada uno de ellos compuesto por

actividades, con estos se soluciona el problema.
Los resultados se desarrollan a continuacion:
Resultado 1. Se cuenta con una Unidad Ejecutora.

La Unidad Ejecutora es el supervisor de almacén de materias primas quien asegurara

la implementacion de los procedimientos de logistica de entrada.

Resultado 1
Se cuenta con una Unidad Ejecutora
Actividad 1:

Asignacion de responsabilidades al descriptor de puestos del supervisor de

almaceén sobre el aseguramiento de la implementacion de los procedimientos del
almacén de materias primas.
Actividad 2:

Capacitacion al supervisor sobre los procedimientos del almacén de materias

primas.
Actividad 3:
Evaluacion de conocimientos adquiridos de los procedimientos.
Actividad 4:
Capacitacion por parte del supervisor al digitador y auxiliar de materias primas

acerca de los procedimientos.




Actividad 1. Asignacion de responsabilidades al descriptor de puestos del supervisor
de almacén sobre el aseguramiento de la implementacion de los procedimientos del

almacén de materias primas.

Se asigna atribucion de aseguramiento de la implementacién de los procedimientos

del almacén de materias primas al supervisor.

Actividad 2. Capacitacién al supervisor sobre los procedimientos del almacén de

materias primas.

Se programa capacitacion al supervisor sobre los procedimientos del almacén de
materias primas donde se le indicara qué procedimientos debe seguir para asegurar la
implementacion del manual de procedimientos de materias primas dentro del

almacén.
Actividad 3. Evaluacion de conocimientos adquiridos de los procedimientos.

Se realiza evaluacion de conocimientos adquiridos de los procedimientos al

supervisor de almacen de materias primas.

Actividad 4. Capacitacion por parte del supervisor al digitador y auxiliar de almacén

materias primas acerca de los procedimientos.

El supervisor de almacén de materias primas capacita acerca de los procedimientos al
digitador y auxiliar de almacén de materias primas quienes también seran los

encargados de desarrollar las actividades de los procedimientos.



Resultado 2. Manual de procedimientos de logistica de entrada en Planta de Lacteos

y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A., Guatemala, Guatemala.

Resultado 2
Se cuenta con un manual de procedimientos de logistica de entrada en Planta de
Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal, S.A., Guatemala,

Guatemala.
Actividad 1

Elaboracién del manual de procedimientos de logistica de entrada.
Actividad 2

Revision del manual de procedimientos de logistica de entrada.

Actividad 3

Aprobacion del manual de procedimientos de logistica de entrada.
Actividad 4

Publicacion e implementacion del manual de procedimientos de logistica de

entrada.

Actividad 1. Elaboracion del manual de procedimientos de logistica de entrada.

Se elabora el manual de procedimientos de logistica de entrada detallado de la

siguiente manera:



Manual de procedimientos de logistica de entrada

de Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas ’

Efectivo desde:

Version: IDE/\LS/\

MANTENEMOS LA VIDA SALUDABLE

Guatemala / Guatemala

1. INTRODUCCION
El presente manual fue elaborado y disefiado con la deteccion de la necesidad de

disminuir la acumulacion de materiales vencidos en el almacén de materias primas.

2. OBJETIVOS

-General

Disminuir la acumulacion de materiales vencidos en Almacén de materias primas, en
Planta de Lacteos y Bebidas no carbonatadas, Alimentos Ideal S.A Guatemala,
Guatemala.

-Especifico

Lograr eficiencia en procesos de logistica de entrada en Planta de Lacteos y Bebidas

no carbonatadas, Alimentos ldeal S.A, Guatemala, Guatemala.

3. ALCANCE
Todas las operaciones del almacén de materias primas de la Planta de L&cteos y

Bebidas no carbonatadas.

4. RESPONSABILIDAD
Los propietarios de los procesos en todos los niveles son responsables de una gestion

eficaz de los procedimientos.



5. ORGANIGRAMA

Gerante de Planta

Supervisor de Almacén

Auxiliar de almacén de Digitador de almacén de
materias primas materias primas

Historial de cambios

Version Efectivo desde Autor Descripcion
del cambio

6. PROCEDIMIENTOS
Procedimiento de _
Recepcion de Materias Primas l

Efectivo desde: | DE /\LS/\

-7 . MANTENEMOS LA VIDA SALUDABLE
Version:

Guatemala / Guatemala

1. OBJETIVO
Describir el proceso de recepcion de materias primas en el almaceén.

2. GENERALIDADES
2.1. Las boletas de rechazo de materias primas nos sirven para contar con un soporte
de envio al proveedor de que el material no fue recibido en bodega y fue devuelto a

su transportista.



