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RESUMEN

El presente estudio se realizé en la empresa COAUTO S.A., especificamente en
el area de almacén. COAUTO S.A. es una empresa que inicialmente se dedicaba a la
seguridad vial e industrial, pero ha expandido sus operaciones en los ultimos afios a otras
areas como videojuegos, simuladores y salud fisica. Debido a esta diversificacion, la
gestion de inventarios y el almacenamiento en la empresa se volvié un reto, lo que motivo
el analisis presentado en este trabajo.

De manera preliminar, se puede observar la falta de control en las areas de
almacén, donde hay inventario sin identificar, sin ubicaciones especificas, sin limpieza de
areas ni orden. Ademas de un historial de grandes discrepancias en los dos ultimos
conteos de inventario general. Todo esto contribuye a un incremento en los tiempos de
recibo, almacén y alisto de pedidos y deja en evidencia la necesidad de tener una
estrategia de trabajo en el almacén que elimine estos problemas.

Por medio de la metodologia DMAIC, se define cuales son las causas que estan
provocando la falta de control, siendo estas la falta de procedimientos estandarizados
para trabajar en el almacén y, adicionalmente, la falta de un método de gestion de
inventarios para definir ubicaciones del material.

Al tener cinco diferentes areas de almacén dentro del edificio principal, es
importante definir qué método de gestidon se va a usar, esto debido a que, entre areas,
segun los andlisis, se tiene hasta 14 horas promedio de diferencia para los procesos de
almacén.

Por su parte, se desarrollan tres propuestas claves, las cuales serian los pilares
de la estrategia de trabajo de almacén: la implementacién de la metodologia 5S, la
estandarizacion de procedimientos de recibo, almacenamiento y alisto de pedidos, y la
reorganizacion del almacén basada en el analisis ABC; esto con el objetivo de controlar
eficientemente los inventarios y reducir las discrepancias de conteos en al menos 10 %.

En conclusion, el objetivo general del estudio, que es elaborar una estrategia de
almacenamiento para reducir los tiempos de proceso en el almacén de COAUTO, se
espera cumplir satisfactoriamente, al aplicar las tres propuestas y lograr optimizar el flujo
de trabajo para mejorar la eficiencia de las operaciones de inventario, esto de manera

ordenada.
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CAPITULO I. PROBLEMA



1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El siguiente estudio se realiza en la empresa COAUTO S.A., la cual inicialmente
se dedicaba a brindar soluciones en temas de seguridad vial, seguridad industrial, pero
en los ultimos afios ha tenido una expansion en diferentes areas, principalmente,
mercados relacionados con videojuegos, simuladores y salud fisica, lo que ha provocado
gue el tema de control de inventarios y almacenamiento se haya vuelto un poco
complicado por la diversidad de productos que se manejan.

Preliminarmente, la gerencia indica que, durante los dos ultimos inventarios
generales, se han tenido diferentes problemas para ubicar articulos; aunado a esto, las
ubicaciones actuales del inventario no se alinean con la distribucion en el sistema usado
para el control, provocando dificultad para la ubicacion por medio del sistema. La empresa
cuenta con seis espacios de almacenamiento del inventario, estos espacios, carecen del
control de los inventarios, situacion que provoca que no se tengan definidos los tiempos
de los procesos en la bodega. Ejemplos de estos tiempos son: tiempo de desplazamiento,
tiempo invertido de localizacion, tiempo de almacenamiento de referencias, entre otros.

Por otro lado, la gestion de los inventarios en empresas de gran desarrollo se
caracteriza por la automatizacion de los procesos, donde se realiza un control de cada
movimiento que se produce en las mercancias comercializadas, en estas se incorporan
tecnologias para verificar los inventarios de manera mas eficiente, generando
solicitudes de articulos que contemplan los niveles de demanda, lo cual ha presentado la
organizacion; esto impacta positivamente en los costos de mantenimiento del inventario
y en la capacidad de tener disponibles los productos que se requieren; en el caso de
COAUTO S.A., se convierte en una situacion muy complicada, respecto al desarrollo de
una estrategia en el estado actual de la empresa.

La falta de control de inventarios podria estar impactando directamente en los
costos de mano de obra en las operaciones, en el servicio y tiempos de respuesta para
los clientes de la empresa ademas de generar perdida de inventarios; por lo cual, por
medio de la metodologia DMAIC, se va a realizar en un diagndstico de la empresa, con
el cual se estaria definiendo una serie de propuestas de trabajo en el area de almacén.

Ante ello, ¢cdmo se podra alinear la propuesta de una estrategia de almacenamiento en



la empresa COAUTO S.A. para generar un control y orden en las diferentes areas del

almacén?

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo general

Elaborar una propuesta de una estrategia de almacenamiento para las bodegas

de la empresa COAUTO S.A., aplicando el método DMAIC y el andlisis ABC de

inventarios, permitiendo un control eficiente de los inventarios.

1.2.2 Objetivos especificos

Realizar un andlisis de diagnostico en los espacios de almacenamiento de la
empresa COAUTO S.A,, esto por medio de herramientas de contexto.

Analizar los principales factores que influyen para mejorar el control de inventarios
a nivel almaceén por medio de herramientas ingenieriles.

Proponer técnicas de gestion y organizacion en la forma de trabajo en el area de
almacén que reduzcan o eliminen los factores que afectan el control de los

inventarios.

1.3 JUSTIFICACION

Segun se desprende de internet,

Durante varias décadas se observo una tendencia a la globalizacion de las
empresas mundialmente, esto comienza en el Siglo XX, a pesar de periodos como
la Segunda guerra mundial y varias depresiones, su impulso se mantuvo activo.

Este proceso de la globalizacion comienza series de negocios y exportaciones
entre paises, lo cual fue aumentando la importancia de la gestién de inventarios.

Desde los tiempos de entrega, los gastos de envio y el costo de almacenamiento.



Una de las consecuencias de la globalizacion es el aumento de almacenes. Cada
vez se emplean mas productos y materias primas de paises lejanos, bien debido
a su bajo coste o bien por su exclusividad de produccion. Esto hace que sea
imprescindible disponer de almacenes donde guardar todos esos productos y
materias primas antes de que pasen a la siguiente fase de la Supply Chain. (EAE
Bussiness School Barcelona, 2022, parr. 45)

Para la empresa COAUTO S.A., tomando como base su incremento en el
almacenamiento y locales para ello, es de gran importancia comenzar a analizar su
control de inventarios. COAUTO S.A., al ser una empresa distribuidora y no
manufacturera, es indispensable controlar y reducir sus costos respecto a materias

primas para trabajar.

1.4 ANTECEDENTES

1.4.1 Antecedentes nacionales

Del analisis de trabajos nacionales relacionados al tema, se desprende el primero;
este trabajo corresponde a Vindas y Valverde (2021), titulado “Optimizacién en la gestiéon
de inventarios como medida de control en la empresa Distribuidora Fama de Alajuela,
durante el primer cuatrimestre de 2021 y propuesta de mejora”, tesis para la Universidad
Latina de Costa Rica. En el mismo se realiza un analisis del control de inventarios actual,
donde se evidencian deficiencias de control y problemas de existencias. Aplicando
técnicas como el 5S y con medidas propuestas, se busca optimizar el tema de gestion de
inventarios.

Como segundo antecedente, se toma el trabajo realizado por Rimolo y Del Valle
(2021), titulado “Andlisis del sistema de gestidon de inventario del material de empaque
secundario requerido para los despachos de medicamentos realizados a la region de CA
y Caribe de la empresa Roche Servicios S.A, y propuesta de mejora del sistema de
gestion de inventarios para la reduccion de los costos de inventarios asociados a partir

del segundo semestre 2021”, siendo un trabajo de graduacién para la Universidad Latina



de Costa Rica. Este trabajo fue enfocado al material de empaque del centro de
distribucion de Roche, tomando como prioridad los indicadores costos de
almacenamiento y valor del inventario actual, se aplica una clasificacion ABC y analisis
de los tipos de materiales. Con esto determinaron definir prioridades y se plantearon las
mejoras.

Para el siguiente antecedente, se analiza el trabajo documentado por Alvarez,
Rodriguez y Reyes (2023) con el titulo “Propuesta de un sistema de gestion y control de
inventarios de la bodega de almacenamiento a partir de un estudio de rotacién y
trazabilidad de los productos comercializados por La Distribuidora La Ruta Costa Rica
durante el periodo 2021-2022”, el cual fue realizado como proyecto de graduacion para
la Universidad Téecnica Nacional.

El problema definido en el proyecto se centra en el poco control de los inventarios,
lo cual genera inconvenientes con los pedidos de los clientes; ademas de impactar
directamente el area de bodega y sus costos. Aplicando las técnicas de inventarios ABC
y definiendo indicadores como punto de orden, minimos y maximos de los productos de
las bodegas, se implementan propuestas de mejora en esta empresa.

El cuarto antecedente que se analiza fue realizado por Diaz (2022), nombrado
“Propuesta de mejora en el sistema de gestion de inventarios de roles en la bodega
central de suministro, por medio del uso de herramientas de la calidad que permitan
apoyar la reduccion de costos operativos del proceso, en el departamento y area
seleccionada en Ingenio Taboga, afo 2022”, realizado ademas como proyecto de
graduacion para el grado de licenciatura en la Universidad Latina de Costa Rica.

El problema se generd con el inventario de roles, los cuales absorbian una gran
cantidad de espacio en las bodegas de la empresa; uno los puntos principales es que la
gestion de inventarios no se comunicaba con los clientes internos de la compafia,
generando costos elevados.

Como ultimo antecedente nacional, se toma el trabajo perteneciente a Salazar
(2019), titulado “Mejora en el modelo de gestion de inventarios y de compras de insumos
para limpieza en el Hospital del Trauma del INS”, realizado como trabajo final de
graduacion para optar por el grado de Licenciatura en Ingenieria Industrial en la

Universidad Latina de Costa Rica.



En el problema analizado de este trabajo, se logra observar errores como excesos
de insumos, carencia de estos, espacios mal usados en las bodegas y personal sin
capacitacion sobre temas de gestion de inventarios. De las propuestas desprendidas se
toma aplicar 5s, nuevos modelos de inventarios y capacitaciones. Segun las
proyecciones, estas mejoras significarian reducciones de costos por encima de los 18

millones de colones.

1.4.2 Antecedentes internacionales

Como primer estudio internacional, se presenta el de Salazar, Castillo, Mifian y
Valderrama (2023), titulado “Implementacion de la gestion de inventarios para la
reduccion de los costos en una empresa agroindustrial, Olmos”, en él se analiza como
los indicadores costos de pedidos, costos de almacenamiento y los costos administrativos
de la gestion de inventarios, impacta directamente la estabilidad econdmica de una
empresa, y como la reduccion de estos en los productos criticos mejor6 el estado
financiero de la empresa.

Para el segundo antecedente internacional se toma el realizado por Neyra y Mufioz
(2021), con el titulo “Propuesta de mejora para el incremento de productividad en el
almacén mediante una nueva gestién de inventarios e implementacion de 5S en una
empresa textil ubicada en Lima”, el mismo es un trabajo de suficiencia profesional para
optar por el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad Peruana de Ciencias
Aplicadas. Este estudio se enfoca en aplicar técnicas Lean al area de almacén. La
implementacion de técnicas como 5S, redistribucién del almacén y una aplicacion de
distribucion de inventarios, logré6 como resultados un aumento en la productividad,
exactitud en el registro de inventarios y reduccion de tiempos de busqueda.

El siguiente antecedente fue realizado por Arrieta y Guerrero (2013), titulado
“Propuesta de mejora del proceso de gestion de inventarios y gestion de almacén para la
empresa FB Soluciones y Servicios S.A.S” y responde como Trabajo de grado para optar
el titulo de Administrador Industrial en la Universidad de Cartagena. El problema que se
evalué en este fue la falta de herramientas ingenieriles para la administracién del

almacén, ademas de un sistema de inventarios empirico que impide un control adecuado



del recibo y despacho de producto. Parte de las soluciones y propuestas aplicadas fue la
aplicacion ABC, lo que permitié toda una nueva estrategia de gestion de inventarios.

El cuarto trabajo tomado como antecedente fue realizado por Macizo y Genaro
(2018), con el titulo “Propuesta de mejora en la gestion de inventarios y almacén
utilizando modelos cuantitativos de inventario y metodologia 5S en una empresa del
sector de servicios de ingenieria eléctrica y telecomunicaciones”, el mismo se realiz6 para
optar por titulo profesional de Ingeniero Industrial en la Universidad Privada del Norte,
Peru.

En este trabajo se toman como referencia los indicadores costo total de
inventarios, la tasa de capacitacion del personal, por lo cual las propuestas se enfocan
en su mejora. De igual manera, en los trabajos anteriores la aplicacion de la metodologia
5S, de la clasificacion ABC, es la clave para comenzar una gestion de inventarios efectiva.
Adicionalmente, en este trabajo se comienzan a utilizar la gestion basada en el modelo
EOQ.

El dltimo de los antecedentes internacionales por revisar fue realizado por Pefia,
Molina y Sierra (2016) titulado como “Propuesta para la administracion y gestion del
inventario en la empresa Steren Colombia “Electtron Colombia SAS™, el proyecto de
grado se realizé para optar por los titulos de Tecnologia Industrial, Ingenieria Mecanica
y Tecnologia Industrial en la Universidad Distrital Francisco José de Caldas, Colombia.
Lo que desprende como principal problema en el estudio es la falta de estrategia o manual
para el control de inventarios en el almacén, lo que provoca una mala administracion del
espacio y cantidades de productos que afectan los costos de la empresa. Nuevamente,
la clasificacion ABC es una de las principales herramientas utilizadas, permitiendo asi
determinar cuales son los valores éptimos de stock, minimos y maximos, de los productos
en el almacén. Aunado a esto, se realiza una propuesta de toda una nueva distribucién
de espacios y una serie de manuales y procedimientos con los cuales se deberia regir la

bodega, promoviendo una mejora en la gestion de inventarios.

1.5 PROYECCIONES
Es necesario realizar un analisis previo del estado, ya que los seis espacios de

almacenamiento se encuentran en uso, por lo cual necesario definir como disminuir los



tiempos de las tareas efectuadas en el almacén, por medio de la manera que se
administran los espacios.

Adicionalmente, la meta de este estudio es la organizacion sistematica del area de
almacén en la empresa COAUTO S.A. por medio de una estrategia de trabajo. En esta
estrategia se espera tener un método de gestion de inventarios y de un modo de trabajo

ordenado y eficiente en el almacén.

1.5.1 Alcances

1. El estudio se realiza en los seis espacios de almacenamiento de la empresa
COAUTO SA. Se tomaran en cuenta todos los productos de la empresa,
incluyendo los productos de seguridad vial, seguridad industrial, simuladores y
dispositivos para la salud fisica.

2. De este estudio se espera la empresa se vea beneficiada con propuestas que
permitan un mejor control de los inventarios en las areas de almacén.

3. La implementacion de las propuestas ayudara a reducir las pérdidas por

inconsistencias en el inventario.

1.5.2 Limitaciones
No se visualizan limitaciones durante el desarrollo del presente estudio. La
empresa COAUTO S.A. permitié acceso a los archivos histéricos necesarios para la

investigacion.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO



2.1 HERRAMIENTAS INGENIERILES
Seguidamente, se detallan las herramientas y conceptos ingenieriles que se
tomaron en cuenta para el desarrollo del presente estudio.

2.1.1 Organigrama

El organigrama se define como una herramienta de representacién grafica para la
estructura interna de la empresa, lo cual facilita visualizar los roles, responsabilidades y
jerarquias en los diferentes departamentos de la empresa (Factorial, 2024). Al tener una
visualizacion grafica de la estructura de una empresa, es mas facil poder definir quiénes

estan involucrados en los procesos y definir quienes tienen un rol decisivo.

Figura 2.1: Ejemplo de organigrama

Director
general

Factor

Finanzas Ventas Produccidn
i humano

Contsbilidad Jefe de Csia Jefie de Jefe de .:)IAL'EIMO.I de Di&l.‘:.hdur ﬁ(‘ C"JEJ.DL.’.&\.‘IFI.II
MEeseros produccidn - almacen ) bascdedaios | piginas web N ¥ capacitacidn

Fuente: Factorial, 2024.

2.1.2 Diagrama de flujo

Un diagrama de flujo muestra un proceso paso a paso, usando figuras geométricas
gue representan cada etapa y como se enlazan entre ellas. Las lineas y flechas indican
la direccion que sigue el flujo y muestran el recorrido completo, funcionando como una
guia visual del proceso, casi como un mapa. Estas formas definidas de antemano se
conectan entre si a través de flechas y lineas que marcan la direccion del flujo y
establecen el recorrido del proceso, como si de un mapa se tratara (Enciclopedia
Concepto, 2024).
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Figura 2.2: Diagrama de flujo
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Fuente: Web Y Empresas, s.f.

2.1.3 DMAIC
DMAIC es una metodologia con un enfoque de mejora de procesos. El nombre se

basa en las fases que guian la mejora:

— Definir: Etapa donde se identifica el problema y normalmente se definen los
objetivos del proceso.

— Medir: Se obtienen los datos actuales de proceso. Cuanto afecta el problema,
ademas de las caracteristicas del proceso que afecta.

— Analizar: Con los datos recopilados, se analizan para determinar las causas raiz.
Pueden realizarse hipotesis sobre el problema.

— Mejorar: Entendidas las causas, se proponen soluciones y se tratan de
implementar, se espera resultados positivos en las mejorar.

— Controlar: Se implementan controles para garantizar las mejoras a largo plazo.

DMAIC es una estrategia de Lean Six Sigma utilizada para la mejora de procesos.

Para alcanzar un resultado Optimo, este método hace uso de datos recolectados y
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analizados posteriormente para proponer soluciones precisas. DMAIC es muy util para

dar soluciones a problemas con causas desconocidas (Instituto Mudanai, 2022).

Figura 2.3: Ciclo DMAIC

( pmaic |

Definir

. Dt

Controlar

) U

Mejorar <:] Analizar

Fuente: Probabilidad y Estadistica, 2024.

2.1.4 Analisis FODA

El analisis FODA es una técnica que se usa para identificar las fortalezas, las
oportunidades, las debilidades y las amenazas del negocio o, incluso, de algun proyecto
especifico. Si bien, por lo general, se usa muchisimo en pequefias empresas,
organizaciones sin fines de lucro, empresas grandes y otras organizaciones; el analisis

FODA se puede aplicar tanto con fines profesionales como personales (Asana, 2024).
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Figura 2.4: Ejemplo de FODA en un restaurante

Fortalezas Debilidades
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Oportunidades Amenazas

Fuente: IngenieriadeMenu.com, 2024.

2.1.5 Matriz FODA
El estudio de la matriz FODA permite identificar problemas, prever escenarios,

predecir complicaciones, observar soluciones, visualizar puntos débiles de la entidad y

transformarlos en fortalezas y oportunidades:
Un andlisis de los datos recabados permitira formular y seleccionar las estrategias

a sequir. La importancia de la matriz FODA reside en que permite analizar todos
los elementos que envuelven un negocio o proyecto para, de esta manera, cumplir

con los objetivos planteados. (7Graus, 2024)
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Figura 2.5: Ejemplo de matriz FODA

Analisis interno

Analisis
FODA
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para defendernos de amenazas y ¢Como podemos protegernos de
riesgos? ¢A qué amenazas nos perjuicios?
podemos enfrentar con qué

Fuente: IngenieriadeMenu.com, 2024.

2.1.6 Andlisis de Stakeholders

Se toma como un Stakeholder a la persona o compafiia que esta involucrada en
una organizacioén, proyecto, sistema, especialmente porque ha invertido dinero en ello.
No solo se toma como que haya invertido dinero, sino también cuando es de suma
importancia para la organizacion que tengan participacion directa en la toma de
decisiones de la empresa; si cuentan con cierta influencia sobre la empresa y el no
gestionarlos de manera correcta, puede resultar en problemas tanto econémicos como
organizacional.

Este analisis permite definir la influencia de los Stakeholders en las empresas,
simplificado por medio de gréficos, matrices, planos, entre otras herramientas
(Universidad Auténoma del Estado de Hidalgo, 2023).
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Figura 2.6: Ejemplo de grafico para analisis de Stakeholders

INTERES
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Fuente: Universidad Auténoma del Estado de Hidalgo, 2023.

2.1.7 Mapeo del proceso: SIPOC

El diagrama SIPOC es una herramienta utilizada para documentar los proveedores
(Suppliers), entradas (Inputs), procesos (Process), salidas (Outputs) y clientes
(Customers) en una operacion, con el objetivo de definir los limites de un proceso.
Ademas, proporciona informacion para tomar decisiones con una vision clara del proceso
sin detalles excesivos, permitiendo identificar areas que requieren mejoras, agilizar flujos
de trabajo y eliminar actividades innecesarias, creado en los afios 80 por el movimiento
de la Gestidn de la Calidad Total; el diagrama SIPOC ha sido adoptado por Lean y Six
Sigma, especialmente en la fase de "medir" de DMAIC (Kanban Tool ® by Shore Labs,
2009-2024).
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Figura 2.7: Ejemplo diagrama de SIPOC
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Fuente: Kanban Tool ® by Shore Labs, 2024.

2.1.8 Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido es un complemento de los diagramas de proceso, lo cual
permite registrar el movimiento de material por un plano de las ubicaciones o secciones
de la planta. Cada movimiento tiene su nimero, al igual que las actividades. “El diagrama
de recorrido permite visualizar los transportes, los avances y el retroceso de las unidades,
los «cuellos de botella», los sitios de mayor concentracion, etc [sic]; a fin de analizar el
trabajo para ver que se puede mejorar’ (Licencia Creative Commons Atribucion-

NoComercial-Compartirigual 4.0 Unported, 2024).
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Figura 2.8: Ejemplo diagrama de recorrido
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Fuente: Licencia Creative Commons Atribucion-NoComercial-Compartirlgual 4.0 Unported, 2024.
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2.1.9 Gréfico de barras

Un gréfico de barras es una representacion visual de datos numéricos a través de
rectangulos verticales u horizontales, llamados barras. La longitud de cada barra se
ajusta en proporcion al valor que simboliza. Este tipo de grafico permite comparar
visualmente cantidades o frecuencias, facilitando asi la interpretacion de la informacion
(Miro, 2024).

Figura 2.9: Ejemplo de gréfico de barras

Actual Count of Pieces of Candy in 10 Bags

250

200

150

100

50

Apple Cherry Grape Lime Orange

Fuente: JMP Statistical Discovery LCC, 2024.

2.1.10 Analisis ABC

El andlisis ABC es un sistema utilizado para disefiar la distribuciéon de inventarios
en almacenes. Su objetivo es optimizar la organizacion de los productos de tal forma que
los mas atractivos y solicitados por el publico se encuentren a un alcance mas directo y
rapido. Con ello se reducen los tiempos de busqueda y se aumenta la eficacia. El andlisis
ABC sugiere clasificar las mercancias, ubicando las mas demandas en los puntos de
mejor acceso en el almacén.

El origen de este concepto comenzd a formarse a raiz de las declaraciones que
realiz6 Wilfredo Pareto, sociélogo y economista italiano, quien en 1897 afirmé6 que la
demanda no esta distribuida de manera uniforme entre los articulos de un inventario. Asi,

los que mas se venden superan ampliamente a los demas (Economipedia, 2024).

18



Figura 2.10: Costes contra articulos en el ABC.

Analisis ABC

Porcentaje de costes

Porcentaje del total de articulos

Fuente: Economipedia, 2024.

2.1.11 Lluvia de ideas

La lluvia de ideas es un proceso de generacion de ideas sin restricciones ni criticas.
El propdsito es estimular la creatividad y explorar distintas posibilidades. En lugar de
evaluar o filtrar ideas de inmediato, el objetivo es fomentar la participacion del equipo. De
este modo las ideas fluyen de manera natural. Siendo el mismo una gran herramienta de
trabajo grupal, la cual estimula la creatividad (ZENVIA 14.096.190/0001-05, 2024).

2.1.12 Diagrama de Ishikawa

Los diagramas de Causa-Efecto se conocen como de Ishikawa, ya que su creador
se llamo6 Kaoru Ishikawa. Su principal funcién es la de identificar los factores potenciales
gue contribuyen a un problema, para después desarrollar acciones para mitigarlos o
eliminarlos completamente.

Esta herramienta nos ofrece una forma sistematica de generar y clasificar hipotesis
gue permiten centrarse en las causas potenciales de un efecto que se quiera estudiar, y
no en sus sintomas. Es util al tratar de resolver problemas complicados, ya que puede
revelar relaciones ocultas entre las posibles causas, permitiendo un analisis mas global

(Camara de Comercio de Oruro, 2022).
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Figura 2.11: Ejemplo diagrama de Ishikawa

Personas Equipo
Termeostato rofo
) Pobre capacidad de leclura
Cocina Falla dal homo
mu'runﬁa Ho pusde entender recetas
pea - Vilvula de
arrera dioma
Medidor temperatura errada
mal —
instalado
La torta se
Medio guema an al
horno
Mezcla sin revolver
Fre-caleniado Recipients squivocado
peor mischo
liempo Error en el libro de cocina
Hormo sin enfriarse ded uso
anferior a mayor lemperabura Instrucciones confusss
Métodos Materiales

Fuente: Camara de Comercio de Oruro, 2022

2.1.13 Multivoto

Al enfrentarnos a un problema es muy normal que tengamos varias causas raiz o
factores contribuyentes. Al presentarse muchas opciones es de suma importancia poder
decidir y enfocarse en las principales.

Con la multivotacién, esa amplia gama de elementos se reduce, lo que permite al
equipo centrarse en unas pocas, mas apropiadas e importantes. Con este fin, la técnica
opera mediante una serie de votaciones, donde cada una de ellas reduce la lista en una
cantidad especificada, generalmente la tercera parte. Un caso tipico de aplicacion de la
multivotacién es a través de una sesion de brainstorming o de otras técnicas de

generacion de ideas (Aiteco Consultores, SL., 2023).
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Experiencia
Experiencia

Relacion coste-
eficacia

Comentarios de
los clientes

TOTAL

Figura 2.12: Ejemplo mutivotacion con puntuacion total.

Peso Agencia 1 Agencia 2
2x4=8 1x4=4
1x2=2 2x2=4
1x1=1 3x1=3
3x3=9 2x3=6
20 17

Fuente: SafetyCulture, 2024.

2.1.14 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto, también llamado curva 80 %-20 %, es una grafica para

Agencia 3
3x4=12
3x2=6

2x1=2

2Xx3=6
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organizar datos de forma que estos queden en orden descendente, de izquierda a

derecha. Permite, pues, asignar un orden de prioridades, afirmando que en todo grupo

de elementos o factores estos contribuyen a un mismo efecto, unos pocos son

responsables de la mayor parte de dicho efecto. El diagrama permite mostrar
graficamente el principio de Pareto, es decir, que hay muchos problemas sin importancia

frente a unos pocos graves. Mediante la grafica se coloca los «pocos vitales» a la

izquierda y los «muchos triviales» a la derecha (PDCA Home, 2024).

Figura 2.13: Ejemplo de diagrama de Pareto

Customer Complaints

280 < 100
240 80% LINE | o
] - + B0
200 4 - 70
160 - BX
1 | - 90
120 - Significant few Insignificant many 40
a0 - 30
- 20

40 . 10
0 0

Park'ing Sale's Rep Poo'r Lay‘;ut Slz.es Clo'thing Clo'thing
Difficult was rude Lighting Confusing Limited Faded  Shrank

Fuente: PDCA Home, 2024.
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2.1.15 Andlisis 5 porqués

Los 5 porqués hace referencia a una técnica de resolucion de problemas que sirve

para explorar la relacion causa-efecto que conduce a un determinado problema. El

nombre se basa en la frecuente utilizacion del método de la pregunta “; Por qué?”. Esta

pregunta repetitiva se utiliza para determinar la causa raiz de un problema repitiendo

cinco veces por qué se produce el problema. Cada respuesta constituye la base de la

siguiente pregunta.

Los 5 porqués permiten identificar la raiz de un problema a través de una serie de

preguntas sucesivas (Safetyculture, 2024).

PROBLEMA A
ESTUDIAR

El vehiculo no
arranca

La bateria esta
muerta

Figura 2.14: Ejemplo diagrama 5 porqués

PQ2

&Y por qué esta
muerta?
El Alternador no
estd
funcionando

PQ3

Y por qué no
estd
funcionando?
La correa del
alternador se ha
roto

PQa

é Y por qué se ha
roto?

La correa del
alternador fue
mucho mas alla

de su vida de
servicio atil y no
se ha sustituido

PQs

&Y por qué no se
ha sustivido?
El vehiculo no se
mantiene de
acuerdo a lo
recomendado
por el programa
de servicio

Resultado del
Andlisis

Incluir estadar
de Inspeccion

La bateria esta
muerta

&Y por qué esta
muerta?

Los bornes estan
danados

&Y por qué estdn
danados?
Los bornes estdn
sulfatados

&Y por qué
estan
sulfatados?
Los bornes estan
desajustados

&Y por qué estan
desajustados?
El vehiculo no se
mantiene de
acuerdo a lo
recomendado
por el programa
de servicio

Incluir estadar
de Inspeccion

Fuente: Lean Construction México Consulting Group S.C., 2021.

2.1.16 Metodologia 5S

La metodologia de 5S consiste en 5 pasos consecutivos que permiten a

cualquier equipo organizar su lugar de trabajo para tener la maxima eficiencia del

proceso. Estos pasos son:

- Seleccionar (Seiri): Separa las herramientas, materiales e instrucciones

requeridas de aquellas que no son necesarias. Elimina todo lo que no sea

necesario del area de trabajo.
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- Ordenar (Seiton): Ordena y organiza todas las herramientas, equipos, archivos,

datos, materiales y recursos para poder ubicarlos facil y rapidamente. Etiqueta

todos los lugares de almacenamiento, herramientas y equipo.

- Limpiar (Seiso): Establece estandares de limpieza. Limpia y remueve toda la

basura, grasa y suciedad. La limpieza brinda un lugar de trabajo seguro y hace

visibles posibles problemas.

- Estandarizar (Seiketsu): Motiva al equipo para realizar sistematicamente los

pasos 1, 2 y 3 a diario, para mantener el lugar de trabajo en perfectas

condiciones como un proceso estandar. Establece horarios y expectativas.

- Mantener (Shitsuke): Construye un compromiso organizacional para que 5S se

convierta en uno de tus valores organizacionales para que todos puedan

convertirlo en un habito.

El método fue popularizado por Taiichi Ohno y Shigeo Shingo como parte del

Sistema de Produccién original de Toyota (Businessmap, 2024).

Fuente: PDCA Home, 2024.

Figura 2.15: Ejemplo flujo 5S

Tener lo
mejorando necesario

Cada objeto
con su lugar
marcado

Areade
trabajo limpia

3. Limpiar
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2.1.17 Capacitaciéon de equipos

La capacitacion cumple un rol fundamental en el crecimiento de toda
organizacion. Se puede lograr la optimizacion de procesos, mejoras de atencion al
cliente, e incluso mejoras en la comunicacion entre los trabajadores, dependiendo del
enfoque que tenga la capacitacion.

La organizacién debe estar en un constante proceso de revision del cumplimiento
de sus objetivos con relacion a las labores asignadas y a sus trabajadores, cuando
algunas veces los objetivos organizacionales no son alcanzados de la manera que
fueron planteados, es ahi cuando una opcion a considerar es la capacitacion.

Por su parte, la empresa debe invertir recursos en preparar a sus trabajadores y
educarlos en los temas de interés, a través de los cuales se puedan alcanzar esos
objetivos. Ademas de aumentar la productividad y mejorar procesos, la capacitacion es
una gran herramienta para prevenir accidentes laborales operativos, mejorar la
flexibilidad de la organizacién; también, se establecen relaciones morales entre los
trabajadores y se logra un sentimiento de identificacion de parte de los colaboradores
hacia la organizacion.

Para los trabajadores, la capacitacion es vista también como parte de su
crecimiento profesional, pues les demuestra el interés que tiene la organizacion en su

potencial y formacion de su carrera profesional (Gracias Coffe & Cowork, 2021).

2.1.18 Auditorias de procesos

Es una técnica mediante la cual se obtienen evidencias que permitan evaluar la
eficacia de los procesos de una empresa, el grado en que estos se apegan a los
lineamientos y objetivos organizacionales, asi como su rendimiento operativo. Tienen el
objetivo de localizar areas de mejora para aplicar las acciones correctivas y preventivas
gue sean necesarias.

Entre los beneficios de llevar a cabo una auditoria de procesos se tiene que:

e Se reducen riesgos y aumenta la capacidad productiva, pues al identificar y
corregir deficiencias, errores y desviaciones en los procesos, es posible plantear

acciones correctivas y preventivas que las solucionen.
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e Disminuyen los costos, contar con procesos optimizados se reducen las mermas,
desperdicios, gastos excesivos y demas pérdidas, y, por ende, los recursos de la
empresa se emplean con mayor eficiencia.

e Funciona como un medio de control, ya que se verifica el cumplimiento de la
normativa aplicable a la empresa, asi como el de las politicas organizacionales y
los procesos en si.

e Garantiza la calidad de los productos y/o servicios que se ofrecen, si las normas,
politicas y procesos se cumplen al pie de la letra, entonces se puede entregar un
gran producto o un excelente servicio a los clientes.

e Promueve la cultura de procesos en toda la empresa, la auditoria es una
oportunidad para sensibilizar al personal sobre la importancia de seguir los

procesos conforme los planes y guias establecidos (Lofton, 2022).

2.1.19 Caminatas Gemba

Siendo parte de la metodologia Lean, las Gemba Walk consisten en que los
lideres o gerentes visiten el Gemba, siendo la traduccién del japonés, lugar donde
ocurren las cosas. Siendo este lugar donde ocurren los procesos y de gran valor para la
compaiiia. Esto con el objetivo de interactuar con los empleados, comprender
problemas, definir mejorar y fomentar la solucion en el sitio de estos. Evitando basarse
en informes, los datos obtenidos de esta caminata son de primera mano, ya que

ocurren en el lugar de trabajo (Checklist Facil, 2024).
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Figura 2.16: Flujo de la caminata Gemba

#1
Identificar
el tema

#2
Preparar el
equipo

#7 Dar
seguimiento

#6 Buscar #3 Ojo al

visiones

diferentes trabajo

#4
Comunicar
con los
trabajadores

Fuente: LinkedIn Corporation, 2024.

2.1.20 Retorno de inversion (ROI)

El Retorno de Inversion, comunmente conocido como ROI por sus siglas en
inglés (Return on Investment), es una métrica fundamental en el ambito empresarial
gue mide la rentabilidad de una inversion en relacion con su costo. En su forma mas
basica, el ROI se calcula dividiendo la ganancia neta obtenida de una inversion por el
costo total de la inversion y se expresa como un porcentaje. Este indicador es crucial
para evaluar la eficiencia de las inversiones y tomar decisiones informadas sobre donde
asignar los recursos de la empresa (Imagineer Customer Experience, 2024).

Al finalizar la investigacion el ROI, nos dara una vision cuantitativa para definir el

éxito de las propuestas de mejora.

Figura 2.17: Férmula ROI

ROl = (beneficio obtenido - inversion) / inversion

Fuente: GCloud, 2024.

2.1.21 Analisis de sensibilidad
El andlisis de sensibilidad se emplea como método de evaluacién para

determinar coémo las modificaciones en las variables de entrada de un modelo o sistema
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inciden en las variables de salida o resultados. Este enfoque es de gran relevancia en
los campos de la investigacion, el modelado y la toma de decisiones, ya que
proporciona una comprension profunda sobre como las incertidumbres y variaciones en
las variables clave pueden influir en los resultados y la efectividad de las decisiones
adoptadas (Arch OTC LLC, 2023).

Figura 2.18: Ejemplo de analisis de sensibilidad

M
—)
_s g / —t 1

—AR 2

Al 3

Ingrésos

Fuente: Finanzasenlinea.net, 2019.
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2.2 IDENTIFICACION DE LA EMPRESA
A continuacién, se detallan las caracteristicas mas importantes de la empresa
COAUTO S.A. donde se realizara el estudio.

2.2.1 Visiéon / Misién

La vision y misién de la empresa se muestran seguidamente.

Vision
"Ser la primera entidad en proveer y desarrollar productos para la prevencion de
accidentes de transito; y en satisfacer de manera plena e inmediata los requerimientos

de nuestros clientes en el area de la seguridad laboral" (COAUTO, 2024).

Misién

"Somos un equipo dinamico y consciente al servicio de la prevencién de
accidentes. Todos nuestros productos estan enfocados a alcanzar este proposito”
(COAUTO, 2024).

2.2.2 Antecedentes historicos

COAUTO S.A. es una empresa totalmente costarricense, la idea nace del
empresario José Pablo Pérez Barboza. José Pablo quien cuenta con estudios en la rama
automotriz y administracion de empresas decide fundar COAUTO en 2012 con un
enfoque la seguridad vial laboral y su marca V8. La marca V8 se encuentra inspirada en
una victima de accidentes por lo cual los testimonios de los clientes son de suma
importancia.

En el afio 2013, la compariia crea su primera estrategia empresarial. Para el 2016,
amplia su cartera de marcas propias con las marcas Ironwear y V12 Power wear.
Ademas, en ese mismo afio la empresa decide moverse a otro local mas amplio y con
mayor area de bodega. Para el 2017 se decide relanzar la marca empresarial, dando
como resultado COAUTO SAFETY MR.

Para finales del 2019, la pandemia del Covid-19 afect6 de manera global: sin

embargo, COAUTO, con su enfoque de seguridad en las personas, fue uno de los aliados
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nacionales de bioseguridad. Fungid, asi como suplidor de dispositivos de prevencion,
como mascarillas, logrando mantener los méas altos estandares y cumpliendo las
normativas a nivel mundial.

Para el afio 2021, se inicia la estrategia de transformacion digital y personal, la
cual se espera concluir en el 2027. Esta estrategia incluye el uso de simuladores de
manejo, junto a una academia de manejo virtual para reforzar las experiencias de los
clientes.

Adicionalmente, hay que indicar que COAUTO no solo se enfoca a comercializar
dispositivos de seguridad vial laboral, sino también en capacitaciones para el uso de sus
productos, cursos de formaciéon para seguridad vial y de charlas para promover la
bioseguridad y normativas en el pais. Por tanto, COAUTO promete ser una empresa
comprometida con la seguridad, la ética y anticorrupcion, luchando por un sistema de
calidad con normativa.

2.2.3 Ubicacion geogréfica
La ubicacién de la empresa es San José, Tibas, San Juan, Diagonal al Liceo Mauro
Fernandez.

Figura 2.19: Mapa satelital de COAUTO S. A.

Fuente: Google Maps, 2024.
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2.2.4 Estructura organizacional

El organigrama de la empresa se muestra a continuacion:

Figura 2.20: Organigrama de COAUTO S. A.
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Fuente: COAUTO S. A, 2024.
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La figura anterior fue facilitada por la empresa COAUTO S.A., en la misma se
observa el organigrama esperado para la empresa. Actualmente no se cuentan varios
puestos vacantes y se ha decido ir unificando funciones de los puestos en varios
empleados para conllevar las cargas.

2.2.5 Cantidad de empleados
La cantidad de empleados por &rea se muestra en el siguiente cuadro.

Tabla 2.1: Cantidad de empleados por area

Puesto o Area | Cantidad
Operativa 5
Administrativa 2
Gerencia 1

Total 8

Fuente: Gerencia COAUTO S. A,, 2024.

Actualmente, se cuentan solo con 8 puestos fijos. Estos puestos cumples
diferentes funciones dentro de la empresa. Se usan contrataciones temporales para suplir

altas de demanda.

2.2.6 Tipos de productos
Los productos y servicios de la empresa se dividen de la siguiente manera.
e Seguridad ocupacional:
o Desechables.
o Proteccion auditiva.
o Proteccion respiratoria.
o Proteccion visual.
o Proteccién contra caidas.
o Proteccién para la cabeza.
o Proteccién para las manos.
o Proteccién para los pies.
o Ropa de proteccion.

o Rotulacién y sefialamiento.
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e Seguridad vial:
o Equipamiento y demarcacion.
o Equipos de advertencia.
o Halégenos y bombillas.
o Seguridad activa.
o Seguridad pasiva automavil.
o Seguridad pasiva infantil.
o Seguridad para motociclista.
o Visibilidad.

e Seguridad complementaria:
o Accesorios.
o Eléctrico.
o Herramientas.
o Quimicos.
o Repuestos varios.
e Proteccion contra incendios.
o Linea V8.
e Equipos de simulacion.
e Capacitaciones.
e Cursos de formacion.

e Charlas.

2.2.7 Mercado de exportacion
El mercado actual de la compafia es a nivel pais, al poseer varias alianzas con
marcas internacionales, el enfoque es extender la marca COAUTO S.A. a nivel nacional.

Teniendo en cuenta clientes de la cartera actual de empresas privadas y publicas.
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2.2.8 Descripcion general del proceso productivo

Figura 2.21: Flujo de proceso

Recibo solicitud de
cliente.

Articulos disponible: Se solicita pedido al
en bodega. proveedor.

Recibo y almacenaje.

Se prepara el pedido.

:El pedido pasa la
revision final?

Se empacan los
articulos con la marca
COAUTO.

Se envia a despacho.

Pedido se distribuye al

cliente.

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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Del diagrama de flujo anterior se desprende el siguiente proceso operativo:

1.

Se recibe solitud por parte de los clientes, estas solicitudes pueden ser de
dispositivos o articulos que la empresa COAUTO S.A. tiene disponible para
ventas. En algunos casos los clientes pueden solicitar articulos que COAUTO S.A.
no tiene en catélogo.

Se debe definir si estos articulos se encuentran en el almacén, de no ser asi se
debe solicitar a los proveedores. Esto para poder cumplir con las solicitudes de los

clientes.

3. Los pedidos realizados a los proveedores se deben recibir y almacenar.

4. Sitodos los articulos se encuentran disponibles en almacén o si el cliente acepta

recibir pedidos parciales. Se procede a preparar el pedido.

Si el pedido se completa y pasa la revision, se procede a embalar con empaques
de las diferentes marcas de COAUTO S.A.

El pedido se mueve al area de recoleccion y se procede a enviar en el método

definido.

7. El camion de reparto se encarga de despachar y confirmar la entrega del pedido.

8. Se procede a cerrar la orden, esto con el objetivo de empezar con el proceso de

cobro.
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CAPITULO Ill. MARCO METODOLOGICO

35



3.1 ENFOQUE DE LA INVESTIGACION

El enfoque cuantitativo, tal y como lo define Hernandez, Fernandez y Baptista
(2014, p. 4), es el que utiliza la recoleccion de datos para probar hipétesis, con base en
la medicion numeérica y el andlisis estadistico, con el fin establecer pautas de
comportamiento y probar teorias. Segun dicho autor, , "el enfoque cualitativo utiliza la
recoleccion de datos sin medicion numérica para descubrir o afinar preguntas de
investigacion en el proceso de interpretacion” (2014, p. 7).

Por tanto, se define para este trabajo un enfoque mixto, ya que se realizara un
andlisis cuantitativo y cualitativo. El andlisis cuantitativo analiza los datos sobre variables;
en este caso, el estudio se enfoca en realizar el andlisis de indicadores como costo de
almacenamiento. En el analisis cualitativo, se analizaran los datos recolectados sobre los
procesos de almacenamiento y orden, dando como resultado caracteristicas cualitativas

gue no necesariamente se pueden medir numeéricamente.

3.2 METODO DE LA INVESTIGACION
El método de esta investigacion se basa en realizar el desarrollo de la metodologia
DMAIC, en la basqueda de lograr una mejora continua en los procesos y tiempos de

proceso en el area de almacén en COAUTO S.A.

3.3 FUENTES DE INFORMACION
3.3.1 Sujetos de informacién

Por medio de entrevistas, se tomara en cuenta la opinion y sentir de los empleados
de la empresa COAUTO S.A,, los cuales tienen interaccion con la bodega, proveedores,
descargo de productos y envio de los productos finales. Se cuenta con el consentimiento
informado del personal de COAUTO S.A., para la realizacion de las encuestas.

El desarrollo de este proyecto necesita del empleo de herramientas ingenieriles y
técnicas, que permitan recopilar toda la informacién que demande necesaria para tener

una vista clara de la situacion que plantea el problema en estudio.
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3.3.2 Fuentes de informacion primaria

Las fuentes de informacion primaria son “las fuentes originales y directas de la
informacién sobre un tema, basadas en la observacion, la experiencia o los resultados
de una investigacion original”, segun (Booth, Colomb y Williams, 1995).

Las fuentes de informacién son las entrevistas y consultas realizadas al personal
que tiene mas relacion o conoce el funcionamiento de la bodega. También por
observacion directa del proceso, asi como también entrevistas que se hacen a los

diferentes colaboradores involucrados.

3.3.3 Fuentes de informacion secundaria

“Las fuentes secundarias proporcionan un analisis, interpretacion o sintesis de
informacion basada en fuentes primarias, pero no constituyen evidencias directas por si
mismas” (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado y Baptista Lucio, 2014). La
informacion sobre los productos del inventario se obtiene por medio de requisiciones

archivadas de meses anteriores y por medio del sistema de coémputo.
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3.4 VARIABLES DE ANALISIS

Tabla 3.1: Variables de la investigacion por objetivo especifico

Obijetivo especifico

Variable

Definicidn conceptual

Operacionalizacion

Instrumentalizacién

Realizar un analisis de
diagndstico en los espacios de
almacenamiento de la empresa
COAUTO S.A,, esto por medio
de herramientas de contexto.

Estado actual de
las bodegas de
COAUTO S.A.

La condicién o situacion actual
de las instalaciones de
almacenamiento de la empresa.

Se estudiara la situacion de la
empresa, ademas de la
condicion del area de almacén.

FODA.

SIPOC.

Andlisis de Stakeholder.
Diagrama de flujo.
Diagrama de recorrido.
Cursograma analitico.

Analizar los principales factores
que influyen para mejorar el
control de inventarios a nivel
almacén por medio de
herramientas ingenieriles.

Factores de
enfoque en el
control de
inventarios a nivel
bodega.

Los aspectos criticos que se
consideran esenciales para la
gestion efectiva de inventarios
dentro de una bodega.

Se definiran posibles causas y
sus efectos para determinar
cuéles factores tienen mayor
grado de afectacién.

Lluvia de ideas.
Analisis causa raiz.
Multivoto.

Pareto.

Analisis 5 porqués.
Analisis ABC.

Proponer técnicas de gestion y
organizacion en la forma de
trabajo en el area de almacén
que reduzcan o eliminen los
factores que afectan el control
de los inventarios.

Las técnicas de
gestion y métodos
de clasificacion de

inventarios.

Las técnicas y métodos mas
adecuados para la empresa
COAUTO S.A.

Reorganizar e implementar 5S.

Definir procedimientos para la
bodega. Establecer inventario
ABC.

Metodologia 5S,
procedimientos estandarizados.
Andlisis de inventario ABC.

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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3.5 INSTRUMENTOS

Para lograr cada objetivo de la investigacion, es necesario contar con herramientas
y técnicas, las cuales se utilizaran en esta investigacion. Asimismo, se hara uso de
entrevistas, registros histéricos de rotacion de inventarios o revision de datos,
observacion directa del area por medio de una auditoria. Ademas del uso de técnicas

grupales como lluvias de ideas para definir posibles factores en el area.

3.6 PROCESO PARA LA RECOLECCION Y ANALISIS DE DATOS

Se tiene un primer acercamiento al area fisica de las bodegas de COAUTO S.A.
el dia 31 de mayo del 2024. En ese acercamiento se realizara una auditoria preliminar
para conocer el personal y toma de fotos de las areas donde se almacenan los articulos
(ver apéndice 1).

Para la semana del 25 de junio del 2024, se realizan entrevistas a los empleados
relacionadas con el area de bodega, adicionalmente de estas entrevistas, se espera
poder definir la lluvia de ideas con los factores. Se aplican las herramientas definidas para
darle una valorizacion a estas ideas, ademas de asignarle prioridades.

Se solicitan los datos de movimientos en inventarios con el objetivo de generar
datos para aplicar analisis como la metodologia sistema ABC.

Para el mes de setiembre, con base en los factores mas importantes definidos
anteriormente, se comienza junto con el encargado de almaceén identificar cuéales

procesos son prioritarios en el area.

Tabla 3.2: Recoleccion y analisis de datos.

Medir Analizar Mejorar Controlar

Anélisis SIPOC. Andlisis ABC. | Lluvia de ideas. Metodologia 5S. Auditorias de proceso
Diagrama causa- Procedimientos
Anédlisis FODA. efecto. estandarizados. Auditorias 5S
Gestion inventario
Andlisis de stakeholders. Multivoto. ABC. Caminatas Gemba
Diagrama de recorrido de
material. Gréfico de Pareto. Diagrama de flujo
Anédlisis 5 porqués.
Cursograma
analitico.
Gréfico de barras.

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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En la tabla anterior, se definen cuales herramientas vamos a usar en cada una de
las fases de la metodologia DMAIC. Estas herramientas se desarrollan en conjunto,
ubicadas en un orden logico, para poder encontrar las posibles soluciones al problema
descrito.

40



CAPITULO IV. ANALISIS DE RESULTADOS
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El presente estudio se realiza en la empresa COAUTO S.A., en la ubicacion de las
sus oficinas en Tibés, especificamente, en las seis areas de almacén con las que
cuentan. Enfocado en sus los inventarios que manejan en las areas de almacén, ya que
COAUTO S.A. no es productora de los dispositivos, sino distribuidora de proveedores

exclusivos con los cuales mantiene negocios.

4.1 DEFINIR

El principal negocio de la empresa COAUTO S.A. se encuentra en comercializar
soluciones para la seguridad vial y seguridad industrial, ejemplo de ellos son los equipos
para demarcaciéon como conos o luces para industrias o automaviles personales. Por lo
cual el proceso de recibo de materiales y alisto de pedidos es clave para mantener los
ingresos de la empresa saludables.

En las diferentes areas de almacén es donde se realiza este proceso, pero se
evidencia una falta de control en los materiales, ya que en dos ultimos conteos de control
0 inventarios se encontraron discrepancias en los conteos fisicos de los afios 2023 y
2024. Ademas, se debe contabilizar el tiempo la mano de obra que se ha utilizado para
estos inventarios que serian 12 personas durante 3 dias para el afio 2023 y 10 personas
durante 4 dias para el 2024. Es claro que la falta de control en el area de almacén esta

afectando econdmicamente a COAUTO S.A.
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4.1.1 Anélisis FODA empresa
Se necesita definir los enfoques a nivel negocio que se deben tomar durante la

investigacién. Por lo cual se define utilizar el andlisis FODA a la empresa en este punto.

FORTALEZAS

Especializacion en
seguridad vial y
ocupacional.
Marcas propias (V8,
Virtual Motors).
Colaboracién con
sectores publicos y
privados.

Dependencia del
mercado costarricense
Falta de socios del
mercado asiatico.

Figura 4.1: Analisis FODA empresa

1610}
0.0

DEBILIDADES

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Fortalezas

OPORTUNIDADES

Creciente preocupacion por
la seguridad vial.
Desarrollo de nuevas
tecnologias.

Expansion internacional de
marcas propias.

= Competencia en el sector
de seguridad.
Regulaciones
cambiantes.
Dependencia de
proyectos publicos

AMENAZAS

Especializacion en seguridad vial y ocupacional: COAUTO S.A. posee una gran

experiencia en la comercializacion de productos para la seguridad vial y laboral,

siendo una de sus mayores ventajas en el mercado nacional.

Marcas propia (V8, Virtual Motors): La creacion de una marca propia de productos

de seguridad refleja innovacion y compromiso con la calidad y la seguridad, lo que

ayuda a diferenciarse de la competencia.
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Colaboracion con sectores publicos y privados: COAUTO S.A. tiene experiencia
con ambos sectores, lo que diversifica sus clientes y fortalece su red de relaciones

comerciales.

Oportunidades

Creciente preocupacion por la seguridad vial: Gracias a un aumento de la
conciencia sobre la disposicion de la importancia de la seguridad en los sectores
viales y laborales, hay una mayor demanda de productos de seguridad, lo que abre
oportunidades de expansion en el mercado.

Desarrollo de nuevas tecnologias: La introduccion de tecnologias innovadoras en
sus productos de seguridad podria aumentar su competitividad y permitirle
capturar nuevos segmentos de mercado.

Expansion internacional: Dada al conocimiento adquirido por la empresa en
comercializacion de productos de seguridad, COAUTO S.A. podria explorar
mercados internacionales con necesidades similares en seguridad vial y

ocupacional.

Debilidades

Dependencia del mercado costarricense: Aunque su presencia con buenas bases
en Costa Rica, su alcance esta limitado al mercado local, o que podria ser una
desventaja en tiempos de fluctuacién econémica.

Falta de socios en el mercado asiatico: COAUTO S.A. carece de socios en el
mercado asiatico, actualmente el mercado asiatico es de gran importancia por el

bajo costo de produccion de las materias.

Amenazas

Competencia en el sector de seguridad: La industria de seguridad vial y
ocupacional a manera global se encuentra en crecimiento, lo que podria atraer a
nuevos competidores nacionales e internacionales con productos nuevos y a

precios competitivos.
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Regulaciones cambiantes: Las regulaciones y leyes del gobierno sobre seguridad

vial y ocupacional tienden a cambiar, afectando la demanda o imponiendo nuevos
estandares a los productos de COAUTO S.A.