2.2. Las etiquetas y codigos internos de materias primas permiten generar reportes

internos de trazabilidad del producto y control de fechas de vencimiento.

3. RESPONSABILIDAD

3.1. Supervisor de Almacén de Materias Primas.

3.1.1. Supervisa el personal bajo su cargo.

3.1.2. Verifica los requerimientos de materias primas por parte del rea de produccion.
3.1.3. Envia al departamento de compras los requerimientos de materias primas
solicitadas por el area de produccion.

3.1.4. Verifica y autoriza rechazos de materias primas por no cumplir con
especificaciones.

3.2. Auxiliar de Almacén de Materias Primas.

3.2.1. Recibe las materias primas suministradas por los proveedores y verifica que
cumplan con especificaciones requeridas.

3.2.1. Almacena e identifica materias primas recibidas.

3.3. Digitador de Almacén de Materias Primas

3.3.1. Ingresa al sistema materias primas recibidas y genera etiquetas de identificacion

segun corresponda.



4. PROCESO

Digitador AlmacEs de Materias Primas

Anzilar Almacis de Materias Primas

Zwperrizor AlmacEs de Materias Primas

¥

Plapificacian de
preduccion v
requerimisnce de
mamteriabes necezarion .

l

Fequerimients ds msteriale: &l
departamest de comspras.

|

Bequerimiento de
compraz & provesdares

Firmaar v sellar regiscro de
rechare de materiaz prisses
a provesdaras.

C D

BRecibir las masterias prinss v
chequesr fizicamexts cada producee.
Lilemar regizero de recepeida de
manteriaz priszas de provesdores.

:

Control de calidad
resliza imzpeccién de

cemplimiento de las
mapferias prinas.

A

Imgrezar &l siseensa las produecros
recibides ¥ crear loce interno de

LLezar balera de rechazo de
materin: primas 8
provesdores especiicands
eoedivos de rechazo.

Entrepar bolsca de rechazo
de materiss primaz 8
tramzporee de provesdores

Colacar stiquess ¢
idemficaciéin incerna & las
materia: primaz reachidaz

1

Almarsnar materias prisss
de sewerde 2 la whicacion
azipnnda por el digitader.

¥

=D

imdendficacion del prodeceo.

'

Gezerar etiquecas de
indensificacitn de materias
prima: ¥ azignar whicacidn

cemsands en coceta la

clazificacitn del dpo de mareria
primaz.




4.1. Descripcion del proceso de recepcion de materias primas

Tarea

Responsable

Descripcion

Inicio del proceso

Produccién

Planifica la produccion y requerimiento de
las materias primas a Almacén de Materias
Primas.

1 Supervisor de | Envia solicitud de requerimiento de
Almacén de | materias primas al area de compras.
Materias
Primas
2 Auxiliar de | Recibe las materias primas y chequea
Almacén de | fisicamente cada producto. Llenar registro
Materias de recepcion de materias primas a
Primas proveedores.
3 Control de Verifica y valida cumplimiento vy
calidad requerimientos de materias primas.
4 Digitador de | Ingresa al sistema los productos recibidos
Almacénde |y crear lote interno de identificacion del
Materias producto.
Primas
5 Digitador de | Genera etiquetas de identificacion de
Almacén de | materias primas Yy asignar ubicacion
Materias tomando en cuenta la clasificacion del tipo
Primas de materias primas.
6 Auxiliar de | Colocar etiqueta e identificacion interna a
Almacén de | las materias primas recibidas.
Materias
Primas
7 Auxiliar de | Almacenar materias primas de acuerdo con
Almacén de | la ubicacion asignada por el digitador.
Materias
Primas

Fin del proceso




5. INFORMACION DE APOYO
Documentos
-Boleta de recepcion de materias primas

-Boleta de rechazo en la recepcion de materias primas

6. HISTORIAL DE CAMBIOS

Version Efectivo desde Autor Descripcion
del cambio
Procedimiento de
Despacho de Materias Primas ,
Efectivo desde: |DE/\LS/\
Version: MANTENEMOS LA VIDA SALUDABLE

Guatemala / Guatemala

1. OBJETIVO

Describir el proceso de despacho de materias primas en el almacén.