Dependencia de proyectos publicos: Los negocios con el sector publico, pueden

estar sujeta a cambios en las politicas del gobierno de turno y en los presupuestos

del momento, lo que podria afectar negativamente su negocio.

4.1.2 Matriz de estrategias empresa

Como complemento del andlisis FODA, debemos generar una guia para toma de

decisiones basados fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas que se han

identificado de la empresa. Este complemento se define como estrategia, para generar

esta estrategia se va a utilizar la matriz FODA. Graficamente se describe a continuacion:

X

Figura 4.2: Matriz estrategia empresa

1-(F) Fortalezas

1.Especializacién en
seguridad vial y
ocupacional

2.Marcas propia (V8, Virtual
Motors).

3.Colaboracién con sectores
publicos y privados.

3-(D) Debilidades

1. Dependencia del
mercado costarricense.

2.Falta de socios en el
mercado asiatico.

2-(O) Oportunidades

1. Creciente preoccupacién
por la seguridad vial.

2.Desarrollo de nuevas
tecnologias.

3.Expansion internacional.

Estrategias FO

* Desarrollo tecnoldgico en
los productos (F3, 02).

* Expansién del portafolio con
marcas propias (F2, O1).

Estrategias DO

» Generacién de socios
asidticos que implementen
nuevas tecnologias en
seguridad (D2, O1, O2).

4-(A) Amenazas

1.Competencia en el sector
de seguridad.

2.Regulaciones cambiantes.

3.Dependencia de
proyectos publicos.

Estrategias FA

* Enfocar las marcas
propias a competir en
mercados con nuevas

regulaciones (F2, A2).

Estrategias DA

* Reducir la dependencia del
mercado publico (D1, Al).

* Mejorar la presencia en el
mercado asidtico para
contrarrestar la competencia
(D2, A1).

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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Tomando en cuenta la matriz anterior, se definen las siguientes estrategias FODA:

Estrategias FO (Fortalezas + Oportunidades)

Desatrrollo tecnoldgico en los productos (F3, O2): La experiencia de COAUTO
S.A. en unién con sectores publicos y privados, se puede utilizar para desarrollar
tecnologias en seguridad vial, como simuladores o productos de seguridad
inteligente, para capturar nuevos segmentos de mercado.

Expansion del portafolio con marcas propias (F2, O1): Aprovechar el aumento de
la demanda de productos de seguridad y la creciente conciencia sobre su
importancia para expandir las lineas de productos de las marcas propias (V8 y
Virtual Motors), incorporando nuevas tecnologias que refuercen la calidad y
diferencien a COAUTO S.A. de los competidores.

Estrategias DO (Debilidades + Oportunidades)

Generacion de socios asiaticos que implementen nuevas tecnologias en
seguridad (D2, 01, O2): La produccion de articulos asiaticos por su naturaleza
tienden a ser muy innovadores y de un desarrollo mas veloz, por lo cual
COAUTO S.A. podria aprovechar esto y traer productos mas innovadores en

materia de seguridad vial.

Estrategias FA (Fortalezas + Amenazas)

Enfocar las marcas propias a competir en mercados con nuevas regulaciones
(F2, A2): COAUTO S.A. al poseer marcas propias, tiene la fortaleza de decidir
como expandir o cual direccion toma cada una de estas marcas, por lo cual las

puede ir adaptando para cumplir los cambios en las regulaciones.

Estrategias DA (Debilidades + Amenazas)

(D1, Al): Ampliar la cartera de clientes, reduciendo la dependencia de contratos
con el sector publico. Explorar mas oportunidades en el sector privado y en
mercados internacionales donde COAUTO S.A. para ofrecer productos marca.
Mejorar la presencia en el mercado asiatico para contrarrestar la competencia

(D2, Al): Trabajar en el desarrollo de alianzas o socios en Asia para competir
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con empresas que fabrican productos a menor costo y contrarrestar las

amenazas de precios competitivos y nuevos actores en el sector.

En resumen, destaca que la mayoria de estas estrategias impactaran de gran manera

el &rea de almacén, lo que conlleva a que el manejo de los inventarios tenga un mayor

control y una mejora continua. Para la continuacién de esta investigaciéon no se toma

ninguna de estas estrategias, las mismas se comunican a la gerencia de COAUTO S.A.

4.1.3 Anédlisis FODA area de almacén.

Debido a que el problema principal esta mas enfocado al area de almacén,

debemos reflejar cuales son las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas para

el area en especifico. El siguiente analisis FODA refleja lo investigado en el area de

almacén.
Figura 4.3: Andlisis FODA é&rea de almacén.
FORTALEZAS OPORTUNIDADES
+ -Amplio espacio de « Adopcion de tecnologias de
almacenamiento. gestion de inventarios.
« Diversificacion de = -Optimizacion del espacio
productos. mediante reorganizacion.
« Compromiso con la mejora « Capacitacion en
continua. metodologias de mejora
operativa.
« Desorganizacion en el = Errores recurrentes en
inventario. la gestion del
« |neficiencia en el flujo inventario.
de trabajo. = Competencia con
« Falta de almacenes mejor
procedimientos claros. organizados.
« Variabilidad en la
demanda de productos.
DEBILIDADES AMENAZAS

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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Fortalezas

Amplio espacio de almacenamiento: La empresa cuenta con varias areas de
almacén que permiten manejar diversos productos de manera separada,
facilitando la organizacion.

Diversificacion de productos: El almacén maneja una variedad amplia de
productos (seguridad vial, simuladores, dispositivos de salud), lo que ofrece
flexibilidad en su estructura de almacenamiento.

Compromiso con la mejora continua: La empresa esta abierta a adoptar nuevas
metodologias como el analisis ABC y la metodologia 5S, lo que favorece la

optimizacion de procesos.

Oportunidades

Adopcion de tecnologias de gestion de inventarios: Existen soluciones de software
gue podrian automatizar y optimizar el control y seguimiento de productos en
tiempo real.

Optimizacion del espacio mediante reorganizacion: Reorganizar las areas de
almacenamiento con base en el analisis ABC mejoraria la accesibilidad y reduciria
el tiempo de basqueda de productos.

Capacitacion en metodologias de mejora operativa: Capacitar al personal en la
metodologia 5S permitiria estandarizar y mejorar el orden, la limpieza y la

eficiencia en el almacén.

Debilidades

Desorganizacion en el inventario: Actualmente, el inventario no estd bien
clasificado ni se sigue un sistema estandarizado, lo que genera confusién y errores
en la ubicacion de productos.

Ineficiencia en el flujo de trabajo: La disposicion del almacén no optimiza los
movimientos y las actividades operativas, lo que provoca ineficiencias en el

manejo diario de pedidos y reabastecimientos.
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e Falta de procedimientos claros: No existen procedimientos estandarizados para
las actividades clave del almacén, como la recepcion, almacenamiento y

preparacion de pedidos.

Amenazas

e Errores recurrentes en la gestién del inventario: Los errores en la preparacion de
pedidos y el descontrol del inventario pueden afectar la eficiencia y generar
retrasos en las entregas.

e Competencia con almacenes mejor organizados: Competidores que ya han
implementado tecnologias avanzadas y buenas practicas logisticas podrian
ofrecer un servicio mas rapido y preciso.

e Variabilidad en la demanda de productos: La demanda fluctuante de ciertos

productos puede complicar la gestion del espacio y los niveles de inventario.

4.1.4 Matriz de estrategia almacén
Se tienen definidas las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas del area
de almacén en COAUTO S.A. Es necesario definir una estrategia de toma de decisiones

para el estudio de investigacion, por lo cual se genera una matriz FODA.
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X

3

Figura 4.4:

Matriz de estrategia area de almacén.

1-(F) Fortalezas

1. Amplio espacio de
almacenamiento.

2. Diversificacion de
productos.

3. Compromiso con la mejora
continua.

3-(D) Debilidades

1. Desorganizacidn en el
inventario.

2. Ineficiencia en el flujo de
trabajo.

3.Falta de procedimientos
claros.

2-(O) Oportunidades

1. Adopcién de tecnologfas
de gestion de inventarios.

2. Optimizacidén del espacio
mediante reorganizacion.

3. -Capacitacién en
metodologias de mejora
operativa.

Estrategias FO

* Reorganizar el almacén y
capacitar al personal en
metodologias para mejorar
la eficiencia del almacén (F1,

F3, 02, O3).

Estrategias DO

= |Implementar un sistema
automatico para el control
de inventarios (O1, D1).

4-(A) Amenazas

1.Errores recurrentes en la
gestién del inventario.

2.Competencia con
almacenes mejor
organizados.

3.Variabilidad en la
demanda de productos.

Estrategias FA

» Restructurar el catdlogo
de productos
enfocéndose en la
demanda actual (F2, A3).

Estrategias DA

e Crear una alianza con una
empresa donde la
organizacion del almacén
sea mas estructurada, con el
objetivo de traspasar el
conocimiento (D1, A2).

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Tomando en cuenta la matriz anterior, se definen las siguientes estrategias FODA:

Estrategias FO (Fortalezas + Oportunidades)

Reorganizar el almacén y capacitar al personal en metodologias para mejorar la

eficiencia del almacén (F1, F3, 02, O3): Aprovechar el amplio espacio de

almacenamiento y la disposicion del personal implementando metodologias de

mejora continua y reorganizar el almacén para un uso mas eficiente del espacio,

lo que garantizara la sostenibilidad del orden y la limpieza.
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Estrategias DO (Debilidades + Oportunidades)

e Implementar un sistema automatico para el control de inventarios (O1, D1): La
implementacion de un sistema automatico ayudaria a las areas de almacén, a

tener un mejor control de los inventarios.

Estrategias FA (Fortalezas + Amenazas)

e Restructurar el catdlogo de productos enfocandose en la demanda actual (F2,
A3): Realizar un analisis de la demanda actual para restructurar el catalogo de

productos con el objetivo de innovar segun las necesidades de los clientes.

Estrategias DA (Debilidades + Amenazas)

e Crear una alianza con una empresa donde la organizacion del almacén sea mas
estructurada, con el objetivo de traspasar el conocimiento (D1, A2): Las alianzas
comerciales ayudan a las empresas a crecer y fortalecerse. Se puede crear una
alianza para traspasar el conocimiento de un mejor manejo de los almacenes e

inventarios.

Para efectos de este estudio, se define seguir una estrategia FO, donde la
reorganizacion del almacén y la implementaciéon de metodologias de mejora continua

sean nuestra estrategia para la toma de decisiones en el estudio.
4.1.5 Andlisis de Stakeholders

Con el siguiente andlisis, se define cobmo se debe manejar el personal de COAUTO

S.A. y los clientes sobre la informacién del area de almaceén.
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Figura 4.5: Andlisis de Stakeholders

Alto

-Administrador de materiales.
-Asistente de almacén.

-Gerente de ventas
-Empleados del almacén. -Clientes.
-Proveedores.

-Gerente General.

Poder

Bajo Alto

Interés

Fuente: Elaboracién propia, 2024.

Gerente general:

Se debe mantener informado sobre los proyectos y las ideas en el area de
almaceén, ademas de cuéles van a ser los impactos de estos. Ademas, se deben presentar

los analisis de costos de forma clara y cdmo se alinean con los objetivos de la empresa.

Administrador de materiales:

El departamento de logistica debe estar alineado con las estrategias de inventario
y almacenamiento y, a su vez, debe coordinar las necesidades de distribucion y tiempos

de entrega.

Asistente de almacén:

El asistente de almacén debe ser una de las principales fuentes de informacion
para identificar problemas especificos y posibles soluciones. El éxito de implementar

nuevos procesos depende de su participacién en los mismos.

52



Gerente de ventas:

La comunicacion con el gerente de ventas es esencial para alinear las estrategias
con las proyecciones de ventas. Debe ser involucrado para realizar pronosticos de

demanda y la planificacién de los inventarios a recibir en el almacén.

Empleados del almacén:

Los empleados del almacén deben recibir las capacitaciones necesarias cuando
se implementan nuevos procesos o0 sistemas en el almacén. Al escuchar las
observaciones de estos, se pueden lograr soluciones mas practicas y aplicables en el

trabajo diario.

Clientes:

Respecto a los clientes, se debe asegurar que las estrategias propuestas, ya sea
almacenamiento o gestion de inventarios, no impacten negativamente el servicio que se
les da. Cualquier mejora implementada en el almacén se puede comunicar de forma

positiva a los clientes para obtener nuevas ordenes.

Proveedores:

Las estrategias deben de tomar en cuenta los proveedores ya que l10os mismos se
deben escoger cumpliendo los requisitos que la empresa debe cumplir para su negocio.

Los mismos deben estar enterados de los proyectos a futuro que los involucren.

4.1.6 Anélisis SIPOC
Es necesario definir los limites del proceso, ademas se necesita identificar la
importancia de los procesos realizados en el area de almacén. Por lo cual se define

realizar un andlisis SIPOC el cual se observa a continuacion.
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Figura 4.6: Analisis SIPOC

SUPLIDOR ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES

m Pedidos de ( ntes privados.

mercaderia. ( licos.
Solicitud de Servicios
pedido. relacionados a
seguridad industrial. minoristas.
Simuladores de

Preparacién del conduccidn.

pedide o servicio, Servicios
relacionaodos a
simualdores.

Ordenes de compras.

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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Suplidores:
Los suplidores de la empresa COAUTO S.A., son las empresas fabricantes de los

productos ademas de los sistemas o programas que se usan para los equipos de

simulacion que distribuyen.

Entradas:

Para este apartado se definen los dispositivos y herramientas que se distribuyen
por la empresa COAUTO S.A. Tomando en cuenta que la empresa también se dedica a
dar servicios de cursos y entramientos, también se toma como entradas los

conocimientos de los técnicos y las érdenes de compras que se reciben en la empresa.

Proceso:

En el centro del proceso de la empresa COAUTO S.A., se detecta el area de
almacén. Como se observa en el andlisis, el foco central seria la preparacion de 6rdenes
y envio de los mismos a los clientes. Con esto se define la gran importancia del proceso

gue estamos analizando.

Salidas:

Los pedidos de dispositivos de seguridad ya preparados, ademas de los servicios
de seguridad industrial que ofrece la empresa COAUTO S.A. De parte de los segmentos
de tecnologia tenemos las érdenes de simuladores de conduccion junto los servicios de

instalacion y festivales.

Clientes:
Se pueden definir tres grandes segmentos de clientes de COAUTO SA, los cuales
son: Clientes privados (Ventas de automdéviles, aseguradoras, bancos, etc.), Clientes

publicos (Departamentos del gobierno) y compradores minoristas.
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4.1.7 Distribucién actual del almacén

A continuacion, se detalla la distribucion actual del area de almacén. Actualmente,

la empresa cuenta con un local con dos pisos. En estos dos pisos se tienen asignados 5

espacios de almacenamiento. Adicionalmente, se cuenta con una bodega externa para

el almacenamiento de los equipos de simuladores de conduccion. Las areas estan

denominadas con las siguientes nomenclaturas.

e Primer piso:

o 05A.
o 05B.
o 05C.

e Segundo piso:

o 05D
o O5E

e Bodega externa:

Se obtiene la distribucion de las areas por parte del encargado de materiales, las

mismas estas designadas, pero sin una técnica de gestion de inventarios.

Figura 4.7: Espacio de almacén 05A
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Fuente: Elaboracion propia, 2024
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El espacio de almacén 05A, es el espacio el cual se acceda de primera mano

desde las oficinas y la entrada principal. En este espacio se ubica el area de recibo y de

alisto, ademas de ser el area con mas estantes y mejor distribucion.

Figura 4.8: Espacio de almacén 05B
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.

El espacio 05B se encuentra cruzando el espacio 05A, es el segundo espacio en

el primer piso. En este espacio se encuentran las escaleras para acceder al segundo piso

y se encuentra una salida de emergencia.
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Figura 4.9: Espacio de almacén 05C

SENAL FIJA
Fﬁz”: CONODS CONOS
P o
E SEMAL FLIA
0
Cie
= %
o =
= ALFOMB
= ?n CONOS CONDS
. RAS
=
[ ¥

Fuente: Elaboracién propia, 2024.

En el espacio 05C se encuentra inventario de uso en exteriores, ya que este

espacio se encuentra en un area exterior del edificio y en un ambiente no controlado. En

este espacio se encuentra la puerta de carga y descarga de los transportes del inventario.

Figura 4.10: Espacio de almacén 05D
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.

El espacio 05D se encuentra en el segundo piso del edificio, se accede por las

escaleras ubicadas en el espacio 05B; ademas de usarse como espacio de almacén,

tiene un pequefio espacio para almacenar documentos.
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Figura 4.11: Espacio de almacén 05E
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Fuente: Elaboracién propia, 2024.

El espacio O5E ademas de ubicarse en el segundo piso, se accede por medio de

una puerta ubicada en el espacio 05D. Este espacio es el de mas dificil acceso.

Figura 4.12: Espacio de almacén externo

Espacio para sobrantes Partes de simuladores

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

La bodega externa de COAUTO S.A. se ubica en el mismo cuadrante del edificio,
pero no se tiene acceso desde el interior, es necesario salir y caminar alrededor de 50
metros para acceder a la bodega externa.

Se prepara un plano de las ubicaciones de los espacios de almacén en la oficina

de COAUTO, el cual se adjunta a continuacion:
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Figura 4.13: Plano area de almacenes
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Mediante el plano anterior, se define las ubicaciones de las 5 areas de almacén
dentro de las oficinas de COAUTO S.A. A su vez, se define la entrada donde se reciben
y despachan los productos. Se define adicionalmente que 05A, 05B y 05C se encuentran

en el primero piso. Las areas 05D y O5E se encuentran en el segundo piso.

4.1.8 Diagrama de recorrido del material
El objetivo del siguiente diagrama es definir los recorridos del material a diferentes
areas de almacén de la empresa COAUTO SA, ya que se deben definir los tiempos de

almacenamiento y alisto de pedidos en cada una de las areas.
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Figura 4.14: Diagrama de recorridos

Primer nivel Segundo nivel

Almacén Almacén Almaceén Almacén
05A 058 05D 05E

Area_de trabajo

Almacén

‘ 05C
®

51o)
]

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Para el area de almacenamiento en el almacén 05C, el cual esta indicado como
almacenamiento #1, el material solo se ve movimientos en los transportes 1y 12. Esto
se debe a que dicha area se encuentra fuera del edificio de COAUTO S.A.; es un area
cerraday se utiliza para almacenar equipo de seguridad para uso en exteriores, los cuales
son muy grandes para estar dentro del edificio.

Para los almacenes 05A y 05B, que se encuentran en el primer piso del edificio,
se asignan los almacenamientos #2 y #3 respectivamente. En el almacén 052, se
encuentra el area de trabajo de todo el almacén, por lo cual el almacenamiento #2 se
tienen los transportes 2, 3, 10 y 11. Para el almacenamiento #3 se tienen los transportes
2,3,4,9,10y 11.

Los almacenes 05D y O5E, que se encuentran el segundo piso, se les asigna los
almacenamientos #4 y #5 respectivamente. Para el almacenamiento #4 se necesitan los
transportes 2, 3, 4, 5, 8, 9, 10 y 11. Asimismo, en el almacenamiento #5, se tienen los
transportes 2, 3,4,5,6,7,8,9,10y 11.
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4.2 MEDIR
Durante esta etapa, se esta dando un enfoque a los datos historicos y presentes
del area de almacén de COAUTO S.A. Esta sera la base para determinar qué tan eficaz

seran las propuestas y realizar estudios cuantitativos del impacto econémico.

4.2.1 Andlisis de datos

La gerencia de la empresa COAUTO S.A. determind hacer conteos fisicos de
inventarios para las areas de almacén, esto con el objetivo principal verificar la exactitud
de los registros. Con ello, se busca proporcionar datos confiables para la toma de
decisiones estratégicas, mejorar el control de inventarios y garantizar la continuidad
operativa de la empresa. Ademas, de identificar pérdidas o faltantes. Se obtuvieron los
resultados de los conteos fisicos realizados en setiembre del afio 2023 y abril del 2024,
ver anexo 1y anexo 2.

A continuacion, se adjuntan las de las discrepancias encontradas en el afio 2023:

Tabla 4.1: Conteo fisico 2023

Caja MR500 53 37 46 16
ﬁcé-rrliriileﬁtzjs 38 28 No da tiempo de recontar 10
documento Renaut | 2 No se corto, 0
Placa VM 99 No se conté.
5230-B-2XL 317 No se conté.
Camisetas COAUTO
Camisetas M No se conté. 0
Gulga2 130 82 No da tiempo de recontar 48
KITIRTV 703 662 No da tiempo de recontar 41
KITIRTV-B 568 574 No da tiempo de recontar 6
FSE-4912 174 160 No da tiempo de recontar 14
Gab-m 156 143 No da tiempo de recontar 13
P-KLU 17 No se conté.
P-KLU-VMini 68 No se conté.
4312 Sgﬁvcg;rejido 1106 1176 No da tiempo de recontar 70
S-lpla5|Zn-2A|_§tue?(me 91 686 Solis cuenta nuevamente y cuenta 686 595
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S-1157-S Guante 950 220 Solis cuenta nuevamente y cuenta 220 730
Palma Latex
12254b 1822 2104 No da tiempo de recontar 282
39-R544-Blanco 425 367 David cuenta nuevamente y cuenta 367 58
71-5055-Ratchet 49 67 David cuenta nuevamente y cuenta 67 18
71-5055-Rojo 193 David indica que no esta ese casco para contar 193
71-5055-Rosado 13 David indica que no esta ese casco para contar 13
AP-MEX5-N 16026 18164 David cuenta nuevamente y cuenta 18,164 2138
AP-K9030CC-N95 3824 2995 No da tiempo de recontar 829
AP-M10-CC-N95 63023 579 No da tiempo de recontar 62444
AP-M10FF-N95 481 4114 No da tiempo de recontar 3633
AP-95RET 670 401 No da tiempo de recontar 269
3SV300-E-T-1 621 528 No da tiempo de recontar 93
3SV2010-ET 2049 2262 No da tiempo de recontar 213
3SV2612-ET 3060 3393 No da tiempo de recontar 333
3SV3000-E-G 662 797 No da tiempo de recontar 135
3V4000-N-M-A 692 796 No da tiempo de recontar 104
3940 1300 1209 No da tiempo de recontar 91
Zapatos POP Se tiene que volver a contar 0
K-9-4551-44 207 193 No da tiempo de recontar 14
K-9-4551-42 371 359 No da tiempo de recontar 12
K-9-4551-36 206 178 No da tiempo de recontar 28
K-9-4551-35 112 96 No da tiempo de recontar 16
E-4531-40 137 127 No da tiempo de recontar 10
E-4531-41 94 108 No da tiempo de recontar 14

Fuente: Elaboracion propia, 2024

De los datos documentados del conteo fisico del 2023, se desprende que hubo
discrepancias por 72482 articulos del almacén, ademas se documenta que hubo 573
articulos que no se pudieron contar. Por lo cual el impacto en discrepancias con el
sistema es muy importante.

Para el 2024, el inventario fisico se llevé a cabo del 12 al 15 de abril. Segun se
desprende en documento facilitado por la gerencia, se realiz6 un método de conteo
aleatorio seleccionando los productos de mayor importancia en cada una de las lineas.

Dando como resultado 64 conteos exitosos y 15 fallidos (ver anexo 2).

63




La gerencia también facilita el tiempo y la cantidad de empleados que se ocuparon

para realizar estos conteos fisicos.

Figura 4.15: Recursos utilizados en los conteos fisicos
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.

En la gréafica anterior, observamos la gran cantidad de recursos que se invierten
para los conteos fisicos de la empresa. Generando grandes costos no solo por estos
recursos, sino por los tiempos que la empresa utiliza los empleados en ello y no en
labores operativos. Y pesar de esta gran cantidad de recursos, el resultado de los conteos
se encuentra incompleto y con grandes cantidades de inconsistencias.

La gerencia no facilité detalladamente los ajustes por inconsistencias, pero indica
gue para el 2023 se realizaron ajustes negativos cercanos a 10 millones de colones y
para el 2024 fueron cercanos a 8 millones de colones. Con estos datos podemos definir
gue el impacto monetario de la falta de control documentado solo en los conteos fisicos
seria de:
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Tabla 4.2: Impacto econémico recolectado en los inventarios.

Conteo fisico \

Setiembre 2023 | Abril 2024
Costo mano de obra €421 200 7468 000
Perdidas por inconsistencias €10 000 000 | ¢8 000 000

Fuente: Elaboracién propia, 2024

4.2.2 Medicidon de cantidad de inventario actual

Uno de los primeros puntos que se decide medir en la empresa es la cantidad de

inventario actual, el mismo se define por las lineas de productos. Estas lineas de

productos son previamente establecidas por la empresa COAUTO S.A. Ademas, se

define la cantidad de items que tiene cada linea.

Tabla 4.3: Inventario a setiembre por lineas de productos.

Linea de productos Items Cantidad
Total 1-A) Proteccion visual 160 23 587,00
Total 1-B) Proteccion para la cabeza 72 7 524,00
Total 1-C) Ropa de proteccion 435 1 055,00
Total 1-D) Proteccion para las manos 310 26 367,00
Total 1-E) Proteccion Auditiva 28 7 777,00
Total 1-F) Proteccion respiratoria 133 146 979,00
Total 1-G) Proteccion para los pies 1050 5 668,00
Total 1-H) Proteccion para caidas (Lineas de vida, arneses, entre otros) 85 334,00
Total 1-i) Rotulacion 74 1 977,00
Total 1-J) Otros Equipos EPP 55 193,00
Total 1-K) Desechables 103 42 377,00
Total 2-A) Seguridad pasiva infantil 30 2,00
Total 2-B) Seguridad p. motociclista 80 73,00
Total 2-C) Seguridad pasiva automovil 105 5411,00
Total 2-D) Seguridad activa 32 397,00
Total 2-E) Equipamiento y demarcacion 214 13 416,00
Total 2-F) Visibilidad 151 7 246,00
Total 2-G) Hal6genos y bombillas 22 356,00
Total 2-H) Equipos de advertencia (Warning Systems) 24 84,00
Total 3-A) Eléctrico 54 1 666,00
Total 3-B) Herramienta 366 3 768,00
Total 3-C) Accesorios 108 415,00
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Total 3-d) Quimicos 5 0,00
Total 3-e) Repuestos varios 18 9,00
Total 4-a) Repuestos 18 1 096,00
Total 4-b) Linea Asia 29 116,00
Total 4-c) Linea V8 (Extintores V8, Linea MEJOR, relacion calidad
precio y presentacion... 10 3478,00
Total 4-d) Linea USA 6 36,00
Total 5-) Productos educativos (catalogo de productos educativos) 289 1 303,00
Total 4066 302 710,00

Fuente: Elaboracién propia, 2024

En la tabla anterior se destaca que el resultado total de articulos actualmente las
areas de almacén de COAUTO S.A., es un total de 302.710 articulos en 4066 items de
productos. Tomando en cuenta factores como la distribucion entre seis espacios y la

cantidad de empleados, este numero de articulos es de alta complejidad para la empresa.

Figura 4.16: Cantidades por lineas

CANTIDAD
Total 3-d) Quimicos 0,00
Total 2-A) SEGURIDAD PASIVA INFANTIL 2,00
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Total 4-a) Repuestos 1 1 096,00
Total 5-) PRODUCTOS EDUCATIVOS (CATALOGO DE PRODUCTOS EDUCATIVOS) [ 130300
Total 3-A) Electrico  § 1666,00
Total 1-i) ROTULACION § 1977.00
Total 4-c) Linea V8 (Extintores V8, Linea MEJOR, relacion calidad precio y...ll 3 478,00
Total 3-B)HERRAMIENTA [l 3768.00
Total 2-C) SEGURIDAD PASIVA AUTOMOVIL [l 541100
Total 1-G) PROTECCION PARA LOS PIES [l 5 668,00
Total 2-F) VISIBILIDAD [l 7 246,00
Total 1-B) PROTECCION PARA LA CABEZA [ 7524.00
Total 1-E) Proteccion Auditiva Bl 7777.00
Total 2-E) EQUIPAMIENTO Y DEMARCACION N 13 416,00
Total 1-A) PROTECCION VISUAL NN 23 587,00
Total 1-D) PROTECCION PARA LAS MANOS NN 26 367.00
Total 1-K) DESECHABLES | =

Bl 42 377.00
Total 1-F) PROTECCION RESPIRATORIA | --

0,00 20 000,00 40 000,00 60 000,00 80 000,00 100 000,00 120 000,00 140 000,00

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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En la figura anterior, se observa que hay gran cantidad de articulos en dos lineas
especificas, adicional a ello hay varias lineas que poseen muy pocos articulos
provocando desigualdad en los criterios de las lineas de productos.

4.2.3 Medicion de rotacion de los inventarios

Se obtienen los datos de los Ultimos tres meses de entradas y salidas de inventario
en el area de almacén. Basado en estos datos podemos obtener la rotacion de producto
en las lineas previamente establecidas por COAUTO S.A. Se adjunta la tabla de ingresos

por lineas:

Tabla 4.4: Ingresos por la linea de producto.

Linea de productos Cantidad

Total 1-B) Proteccion para la cabeza 56,00
Total 1-C) Ropa de proteccién 127,00
Total 1-D) Proteccion para las manos 512,00
Total 1-E) Proteccion Auditiva 300,00
Total 1-G) Proteccion para los pies 4 318,00
Total 1-H) Proteccion para caidas (Lineas de vida, arneses, entre otros) 1,00
Total 1-J) Otros Equipos EPP 55,00
Total 1-K) Desechables 32,00
Total 2-B) Seguridad p. motociclista 5,00
Total 2-C) Seguridad pasiva automovil 7 532,00
Total 2-E) Equipamiento y demarcacion 9194,00
Total 2-F) Visibilidad 2 254,00
Total 3-A) Eléctrico 376,00
Total 3-B) Herramienta 1 882,00
Total 3-C) Accesorios 63,00
Total 4-d) Linea USA 86,00
Total 5-) Productos educativos (catalogo de productos educativos) 329,00
Total de ingresos 27 122,00

Fuente: Elaboracion propia, 2024

Segun los datos proporcionados por la empresa COAUTO S.A., se observa que para los
meses de agosto, setiembre y octubre; hay un acumulado de ingresos de articulos por
un total de 27.122 articulos. Siendo la linea de equipamiento y demarcacion, la que mas

articulos recibié en este periodo. Se adjunta la tabla de salidas por lineas:
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Tabla 4.5: Salidas por la linea de producto.

Linea de productos Cantidad

Total 1-A) Proteccion visual 1 560,00
Total 1-B) Proteccién para la cabeza 670,00
Total 1-C) Ropa de proteccion 99,00
Total 1-D) Proteccion para las manos 1 754,00
Total 1-E) Proteccion Auditiva 2 280,00
Total 1-F) Proteccidn respiratoria 1 232,00
Total 1-G) Proteccion para los pies 3 164,00
Total 1-H) Proteccion para caidas (Lineas de vida, arneses, entre otros) 41,00
Total 1-i) Roturacion 46,00
Total 1-J) Otros Equipos EPP 5,00
Total 1-K) Desechables 39,00
Total 2-C) Seguridad pasiva automovil 1 617,00
Total 2-E) Equipamiento y demarcacion 2 884,00
Total 2-F) Visibilidad 510,00
Total 2-H) Equipos de advertencia (Warning Systems) 2,00
Total 3-A) Eléctrico 5,00
Total 3-B) Herramienta 997,00
Total 3-C) Accesorios 2,00
Total 4-a) Repuestos 10,00
Total 4-b) Linea Asia _ 53,00
Total 4-c) Linea V8 (Extintores V8, Linea MEJOR, relaciA3n calidad precio y
presentacion... 687,00
Total 4-d) Linea USA 9,00
Total 5-) PRODUCTOS EDUCATIVOS (CATALOGO DE PRODUCTOS
EDUCATIVOS) 213,00
Total 17 879,00

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Segun los datos proporcionados por la empresa COAUTO S.A., se observa que
para los meses de agosto, setiembre y octubre; hay un acumulado de salidas de articulos
por un total de 17.879 articulos. Siendo la linea de proteccion para los pies, la que mas
articulos despacho en este periodo. Cabe destacar que salieron 9243 articulos menos

durante este periodo, lo que indica que creci6 el inventario almacenado.
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4.2.4 Andlisis ABC por rotacion de inventarios
Al definir los movimientos de inventarios para los ultimos tres meses, ya sea

salidas o entradas de materiales. Se procede a realizar un andlisis ABC basado en la

rotacion de estos.

Se definen las categorias del modelo ABC con los siguientes rangos:

Tabla 4.6: Categoria ABC

Categoria De Hasta \
A 0,00 % 80,00 %
B 80,01 % 95,00 %
C 95,01 % | 100,00 %

Fuente: Elaboracién propia, 2024.

Con la acumulacién de movimientos en los ultimos tres meses, se define la tabla

de rotacion por lineas de producto, se ordena de mayor a menor y se definen la

clasificacion ABC:

Tabla 4.7: Clasificacion ABC de las lineas por rotacién

Frecuencua

Frecuencia

Linea de productos Rotacion relativa acumulada Clasificacion

Total 2-E) Equipamiento y demarcacion 10811 23,20 % 23,20 % A
Total 2-C) Seguridad pasiva automavil 9149 19,63 % 42,82 % A
Total 1-G) Proteccion para los pies 7 482 16,05 % 58,88 % A
Total 2-F) Visibilidad 5 648 12,12 % 70,99 % A
Total 3-B) Herramienta 2 879 6,18 % 77,17 % A
Total 1-E) Proteccion Auditiva 2 580 5,54 % 82,71 % B
Total 1-D) Proteccidn para las manos 2 266 4,86 % 87,57 % B
Total 1-A) Proteccion visual 1560 3,35 % 90,92 % B
Total 1-F) Proteccidn respiratoria 1232 2,64 % 93,56 % B
Total 1-B) "Proteccion para la cabeza 726 1,56 % 95,12 % C
Total 4-c) Linea V8 (Extintores V8, Linea

MEJOR, relacion calidad precio y 687 1,47 % 96,59 % C
presentacion...

gggh?é:ggﬂgg&ovsogjucatlvos (catélogo de 542 1,16 % 97.75 % c
Total 3-A) Eléctrico 381 0,82 % 98,57 % C
Total 1-C) Ropa de proteccion 226 0,48 % 99,06 % C
Total 4-d) Linea USA 86 0,18 % 99,24 % C
Total 1-K) Desechables 71 0,15 % 99,39 % C
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Total 3-C) Accesorios 65 0,14 % 99,53 % C
Total 1-J) Otros Equipos EPP 60 0,13 % 99,66 % C
Total 4-b) Linea Asia 53 0,11 % 99,77 % C
Total 1-i) Rotulacion 46 0,10 % 99,87 % C
T_otal 1-H) Proteccion para caidas (Lineas de 42 0,09 % 99.96 % C
vida, arneses, entre otros)
Total 4-a) Repuestos 10 0,02 % 99,98 % C
Total 2-B) Seguridad p. motociclista 5 0,01 % 100,00 % C
Total 2-H) Equipos de advertencia (Warning 2 0,00 % 100,00 % c
Systems)
Total 2-A) Seguridad pasiva infantil 0 0,00 % 100,00 % C
Total 2-D) Seguridad activa 0 0,00 % 100,00 % C
Total 2-G) Hal6genos y bombillas 0 0,00 % 100,00 % C
Total 3-d) Quimicos 0 0,00 % 100,00 % C
Total 3-e) Repuestos varios 0 0,00 % 100,00 % C
46 609
Fuente: Elaboracién propia, 2024.
Figura 4.17: Pareto clasificacién ABC
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.

70



4.3 ANALIZAR
4.3.1 Lluvia de ideas

Se decide utilizar la técnica lluvia de ideas para definir una lista de posibles causas
de manera creativa. Con esto se podra tener un mejor entendimiento y una mayor
profundidad al tema o problema de la falta de control o falta de orden de los inventarios
gue se presenta en el area de almacén de la empresa COAUTO S.A. Al ser una pequefia
empresa, se realiza una reunién con el gerente general, el gerente de ventas, el
administrador de materiales, asistente de almacén, operario 1 y operario 2. En esta
reunion, se describe de manera general el problema y se solicitan ideas para encontrar
la causa raiz de este. Enseguida, se enumeran las posibles causas mencionadas en la

reunion:

Tabla 4.8: Lluvia de ideas sobre la falta de control de materiales en el almacén de COAUTO SA.

Lluvia de ideas

No se tienen procedimientos para la recepcion de materiales.
No se tienen definidos las ubicaciones del material.
No hay procedimiento de alisto de material.

El material en el almacén no esta rotulado.

No hay una técnica de gestion definida.

No hay método de clasificacion de inventarios.
Rotacion de personal de almaceén.

Exceso de inventarios.

Disefo de ineficiente del espacio.

10 | Falta de supervision.

11 | Ausencia de plan de contingencia.

© [0 N[O |01 | W (N (-

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Como resultado del proceso de lluvia de ideas generado en la reunién anterior, se
obtienen 11 posibles causas para el problema observado en el area de almacén. Basado
en la tabla 4.1 de posibles causas, se ordenan por las clasificaciones de 6M con ayuda

de un diagrama de causa y efecto.

71



4.3.2 Diagrama Causa-Efecto (Ishikawa)

Tomando las posibles causas generadas en la lluvia de ideas anterior y tomando
la informacion recolectada, se procede a realizar un diagrama Ishikawa o causa-efecto,
con los posibles causas y contribuyentes del descontrol de inventarios en el area de
almacén. Este diagrama se realiza con el objetivo de agrupar en las siguientes categorias:
maquina, medio ambiente, método, hombre, mediciébn y méaquina (segun aplique).
Ademas, las ideas con afinidad van a ser agrupadas. En la siguiente figura se muestra
las principales causas.
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Figura 4.18: Andlisis Causa-Efecto
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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Mano de obra

Rotacién de personal de almacén: Dada la forma de trabajo en la empresa
COAUTO, los colaboradores cumplen varias funciones en la empresa y es necesario que
todos pueden desarrollar tareas en el almacén.

Medicion

El material en el almacén no esta rotulado: La empresa no acostumbra a rotular el
material de bodega, aunado a esto hay algunos materiales rotulados, pero con etiquetas
a mano, sin secuencia clara y con muchas posibilidades de causar confusiones. No hay
una técnica de gestion definida: En la empresa COAUTO S.A., no se tiene definida una
técnica de gestion de materiales, normalmente se trata de sacar los materiales con la
técnica de gestion FIFO, pero no se tiene definida si es la técnica correcta para los
materiales que se manejan en el almaceén.

No hay método de clasificacion de inventarios: No se tiene un meétodo de
clasificacion de inventarios, actualmente el personal trata de clasificar en familias los
materiales; en algunas ocasiones, el personal a cargo no sabe definir a cuales familias
pertenecen. Aunado a esto, no se tiene claro si la clasificacion por familias es la correcta
para los materiales del almacén.

Falta de supervision: Actualmente, en la empresa COAUTO S.A., se maneja
realizar inventarios semestrales, por lo cual esta seria la Unica forma de supervision del
almaceén, el segmento del tiempo entre inventarios no se produce ninguna auditoria o

seguimiento.

Materiales

Exceso de inventarios: El almacén de la empresa COAUTO S.A., maneja un
exceso de inventarios que impacta el espacio del area. La gerencia decidié definir un area
para materiales en liquidacion. Estos materiales normalmente son excedentes, no se

tiene definido como administrar los excedentes.

Método
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No se tienen procedimientos para la recepcién de materiales: Actualmente, la
empresa no cuenta con un procedimiento para la recepcion de los materiales, por lo cual
cualquiera de los agentes disponibles recibe el material sin un estandar definido. Ademas,
siguen las pocas reglas disponibles para acomodo de este.

No se tienen definidas las ubicaciones del material: Actualmente, el almacén
cuenta con una distribucién de area, ademas de varios racks que estan distribuidos en
ciertas areas. El problema radica en que muchas de estas ubicaciones no estan
claramente definidas, por ejemplo, hay varias areas para cascos de seguridad, pero
existen muchas clasificaciones de los cascos que nos estan bien definidas donde ubicar.

No hay procedimiento de alisto de material: Actualmente, la empresa no cuenta
con un procedimiento el alisto de los materiales, por lo que cualquiera de los agentes
disponibles alista los pedidos sin un estandar definido. Ademas, siguen las pocas reglas
disponibles para el alisto de los pedidos.

Ausencia de plan de contingencia: La empresa COAUTO S.A., ha experimentado
muchas variaciones en el material que maneja, comenzando por equipos de seguridad
hasta equipos de simuladores de manejo. Durante este periodo, no se ha definido un plan

de contingencia para manejar cambios de inventarios tan radicales.

Medio ambiente:

Disefio de ineficiente del espacio: A pesar de tener de que la empresa COAUTO
S.A. tiene varios espacios de almacenamiento, los mismos se han ido disefiando a
conforme se han ido necesitando. Esto provoca que no se adecuen al estado actual de

la empresa, ni a los materiales que se manejan actualmente.

4.3.3 Multivotacion

Una vez definidas las causas por categoria para un mayor entendimiento, se
decide darle una priorizacién a las causas probables con las cuales se han venido
trabajando. Lo siguiente se va a realizar por el método del multivoto. A continuacién, se

define el personal a participar y los puntajes asignados:
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Tabla 4.9: Empleados participantes del multivoto.

Gerente general
Gerente de ventas
Administrador de materiales
Asistente de almacén
Operario

Fuente: Elaboracién propia, 2024

Considerando que se tienen 11 posibles causas, se toma la opinién de 5 de los
empleados, se define el total de puntos por repartir por empleado y seran 10 puntos
posibles totales, los cuales solo se pueden repartir en valores de 6, 3y 1. El resultado del

multivoto se muestra en la tabla 4.10.

Tabla 4.10: Resultado de la multivotacion

Gerente  Gerente  Administrador | Asistente de

Factor : ) Operario Total
general deventas de materiales almacén
No hay procedimiento de alisto 3 6 0 1 6 16
de material.
El materla! en el almacén no 0 1 0 0 0 1
esta rotulado.
No se tlenen.procedlmler?tos 5 0 3 6 0 15
para la recepcion de materiales.
No hay una tepmca de gestion 1 0 0 0 0 1
definida.
No hay met_odo de c_Ia5|f|caC|on 0 3 6 0 0 9
de inventarios.
Disefio de ineficiente del 0 0 0 0 3 3
espacio.
Falta de supervision. 0 0 1 0 0 .
No se tienen definidos las 0 0 0 3 0 3
ubicaciones del material.
Rotacion de p§rsonal de 0 0 0 0 1 1
almacén.
Exceso de inventarios. 0 0 0 0 0 0
Ausencia de plan de 0 0 0 0 0 0
contingencia.
10 10 10 10 10

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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En la tabla anterior, se logra observar las calificaciones del personal seleccionado
para esta herramienta. Un total de 50 puntos asignados entre todos los participantes, con
ellos se pudo asignar una criticidad para las causas asignadas. Es necesario realizar un
acomodo de mayor a menor y determinar la frecuencia acumula para poder continuar con

el analisis de estos datos.

Tabla 4.11: Causa-valor

Valor de las causas

Posibles causas Valorizacion \ P. Acumulado
No hay procedimiento de alisto de material. 16 32 %
No se tienen procedlmler_ltos para la recepcion 15 62 %
de materiales.
No hay meétodo de clasificacion de inventarios. 9 80 %
Disefo de ineficiente del espacio. 3 86 %
No se tienen deflnldos_las ubicaciones del 3 92 %
material.
El material en el almacén no esta rotulado. 1 94 %
No hay una técnica de gestion definida. 1 96 %
Falta de supervision. 1 98 %
Rotacion de personal de almacén. 1 100 %
Exceso de inventarios. 0 100 %
Ausencia de plan de contingencia. 0 100 %

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Al ordenar de mayor a menor y generar una frecuencia acumulada, como se
observa en la tabla anterior, sera posible realizar un analisis por medio de un Pareto

complementando las decisiones que tomemos con estas causas.
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4.3.4 Gréfico de Pareto

Es necesario tomar decisiones con los valores de las causas asignados en las
herramientas anteriores. Solo valorizar las mismas no genera suficiente informacion para
tomar una decision acertada. El principio de Pareto radica en que pocas causas generan
la mayor influencia en el problema, esto en porcentajes indica que el 20 % de las causas
generan el 80 % de los problemas. Si se desea realizar mejoras que reduzcan en gran
parte del problema, se tiene que seleccionar ese 20 % de causas y trabajar en ellas.

A continuacién, se representa graficamente en un diagrama de Pareto nuestras

causas actuales:

Figura 4.19: Gréfico de Pareto para causas

50 100%
) 100% 100% 100%
45 92 94% 96% 28% 90%
0
40 80%
35 70%
30 -~ 60%
0
25 50%
20 40%
15 32% 30%
10 20%
5 10%
0 B OB e = = e .
o © @ ; o _. N c : : ; :
i o — e [= = ]

o = o S % g 7] 0 .0 @ o g

2 o 5 s @ 0= o b @ 5] = g

2 ge 3 g 2§ ¢ & E £ £ 5

= 2w © @ T E a © g g

. c'c o — £ c 1] o o 9 =

5 ] = ] T e ° ] [\ T c

© o o o [} o o

2 £ £ o 3 @ o “ o % ] e @ %]

E® T -2 = Sa E3 c-= o © o ®

= O @ e [ Q@ 3 = c

L% o5 o ® [} Cc T © @ = o 9] 2 =

E & o c °c o 20 © 2 -2 = i @ S

T £ S.g 8¢ s o8 c O P w g = o

a S 8 [ = £ [ S] @ = i Py

=] 2o @ o) o g ] = 3 o©

a L9 £ o z @ 2 c ol

— . Q

% @ = lg T o 2 c

i< w9 2 [ £ = 8 @

[=] [o] o 0 — -6 g

=z =z =z o i o I

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Como se observa en el grafico de Pareto, se logra definir que las siguientes causas
generan un acumulado del 80 % de influencia en el problema y es de suma importancia
trabajar en ellas:

1. No hay procedimiento de alisto de material.
2. No hay procedimientos para la recepcion de materiales.

3. No hay un método de clasificacién de inventarios.
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4.3.5 Andlisis 5 porqués

El analisis 5 porque nos ayuda de manera secuencial a llegar a la causa

fundamental de un problema, por lo cual se decide realizar un analisis 5 porqués a las

causas:

No hay método de clasificacién de inventarios.

No se tiene procedimientos para la recepcion de materiales.

No hay procedimiento de alisto de pedidos.

Este analisis se aplica con el objetivo de entender cual seria la mejor forma de

eliminarlas, el cual se documenta a continuacion.

Figura 4.20: Andlisis 5 porqué de la primera causa.
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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Respecto al analisis anterior, se puede definir que la empresa COAUTO S.A., no

ha invertido recursos en aplicar un método de clasificacién de inventarios ya que no tienen

claro, cuales seran los beneficios de este.

Es de suma importancia seleccionar un

método de clasificacion que genere beneficios cuantificables a la empresa.
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Figura 4.21: Analisis 5 porqué de la segunda causa.
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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Basado en el analisis anterior, se define que las tareas del proceso de almacény

alisto de materiales, se han venido haciendo de manera empirica, basadas solo en la

experiencia del personal. Se tiene claro que al realizar de esta manera, la tarea de

recepcion de materiales ha sido un factor contribuyente en la falta de control de las areas

de almacén. Ademas, generando un procedimiento estandarizado seria el primer paso

para detectar las inconsistencias en el almacén al realizar el recibo de material.
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Figura 4.22: Analisis 5 porqué de la tercera causa.
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Basado en el analisis anterior, se define que las tareas del proceso de almacény

alisto de materiales, se han venido haciendo de manera empirica, basadas solo en la

experiencia del personal. Se tiene claro que al realizar de esta manera la tarea de

recepcion de materiales ha sido un factor contribuyente en la falta de control de las areas

de almacén. Siendo una de las tareas clave el alisto de materiales, ya que de cometer

errores el impacto se veria reflejado en el cliente, es de suma importancia generar

conciencia de un procedimiento estandarizado para contribuir a mejorar el control de

materiales en el almacén.
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CAPITULO V. PROPUESTA
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5.1 MEJORAR
En la etapa de mejorar de la metodologia DMAIC, ya se tienen establecidas y

analizadas las causas que estan que estan influyendo en el problema inicial de la
investigacion. Por lo cual se deben implementar soluciones eficientes y modernas que
nos ayuden a eliminar estas causas. Teniendo en cuenta que las causas identificas en el
capitulo 4 son:

e No hay método de clasificacion de inventarios.

e No se tienen procedimientos para la recepcion de materiales.

e No hay procedimiento de alisto de materiales.

Por lo anterior, se plantean tres propuestos que solucionen integralmente las areas

de almacén y generen una cultura organizacion eficiente y ordenada.

5.1.1 Propuesta #1 Implementacion metodologia 5S en el area de almacén.

Con esta propuesta se espera implementar la metodologia 5S en el area del
almacén de COAUTO S.A., con el objetivo de crear un entorno de trabajo mas seguro,
eficiente y organizado. Al trabajar de manera eficiente y ordenada generara un mejor
control de los inventarios en los almacenes.

Para cumplir con esta propuesta, es necesario realizar dos fases, capacitacion del

personal e implementacion de la metodologia por el mismo personal del almacén.

Fase 1: Plan de entrenamiento de la metodologia 5S en el almacén de COAUTO S.A.
Objetivo: Capacitar al equipo de almacén en la aplicacion detallada y practica de la
metodologia 5S, con actividades especificas que refuercen cada concepto y faciliten su

integracion en el dia a dia.

Metodologia del Entrenamiento
e Duracion: 2 dias de capacitacion, con 4 sesiones de 1 hora el dia 1 y tres sesiones
el segundo dia.
e Formato: Presentaciones, actividades practicas detalladas, discusiones grupales

y evaluaciones.
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e Evaluacién: Se utilizardn herramientas précticas y ejercicios de simulacion para

evaluar el conocimiento adquirido.

A continuacién, se presentan dos tablas con la planeacién del entrenamiento para
dia 1y dia 2. Cada sesion debe tener definido los siguientes apartados:
e Tiempo de duracion.
e Objetivo
e Contenido de la sesion.
e Actividad.

e Discusion.
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Tabla 5.1: Planeacion entrenamiento 5S dia 1.

Introduccion a la Metodologia 5S

Seiri (Clasificacion)

Seiton (Orden)

Seiso (Limpieza)

1 hora

1 hora

1 hora

1 hora

Introducir los conceptos de las 5S 'y
su importancia para mejorar la
eficiencia en el almacén.

Capacitar al personal en cémo
identificar y clasificar los elementos
necesarios y no necesarios en el
almacén.

Ensefiar al equipo a organizar los
materiales y herramientas para
optimizar el espacio y facilitar su
acceso.

Establecer un habito de limpieza continua
para mantener el almacén ordenado y
seguro.

* Explicacion de cada S: Detallar cada
paso de la metodologia 5S y cémo se
aplican al entorno de trabajo del
almaceén.

* Impacto de las 5S: Presentar
ejemplos especificos de cémo las 5S
pueden resolver problemas comunes
como pérdida de tiempo, errores de
inventario y accidentes en el almacén.

» Criterios de clasificacion: Explicar
cémo decidir qué materiales son
necesarios y cuales deben ser
eliminados o almacenados de manera
diferente.

* Uso de etiquetas: Introducir un
sistema de etiquetado para clasificar
elementos (ejemplo: etiquetas rojas
para materiales a eliminar, verdes
para materiales en uso).

* Organizacion logica: Establecer
una logica para el
almacenamiento de materiales
segln su uso (categorizacion
ABC).

* Mapeo del almacén: Crear un
diagrama del almacén que indique
ddnde se debe ubicar cada tipo de
material.

* Rutinas de limpieza: Introduccion a las
rutinas de limpieza diarias, semanales y
mensuales, asignando tareas especificas a
cada miembro del equipo.

* Identificacion de problemas: Cémo
detectar y corregir problemas de
limpieza, como derrames 0 materiales
dafados.

Simulacioén de caos: Configurar una
pequefia area del almacén con
materiales desordenados y no

etiquetados. Dividir al grupo en
equipos y darles 5 minutos para
encontrar un articulo especifico en el
area desordenada. Comparar los
resultados con un area organizada
para mostrar la diferencia en tiempo y
eficiencia.

Auditoria de almacén: Cada empleado
hara una revision de su area de trabajo
y clasificara los materiales segun los
criterios ensefiados. Se les dard una
lista para marcar elementos
necesarios y una hoja para anotar los
materiales que deben ser retirados o
reubicados.

Creacion de un mapa de almacén:
Los empleados disefiardn un
mapa del almacén, asignando
ubicaciones especificas para cada
categoria de producto.

Plan de limpieza diario: Cada equipo
creara un plan de limpieza diario para su
area de trabajo, incluyendo quién sera
responsable de cada tarea y cuando se
realizard.

Competencia de limpieza: Organizar una
pequefia competencia para ver qué equipo
puede limpiar y organizar su area de
trabajo mas rapido y de forma efectiva.

Retroalimentacion grupal: Cada
equipo compartira los resultados de su
auditoria y se discutird como la
eliminacion de elementos
innecesarios mejora la eficiencia.