2. GENERALIDADES
2.1. Las boletas de despacho sirven de guia para la correcta ubicacion y toma fisica

del almacén de las materias primas.

3. RESPONSABILIDAD

3.1. Supervisor de Almacén de Materias Primas.

3.1.1. Supervisa el personal bajo su cargo.

3.1.2. Realiza el requerimiento al digitador de materias primas solicitadas por el area

de produccién.



3.1.3. En caso de poder hacer el despacho de materias primas, notifica al area de
produccion.

3.2. Auxiliar de Almacén de Materias Primas.

3.2.1. Ubicar fisicamente las materias primas y realizar despachos de estas.

3.2.2. Realizar traslado de materias primas al area de produccion.

3.3. Digitador de Almacén de Materias Primas.

3.3.1. Verificar en el sistema la existencia de materias primas requeridas y generar

despachos de las mismas.

4. PROCESO

Supervisor Almacén de Materias Primas Auzxilar Almacén de Materias Primas Digitador Almacén de Materias Primas

Requerimiento de
materias primaz por
area de produccion.

Verificar en el sistema existencia de
materias primas solicitadas.

|
¥

Generar despacho en el sistema de la
cantidad v tipo correcto de materias
primas solicitadaz.

v

Imprimier boleta de despacho de Ia
cantidad v fipo correcto de materias
primas solicitadas.

TUhbicar fisicamente materias primas
en el almacén.

b

Verificar fizicamente cantidad v tipo
de materias primas: 3 despahar.

v

Realizar despacho fisico de materias
primas requeridas.

:

Trasladar materias primas al area de
produccin.

C o D




4.1. Descripcion del proceso de despacho de materias primas

Tarea

Responsable

Descripcion

Inicio del proceso

1 Area de Envia requerimiento de materias primas al
Produccion | digitador.
2 Digitador de | Verifica en el sistema la existencia de
Almacén de | materias primas requeridas.
Materias
Primas
3 Digitador de | Genera despacho en el sistema a la
Almacén de | cantidad y tipo correcta de materias primas
Materias requeridas.
Primas
4 Digitador de | Imprime boleta de despacho.
Almacén de
Materias
Primas
Auxiliar de | Ubica fisicamente las materias primas en el
Almacén de | almacén, verifica cantidades, tipos de
Materias materias primas a despachar y realiza
Primas despacho fisico.
5 Auxiliar de | Traslada materias primas al area de
Almacén de | produccion.
Materias
Primas
Fin del proceso
5. INFORMACION DE APOYO
Documentos
-Boleta de despacho de materias primas
6. HISTORIAL DE CAMBIOS
Version Efectivo desde Autor Descripcion
del cambio




Procedimiento de
Control de Materias Primas No Conformes ,
Efectivo desde: IDEALSA
Version: MANTENEMOS LA VIDA SALUDABLE

Guatemala / Guatemala

1. OBJETIVO

Describir el proceso de control de materias primas no conformes.

2. GENERALIDADES

2.1. Las materias primas no conformes son todas aquellas que ya no pueden ser
utilizadas en los procesos de produccion porque ya no cuentan con los requerimientos
especificados.

2.2. La disposicion final de las materias primas no conformes se determinara de
acuerdo a la conveniencia y estado de inconformidad de las mismas por lo que puede

disponerse a devolverlas al proveedor o enviarlas a destruccion.

3. RESPONSABILIDAD

3.1. Supervisor de Almacén de Materias Primas.

3.1.1. Supervisa la rotacion de los inventarios, productos proximos a vencer y
administra las entradas y salidas de los productos el almacén.

3.2. Auxiliar de Almacén de Materias Primas.

3.2.1. Ubica, identifica y traslada las materias primas no conformes.

3.3. Digitador de Almacén de Materias Primas

3.3.1. Realiza bajas del sistema a las materias primas no conformes y genera las

etiquetas de identificacion de los mismos.



4. PROCESO

Supervisor Almacén de Materias Primas

Auzilar Almacén de Materias Primas

Digitador Almacén de Materias Primas

Imicia

Control de calidad

realiza monitoreos v
verifcaciones de
especificaciones de
mEterias primas.

iCumple

espedficadones?

Realizar procedimiento

de disposicion final de
materias primas no &

conformes ¥ se asigna el
mas coaveniente.

v

Autorizar salida del sistema & las
materias primas defeciadas
como 1o conformes.

Uhica fisicamente las materizs
primas no conformes.

]

Trasladsr materizs primas no
confornses sl drea de materias
Pprimas no conformes.

L

Colocar etiquets de materias
primas no conformes a los
productes pars su debida

identificacion.

Centrol de calidad
naotifica existencia de
materiss primas no

conformes

¥
Generar e imprimir etiqueta de
identificacion de materias
primas no conformes

Auwtorizar =alida del sistema a laz
= materias primas detectadas
como no conformes.

Cw

4.1. Descripcion del proceso de despacho de materias primas

Tarea | Responsable | Descripcion
Inicio del proceso
Control de Realiza monitoreo y verificaciones de
calidad cumplimiento especificaciones de las
materias primas.
Control de Detecta materias primas no conformes y
calidad notifica al almacén de materias primas.
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1 Digitador de | Genera etiqueta de materias primas no
Almacén de | conformes para identificar producto.
Materias
Primas
2 Auxiliar de | Ubica fisicamente las materias primas no
Almacén de | conformes, la traslada al area de materias
Materias primas no conformes y la identifica
Primas debidamente con la etiqueta.
Llena registro de materias primas no
conformes.
3 Supervisor de | Autoriza salida del almacén de materias
Almacén de | primas a las materias primas no conformes
Materias detectadas.
Primas
4 Digitador de | Procede a dar de baja del sistema a la
Almacén de | cantidad y tipos de materias primas no
Materias conformes correctas detectadas.
Primas

Fin del proceso

5. INFORMACION DE APOYO

Documentos

-Registros de materias primas no conformes.

6. HISTORIAL DE CAMBIOS

Version

Efectivo desde Autor

Descripcion
cambio

del
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Manejo adecuado de Materias Primas
Efectivo desde: |DE/\LS/\

-7 . MANTENEMOS LA VIDA SALUDABLE
Version:

Guatemala / Guatemala

1. OBJETIVO
Dar lineamientos generales del manejo adecuado de las materias primas dentro del

almacén.

2. GENERALIDADES

2.1. El adecuado manejo de las materias primas dentro del almacén abarcan
almacenamiento, condiciones inocuas adecuadas y seguras para conservar su
integridad y calidad.

2.2. Se utiliza el sistema de rotacion PEPS (primero en entrar, primero en salir) a las

materias primas que cuentan con fecha de vencimiento.

3. RESPONSABILIDAD

3.1. Supervisor de Almacén de Materias primas

3.1.1. Asegurar la buena rotacion de materias primas.

3.1.2. Supervisar que las condiciones y operaciones del almacén siempre sean
Optimas.

3.2. Auxiliar de Almacén de Materias Primas

3.2.1. Manejo y traslado adecuado fisico de las materias primas.

3.3. Digitador de materias primas

3.3.1. Manejo adecuado de registros de entradas y salidas de las materias primas.

12



4. DESCRIPCION

4.1. De las condiciones del almacen:

4.1.1. Mantener los pisos, paredes y techos limpios.

4.1.1. Mantener iluminacion y temperatura adecuada.

4.2. Del almacenamiento de las materias primas:

4.2.1. Las materias primas deben estar debidamente identificadas y separadas segun
su tipo.

4.2.2. Las materias primas no conformes deben estar en area asignada segregada de
los demaés.

4.2.1. Las estanterias deben ser las adecuadas segun el tipo de materia prima
almacenada.

4.3. De la recepcion de materias primas:

4.3.1. Toda materia prima que ingrese al almacén debe contar como minimo con 90
dias hasta su fecha de vencimiento.

4.4.2. Del despacho de materias primas:

4.4.1. Todo despacho de materias primas con fecha de vencimiento debe hacerse por
medio del método PEPS.

4.5. De la inspeccion de control de calidad:

4.5.1. Las inspecciones de calidad y monitoreo deben realizarse dos veces al dia para
verificar que se cumplan los requerimientos establecidos que aseguren la inocuidad e
integridad de las materias primas.

4.5.2. Las inspecciones deben realizarse en todas las areas del almacén de materias
primas basandose en el Reglamento Técnico Centroamericano 67.01.33:06 — Industria

de alimentos y bebidas procesados. Buenas practicas de manufactura.