Utilizando el mapa creado, los
equipos reorganizaran una
pequefia seccion del almacén
siguiendo las pautas aprendidas,
utilizando etiquetas y sefiales
visuales para cada area.

Fuente: Elaboracion propia, 2024
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La tabla anterior unifica la planeacion del dia 1 para el entrenamiento de 5S, el cual se estara usando en el personal
de COAUTO S.A. Durante este dia se trabajaran las primeras 3S, clasificacion, orden y limpieza.

Tabla 5.2: Planeacion entrenamiento 5S dia 2

2
Seiketsu (Estandarizacién) Shitsuke (Disciplina) Evaluacion y retroalimentacion
1 hora 1 hora 1 hora
Crear procedimientos estandar que todos Fomentar una cultura de disciplina y . C
. p . Evaluar el conocimiento y la aplicacién practica de
deben seguir para mantener el almacén compromiso para mantener las 5S :
. P las 5S por parte del equipo.
organizado. como un hébito.
. , , * Autoevaluacion: Como los
« Establecimiento de estandares: Como crear
. M i empleados pueden autoevaluar su ., . -
listas de verificacion y guias visuales para L - * Evaluacion escrita: Una prueba rapida sobre
. ; rendimiento y encontrar oportunidades
mantener la consistencia. de mejora conceptos clave de las 5S.
* Roles y responsabilidades: Definir SN . * Evaluacion practica: Observacion directa de como
. * Cultura de mejora continua: . . -
claramente las tareas de cada miembro del . - los empleados aplican las 5S en sus &reas de trabajo.
equipo para mantener el orden y limpieza Fomentgr la presentacion de ideas y
' sugerencias para mejorar los procesos.
Disefio de un checklist: Los participantes Cada miembro del equipo debe
desarrollaran un checklist detallado para las comprometerse a realizar una accion Ejercicio de mejora continua: El equipo identificara
rutinas de orden y limpieza de su seccion, especifica diaria para mantener las 5S, | un area que aln pueden mejorar y propondra un plan
que sera revisado y aprobado por el equipo y compartir su compromiso con el de accion concreto.
de supervision. grupo.
Realizar una simulacion en tiempo real del
uso del checklist durante el inicio y fin de un
turno en el almaceén.

Fuente: Elaboracion propia, 2024
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En la tabla 5.2, se unifica la planeacion del dia 2 para el entrenamiento de 5S, el
cual se estara usando en el personal de COAUTO S.A. Se impartiran 2 sesiones con las
2S finales, estandarizacion y disciplina. Adicional se evaluara al personal y se recibira
retroalimentacion.

Como complemento se utiliza la presentacion de la metodologia 5S elaborada y
facilitada por la pagina web del ndcleo Industria Alimentaria, Instituto Nacional de
Aprendizaje. Ver Anexo 3, programa 5S INA.

Fase 2: Implementacion de la metodologia 5S en el almacén de COAUTO S.A.
Objetivo: Implementacion la metodologia 5S por el personal de COAUTO S.A., en

las diferentes areas de almacén de COAUTO S.A.

Pasos:

1. Unavez realizado el entrenamiento de la metodologia 5S al personal de almacén,
se debe de aplicar la metodologia, por lo cual se debe asignar un responsable por
cada una de las areas.

2. Se deben colocar tres kits de limpieza (escoba y pala) y tres basureros de colores
para las categorias reciclaje de plastico, reciclaje de papel y reciclaje de aluminio.
Las ubicaciones son en las areas 05A, 05D y anexo.

3. La gerencia debera proporcionar el tiempo de 8 horas para que cada asignado
aplique la metodologia 5S en su area correspondiente. Ademas, se le entregaran
cintas de colores para demarcar el piso y etiquetas de colores para los materiales
de sus respectivas areas, esto en caso de estar pendiente la demarcaciéon por
categorias. Se estima que la ejecucién se realice en la primera semana de enero,
los dias 2,3 y 4. Dos éareas por dia segun disponibilidad de los encargados
previamente designados.

4. Eladministrador de materiales revisara cada una de las areas al ser entregada por
el encargado, para que su aplicacion sea estandarizada.

5. Se debe colocar un afiche de 120cm x 90cm en el area 05A y un afiche de 90cm
X 60cm en el resto de las areas de almacén con la metodologia 5S para

informacion de cada uno de los empleados.
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6. Los desechos generados se van a clasificar para su disposicion en el almacén
(cartén, plastico, residuos electronicos, etc.). Esto siguiendo la normativa Ley para
la Gestion Integral de Residuos (Ley N.° 8839).

7. Para la disposicion de los desechos, se utilizara el servicio de la municipalidad de
Tibas. La municipalidad del cantén de Tibas posee un plan de recoleccién y
proceso de desechos reciclables detallado por fechas, ver anexo 4 Tibas Ciudad

mas limpia.
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Figura 5.1: Afiche metodologia 5S
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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La figura anterior corresponde a la propuesta de afiches a colocar en cada una de
las areas de almacén, esto con el objetivo de generar una guia para los empleados en

Sus acciones.

Responsables

Para la fase 1, el gerente general sera el responsable de su ejecucion ya que se
debe asignar el tiempo a los empleados para recibir la capacitacion.

En la fase 2, el administrador de materiales sera en el responsable de ejecutar las

tareas anteriormente descritas.

Materiales y recursos
Se adjunta tabla con materiales y recursos necesarios para implementar ambas

fases:

Tabla 5.3: Materiales y recursos

Material o recurso Detalle Costo individual Cantidad Total Proveedor Cotizacion
Afiche grande Tamafio 120cm x 90cm 5 400 1 5 400 ggécoi ver anexo
Afiche pequefio Tamafio 90cm x 60cm €3 240 5 €16 200 I(D)griacoi ver anexo
Basurero para reciclaje plastico | Basurero 42 litros azul @5 050 3 €15 150 EPA ver %nexo
Basurero par;:%cric'aje Papely | gasurero 42 litros blanco @5 050 3 @15 150 EPA ver "g”exo
Basurero para reciclaje Basurero 42 litros @5 050 3 @15 150 EPA Ver anexo

aluminio amarillo 6
Escobon Recto uso industrial €9 450 3 €28 350 EPA Vver %nexo
Pala para basura Plegable con mango €5 950 3 ©17 850 EPA Ver %nexo
Cintas para demarcar Color verde ¢12 985 3 #38 955 McMaster ver a7nexo
Cintas para demarcar Color amarillo €12 985 3 €38 955 McMaster Ver a7nexo
Cintas para demarcar Color rojo 12 985 3 €38955 | McMaster | V' 37X
Etiquetas Color verde ©8018 Pagsugte 28018 McMaster | V€T f;nexo
Etiquetas Color amarillo #8018 Pagé‘gte 8018 McMaster | Ver f;nexo
Etiquetas Color rojo 8018 Paquet | gaot8 | McMaster | VOr3neX

Total | €254 169

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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Como se observa en la tabla anterior, se identifican los proveedores para los
materiales necesarios para ejecutar la propuesta, el costo total en materiales se calcula
en 254.164 colones. Se anexan las tres cotizaciones.

5.1.2 Propuesta #2 Procedimientos estandarizados para el &rea de almacén.

Se entiende como procedimiento, un documento detallado que explica los pasos a
seguir dentro de una actividad de un proceso. Actualmente, para el proceso de recepcion
y alisto de pedidos, no se cuenta con procedimientos para las tareas. La propuesta se
basa en una implementacion inicial de procedimientos. Con esta propuesta se espera
implementar procedimientos estandarizados para los procesos de almacenamiento y
alisto, enfocandonos en tres procedimientos: recibo de material, almacenamiento de
material y alisto de pedidos.

Al no poseer procedimientos anteriores, es necesario comenzar desde cero y se

define se define las etapas con el cual se implementara:

Figura 5.2: Etapas de la implementacién.

Identificacion
de

Validacion y Aprobacion y
s prueba piloto. documentacion.
necesidades.

Diseiio del Monitoreo y
procedimiento Capacitacion. mejora
estandarizado. continua.

Analisis del

proceso actual.

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Basados en las etapas del grafico anterior, se detalla el desarrollo de cada una de

ellas en el area de almacén de COAUTO S.A.
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Identificacion de necesidades
En el analisis expuesto en el capitulo 3, se logra definir la necesidad de crear
procedimientos para el proceso de almacén, especificamente para recibo y alisto. Basado
en esa necesidad se determinan tres procedimientos:
e Procedimiento para recibo de material.
e Procedimiento para el almacenamiento de material.

e Procedimiento de alisto de pedidos.

Anélisis del proceso actual
Es necesario realizar un analisis de los procesos, a los cuales se desea redactar
procedimientos. Es de suma importancia identificar los pasos necesarios para ejecutar las

tareas. Para poder definirlo de una manera gréafica, se decide utilizar diagramas de flujo.

Figura 5.3: Diagrama de flujo para el procedimiento de recibo de material.

éSe recibe el
material?

Notificacién de
discrepancias

[y

¢Se detecta Registro del

0 Cierre del orden. Fin
material

alguna
discrepancia?,

. Preparacion para Inspeccion de
la recepcién. material.

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

En el procedimiento de recibo de material, el flujo comienza con la recepcion del
material, el mismo se inspecciona para detectar discrepancias. Seguidamente se registra

el material en el sistemay se cierra la orden.

Figura 5.4: Diagrama de flujo para el procedimiento de almacenamiento de material.

L Transporte al area Ubicacion . e
L Planificacion del P oan v Registro de Verificacion de
Inicio ) » de ~———» organizacion del X :
almacenamiento. almacenamiento seguridad

almacenamiento. material

Fuente: Elaboracion propia, 2024
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Para el almacenamiento de material se inicia determinando las ubicaciones donde

se almacenara, se mueve y acomoda en la ubicacion determinada. Se documenta el

almacenamiento y se realiza una verificacion de seguridad final.

Figura 5.5: Diagrama de flujo para el procedimiento de alisto de pedidos.

Recepcidn de la
orden de pedido.

Preparacion del
pedido.

Fuente: Elaboracién propia, 2024.

Verificacion y
control de calidad.

Cierre del pedido.

h 4

Embalaje y
etiquetado.

Despacho del
pedido.

En alisto de pedidos se debe recibir la orden inicialmente para determinar

ubicaciones, se prepara el pedido recolectando el material. Se verifica que se tiene el

material necesario y seguidamente se procede al embalaje para despachar el material y

cerrar el pedido.

Disefio del procedimiento estandarizado

Para que un procedimiento cumpla los requisitos para considerarse estandariza es

necesario cierta informacién por lo cual se define que los procedimientos contengan los

siguientes apartados:

Numero de control.

Propésito.

Alcance

Materiales y equipo.

Diagrama de flujo.

Pasos.

Documentos.

Responsabilidades.
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Basado en esto, se crea el siguiente formato, el cual se puede encontrar en el apéndice

A

continuacion, se presenta la informacion redactada de cada uno de los

procedimientos.

1.

Procedimiento para recibo de material.

Numero de control: D1000001/24

Propdésito: Asegurar que todo material recibido cumpla con las especificaciones

requeridas y que su ingreso al almacén sea controlado y registrado adecuadamente.

Alcance: Este procedimiento sera utilizado por todos los operarios entrenados

cuando realicen el proceso de recibo de material.

Materiales y equipo:

Orden de compra.

Computador con acceso al sistema Quickbooks.
Carretilla manual.

Cortadora de seguridad.

EPP: Guantes de seguridad, calzado de seguridad, chaleco de alta visibilidad.

Diagrama de flujo:

Ver figura 5.2

Pasos:

Preparacion para la recepcion: Verificar la orden de compra y los documentos de
entrega del proveedor. Preparar el area de recepcién para recibir el material.

Inspeccion de material: Verificar el estado del embalaje y comprobar que las
cantidades recibidas coincidan con las indicadas en la orden de compra.
Inspeccionar visualmente el estado fisico del material para detectar dafios o

irregularidades.
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Registro del material: Registrar el material en el sistema de gestion de inventarios,
incluyendo detalles como la fecha de recepcion, el proveedor, la cantidad y la
condicion del material. Etiquetar el material con un codigo de identificacion.
Notificacién de discrepancias: En caso de discrepancias en cantidades o dafios en
el material, documentar el problema y comunicarlo al departamento de compras
para resolverlo con el proveedor.

Cierre de la orden: Firmar y archivar los documentos de recepcion, asegurandose

de que estén disponibles para auditorias futuras.

Documentos:

D1000002/24 Procedimiento de almacenamiento de material.

Responsabilidades:

Operarios: Los operarios son responsables de cumplir con este documento,
siguiendo los pasos como se describen y comunicar a un supervisor directo cuando
se identifique alguna pregunta relacionada a la ejecucion del procedimiento.
Asistente de almaceén: El asistente de almacén es el responsable de asegurarse de
gue la documentacion utilizada por los operarios esté actualizada; ademas de que
cada operario que realice esta actividad haya recibido el entrenamiento adecuado
y se desempefie a estandar.

Administrador de materiales: El administrador de materiales es responsable de
analizar los problemas en el area y de asegurarse de que los cambios realizados

al proceso se encuentren reflejados en esta instruccion.

2. Procedimiento para el almacenamiento de material.
Numero de control: D1000002/24

Propésito: Organizar y almacenar el material recibido de manera eficiente y segura para

facilitar su identificacion y retiro.

Alcance: Este procedimiento sera utilizado por todos los operarios entrenados cuando

realicen el proceso de almacenamiento de material.

Materiales y equipo:

Orden de compra.

Etiquetas de color con la informacién del material.
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Computador con acceso al sistema Quickbooks.
Carretilla manual.
Cortadora de seguridad.

EPP: Guantes de seguridad, calzado de seguridad, chaleco de alta visibilidad.

Diagrama de flujo:

Ver figura 5.3.

Pasos:

Planificacion del almacenamiento: Consultar el sistema Quickbooks para
determinar la ubicacion asignada al material basada en la clasificacion ABC.
Asegurarse de que el area de almacenamiento esté limpia y organizada.
Transporte al area de almacenamiento: Utilizar el equipo de manipulacion
adecuado para trasladar el material desde el area de recepcion a su ubicacion
asignada.

Ubicacion y organizacion del material: Colocar el material en la ubicacion
especifica asignada, siguiendo el sistema de almacenamiento definido. Rotular
cada estante o area con la identificacion del material.

Registro de almacenamiento: Actualizar el sistema de gestion de inventarios con
la ubicacion exacta del material.

Verificacion de seguridad: Asegurar que el material esté almacenado de manera

segura, cumpliendo con todas las normativas de seguridad.

Documentos:

D1000001/24 Procedimiento de recibo de material.
D1000003/24 Procedimiento de alisto de pedidos.

Responsabilidades:

Operarios: Los operarios son responsables de cumplir con este documento,
siguiendo los pasos como se describen y comunicar a un supervisor directo cuando

se identifique alguna pregunta relacionada a la ejecucién del procedimiento.
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e Asistente de almacén: El asistente de almacén es el responsable de asegurarse de
gue la documentacion utilizada por los operarios esté actualizada y de que cada
Operario que realice esta actividad haya recibido el entrenamiento adecuado y se
desemperie a estandar.

e Administrador de materiales: ElI administrador de materiales es responsable de
analizar los problemas en el area y de asegurarse de que los cambios realizados

al proceso se encuentren reflejados en esta instruccion.

3. Procedimiento de alisto de pedidos.
Numero de control: D1000003/24
Propdsito: Preparar y despachar los pedidos de manera eficiente, garantizando que las
solicitudes del cliente se cumplan de acuerdo con los estandares de calidad y tiempo.
Alcance: Este procedimiento sera utilizado por todos los operarios entrenados cuando

realicen el proceso de alisto de pedidos.

Materiales y equipo:
e Orden de pedido.
e Computador con acceso al sistema Quickbooks.
e Carretilla manual.
e Cortadora de seguridad.

e EPP: Guantes de seguridad, calzado de seguridad, chaleco de alta visibilidad.

Diagrama de flujo:

Ver figura 5.4.

Pasos:
e Recepcion de la orden de pedido: Recibir la orden de pedido y verificar la
disponibilidad de los productos solicitados en el sistema de inventarios.
e Preparacion del pedido: Localizar los productos en el almacén y recogerlos en el

orden especificado.

97



e Verificacién y control de calidad: Revisar que las cantidades y especificaciones de
los productos sean correctas y en buen estado antes del embalaje.

e Embalaje y etiquetado: Embalar los productos y etiquetar cada paquete con la
informacion necesaria y la marca COAUTO S.A.

e Despacho del pedido: Trasladar el pedido al &rea de despacho o cargue de
vehiculos y notificar al departamento de logistica para su entrega.

e Cierre del pedido: Archivar la orden de pedido.

Documentos:
e D1000001/24 Procedimiento de recibo de material.

e D1000002/24 Procedimiento de almacenamiento de materiales.

Responsabilidades:

e Operarios: Los Operarios son responsables de cumplir con este documento,
siguiendo los pasos como se describen y comunicar a un supervisor directo cuando
se identifique alguna pregunta relacionada a la ejecucion del procedimiento.

e Asistente de almacén: El asistente de almacén es el responsable de asegurarse de
gue la documentacion utilizada por los Operarios esté actualizada y de que cada
Operario que realice esta actividad haya recibido el entrenamiento adecuado y se
desemperie a estandar.

e Administrador de materiales: ElI administrador de materiales es responsable de
analizar los problemas en el area y de asegurarse de que los cambios realizados

al proceso se encuentren reflejados en esta Instruccion.

Validacién y prueba piloto
Estos procedimientos deben cumplir una etapa de validacion, por lo cual se define
gue es necesario cumplir un periodo de un mes al comenzar a usarse para determinar si

se continua con el uso de estos.
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Aprobacion y documentacion

Al aprobarse los documentos se debe crear un oficio documentando que las
operaciones se deben realizar solamente bajo los criterios de los procedimientos.
Adicional se debe tener documentado el personal entrenado en los mismos. Los

documentos iniciales de estos procedimientos se encuentran en los siguientes apéndices:

- Procedimiento para recibo de material, Numero de control: D1000001/24,
apéndice 7.

- Procedimiento para el almacenamiento de material, Numero de control:
D1000002/24, apéndice 8.

- Procedimiento de alisto de pedidos, Numero de control: D1000003/24, apéndice 9.

Capacitacion
Plan de entrenamiento para el personal de almacén.
Objetivos del Entrenamiento
e Mejorar las habilidades del personal en el manejo y control de inventarios.
e Asegurar la correcta aplicacion de los procedimientos de recibo, almacenamiento
y alisto de pedidos.
e Incrementar la eficiencia y precision en las tareas de almaceén.
e Promover la seguridad en el lugar de trabajo y el uso adecuado de herramientas y

equipos.

Sesiones del Entrenamiento

Sesion 1 Recibo de Material
Duracion: 3 horas
Objetivo: Capacitar al personal en la correcta recepcion de materiales.
Contenido de la sesion:
e Introduccion al procedimiento de recibo de material.
e Importancia de un recibo adecuado.
e Revision de la orden de compra y documentos de entrega.

e Inspeccién de materiales:
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e Técnicas para verificar la condicion fisica y cantidad de los materiales.
e Uso de equipo de proteccién personal (EPP).
¢ Registro de materiales en el sistema de gestion.

Herramientas de Entrenamiento:

Procedimientos actualizados.

Computador con acceso al programa Quickbooks.

Sesion 2 Almacenamiento de Material
Duracién: 3 horas
Objetivo: Entrenar al personal en técnicas de almacenamiento organizadas y seguras,
utilizando herramientas y equipos adecuados.
Contenido del Modulo:
e Principios de organizacion del almacén.
e Importancia de la ubicacion estratégica de los materiales.
e Utilizacion de etiquetas y coédigos para el almacenamiento.
e Registro y actualizacion de inventarios en el sistema Quickbooks.

e Uso de equipo de proteccion personal (EPP).

Herramientas de Entrenamiento:
Mapas o diagramas del almacén.

Computador con sistema Quickbooks.

Sesion 3 alisto de pedidos
Duracion: 3 horas
Objetivo: Formar al personal en el proceso de preparaciéon y despacho de pedidos,
garantizando exactitud y eficiencia.
Contenido del Modulo:
e Introduccion al alisto de pedidos.
e Importancia del orden y la precision en el alisto de pedidos.
e Revision de érdenes de pedido y planificacion.

¢ Picking y embalaje de productos:
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e Técnicas para seleccionar y embalar productos correctamente.
e Uso de equipo de proteccién personal (EPP).

e Cbmo registrar la salida de productos y generar la documentacion de envio.

Herramientas de Entrenamiento:
e Computador con sistema Quickbooks.

e Material de embalaje y etiquetado.

Monitoreo y mejora continua.

Es necesario supervisar la ejecucion de los procedimientos para garantizar su
cumplimiento, por lo cual es necesario definir quienes son los responsables de
implementar y supervisar la ejecucion de estos, ademas de documentar las
oportunidades de mejora.

Administrador de materiales: Sera el responsable de implementar los
procedimientos en el momento estar aprobados. Debe de velar por el cumplimiento de
los procedimientos en el almacén, ademas de documentar oportunidades de mejora.

Gerencia: Sera el responsable de proveer las capacitaciones necesarias al
personal. Ademas de documentar en el expediente de los empleados, cuando recibieron
el entrenamiento.

Para continuar con la implementacion de la propuesta, es necesario cumplir con el
entramiento del personal, se estima que si se cumple el Gantt en la figura 5.5, se podria

implementar en enero 2025.

5.1.3 Propuesta #3 Organizacion de las areas de almacén, basada en el andlisis
ABC de rotacion

Con esta propuesta se espera mejorar la organizacion de la bodega implementado
un sistema de clasificacion. A su vez al reubicar los productos de los almacenes basados
en este sistema, se espera la reduccién de tiempos en el alisto de los pedidos. Dejando

como nueva distribucion para implementar la siguiente:
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e Primer Piso (Areas 05A y 05B): Estas areas estaran dedicadas exclusivamente a
los productos de Categoria A, que son de alta rotacion y requieren acceso rapido y
eficiente.

o Area 05A: Se asignaréa a los productos mas criticos dentro de la categoria
A, aquellos que tienen la mayor frecuencia de uso en las operaciones
diarias.

o Area 05B: Destinada a productos de categoria A que también son de alta
rotacion, pero que no son tan criticos como los productos en el area 05A.

o Area 05C (Almacén para productos de uso externo): Continuara siendo
utilizado para almacenar articulos especificamente disefiados para

exteriores y equipos resistentes a las condiciones ambientales.

e Segundo Piso (Areas 05D y O5E): Estas areas se asignaran a productos de
Categoria B y C, que tienen una rotacion media y no necesitan estar ubicados en
las areas mas accesibles del almacén.

o Area05D: Almacén para productos de categoria B con una demanda media,
asegurando que sean accesibles cuando se necesiten sin ocupar el espacio
prioritario.

o Area O5E: Se destinara a productos de categoria B menos frecuentemente
utilizados, con un enfoque en optimizar el uso del espacio para articulos que

no requieren un acceso constante.

e Bodega Externa: Esta area se reserva para productos de Categoria C, que tienen

baja rotacion y no requieren acceso inmediato.

Todos los productos de baja rotacion o de uso esporadico se almacenaran en la
bodega externa, optimizando asi el espacio dentro del almacén principal para articulos
mas utilizados. Tomando como referencia lo anterior, las lineas de productos se
reubicaran de la siguiente manera:

- Lineas de productos de categoria A: Equipamiento y demarcaciéon, seguridad

pasiva de automovil, proteccion para los pies, visibilidad y herramientas. Estos
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productos se ubicaran en las areas 05A y 05B para garantizar que estén en las
zonas mas accesibles del almacén.
Respecto al almacén 05C, se mantiene su uso para articulos que se utilizan en exteriores,
como equipos y herramientas especificas que no necesitan un entorno controlado.

- Lineas de productos categoria B: Productos involucrados: Proteccién auditiva,
proteccion para las manos, proteccion visual, proteccion respiratoria. Estos
productos se ubicaran en las areas del segundo piso (05D y 05E), aprovechando
el espacio para articulos de rotacion media que no requieren acceso inmediato.

- Lineas de Productos de Categoria C: Linea V8, productos educativos,
accesorios, repuestos varios, quimicos. Productos con mayor rotacion se estaran

dejando en la bodega O5E ya que no es necesario muchos movimientos en ella.

Estos productos de baja rotacion se moveran la bodega externa para maximizar el

uso eficiente del espacio en el almacén principal.

Tabla 5.4: Ubicaciones propuestas por la linea de producto.

Ubicacién Ubicacién

Total 2-E) EQUIPAMIENTO Y DEMARCACION A 05C/05D 05A/05C
Total 2-C) SEGURIDAD PASIVA AUTOMOVIL A 05A/05C 05A
Total 1-G) PROTECCION PARA LOS PIES A 05A/05D 05B
Total 2-F) VISIBILIDAD A O5E 05A
Total 3-B) HERRAMIENTA A 05A 05A
Total 1-E) Proteccién Auditiva B 05D 05E
Total 1-D) PROTECCION PARA LAS MANOS B 05A O5E
Total 1-A) PROTECCION VISUAL B 05A/05E 05E
Total 1-F) PROTECCION RESPIRATORIA B 05B O5E
Total 1-B) PROTECCION PARA LA CABEZA C 05B/05E 05D
Total_4-c) L_|’nea V8 (!Extintores V8, _Irl’nea MEJOR, C 05D

relacion calidad precio y presentacion... 05D
Total 5-) PRODUCTOS EDUCATIVOS (CATALOGO C Externa

DE PRODUCTOS EDUCATIVOS) Externa
Total 3-A) Eléctrico C 05A 05D
Total 1-C) ROPA DE PROTECCION C 05A 05D
Total 4-d) Linea USA C 05B 05D
Total 1-K) DESECHABLES C 05D 05D
Total 3-C) ACCESORIOS C 05D 05D
Total 1-J) Otros Equipos EPP C 05B 05D
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Total 4-b) Linea Asia C 05B Externa
Total 1-i) ROTULACION C 05A Externa
Total 1-H) Proteccién para caidas (Lineas de vida, C OSA

arneses, entre otros) Externa
Total 4-a) Repuestos C 05B Externa
Total 2-B) SEGURIDAD P. MOTOCICLISTA C 05D Externa
Total 2-H) EQUIPOS DE ADVERTENCIA (Warning C 05D

Systems) Externa
Total 2-A) SEGURIDAD PASIVA INFANTIL C 05D Externa
Total 2-D) SEGURIDAD ACTIVA C 05B Externa
Total 2-G) Halégenos y bombillas C 05A Externa
Total 3-d) Quimicos C 05A Externa
Total 3-e) Repuestos varios C 05A Externa

Fuente: Elaboracién propia, 2024.

Preparacion
Encargado: Administrador de materiales.