6. HISTORIAL DE CAMBIOS

Version Efectivo desde Autor Descripcion
del cambio
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Actividad 2. Revision del manual de procedimientos de logistica de entrada.

Se convoca a una reunion para la revision del manual de procedimientos de logistica

de entrada con la Unidad Ejecutora. Se revisa toda la documentacion.
Actividad 3. Aprobacién del manual de procedimientos de logistica de entrada.

Se debe firmar y sellar el manual de procedimientos de logistica de entrada por parte

de la Gerencia General de la planta.

Actividad 4. Publicacion e implementacion del manual de procedimientos de logistica
de entrada.

Se publicara el manual de procedimientos de logistica de entrada en la red corporativa
de la planta. Se enviaré correo electronico de notificacion a los involucrados y se

procederd a imprimir una copia controlada para poseerla en la oficina de la planta.

Resultado 3. Programa de capacitacion.

Este resultado comprende lo siguiente:

Resultado 3
Programa de capacitacion
Actividad 1
Elaboracién y redaccion del programa de capacitacion para la ejecucion del

manual de procedimientos de logistica de entrada.
Actividad 2
Revision y aprobacion del programa de capacitacion para la ejecucion del manual

de procedimientos de logistica de entrada.
Actividad 3
Ejecucidn de la capacitacion para la ejecucion del manual de procedimientos de

logistica de entrada.
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Actividad 4
Evaluacion a los involucrados de la capacitacion para la ejecucion del manual de

procedimientos de logistica de entrada.

Actividad 1. Elaboracion y redaccion del programa de capacitacion para la ejecucion
del manual de procedimientos de logistica de entrada.

Se elabora y redacta el programa de capacitacion para la ejecucion del manual de
procedimientos de logistica de entrada.

Actividad 2. Revision y aprobacion del programa de capacitacion para la ejecucion

del manual de procedimientos de logistica de entrada.

Se revisard y aprobard el programa de capacitacion para la ejecucion del manual de
procedimientos de logistica de entrada por parte de la Unidad Ejecutora. Se realizaran
las modificaciones que se consideren necesarias para el cumplimiento con el

programa.
Actividad 3. Ejecucién de la capacitacién para la ejecucién del manual de
procedimientos de logistica de entrada.

Se realizard una capacitacion para la ejecucion del manual de procedimientos de

logistica de entrada para el personal respectivo a sus actividades.

Actividad 4. Evaluacion a los involucrados de la capacitacion para la ejecucién del
manual de procedimientos de logistica de entrada.

Se evaluara a los involucrados sobre los conocimientos adquiridos de la capacitacion
para la ejecucion del manual de procedimientos de logistica de entrada. La evaluacion

tendra un punteo mayor o igual de 85 puntos para que sea aprobada.
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Anexo 3. Matriz de la Estructura Légica.

COMPONENTES

INDICADORES

MEDIOS DE
VERIFICACION

SUPUESTOS

Obijetivo general:
Disminuir la
acumulacion de
materiales vencidos en
Almacén de materias
primas, en Planta de
Lacteos y Bebidas no
carbonatadas, Alimentos
Ideal S.A., Guatemala,

Guatemala.

Al primer afio de

ejecutada la
propuesta, se
disminuye la
acumulacion de
materiales
vencidos en un
20%; y 88% el

quinto afio.

Resumen anual
de indicadores
de materiales no

conformes.

El departamento
de Control de
Calidad apoyara
en la gestion de
disminucion de
cantidad de
materiales

vencidos.

Objetivo especifico:
Lograr eficiencia en
procesos de logistica de
entrada en Planta de
Lacteos y Bebidas no
carbonatadas, Alimentos
Ideal S.A., Guatemala,

Guatemala.

Resultado de

indicadores clave

de procesos >
85%.

Inspecciones
internas y
auditorias de

procesos.

Area de mejora
continua
ayudara a lograr

el objetivo.

Resultado 1:
Se cuenta con una

Unidad Ejecutora




Resultado 2
Manual de
procedimientos de
logistica de entrada en
Planta de Lacteos y
Bebidas no
carbonatadas, Alimentos
Ideal, S.A. Guatemala,
Guatemala.

Resultado 3:

Programa de
capacitacion.