Personal necesario: 1 asistente de almacén y operario.

Actividades:

Reubicacion de Productos de Categoria C en la Bodega Externa

del almacén.

Encargado: Administrador de materiales.

Personal necesario: 1 asistente de almacén y 3 operarios.

Actividades:

su traslado.

organizada y segura.

estén en la bodega externa.

Para realizar esta organizacion se definen las siguientes actividades:

Revision y actualizacion del mapa del almacén: Se debe crear un mapa actualizado

Preparacion de materiales: Se realiza la compra de etiquetas, sefializacion.

Preparacion del espacio: Se prepara y limpian las areas de almacenamiento.

Inventario y clasificacion inicial: Se identifican los productos de Categoria C para

Traslado de productos: Se mueven los productos a la bodega externa de manera

Organizacién y etiquetado: Se realiza el etiquetado de los productos una vez que




Reubicacion de Productos de Categoria A

Encargado: Administrador de materiales.

Personal Necesario: 1 asistente de almacén y 3 operarios.

Actividades:

Identificacibn de productos: Se identificacion los productos de alta rotacion
definidos anteriormente.

Reorganizacion de productos: Se reubican los productos en las areas 05A y 05B,
siguiendo las indicaciones.

Actualizacion de sefalizacion: Se actualizan las etiquetas y sefializaciones en estas

areas para reflejar la nueva organizacion.

Reubicacion de Productos de Cateqgoria B en el Segundo Piso

Encargado: Asistente de almacén.

Personal necesario: 2 operarios.

Actividades:

Identificacidon de productos: Se identificacion los productos de rotacion media
definidos anteriormente.

Reorganizacion de productos: Se reubican los productos en las areas 05D y 0O5E,
siguiendo las indicaciones.

Actualizacion de sefializacion: Se actualizan las etiquetas y sefializaciones en estas

areas para reflejar la nueva organizacion.

Optimizacion del area 05C para equipos de uso en exterior.

Encargado: Administrador de materiales.

Personal necesario: 1 operario.

Actividades:

Inspeccion y organizacion: Se realiza revision y organizacion del area 05C.
Optimizacién del espacio: Se reorganiza los productos en 05C segun las
indicaciones del administrador.

Actualizacion de sefializacion: Se actualizan las etiquetas y sefializaciones en estas

areas para reflejar la nueva organizacion.
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Revisidn y ajustes finales

Encargado: Gerente de general.
Personal: Administrador de materiales y 1 operario.
Actividades:
e Inspeccion completa del almacén: Se realiza una inspeccién de las areas
reorganizadas.
e Se definen y realizan ultimos ajustes: Se realizan ajustes segun sea necesario.
e Retroalimentacion del equipo: El Gerente de operaciones reune al equipo para
discutir los resultados y recopilar sugerencias de mejora.5.2 CONTROLAR

5.1.4 Gantt de implementacion

El siguiente diagrama Gantt se indica el plan tiempos para la implementacion de

las propuestas 1, 2y 3.
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Figura 5.6: Diagrama Gantt propuestas afio 2024

Aiio 2024
Deciembre
2 Dic- 8 Dic 9 Dic- 15 Dic 16 Dic- 22 Dic 23 Dic- 29 Dic
Responsable # personas Tlemp:os;'as:mado 2|3|als]|e|7|2a]alio|11]12]13| 14|15 16|17 |18 19|20 |21|22| 23| 24| 25 | 28| 27| 25 | 29
Pre #1 ion metodologia 58 en el area de almacen.
Capacitacion del persnnE!I del almacén en la Gerente general ;
metodologia 55.
Implementacién metodologia 55 en el almacén. Administrador de materiales g
Propuesta #2 Procedimientos estandarizados para el area de almacén
Capacitacion sobre los nuevos procedimientos de
recibo de materiales, almacenamiento y alisto de Gerente general 9
pedidos.
Validacidn y prueba piloto. Administrador de materiales 200
Propuesta #3 Organizacion de las areas de almacén, basada en el analisis ABC de
rotacion.
Planificacion y Preparacion
Se debe crear un mapa actualizado del almacén. Administrador de materiales g
Preparacidn de efiquetas, sefializacidn adicionales. | Administrador de materiales g
Se prepara y limpian las areas de almacenamiento Administrador de materiales 16
Reubicacion de Productos de Categoria C en la Bodega Externa
Se identifican los productos de Categoria C para su Administrador de materiales a
traslado
Se mueven los produmo_s ala bodega externa de Administrador de materiales 14
manera organizada y segura.
Se realiza el eth'uetado de los productos una vez que Administrador de materiales 10
estén en la bodega externa.
Reubicacion de Productos de Categoria A
Se |dent|ﬁcacwon.los produ.ctos de alta rotacion Administrador de materiales a
definidos anteriormente
Se reubican I_os_produmo; en \as_areas 05AY 058, Administrador de materiales 20
siguiendo las indicaciones.
Se adyallzan las ethL!etasysenallzacm.nes.'en estas Administrador de materiales 12
dreas para reflejar la nueva organizacidn.
Reubicacion de Productos de Categoria B en el Segundo Piso
Se identificacion los productos de rotacion media . B
Asistente de almacén i}
definidos anteriormente
Se reubican los productos en las dreas 050 y 05E, ; .
- A Asistente de almacen 8
siguiendo las indicaciones.
Se actualizan las etiguetas y sefializaciones en estas . p
- X R Asistente de almacén 10
dreas para reflejar la nueva organizacidn.
Optimizacion del Area 05C para Equipos de Exteriores
Se realiza revisidn y organizacian del drea 05C. Administrador de materiales 4
Se reorgamza I.os productos s..-n.USC segunlas Administrador de materiales 10
indicaciones del administrador.
Se al:tl'Jallzan las ethqetasysenallzacm.nes”en estas Administrador de materiales 10
dreas para reflejar la nueva organizacidn.
Revision y Ajustes Finales
Se realiza una inspeccidn de las dreas reorganizadas. Gerente general 4
Se realizan ajustes segln sea necesario. Gerente general 12
Reunion del e.qumo para dl.scutlrlos!'esultadosy Gerente general 4
recopilar sugerencias de mejora

Fuente: Elaboracion propia, 2024.




Figura 5.7: Diagrama Gantt propuestas afio 2025

Aiio 2025
Enero
30 Dic- 5Ene 6Ene-12 Ene 13 Ene - 19 Ene 20 Ene - 26 Ene 27Ene-2Feb
Responsable # personas T'empﬁofzgmad" aola1| 1|22 4|s|s|7|8]|9|10]|11[12]12|14|15|16[17]18[19] 20| 24| 22| 22| 24| 25 [26] 27| 28|29 | 20] 21| 1 | 2
Pr¢ #1 ion metodologia 58 en el area de almacén.
Capacitacidn del personal del almacén en la
B Gerente general 7
metodologia 55
Implementacion metodologia 55 en el almacén. Administrador de materiales g
Propuesta #2 Procedimientos estandarizados para el area de almacén
Capacitacion sobre los nuevos procedimientos de
recibo de materiales, almacenamiento y alisto de Gerente general 9
pedidos
Validacidn y prueba piloto. Administrador de materiales 200
Propuesta #3 Organizacion de las areas de almacén, basada en el analisis ABC de
rotacion.
Planificacion y Preparacion
Se debe crear un mapa actualizado del almacén. Administrador de materiales g
Preparacion de etiquetas, sefializacion adicionales. | Administrador de materiales 8
Se prepara y limpian las areas de almacenamiento. | Administrador de materiales 16
Reubicacién de Productos de Categoria C en la Bodega Externa
Se identifican los productos de Categoria C para su Administrador de materiales a
traslado.
Se mueven los producto.s ala bodega externa de Administrador de materiales 1
manera organizada y segura.
Se realiza el ethyetado de los productos una vez que Administrador de materiales 10
estén en la bodega externa
Reubicacion de Productos de Categoria A
Se identificacion los produ.ctos de alta rotacion Administrador de materiales g
definidos anteriormente.
Se reubican I.os.productos: eq las areas 05Ay 05B, Administrador de materiales 20
siguiendo lag indicaciones.
Se adgahzan lag et\qL!etasysenallzacm.nes. gn estas Administrador de materiales 12
dreas para reflejar la nueva organizacidn.
Reubicacién de Productos de Categoria B en el Segundo Piso
Se identificacion los productos de rotacion media . .
X Asistente de almacén i}
definidos anteriormente.
Se reubican I.os.productos.en.\as areas 050 y 05E, Asistente de almacén g
siguiendo las indicaciones.
Se adga\lzan las et\qL!etasysenallzacm.nes. fzn estas Asistente de almacén 10
dreas para reflejar la nueva organizacidn.
Optimizacién del Area 05C para Equipos de Exteriores
Se realiza revisidn y organizacidn del area 05C. Administrador de materiales 4
Se reorganiza los productos en 05C seqgun las Administrador de materiales 10
indicaciones del administrador
Se amga\lzan las et\qqetasysenallzacm_nes_ en estas Administrador de materiales 10
dreas para reflejar la nueva organizacidn.
Revisidn y Ajustes Finales
Se realiza una inspeccion de las dreas reorganizadas. Gerente general 4
Se realizan ajustes seglin sea necesario Gerente general 12
Reunidn del e.qmpo para dI.SCUtIr los resultados y Gerente general 4
recopilar sugerencias de mejora.

Fuente: Elaboracion propia, 2024.




Como se logra observar en las figuras anteriores, se realiza un plan con los plazos
de implementacién de cada una de las propuestas. Segun estimaciones se necesitan 2
meses para cumplir con las propuestas, iniciando en diciembre 2024 y finalizando en
enero 2025. Para la propuesta #1, se necesita mas tiempo por su etapa de validacion de
procedimientos. Para la propuesta #3, es necesario mucha coordinacion de recurso

humano por el tema de reacomodo de inventarios.

5.2 CONTROLAR

En la etapa, se definen actividades de control para dar seguimiento a las
soluciones propuestas para mejorar el control de inventarios en el capitulo en la seccion
de mejorar. Al implementar estos controles, se busca el objetivo garantizar la eficiencia
del area de almaceén. Al documentar las misma, se puede realizar una mejora continua,

garantizando las mejoras a largo plazo.

5.2.1 Auditorias de proceso
El objetivo de estas auditorias es verificar que los procedimientos de recibo,
almacenamiento y preparacion de pedidos se estén llevando a cabo segun lo establecido.
El responsable de realizar estas auditorias es el administrador de materiales y la
frecuencia propuesta para las mismas seria una vez mensualmente.
Las actividades por realizar durante la auditoria son las siguientes:
e Verificar que las tareas se ejecuten alineados a los procedimientos, de no ser asi
documentar una inconformidad.
e Tomar los tiempos de los procesos de recibo, almacenamiento y alisto.
e Determinar el tiempo promedio de un producto clase A, desde su recibo hasta su
despacho.
Fecha propuesta de inicio: Semana del 24 de febrero al 02 de marzo del 2025 con

un intervalo mensual.
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5.2.2 Caminatas Gemba

El objetivo es realizar recorridos por las seis areas de almacén, para observar de
primera mano el flujo de trabajo. Se espera observar si en cada area se mantiene la
gestion de los inventarios de manera correcta. El responsable de realizar estas caminatas
serd el gerente general, junto con el personal de almacén, el cual evaluara dos niumeros
de parte para determinar si estan en la ubicacion asignada. Frecuencia propuesta una
vez cada dos meses. Durante estas caminatas se utilizara el formato en la figura 5.3 para

documentar los resultados.

Figura 5.8: Formato para documentar caminatas Gemba

Dia:
Responsable:

Almacén NUmeros de parte Linea de productos | Clasificacion|  Ubicacion correcta

05A

05B

05C

05D

05E

Externo
Comentarios adicionales:

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

En el formato anterior, se documentara la ubicacion de nimeros de parte aleatorios
en cada una de las areas de almacén, definiendo si se encuentran en el espacio correcto.

La caminata Gemba se debe realizar de la siguiente manera:
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Figura 5.9: Ciclo caminata Gemba

Preparacién de caminata.
Se prepara la documentacién que ze va
utilizar, se busca las ubicaciones
actualizas.

El gerente general sera el responsable
de la caminata.

Retroalimentacién
personal
Se revisan los resultados y se

retroalimenta al personal de
almacén.

05A

Se realiza una
observacion del area. Se
toma una muestra de
articulos para revisar su
ubicacién

Se documenta el
resultado.

Caminata
Gemba, dreas
de almacén.

Bodega externa
05C

Se realiza una
cbservacion del area. Se

Se realiza una
observacion del area. Se
toma una muestra de

articulos para revisar su
toma una muestra de

ubicacion. 1
Se documenta el articulos para revisar
resultado. su ubicacién

Se documenta el
resultado

O5E 058

Se realiza una observacidn
del drea Se toma una
muestra de articulos para
revisar su ubicacién.

Se documenta el resultado.

Se realiza una
observacién del area. Se
toma una muestra de
articulos para revisar su
ubicacién.

Se documenta el
resultado.

05D

Se realiza una cbservacién del area.
Se toma una muestra de articulos
para revisar su ubicacion.

Se documenta el resultado.

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

En la figura anterior se observa el ciclo que utilizara para las caminatas Gemba. El
orden de las areas de almacén, siguiendo el ciclo sera: 05A, 05C, 05B, 05D, O5E,
finalizando en la bodega externa. Al finalizar la misma se le brindara una
retroalimentacion el personal de los resultados.

Fecha propuesta de inicio: Semana del 27 de enero al 02 de febrero del 2025 con

un intervalo bimensual.
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5.2.3 Auditoria metodologia 5S

Al ser la auditoria una herramienta sistemética, la cual permite evaluar el
cumplimiento de sistemas y controles, se define realizar una auditoria para controlar la
aplicacion de la propuesta de aplicacién de la metodologia 5S (clasificaciéon, orden,
limpieza, estandarizacion y disciplina) en cada area del almacén. Esta auditoria se debe
comenzar a realizar un mes después de la implementacion de la metodologia 5S. La

metodologia por utilizar es la siguiente:

Figura 5.10: Metodologia auditoria 5S en el area de almacén.

Se califica cada una Se comunica al
de las areas basado personal el
en el formato de resultado la
evaluacion. auditoria.

Aplicacion Observacion

propuesta manual directa de las dreas
5S. de almacén.

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

En la figura se puede observar que la auditoria serd por medio de observacion
directa, se califican las areas y se comunica el resultado al personal. El responsable de
esta auditoria es el gerente general, junto con el personal de almacén. Frecuencia
propuesta seria una vez cada mes. Las actividades por realizar durante la auditoria son
las siguientes:

e Evaluar cada una de las areas de almacén y calificar segun el siguiente formato.
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®

CO-iUTO

Categoria (S)

Figura 5.11: Formato auditoria 5S

Criterio de Evaluacion

Auditoria 5S

Puntuacion

(1-5) Observaciones

Los materiales innecesarios han sido
8 1a5
eliminados.
Ffo se encuentran en el drea los
Seiri(Clasificacion) lementos necesarios para la operacion 1ab
idiaria.
Los articulos estdn clasificados 1a5
correctamente segun su uso.
Los materialesy herramientas estan
organizados de manera logica y 1a5
accesible.
Seiton (Orden) Hay una senalizacion clara para indicar 1a5
la ubicacion de los materiales.
El drea de trabajo tiene un flujo logico y 125
|eficiente.
El drea de trabajo esta libre de polvo, 1a5
suciedady desechos.
Seiso (Limpieza) Se realiza una limpieza regular del area. 1ab
No hay objetos rotos o danados que
: ; 2 1a5
interfieran con eltrabajo.
Existen normas claras para mantener el 1a5
orden y limpieza en el drea.
Los empleados siguen los estandares
Seiketsu (Estandarizacion) est—a bilecifij:os (procedimientos visuales, 1ab
senalizacion, etc.).
Las dreas de almacenamiento estan
etiquetadasy codificadas de manera 1ab
uniforme.
Todos los empleados muestran
compromiso con elcumplimiento de las 1a5
5S.
Shitsuke (Disciplina) |Las auditorias anteriores se han seguido| 1a5
v las dreas se mantienen bajo control.
Se promueve una cultura de mejora 1a5
continua en el drea.

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Como se visualiza en la figura anterior, se define una puntacién aca una de las “S”

en la metodologia, esto con la intenciébn de mantener el compromiso en las diferentes

areas del almacén y tener una trazabilidad de sus puntuaciones.

Fecha propuesta de inicio: Semana del 20 de enero al 26 de enero del 2025 con

un intervalo mensual.
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5.2.4 Monitoreo del inventario y su rotacion.

Asegurarse de que los niveles de inventario y la clasificacion ABC se mantengan
actualizados con el objetivo de una mejora continua.
Responsabilidades

Administrador de materiales: Deberd monitorear niveles y movimientos de
materiales con una recomendacion de frecuencia semestral. Las actividades por realizar
seran:

e Documentar el volumen de entradas y salidas del material en el almacén por medio
de programa Quickbooks en el inventario de los Gltimos meses.
e Generar un reporte para el gerente general.

Gerente general: Debera revisar los reportes de movimientos y decidir si es
necesario actualizar los inventarios fisicamente. Si es necesario debera programar los
movimientos.

Fecha propuesta de inicio: Semana del 21 de junio al 27 de junio del 2025 con un

intervalo semestral.

5.2.5 Retorno de inversion (ROI)

El calculo y andlisis del retorno de inversion para las soluciones propuestas en
este trabajo final se fundamentan en los costos necesarios para su implementacion. Para
obtener el resultado y determinar si son viables a nivel de costo. Para el calculo del ROI

se usa la siguiente formula:
Figura 5.12: Féormula ROI
ROl = (beneficio obtenido - inversion) /inversion

Fuente: GCloud, 2024.

Para efectos de este trabajo de investigacion los beneficios obtenidos van a ser la
reduccion de discrepancias y ajustes de perdidas en el sistema. La inversion sera los
gastos que conllevan la implementacion de las propuestas. Por lo cual, se realiza el

célculo de los recursos en tiempo y materiales para la ejecucion de estas.
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Tabla 5.5: Costos recursos propuestas.

\ Propuesta #1 Implementacién metodologia 5S en el area de almacén.

Recurso Detalle Costo Horas Costo Total
Operario 1 Capacitacion e implementacion de la metodologia. 1300 15 €19 500
Operario 2 Capacitacion e implementacion de la metodologia. 1300 15 €19 500
Operario 3 Capacitacion e implementacién de la metodologia. 1300 15 €19 500
Operario 4 Capacitacion e implementacién de la metodologia. 1300 15 €19 500

Administrador de materiales Capacitacion e implementacién de la metodologia. 2100 15 €31 500

Instructor Brindar la capacitacion. 10000 7 €70 000

Afiches Afiches con el manual de 5S para las areas. 21600 NA ¢21 600

Kits de limpieza Tres kits para distribuir entre las areas. 91650 NA €91 650
Etiguetas de material 24064 NA €24 064
Cintas para demarcar pisos 116858 NA ¢116 858

Total | @433 672

Propuesta #2 Procedimientos estandarizados para el area de almacén.

Recurso Detalle Costo Horas Costo Total
Operario 1 Capacitacion 1300 9 ¢11.700
Operario 2 Capacitacion 1300 9 ¢11700
Operario 3 Capacitacion 1300 9 ¢11700
Operario 4 Capacitacion 1300 9 ¢11700
Administrador de materiales Capacitacion 2100 9 €18 900
Instructor Brindar la capacitacion. 10000 9 €90 000
Papeleria Documentos impresos. 27000 NA €27 000

Total | #182 700

Propuesta #3 Organizacion de las areas de almacén, basada en el analisis ABC de rotacion.

Recurso Detalle Costo Horas Costo Total
Operario 1 Implementacion 1300 88 ¢114 400
Operario 2 Implementacion 1300 88 ¢114 400
Operario 3 Implementacion 1300 40 €52 000
Operario 4 Implementacién 1300 40 €52 000

Administrador de materiales Implementacién 2100 36 €75 600
Gerente General Revision 9700 8 @77 600

Total| €486 000
Costo Total ¢1 102 372

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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Como se observa en la tabla anterior, se pueden ver los costos totales de cada
propuesta y el costo total acumulado que seria $942 372. Este dato ayuda a calcular el
retorno de inversion.

Se necesita estimar el beneficio de estas propuestas, para eso se van a tomar las
pérdidas de la empresa al ajustar los inventarios por discrepancias en los conteos fisicos.
Los cuales representan 10 millones de colones para el 2023, y 8 millones de colones para
el 2024. Promediando 9 millones de colones anuales en pérdidas por ajuste de inventario.
Se decide aplicar un analisis de sensibilidad para evaluar los puntos fuertes y débiles de

estas propuestas.

Tabla 5.6: Escenarios analisis de sensibilidad.

Escenario Porcentaje Pérdida anual \ Reduccion en la perdida \
Escenario pesimista 10 % 9000000 €900 000
Escenario conservador 30 % 9000000 2 700 000
Escenario optimista 50 % 9000000 4 500 000

Fuente: Elaboracién propia, 2024.

Con estos tres escenarios, se procedera a generar tres célculos de ROI para

determinar el retorno en los tres casos.

Tabla 5.7:; Escenarios andlisis de sensibilidad.

Escenario % Tiempo
RO|= 4500000-1102372 _ 5 (g9 # = 14,69 meses
Escenario pesimista 1102372 ’ /12
ROl= 2700000—-1102372 =144 % — 4,,89 meses
Escenario conservador 1102372 ' /12
RO|= 200000-1102372 _ _ 1 1g3 % = 2,93 meses
Escenario optimista 1102372 ’ /12

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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Segun los célculos proyectados en el escenario pesimista seria necesario mas de
14 meses para recuperar la inversion, pero de mantenerse el beneficio a largo plazo, es
viable. En los escenarios conservador y optimista la inversion seria recuperada en 5y 3
meses respectivamente.

Al implementar las mejoras que incluye la reorganizacion del almacén, la
capacitacion en 5S, la adopcion de procedimientos estandarizados con el soporte y
control; por medio la revisién constante a través de auditorias y caminatas Gemba se
espera cumplir el objetivo general de "Elaborar una propuesta de una estrategia de
almacenamiento para las bodegas de la empresa COAUTO S.A., aplicando el método
DMAIC y el analisis ABC de inventarios, permitiendo un control eficiente de los

inventarios”.
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CAPITULO VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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A continuacién, se detallan las principales conclusiones y recomendaciones

obtenidas en el desarrollo del presente estudio.

Conclusiones

El analisis SIPOC ayudd a tener una visibn mas clara del proceso y a su vez
definiendo que los procesos realizados en el almacén son clave para el
funcionamiento de la empresa.

Por medio del andlisis FODA y la matriz FODA, se defini6 una estrategia a seguir
durante el desarrollo del trabajo, la cual se alinea a las fortalezas y oportunidades
de esta.

Se identificd quiénes son los interesados y posibles encargados en las propuestas
de este estudio por medio del analisis de stakeholders.

La confeccidn del diagrama de recorrido del material facilitd ver las rutas que siguen
las 6rdenes recibidas y el material al ser alistado para despacho.

Al analizar los datos recibidos por medio de la gerencia de COAUTO S.A., nos deja
definir monetariamente el problema analizado.

Los resultados del analisis ABC revelaron que el 23 % de los productos,
pertenecientes a la categoria A, representaba mas del 50 % de las operaciones
diarias. Estos productos fueron identificados como criticos para su reorganizacion
en el almacén, lo que permitiria tener mas control de los inventarios como mayor
rotacion y evitar exceso de movimiento en ellos.

Mediante el desarrollo de una lluvia de ideas y el diagrama de causa-efecto, se
identificaron 11 causas para la falta de control del almacén. Esto ayudo a direccionar
las acciones para eliminar el problema

Tras aplicar la multivotacion y el analisis de Pareto, se determiné tres causas
principales: la falta de procedimientos para el alisto y la recepcion de materiales, y
la ausencia de un método de clasificacién de inventarios, siendo las de mas impacto
en las operaciones del proceso en almacén.

Se estima que la implementacion de la metodologia 5S, la estandarizacion de
procedimientos para la recepcion, almacenamiento y alisto de pedidos, y la

reorganizacion del almacén basada en el andlisis ABC, genere un mayor control de
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los inventarios. Se espera una reduccion de las pérdidas de inventarios. El célculo
de ROI aplicando un andlisis de sensibilidad identifico que el retorno de inversion
en el caso pesimista es viable.

o El control del seguimiento de las mejoras se plantea por medio de cuatro propuestas
auditorias de proceso, caminatas Gemba, auditorias 5S y monitoreando la rotacién

de inventarios.

Recomendaciones
o Implementar procedimiento estandarizados en las areas de ventas y compras. Estos
procedimientos serian un complemento a la gestion del area de almacén.
Inicialmente se podrian redactar los siguientes:
o Procedimiento cotizacion y confirmacion de pedidos.
o Procedimiento para seguimiento de post venta.
o Procedimiento de evaluacion y ajuste de costo en proveedores.

o Procedimiento en solicitud y realizacion de compras.

o Implementar tecnologias de gestion de inventarios, la empresa trabaja con
Quickbooks, el cual es un programa contable con caracteristicas basicas de
inventario. Es recomendable explorar el uso de programas como Odoo, con soporte
en Costa Rica por la empresa VAUXOO. Los costos del médulo de inventarios
rondas los $25 mensuales mas costos de implementacion cercanos a los $1000.

Ver anexo.

o Mantener el enfoque en la capacitacion al personal regularmente en nuevas
metodologias y herramientas. Comprometidos con la mejora continua del area de
almacenamiento y la empresa COAUTO S.A. Algunas capacitaciones
recomendadas son:

o Capacitacion en habilidades de comunicacién y resolucién de problemas.
o Capacitacion en control de calidad.
o Capacitacion en documentacion y registros eficientes.

o Capacitacion en gestion de tiempos y productividad.
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e Se debe medir la resistencia al cambio en la empresa y analizar que metodologias
aplicar para mitigar la resistencia. Analizar metodologias como modelo de cambio
de Kotter, gestion del cambio de Lewin y metodologia ADKAR.

e Se debe realizar un analisis méas detallado de la causas que estan generando las

discrepancias, al aplicar estas propuestas se puede detectar donde y como se

generar por lo cual el siguiente paso debe de ser un analisis de estas causas.
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APENDICE 1: FOTOS AUDITORIA INICIAL ALMACENES COAUTO S.A.
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APENDICE 2: PLANO AREA DE ALMACENES

Area preparacion
de pedidos

Primer nivel Segundo nivel
Almacén Almacén Almacén Almacén
05A 05B 05D 05E

Almacén
05C

APENDICE 3: LLUVIA DE IDEAS

Lluvia de ideas

No se tienen procedimientos para la recepcion de materiales.

No se tienen definidos las ubicaciones del material.

No hay procedimiento de alisto de material.

El material en el almacén no esta rotulado.

No hay una técnica de gestion definida.

No hay método de clasificacion de inventarios.

Rotacion de personal de almaceén.

Exceso de inventarios.

©O© |0 |IN o |01~ W (N |-

Disefo de ineficiente del espacio.

10

Falta de supervision.

11

Ausencia de plan de contingencia.
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APENDICE 4: DIAGRAMA CAUSA EFECTO

Falta de supervision.

El material en el almacén
MANO DE OBRA no esta rotulado.
No hay una técnica de
gestién de inventarios
definida.

Rotacion de personal de Exceso de inventarios.

almacén. No hay método de
clasificacian de
inventarios.
PROBLEMA: Falta de control

del inventario en el almacén
de la empresa COAUTO SA:

-»

Ausencia de plan de
contingencia.
Disefic de ineficiente

Mo hay procedimiento del espacio.

de alisto de material.

Mo se tienen definidos las
ubicaciones del material.
MEDIO AMBIENTE
No se tienen

procedimientos para la
recepcion de materiales.
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APENDICE 5: CLASIFICACION ABC

Frecuencua

Frecuencia

Linea de productos Rotacion relativa acumulada Clasificacion

Total 2-E) Equipamiento y demarcacion 10811 23,20 % 23,20 % A
Total 2-C) Seguridad pasiva automavil 9149 19,63 % 42,82 % A
Total 1-G) Proteccion para los pies 7 482 16,05 % 58,88 % A
Total 2-F) Visibilidad 5648 12,12 % 70,99 % A
Total 3-B) Herramienta 2879 6,18 % 77,17 % A
Total 1-E) Proteccion Auditiva 2580 5,54 % 82,71 % B
Total 1-D) Proteccidn para las manos 2 266 4,86 % 87,57 % B
Total 1-A) Proteccion visual 1560 3,35% 90,92 % B
Total 1-F) Proteccién respiratoria 1232 2,64 % 93,56 % B
Total 1-B) "Proteccion para la cabeza 726 1,56 % 95,12 % C
Total 4-c) Linea V8 (Extintores V8, Linea

MEJOR, relacion calidad precio y 687 1,47 % 96,59 % C
presentacion...

'Fl)'fc)tghgt—c))nggSggttic\)/'sogjucativos (catalogo de 542 1,16 % 97.75 % c
Total 3-A) Eléctrico 381 0,82 % 98,57 % C
Total 1-C) Ropa de proteccion 226 0,48 % 99,06 % C
Total 4-d) Linea USA 86 0,18 % 99,24 % C
Total 1-K) Desechables 71 0,15 % 99,39 % C
Total 3-C) Accesorios 65 0,14 % 99,53 % C
Total 1-J) Otros Equipos EPP 60 0,13 % 99,66 % C
Total 4-b) Linea Asia 53 0,11 % 99,77 % C
Total 1-i) Rotulacion 46 0,10 % 99,87 % C
e e s | | oo | smeew | c
Total 4-a) Repuestos 10 0,02 % 99,98 % C
Total 2-B) Seguridad p. motociclista 5 0,01 % 100,00 % C
;’)c/);zrisl;) Equipos de advertencia (Warning 5 0,00 % 100,00 % C
Total 2-A) Seguridad pasiva infantil 0 0,00 % 100,00 % C
Total 2-D) Seguridad activa 0 0,00 % 100,00 % C
Total 2-G) Hal6genos y bombillas 0 0,00 % 100,00 % C
Total 3-d) Quimicos 0 0,00 % 100,00 % C
Total 3-e) Repuestos varios 0 0,00 % 100,00 % C

46 609

136



APENDICE 6: FORMATO PARA DOCUMENTAR PROCEDIMIENTOS DE UN PROCESO

Procedimiento
XXOOXXXXX

# de Control Dxxxxxxxxx/yy

Seguimiento de Documento Depto. responsable: ‘ XXXXX

El usuario es responsable de obtener la versién vigente antes de utilizar este documento.

1.0 Propésito:
Este procedimiento define el método para:
1.1 XXXXXXXXX.

2.0 Alcance:

Proceso/Actividad>.

3.0 Materiales y Equipo:
3.1 Materiales (exclusivo para sistemas)

2.4 Este procedimiento sera utilizado por todos los operarios entrenados cuando realicen el <Nombre de

Descripcion

Numero de Parte

3.2  Equipo/Herramientas:

Descripcion

Numero de Parte

Regla Métrica de Acero Inoxidable 200cm (SS Ruler, Metric 200cm)

XXXXX

3.3  Equipo de Seguridad (Equipo de Proteccion Personal)

Descripcion

Nuamero de Parte

Formato procedimiento

Pagina 1 de 4
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Procedimiento # de Control DXXXXXXXXX/yy

XXXXXXXX
3.4  Sustancias Quimicas
Descripcion Nuamero de Parte
3.5  Abastecimiento de Piso:
Descripcion Namero de Parte
Cortadora Varios
Alcohol Isopropilico XXXXX

Instrucciones de Seguridad
3.6 Las normas generales de salud, seguridad y ambiente son de cumplimiento obligatorio.

3.7  Siempre use el equipo de proteccion personal referenciado en el apartado 4.3, cuando lo especifiquen las
instrucciones de manufactura del proceso.

3.8 Cuando esté utilizando una herramienta punzocortante, realice el corte en direccién opuesta al cuerpo.

3.9 Durante la ejecucion de la operacién, cumpla con los criterios de higiene postural aplicables a su estacion (Véase la
figura 1), Si no es posible cumplir con ellos, notifique a su supervisor.

Formato procedimiento  Pagina 2 de 4
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NA

4.0

5.0

Procedimiento # de Control DXXXXXXXXX/yy

XXXXXXXX

Figura 1. Criterios de Higiene Postural

Criterios de Higiene Postural
— ===  para estaciones que requieren
el uso de una silla

Criterios de Higiene Postural
para estaciones que no
requieren el uso de una silla

3.10 Configuracién de equipo (Si aplica)

Diagrama de flujo.

Titulo de la Seccién Principal>:
51 Paso.
52 Paso.

5.2.1 Detalle.

5.2.2 Detalle.
53 Paso.

5.3.1 Detalle.

5.3.2 Detalle.

e Subdetalle.

Formato procedimiento  Pagina 3 de 4
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5.0

6.0

Administracion de Documentos:
51 Referencias:

Procedimiento # de Control DXXXXXXXXX/yy

XXXXXXXX

# Control

Titulo de Documento

XXXXX XXXXXX

Responsabilidades:
6.1 Operarios

Los Operarios son responsables de cumplir con este documento, siguiendo los pasos como se describen y
comunicar a un supervisor directo cuando se identifique alguna pregunta relacionada a la ejecucion del

procedimiento.
6.2 Asistente de almacén.

El asistente de almacén es el responsable de asegurarse de que la documentacion utilizada por los Operarios esté
actualizada y de que cada Operario que realice esta actividad haya recibido el entrenamiento adecuado y se

desemperfie a estandar.
6.3 Administrador de materiales

El administrador de materiales es responsable de analizar los problemas en el area y de asegurarse de que los
cambios realizados al proceso se encuentren reflejados en esta Instruccion.

Formato procedimiento

Pagina 4 de 4
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APENDICE 7: PROCEDIMIENTO DE RECIBO DE MATERIAL

Seguimiento de Documento

1.0 Propésito:

Procedimiento
Procedimiento de recibo de material.

# de Control D1000001/24

Depto. responsable: | Almacén.

El usuario es responsable de obtener la versién vigente antes de utilizar este documento.

Este procedimiento define el método para:

1.1 Asegurar que todo material recibido cumpla con las especificaciones requeridas y que su ingreso al almacén sea
controlado y registrado adecuadamente.

2.0 Alcance:

2.1 Este procedimiento sera utilizado por todos los operarios entrenados cuando realicen el proceso de recibo de

material.

3.0 Materiales y Equipo:

3.1  Materiales (exclusivo para sistemas)

Descripcion

Numero de Parte

Orden de compra

NA

3.2  Equipo/Herramientas:

Descripcion Numero de Parte
Computador con acceso al sistema Quickbooks. NA
Carretilla manual. NA
Cortadora de seguridad. NA

3.3  Equipo de Seguridad (Equipo de Proteccion Personal)

Procedimiento estandar

Pagina 1 de 5
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34

3.5

Procedimiento
Procedimiento de recibo de material.

# de Control D1000001/24

Descripcion

Numero de Parte

Guantes de seguridad

NA

Calzado de seguridad

NA

Chaleco de alta visibilidad

NA

Sustancias Quimicas

Descripcion

Namero de Parte

Alcohol Isopropilico

NA

Abastecimiento de Piso:

Descripcion

Nuamero de Parte

Cortadora

Varios

Alcohol Isopropilico

NA

Instrucciones de Seguridad

3.6
3.7

3.8
3.9

Las normas generales de salud, seguridad y ambiente son de cumplimiento obligatorio.

Siempre use el equipo de proteccion personal referenciado en el apartado 3.3, cuando lo especifiquen las

instrucciones de manufactura del proceso.

Cuando esté utilizando una herramienta punzocortante, realice el corte en direccion opuesta al cuerpo.

Durante la ejecucion de la operacion, cumpla con los criterios de higiene postural aplicables a su estacion (Véase la

figura 1), Si no es posible cumplir con ellos, notifique a su supervisor.

Procedimiento estandar ~ Péagina 2 de 5

142



Procedimiento # de Control D1000001/24

Procedimiento de recibo de material.

Figura 1. Criterios de Higiene Postural

Criterios de Higiene Postural Criterios de Higiene Postural
»  para estaciones que requieren para estaciones que no
el uso de una silla requieren el uso de una silla

3.10 Configuracion de equipo (Si aplica)

NA

4.0 Diagrama de flujo:

éSe recibe el
material?

Notificacion de
discrepancias

i

si
Si

L2

éSe detecta
alguna
discrepancia?,

Registro del

¢ ——» Cierre del orden.
material

No

Inicio Preparacion para Inspeccion de
la recepcion. material.

Procedimiento estandar  Pdagina 3 de 5
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5.0

5.0

6.0

Procedimiento # de Control D1000001/24

Procedimiento de recibo de material.

Recibo de Material:

5.1

5.2

53

54

5.5

Preparacion para la recepcion: Verificar la orden de compra y los documentos de entrega del proveedor. Preparar el
area de recepcion para recibir el material.

Inspeccidn de material: Verificar el estado del embalaje y comprobar que las cantidades recibidas coincidan con las
indicadas en la orden de compra. Inspeccionar visualmente el estado fisico del material para detectar danos o
irregularidades.

Registro del material: Registrar el material en el sistema de gestion de inventarios, incluyendo detalles como la
fecha de recepcidn, el proveedor, la cantidad y la condicién del material. Etiquetar el material con un codigo de
identificacion.

Notificacidn de discrepancias: En caso de discrepancias en cantidades o dafios en el material, documentar el
problema y comunicarlo al departamento de compras para resolverlo con el proveedor.

Cierre del proceso: Firmar y archivar los documentos de recepcién, asegurandose de que estén disponibles para
auditorias futuras.

Administracion de Documentos:

5.1

Referencias:

# Control Titulo de Documento

D1000002/24 | Procedimiento de almacenamiento de material.

Responsabilidades:

6.1

Operarios
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6.2

6.3

Procedimiento # de Control D1000001/24

Procedimiento de recibo de material.

Los Operarios son responsables de cumplir con este documento, siguiendo los pasos como se describen y
comunicar a un supervisor directo cuando se identifique alguna pregunta relacionada a la ejecucioén del
procedimiento.

Asistente de almacén.

El asistente de almacén es el responsable de asegurarse de que la documentacion utilizada por los Operarios esté
actualizada y de que cada Operario que realice esta actividad haya recibido el entrenamiento adecuado y se
desemperie a estandar.

Administrador de materiales

El administrador de materiales es responsable de analizar los problemas en el area y de asegurarse de que los
cambios realizados al proceso se encuentren reflejados en esta Instruccion.
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APENDICE 8: PROCEDIMIENTO DE ALMACENAMIENTO DE MATERIAL

Seguimiento de Documento

1.0 Propésito:

Procedimiento

# de Control D1000002/24

Procedimiento de almacenamiento de material.

Depto. responsable: | Almaceén.

El usuario es responsable de obtener la version vigente antes de utilizar este documento.

Este procedimiento define el método para:
1.1 Organizar y almacenar el material recibido de manera eficiente y segura para facilitar su identificacion y retiro.

2.0 Alcance:

21 Este procedimiento sera utilizado por todos los operarios entrenados cuando realicen el proceso de
almacenamiento de material.

3.0 Materiales y Equipo:

3.1 Materiales (exclusivo para sistemas)

Descripcion Numero de Parte
Orden de compra. NA
Etiquetas de color con la informacién del material. NA

3.2  Equipo/Herramientas:

Descripcion Numero de Parte
Computador con acceso al sistema Quickbooks. NA
Carretilla manual. NA
Cortadora de seguridad. NA

Procedimiento estandar
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Procedimiento # de Control D1000002/24

Procedimiento de almacenamiento de material.

3.3  Equipo de Seguridad (Equipo de Proteccion Personal)

Descripcion Numero de Parte
Guantes de seguridad NA
Calzado de seguridad NA
Chaleco de alta visibilidad NA

3.4  Sustancias Quimicas

Descripcion Nuamero de Parte
Alcohol Isopropilico NA
3.5 Abastecimiento de Piso:
Descripcion Nuamero de Parte
Cortadora Varios
Alcohol Isopropilico NA

Instrucciones de Seguridad
3.6 Las normas generales de salud, seguridad y ambiente son de cumplimiento obligatorio.

3.7 Siempre use el equipo de proteccion personal referenciado en el apartado 3.3, cuando lo especifiquen las
instrucciones de manufactura del proceso.

3.8  Cuando esté utilizando una herramienta punzocortante, realice el corte en direccion opuesta al cuerpo.

3.9 Durante la ejecucion de la operacion, cumpla con los criterios de higiene postural aplicables a su estacion (Véase la
figura 1), Si no es posible cumplir con ellos, notifique a su supervisor.
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NA

4.0

Inicio

5.0

Procedimiento # de Control D1000002/24

Procedimiento de almacenamiento de material.

Figura 1. Criterios de Higiene Postural

Criterios de Higiene Postural Criterios de Higiene Postural
»  para estaciones que requieren para estaciones que no
el uso de una silla requieren el uso de una silla

3.10 Configuracion de equipo (Si aplica)

Diagrama de flujo:

Transporte al drea Ubicacion y
> de - » organizacion del
almacenamiento. material

Registro de . Verificacion de
almacenamiento seguridad

Planificacion del
almacenamiento.

Recibo de Material:

5.1

52

Planificacion del almacenamiento: Consultar el sistema Quickbooks para determinar la ubicacion asignada al
material basada en la clasificacion ABC. Asegurarse de que el area de almacenamiento esté limpia y organizada.

Transporte al area de almacenamiento: Utilizar el equipo de manipulaciéon adecuado para trasladar el material
desde el area de recepcién a su ubicacion asignada.
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5.0

6.0

Procedimiento # de Control D1000002/24

Procedimiento de almacenamiento de material.

5.3 Ubicacion y organizacion del material: Colocar el material en la ubicacion especifica asignada, siguiendo el sistema
de almacenamiento definido. Rotular cada estante o area con la identificacion del material.
5.4  Registro de almacenamiento: Actualizar el sistema de gestion de inventarios con la ubicacion exacta del material.

5.5  Verificacidon de seguridad: Asegurar que el material esté almacenado de manera segura, cumpliendo con todas las
normativas de seguridad.

Administracion de Documentos:
51 Referencias:

# Control Titulo de Documento

D1000001/24 | Procedimiento de recibo de material.

D1000003/24 | Procedimiento de alisto de pedidos.

Responsabilidades:
6.1  Operarios

Los Operarios son responsables de cumplir con este documento, siguiendo los pasos como se describen y
comunicar a un supervisor directo cuando se identifique alguna pregunta relacionada a la ejecucion del
procedimiento.

6.2 Asistente de almacén.

El asistente de almacén es el responsable de asegurarse de que la documentacion utilizada por los Operarios esté
actualizada y de que cada Operario que realice esta actividad haya recibido el entrenamiento adecuado y se
desempefie a estandar.

6.3 Administrador de materiales
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Procedimiento # de Control D1000002/24

Procedimiento de almacenamiento de material.

El administrador de materiales es responsable de analizar los problemas en el area y de asegurarse de que los
cambios realizados al proceso se encuentren reflejados en esta Instruccion.
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APENDICE 9: PROCEDIMIENTO DE ALISTO DE PEDIDOS

Seguimiento de Documento

1.0 Propésito:

Procedimiento
Procedimiento de alisto de pedidos.

# de Control D1000003/24

Depto. responsable: | Almacén.

El usuario es responsable de obtener la version vigente antes de utilizar este documento.

Este procedimiento define el método para:

1.1 Preparar y despachar los pedidos de manera eficiente, garantizando que las solicitudes del cliente se cumplan de
acuerdo con los estandares de calidad y tiempo.

2.0 Alcance:

21 Este procedimiento sera utilizado por todos los operarios entrenados cuando realicen el proceso de
almacenamiento de material.

3.0 Materiales y Equipo:

31 Materiales (exclusivo para sistemas)

Descripcion

Numero de Parte

Orden de pedido.

NA

3.2  Equipo/Herramientas:

Descripcion Namero de Parte
Computador con acceso al sistema Quickbooks. NA
Carretilla manual. NA
Cortadora de seguridad. NA

3.3  Equipo de Seguridad (Equipo de Proteccion Personal)

Procedimiento estandar
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34

3.5

Procedimiento
Procedimiento de alisto de pedidos.

# de Control D1000003/24

Descripcion

Numero de Parte

Guantes de seguridad

NA

Calzado de seguridad

NA

Chaleco de alta visibilidad

NA

Sustancias Quimicas

Descripcion

Namero de Parte

Alcohol Isopropilico

NA

Abastecimiento de Piso:

Descripcion

Nuamero de Parte

Cortadora

Varios

Alcohol Isopropilico

NA

Instrucciones de Seguridad

3.6
3.7

3.8
3.9

Las normas generales de salud, seguridad y ambiente son de cumplimiento obligatorio.

Siempre use el equipo de proteccion personal referenciado en el apartado 3.3, cuando lo especifiquen las

instrucciones de manufactura del proceso.

Cuando esté utilizando una herramienta punzocortante, realice el corte en direccion opuesta al cuerpo.

Durante la ejecucion de la operacion, cumpla con los criterios de higiene postural aplicables a su estacion (Véase la

figura 1), Si no es posible cumplir con ellos, notifique a su supervisor.
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Procedimiento
Procedimiento de alisto de pedidos.

Figura 1. Criterios de Higiene Postural

# de Control D1000003/24

—_— =

Criterios de Higiene Postural
para estaciones que requieren
el uso de una silla

Criterios de Higiene Postural
para estaciones que no
requieren el uso de una silla

3.10 Configuracion de equipo (Si aplica)

NA

4.0 Diagrama de flujo:

L 4

— Recepcion de la
orden de pedido.

Preparacion del
pedido.

Verificacion y
control de calidad.

Embalaje y
etiquetado.

Cierre del pedido. [«

Despacho del
pedido.
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5.0

5.0

Procedimiento

Procedimiento de alisto de pedidos.

Recibo de Material:

5.1

52
53

5.4

5.5

56

# de Control D1000003/24

Recepcion de la orden de pedido: Recibir la orden de pedido y verificar la disponibilidad de los productos solicitados
en el sistema de inventarios.

Preparacion del pedido: Localizar los productos en el almacén y recogerlos en el orden especificado.

Verificacion y control de calidad: Revisar que las cantidades y especificaciones de los productos sean correctas y
en buen estado antes del embalaje.

Embalaje y etiquetado: Embalar los productos y etiquetar cada paquete con la informacion necesaria y la marca
COAUTO SA.

Despacho del pedido: Trasladar el pedido al area de despacho o cargue de vehiculos y notificar al departamento de
logistica para su entrega.

Cierre del proceso: Archivar la orden de pedido

Administracion de Documentos:

51 Referencias:
# Control Titulo de Documento
D1000001/24 | Procedimiento de recibo de material.
D1000002/24 | Procedimiento de almacenamiento de materiales.

Procedimiento estandar
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6.0

Procedimiento # de Control D1000003/24

Procedimiento de alisto de pedidos.

Responsabilidades:

6.1

6.2

6.3

Operarios

Los Operarios son responsables de cumplir con este documento, siguiendo los pasos como se describen y
comunicar a un supervisor directo cuando se identifique alguna pregunta relacionada a la ejecucion del
procedimiento.

Asistente de almacén.

El asistente de almacén es el responsable de asegurarse de que la documentacion utilizada por los Operarios esté
actualizada y de que cada Operario que realice esta actividad haya recibido el entrenamiento adecuado y se
desempefie a estandar.

Administrador de materiales

El administrador de materiales es responsable de analizar los problemas en el area y de asegurarse de que los
cambios realizados al proceso se encuentren reflejados en esta Instruccion.
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ANEXO 1: CONTEO FiSICO 2023

SEGURIDAD VIAL LABORAL

CO-z2UT0O OFICIO OP-174

SAFETY

30 de setiembre del 2023

Sefiores
COAUTO
Gerencia General

Presente

Estimada Gerencia General:

Por este medio, yo Sayonara Arbizu Fletes encargada de Operaciones. Presento

informe sobre el Conteo Fisico realizado los dias 23-24-25 de setiembre del 2023.

Los ajustes a nivel de sistema los realicé segun el procedimiento:
e Ajustar bodegas y bins a 0 unidades.
e Agregar la cantidad contada en cantidad nueva.
e Consecutivo segun Bitacora de Conteo Fisico.

Ajustes con fecha del 25 de setiembre 2023

Dejo registro en un “Ampo” con dichos conteos realizado por cada equipo y
pasado en limpio para mejor lectura. En la red / operaciones / Conteo Fisico 2023 /

dejo los Excel que se alimentaron con la informacion suministrada.

Encuentro diferencias en los siguientes productos, lo cual acudi al Compafiero

Jorge Solis para que volviera a contar y validar la informacion.

6) 4200-1820 WWW.COAUTOCR )M SERVICIOALCLIENTE@COAUTOCR
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SEGURIDAD VIAL LABORAL

CO-2UTO
SAFETY
Producto Cantidad | Cantidad Cantidad Equipo que
Sistema Inicial Corregida Conto
Contada
Caja MR500 53 37 46 Solis-Keyla
AC-1131 Caja | 38 28 No da tiempo de | David-Luis
Herramientas recontar
Portado-603 Porta | 72 Ningin equipo lo
documento Renault conto
Placa VM 99 Ningun equipo lo
conto
5230-B-2XL 317 Ningun equipo lo
conto
Camisetas COAUTO Ningun equipo lo
Camisetas VM conto
Gulga2 130 82 No da tiempo de | David-Luis
recontar
KIT1IRTV 703 662 No da tiempo de | Solis-Luis
recontar
KIT1RTV-B 568 574 No da tiempo de | Felipe-
recontar Alessandro
FSE-4912 174 160 No da tiempo de | Solis-Keyla
recontar
Gab-m 156 143 No da tiempo de | Solis-Keyla
recontar
P-KLU 17 Ningun equipo lo
conto
P-KLU-VMini 68 Ningun equipo lo
e——
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) conto
4312 Gt@@;ﬂym 1,1F6 1,176 No da tiempo de | Melina-Marvin-
Ironwear R recontar Felipe-
S-1157-M Guante | 91 686 Solis cuenta | Melina-Marvin-
Palma Latex nuevamente y | Felipe-
cuenta 686
S$-1157-S Guante | 950 220 Solis cuenta | Melina-Marvin-
Palma Latex nuevamente y | Felipe-
cuenta 220
12254b 1,822 2,104 No da tiempo de | Marvin-Felipe-
recontar Alessandro
39-R544-Blanco 425 367 David cuenta | David-Luis
nuevamente y
cuenta 367
71-5055-Ratchet 49 67 David cuenta | David-Luis
nuevamente y
cuenta 67
71-5055-Rojo 193 David indica que | David-Luis
no esta ese casco
para contar
71-5055-Rosado 13 David indica que | David-Luis
no esta ese casco
para contar
AP-MEX5-N 16,026 18,164 David cuenta | David-Luis
nuevamente y
cuenta 18,164
AP-K9030CC-N95 3,824 2,995 No da tiempo de | Sharon-Eleazar
recontar
AP-M10-CC-N95 63,023 57,900 No da tiempo de | Sharon-Eleazar
recontar David-Luis
e——
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AP-M10FF-N95 4,810 4114 No da tiempo de | Sharon-Eleazar
recontar David-Luis

AP-95RET S 870 401 No da tiempo de | Sharon-Eleazar
recontar David-Luis

3SV300-E-T-1 621 528 No da tiempo de | David-Luis
recontar

3SV2010-ET 2,049 2,262 No da tiempo de | Sharon-Eleazar
recontar David-Luis

3SV2612-ET 3,060 3,393 No da tiempo de | Sharon-Eleazar
recontar David-Luis

3SV3000-E-G 662 797 No da tiempo de | Sharon-Eleazar
recontar David-Luis

3V4000-N-M-A 692 796 No da tiempo de | Sharon-Eleazar
recontar David-Luis

3940 1,300 1,209 No da tiempo de | Sharon-Eleazar
recontar

Zapatos POP Se tiene que | Solis-Keyla
volver a contar

K-9-4551-44 207 193 No da tiempo de | Solis-Keyla
recontar

K-9-4551-42 371 359 No da tiempo de | Solis-Keyla
recontar

K-9-4551-36 206 178 No da tiempo de | Solis-Keyla
recontar

K-9-4551-35 112 96 No da tiempo de | Solis-Keyla
recontar

E-4531-40 137 127 No da tiempo de | Solis-Keyla
recontar

E-4531-41 94 108 No da tiempo de | Solis-Keyla
recontar

_——
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SEGURIDAD VIAL LABORAL

CO-2UTO

SAFETY

Doy fe que el ajuste lo realice conforme a las cantidades que cada equipo

suministré.

Atentamente,

Sayonara Arbizu Fletes

Operaciones

CC ARCHIVO

TEL. (+506) 4200-1820 AUTOCR.COM ERVICIOA IENTE
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ANEXO 2: CONTEO FiSICO 2024

SEGURIDAD VIAL LABORAL

CO-2UTO
SAFETY
18 de abril del 2024

Sefores
Coauto S.A.
Presente

Conteo Inventario Abril 2024

El inventario fisico se llevo a cabo del 12 al 15 de abril, con la participaciéon de 4 a
5 equipos, dependiendo de la distribucién de las instalaciones. Las bodegas se
subdividieron en areas especificas para facilitar el proceso de conteo, incluyendo
Barrio Lujan, jaula, anexa, tienda, POP, A1, A2, 05B, 05C, 05D y O5E. Cada
equipo se encargd de contar los productos dentro de su zona asignada

Durante el proceso de conteo fisico, se implementd un método de seleccion
aleatoria basado en la importancia relativa de los productos en términos de
cantidad. En cada area designada, se realizaron entre 6 y 7 selecciones
aleatorias, aunque en algunas areas se llevaron a cabo mas selecciones segun la
complejidad o extension del inventario.

Cada seleccion aleatoria implicaba contar los productos seleccionados y comparar
los resultados con el conteo del grupo. Si se encontraban discrepancias
significativas entre el recuento fisico y los conteos del grupo, se consideraba un
"conteo fallido". Si un area acumulaba tres conteos fallidos, se determinaba que el
conteo de esa area no era confiable y se procedia a dar de baja ese conteo,
asignando otro grupo para realizar un nuevo levantamiento del inventario en esa
area.

Este enfoque de seleccion aleatoria y gestion de conteos fallidos es fundamental
para mantener la precision y la integridad de los datos de inventario, identificando
areas donde los registros pueden ser inconsistentes y permitiendo que se realicen
correcciones adecuadas.

En adelante se describen los cédigos seleccionados para el aleatorio y si fue
fallido o exitoso.

TEL +506) 4200-1820 WWW.COAUTOCR.COM SERVI ALCLIENTEG AUT R.COM
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SEGURIDAD VIAL LABORAL

CO-2UTO

SAFETY

Cadigo Estado
1-D) PROTECCION PARA LAS MANOS:d-4) Mantenimiento | Exitoso
y Corte:A - RIESGO MODERADO REC. LATEX:4820
1-D) PROTECCION PARA LAS MANOS:d-1) Guantes de | Exitoso
Cuero:CUERQO Y LONA
1-D) PROTECCION PARA LAS MANOS:d-4) Mantenimiento | Exitoso
y Corte:A - RIESGO MODERADO REC. LATEX:S-1157-M
1-D) PROTECCION PARA LAS MANOS:d-4) Mantenimiento | Exitoso
y Corte:A - RIESGO MODERADO REC. LATEX:S-1157-S
1-D) PROTECCION PARA LAS MANOS:d-4) Mantenimiento | Exitoso
y Corte:B - RIESGO MODERADO REC NITRILO

1-E) Proteccion Auditiva:e-2) Tapones:1725 Fallido
2-C) SEGURIDAD PASIVA AUTOMOVIL:C-3) Kits | Exitoso
Vehiculares

1-A) PROTECCION VISUAL:a-1) Transparente:3300-B-C/A | Exitoso
1-A) PROTECCION VISUAL:a-1) Transparente:3020-C Exitoso
1-A) PROTECCION VISUAL:a-1) Transparente:3550-C-c/a | Exitoso
1-A) PROTECCION VISUAL:a-1) | Fallido
Transparente:Monobloque:3700-B-C

1-A) PROTECCION VISUAL:a-3) Oscuros:3100-B-G/A Exitoso
1-C) ROPA DE PROTECCION:c-1) soporte corporal:S- | Exitoso
1119XL

1-C) ROPA DE PROTECCION:c-4) Trajes Sintéticos:1601-M | Exitoso
1-H) Proteccion para caidas:H-1) Lineas de Vida:2340 Exitoso
1-H) Proteccién para caidas:H-2) Arneses:2150-L-XL Fallido
2-F) VISIBILIDAD:f-1) Chalecos Reflectivos:CLASE 1:53CO- | Exitoso
2R

2-C) SEGURIDAD PASIVA AUTOMOVIL:C-5) Triangulos de | Exitoso
Advertencia:26L-125 Local
2-D) SEGURIDAD ACTIVA:d-3) Rotulacién | Exitoso
Externa:PP76.2x76.2
2-E) EQUIPAMIENTO Y DEMARCACION:e-3) Proteccion de | Exitoso
Obra:Balizas:STPB
2-E) EQUIPAMIENTO Y DEMARCACION:e-3) Proteccion de | Exitoso
Obra:BASES:MB-002 (10L)
3-B) HERRAMIENTA:b-1) Vehicular:AT-1013-CAL Exitoso
2-E) EQUIPAMIENTO Y DEMARCACION:e-3) Proteccion de | Exitoso
Obra:TRAFITAMBOS:BP-004 (10 L)
2-E) EQUIPAMIENTO Y DEMARCACION:e-2) Sefalizacién | Exitoso
Fija:Parqueo Soluciones:NSP-MS50X10X17

TEL. (+506) 4200-1820 WWW.COAUTOCR.COM SERVICIOALCLIENTE@COAUTOCR.COM

162




AMIENTO Y DEMARCACION:e-2) SendliZ4tioh’ | ‘EXitosd” "
bles y reductores:NSP-Boya-Led

AMIENTO Y DEMARCACION:e-2) Sefializacion | Fallido
Fija:estoperoles y reductores:NSP-Koppatroopa
2-E) EQUIPAMIENTO Y DEMARCACION:e-1) Conos:Conos | Exitoso
V8:AT-1054BC
1-A) PROTECCION VISUAL:a-1) Transparente:3SV3000-E- | Fallido

T-1
1-A) PROTECCION VISUAL:a-1) Transparente:3V4000-T- | Exitoso
M-A
1-A) PROTECCION VISUAL:a-1) | Exitoso

Transparente:Monobloque:3SV2612-ET
1-A) PROTECCION VISUAL:a-2) Ambar o espejo:3SV3000- | Fallido
E-A
1-A) PROTECCION VISUAL:a-5) Proteccién Facial:MHC- | Exitoso
001
1-B) PROTECCION PARA LA CABEZA:b-1)Cascos:37- | Fallido
0210-GRIS
1-B) PROTECCION PARA LA CABEZA:b-1)Cascos:37- | Fallido
R210-NARFLU
1-B) PROTECCION PARA LA CABEZA:b-1)Cascos:39- | Exitoso

R211-Y

1-B) PROTECCION PARA LA CABEZA:MSC-7026 Exitoso
3-A) Electrico:a-2) Cables:53MR600V82.5 Exitoso
2-F) VISIBILIDAD:f-1) Chalecos Reflectivos:CLASE II:CHV8- | Exitoso
7007L

2-F) VISIBILIDAD:f-1) Chalecos Reflectivos:CLASE II:CHV8- | Exitoso
7007L-M

2-F) VISIBILIDAD:f-1) Chalecos Reflectivos:CLASE II:CHV8- | Fallido
70070

2-F) VISIBILIDAD:f-1) Chalecos Reflectivos:CLASE Il:CHV8- | Exitoso
70070-M

2-E) EQUIPAMIENTO Y DEMARCACION:e-3) Proteccion de | Exitoso
Obra:Barreras:BP-001

5-) PRODUCTOS EDUCATIVOS:5-A) | Exitoso

SIMULADORES:MOZA Racing:COMBOS:RS20

5-) PRODUCTOS EDUCATIVOS:5-A) | Exitoso

SIMULADORES:NEXT LEVEL:Accesorios:NLR-A007

5-) PRODUCTOS EDUCATIVOS:5-A) | Exitoso

SIMULADORES:NEXT LEVEL:Accesorios:NLR-A012

5-) PRODUCTOS EDUCATIVOS:5-A) | Exitoso

SIMULADORES:THRUSTMASTER:VOLANTE:4460105

5-) PRODUCTOS EDUCATIVOS:5-A) | Exitoso

SIMULADORES:THRUSTMASTER:PERIFERICOS:4060121

5-) PRODUCTOS EDUCATIVOS:5-A) | Fallido
|
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RES: THRUSTMASTER:PERIFERICOS:#460174°| '+ “A®0RAt
PRODUCTOS EDUCATIVOS:5-A) | Exitoso
RES: THRUSTMASTER:SIM DE

AVION:2960708

5-) PRODUCTOS EDUCATIVOS:5-A) | Exitoso
SIMULADORES:THRUSTMASTER:SIM DE
AVION:2960708

1-G) PROTECCION PARA LOS PIES:g-12) V12:5001:5001- | Exitoso
41
1-G) PROTECCION PARA LOS PIES:g-12) V12:5591- | Exitoso
PLOP:5591-PLOP-43
1-G) PROTECCION PARA LOS PIES:g-12) | Exitoso
V12:6202R:6202R-43
1-G) PROTECCION PARA LOS PIES:g-12) V12:E-4551:E- | Exitoso
4551-44
1-G) PROTECCION PARA LOS PIES:g-12) V12:E-4551:E- | Exitoso
4551-PPM-42
1-G) PROTECCION PARA LOS PIES:g-12) V12:E-4551:K9- | Exitoso
4551-41
1-G) PROTECCION PARA LOS PIES:g-12) V12:E-4551:K9- | Exitoso
4551-46
1-G) PROTECCION PARA LOS PIES:g-07) Bota Hule o | Fallido
PVC:RS-7006-07
1-G) PROTECCION PARA LOS PIES:g-07) Bota Hule o | Exitoso
PVC:RS-7006-12
1-G) PROTECCION PARA LOS PIES:g-03) Dielectrico:DP- | Exitoso
Phoenix -MEJOR-:DP-Phoenix-44
1-G) PROTECCION PARA LOS PIES:g-03) Dielectrico:V12- | Exitoso
70- SEGM MEJOR -:V12-7010-36
1-G) PROTECCION PARA LOS PIES:g-10) Otro calzado:A- | Exitoso
BOTA POLICIAL:TOP MILITARY:TM811B-41

1-F) PROTECCION RESPIRATORIA:AP | Exitoso
MASCARLLA:CUBREBOCA:AP-AMBAR-P3T4CN

1-F) PROTECCION RESPIRATORIA:AP | Exitoso
MASCARLLA:RESPIRADORES N95:AP-M10-CC-N95

1-F) PROTECCION RESPIRATORIA:AP | Exitoso
MASCARLLA:RESPIRADORES N95:AP-K9030-N95-B

1-K) DESECHABLES:k-1) CARA'Y CRANEO:MEX-CB1 Fallido

2-H) EQUIPOS DE ADVERTENCIA:e-2) Luces para | Exitoso
carroceria:255H8TSLV-B

3-A) Electrico:a-2) Cables:53MR600V83.5 Fallido

1-i) ROTULACION:i-1) Sefialamiento:CINTAS | Fallido

PVC:CDANRED

1-i) ROTULACION:i-1) Senalamiento:CINTAS | Exitoso

PVC:CPRECRED

3-B) HERRAMIENTA:b-1) Vehicular:Gatas:CAT2TON Exitoso
—
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HERRAMIENTA:b-2) Generica:HUNTER:HM-2196"""°* | "EXitosd° """
- AEQUIP AMIENTO Y DEMARCACION:e-1) Conos:Conos | Exitoso
A28
2-B)EQUIPAMIENTO Y DEMARCACION:e-3) Proteccion de | Exitoso
Obra:Balizas:STPB
1-F) PROTECCION RESPIRATORIA:AP | Fallido
MASCARLLA:CUBREBOCA:AP-AMBAR-P3T4CN
1-F) PROTECCION RESPIRATORIA:AP | Exitoso
MASCARLLA:CUBREBOCA:AP-Mex5-N
1-F) PROTECCION RESPIRATORIA:AP | Exitoso
MASCARLLA:RESPIRADORES N95:AP-Z6-N95
1-K) DESECHABLES:k-3) MANOS:IRONWEAR:4681 Exitoso
1-A) PROTECCION VISUAL:a-4) Monogafa:LCXHJ-03 Exitoso

CO

Con un total de 64 conteos exitosos y 15 conteos fallidos, podemos observar que
la mayoria de los conteos fueron exitosos, lo que sugiere que el proceso de conteo
fisico fue en su mayor parte preciso y efectivo. Sin embargo, los 15 conteos
fallidos son importantes para determinar las causas subyacentes de las
discrepancias entre los conteos y aleatorios.

Susan Solis Cordero
Contadora
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ANEXO 3: PROGRAMA 5S INA

e s Programa ‘5§’

Las ‘5 S’ son el fundamento del modelo

de productividad industrial creado en Casficacony
Japon y aplicado en empresas

occidentales.

Se denomina ‘5 S’ por estar basadas en
la aplicacién de cinco (5) conceptos o
principios de accidon, cuyos términos

originales en el idioma japonés
comienzan con la letra S.

fire ] s Programa ‘5§’

SD‘j - Cualquier organizacién, industrial o de
epina servicio, que desee aumentar su
& e e rendimiento, puede aplicar esta
Estandarizacién  igual. filosofia de trabajo, ya que su objetivo
, - es elevar y mantener las condiciones
3% No limpiar mas, sino 5 ot g 5
limpleza ehelitiar Meros de organizacion, orden y limpieza en el
lugar de trabajo, no solo por
2 Un lugar para cada cosa y presentacion  estética, sino para
Orden At cosaen S0 e mejorar las condiciones de trabajo, de
~ RV seguridad, el ambiente laboral, calidad,
1 Distinguir entre lo que es . . .. .
Seleccién necesario y lo que no lo es. inocuidad y la eficiencia.
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e o] i Ventajasdelas ‘5 S’

/

fcono realizado por freepik,
tomado de www.flaticon.com.

icono realizado por freepik.

La implantacién de las ‘5 S’ se basa en el trabajo en

Aplicable en Servicios de alimentacién de equipo.

cualquier tamafio y funcion. Se valoran sus aportaciones y conocimiento.

) B o Facilmente comprensible para cualquier persona
Se aplica a produccién primaria, proceso,

o o manipuladora.
distribucion o servicios. .
Las personas trabajadoras se comprometen.

Instituto
Nacional de
Uave del Progreso Aprendizaje

J

icono realizado por eucalyp, tomado
de www flaticon.com.

de www.flaticon.com.

icono realizado por xnimrodx, tomado

Mejora el lugar de trabajo para el personal,

dado que se consigue mayor espacio
Mayor productividad, por disminucién de 9 9 4 paclo;

. ; cooperacion, trabajo en equipo, compromiso
productos defectuosos, averias, accidentes, P ’ I qHIpe; P ’

. . responsabilidad en las tareas y mejor imagen
movimientos y traslados inutiles, entre otros.

ante la clientela.

Base fundamental para la estructuracion de los . ;
La mejora continua se hace una tarea de todas

rogramas de calidad e inocuidad.
las personas que forman parte de la empresa.
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fire ] s Programa ‘55’

/ CEstoes ~No.. Es i
\_elcielo? ( almacén \
Y ( “~._ordenado.

Seiri Seiton Seiketsu [l Shitsuke

Disciplina

\— Seleccionar \— Ordenar Lirnplar & Estandarizar

Inspeccionar

Avanzar

|

Retroceder
Nacional de
Uave deil Progreso Aprendizaje

iSeparar lo que es necesario de lo que no lo es y descartar lo que no sirve!

)

Seleccionar significa eliminar del area de trabajo todos

éQué

los elementos innecesarios y que no se requieren para
seleccionar?

realizar la labor. La primera S de esta estrategia aportara
métodos y recomendaciones para evitar la presencia de

elementos innecesarios.

Seleccionar es un proceso de clasificacion en el cual se
define claramente qué es realmente necesario para
realizar las tareas y qué no lo es, y cuya permanencia

en el lugar de trabajo causa numerosos inconvenientes.
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SEIRI

Para implementar el Seiri se deben hacer las siguientes preguntas:

¢Donde seleccionar?  ; Cémo seleccionar?

LQUé seleccionar? Realizar el proceso de Se puede hacer uso del Diagrama

. | seleccion en todas las ; ;
Definir claramente qué de flujo para seleccionar, que nos

- : areas de la empresa,
vik es realmente necesario

www flaticon.com.

Instituto
Nacional de
Uave del Progreso Aprendizaje

presenta Vargas, H. (2004):

. esto permitira que se
para realizar las tareas

obtenga el mayor éxito

y qué no lo es, y cuya - :

. en su implementacion. Objetos dafados .+ .. D - - --e- "
permanencia en el . L
lugar de trabajo causa N e

9 J " Objetos obsoletos -« -« » Separarlos <« -« «- -~ @
nuMerosos : 'ig

inconvenientes. Objetos de mas +--» éSonitilespara =", _____ o

icono realizado por photo3idea_studio, tomado de
www.flaticon.com.

Instituto
Nacional de
Uave deil Progreso Aprendizaje

Es importante cumplir con los siguientes pasos para cumplir con la primera “S”:

Identificar
elementos
innecesarios: Entregando un
haciendo listado de las
inventarios de herramientas o

Elaborar un plan Llevar un control
Hacer uso de de accion para e informe final

las tarjetas de retirar los de todo lo
color. elementos eliminado o
innecesarios. desechado.

las cosas utiles equipos que no
en el area de sirven en el area
trabajo y de trabajo.
desechando las
cosas inutiles.
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(2 Instituto
Iﬂw Nacional de
Uave del Progreso Aprendizaje

Recuerde: “Desechar no es precisamente botar”

Eliminar la Buscar articulos Separar No utilizar Estaseaon
generacién de que tengan iaiaralss s articulos o corresponde a las
dessehica: ARVEEEE — productos que personas
retornables o -~ generen un consumidoras
bolsas - exagerado hacia el producto,
biodegradables. —— volumen de para ejercer
desechos o derechos de
produzcan calidad ambiental,
desechos no en todos los
reciclables. productos.

® Instituto
Iﬂw Nacional de
Uave deil Progreso Aprendizaje

e Generacion de mas espacio. Esto facilita la limpieza y el control de

ICuénta cosa
sin usar!

plagas.

e Mejor control del inventario, al no almacenar cosas innecesarias.

e Reduccion de los focos de contaminacion.

e Menos accidentalidad en las areas de trabajo, por eliminacion de
obstaculos.

e Reduccion de los tiempos de acceso al material, documentos,

utensilios y otros elementos de trabajo, lo cual evita paros

innecesarios.
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Instituto
Nacional de
Uave del Progreso Aprendizaje

“Es saber guardar y encontrar con facilidad”
iUn sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio!

El SEITON es el corazon de la filosofia de las 5 S. De su
resultado depende el éxito del programa. La razén para

implementarlo es que todas las personas puedan

disponer de materia prima, productos de empaque y
demas materiales necesarios, en cualquier momento y de

manera inmediata.

Cuando se ha realizado Seiri, los diferentes objetos se
. . - . Fuente: Las 5 S, herramientas del cambio. Recuperado de
clasifican en innecesarios y necesarios. En el caso de htip-www.edutecne utn edu.ar/5s/5s_ cap . pdf,

estos Ultimos, se requiere determinar su nivel de uso para

ordenarlos adecuadamente.

Brees 8] i SEITON

Para ello se toma en cuenta su estratificacion y accion requerida, como se muestra en el cuadro siguiente:

Cuadro 1: Estratificacion y accion requerida para el destino de los articulos necesarios

SEI Estratificacion

Frecuentemente usados Se colocan cerca del
punto de uso.

Algunas veces usados Se colocan a cierta
distancia

del lugar de trabajo.

Articulos

necesarios

Fuente: Las 5 S, herramientas del cambio. Recuperado de
http://www.edutecne.utn.edu.ar/5s/5s_cap1.pdf.

No son usados para Se almacenan
nada, pero debenser  separadamente, con una
guardados. identificacion clara.
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(2 Instituto
In@ Nacional de
Uave del Progreso Aprendizaje

Seiton es una estrategia que agudiza el sentido de orden a través de la marcacion y utilizacion de ayudas
visuales. Estas ayudas sirven para estandarizar acciones y evitar despilfarros de tiempo, dinero, materiales v,

un elemento muy importante, eliminar riesgos potenciales de accidentes laborales en el personal.

USO OBLIGATORIO DE ELEMENTOS
DE PROTECCION PERSONAL
06O

Libre

Ejemplos:

Roétulos que indiquen nombres de areas, secciones o departamentos.
Uso de Equipo de Proteccion Personal (EPP).

Sefializacion de pisos.

Marcacion de salidas de emergencias.

Alerta de peligros.

Avisos de mantenimiento preventivo.

Recordatorios sobre requisitos de limpieza.

© N o ok DN~

Avisos que ayuden a las personas a evitar errores en las operaciones
en sus lugares de trabajo.

9. Instrucciones y procedimientos de trabajo.

o Instituto
Inw Nacional de
Uave deil Progreso Aprendizaje
Recuerde:
iEl habito no hace al monje, pero si a la persona manipuladora de alimentos!

¢Cémo lavarse las manos?

Hay que recordar que estos avisos y recordatorios deben: K oo b ————
'A,Al oc\ Or\
« Ser visibles a cierta distancia. r‘, vy )4

la

« Colocarse en los sitios adecuados. cf’\ (F’-\l =
| | { )
7 s -

» Ser claros, objetivos y de rapido entendimiento.

NS
» Contribuir a la creaciéon de un local y un ambiente de n N Y
trabajo motivador y confortable. b, = ."’
&) &

y ‘ )

V' Ministeric
~Salud

\ y
-
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(2 Instituto
ln# Nacional de
Uave del Progreso Aprendizaje

e Reduce tiempos de busqueda y transporte de materiales,
utensilios y equipos, asi como el deterioro de alimentos.

o Estabiliza el flujo de trabajo.

e Evita confusiones peligrosas.

e Mejora la imagen del area o planta ante la clientela: “genera la
impresion positiva de que las cosas se hacen bien”.

e Controla en almacenamiento (stocks) de repuestos y

materiales.

e Incrementa la coordinacién para la ejecucion de trabajos.

e Previene confusiones que puedan poner en riesgo la salud de
las personas consumidoras.

e Fomenta el uso del método PEPS (Primero en Entrar, Primero

en Salir).

o Instituto
ln# Nacional de
Uave del Progreso Aprendizaje

e Facilita encontrar facilmente los documentos u objetos de trabajo,
economizando tiempos y movimientos.

e Mejora la informacién en el sitio de trabajo, para evitar errores y
acciones de riesgo potencial.

e Facilita regresar a su lugar los objetos o documentos que se han
utilizado.

e Facilita la ejecucion del proceso de aseo y la limpieza, con mayor
eficiencia, aprovechamiento del tiempo y seguridad.

¢ Ayuda a identificar o encontrar rapidamente algo que falta.

icono realizado por eucalyp, tomado de www.flaticon.com.

e Da una mejor apariencia. La presentacion y estética de la planta se
mejora, comunica orden, responsabilidad y compromiso con el trabajo.
e Se libera espacio y se genera una sensacion de mayor amplitud.

o El ambiente de trabajo es mas agradable.
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Instituto
Nacional de
Uave del Progreso Aprendizaje

Seiso tiene como principio la limpieza profunda del lugar de trabajo &y N
por medio de la inspeccion. Pretende incentivar en las personas la R
actitud de limpieza del sitio de trabajo y fomentar mediante esta P 3

actividad el trabajo en equipo. En el caso de un servicio de
alimentacién, este proceso incluye la limpieza y la desinfeccion, ya
que se requiere de ambos pasos para asegurar la inocuidad de los
alimentos.

El Seiso debe implantarse siguiendo una serie de pasos que
contribuyan a crear el habito de mantener el sitio o lugar de trabajo en

las condiciones mas idoneas. Este proceso se debe apoyar en un fuerte

programa de entrenamiento y, por supuesto, en el suministro oportuno
icono realizado por monkik, tomado de www flaticon.com.

de los elementos necesarios para su realizacién, asi como el tiempo

requerido para su ejecucion.

L - j==P i Cdmo podemos implementar Seiso?

Paso 1. Campaiia o jornada de limpieza. Paso 2. Planificar el mantenimiento de la limpieza y desinfeccion.
Paso 3. Elaborar el manual de limpieza y desinfeccion.

Diadels
gran limpieza
SN AP L7 =
~ icono realizado por freepik, tomado de =
wwuw.flaticon.com.

o f

fcono realizado por monkik,
tomado de www.flaticon.com.

fcono realizado por monkik,
tomado de www.flaticon.com.

Paso 4. Preparar elementos para la

Paso 5. Implantar la limpieza y desinfeccion. limpieza y desinfeccion.
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firoe=() st e Beneficios de Seiso

1. Incentiva la actitud de responsabilidad hacia la
limpieza y desinfeccion del sitio de trabajo.

2. Fomenta el trabajo en equipo.

3. Evita la contaminacién cruzada.

4. Se cumple con los reglamentos y procedimientos de

limpieza y desinfeccion establecidos.
]

5. Se considera la base del mantenimiento preventivo,
porque al realizar la limpieza podemos identificar — —
cualquier problema que se esté originando.

6. Incrementa la vida util de los equipos, al evitar su O A D
deterioro por contaminacion y suciedad.

fcono realizado por freepik, tomado de www.flaticon.com.

.
. | Instituto
O | Nacional de Se I So
Aprendizaje

7. Mejora el bienestar fisico, mental y emocional de las
personas trabajadoras.

8. Mejora la eficiencia. Por lo tanto, se propicia una mayor
productividad por parte de las personas, mejor
rendimiento de las maquinas y aprovechamiento de
materiales, evitando asi hacer cosas dos veces.

9. Mejora la calidad e inocuidad de los productos, lo cual
aumenta la credibilidad hacia el producto y facilita su
venta.

10. Evita pérdidas por suciedad y contaminacion.

11. Reduce el riesgo potencial de que se produzcan
accidentes.

12. Es fundamental para la imagen interna y externa de la

icono realizado por freepik, tomado de www.flaticon.com. empresa
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froes ) SEIKETSU

jEstablecer y mantener en todo momento el estado de orden, limpieza

e higiene del lugar de trabajo!

Seiketsu es la sistematizacion que nos permite mantener los logros

alcanzados con la aplicacion de las tres primeras "S". Esta etapa también L
incluye estandarizar las actividades correspondientes a la ultima “S”, el -
Shitsuke (disciplina). Si no existe un proceso constante para conservar los

logros, es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos F

innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con nuestras acciones.

fcono realizado por freepik, tomado de www.flaticon.com.

La estandarizacion significa crear y mantener una condicion

consistente de realizacion de tareas y procedimientos.

fcono realizado por itim2101, tomado de www.flaticon.com.

= |Implementacion Seiketsu
PASO
Asignar trabajos y

PASC '
responsabilidades, T2 i - Integrar las acciones

| Seiri, Seiton y Seiso en
- / los trabajos de rutina.

)

-

fcono realizado por freepik, tomado de www.flaticon.com.

fcono realizado por monkik, tomado de www.flaticon.com.
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b 5 SEIKETSU

e Se guarda el conocimiento producido durante afos.

e Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar
impecable el sitio de trabajo, en forma permanente.

e El personal aprende a conocer con profundidad el equipo y todos los
elementos de trabajo que utiliza.

e Se evitan errores que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales

innecesarios.

e La direcciéon se compromete mas con el mantenimiento de las areas de
trabajo, al intervenir en la aprobacion y promocioén de los estandares.

e El personal se prepara mejor para asumir mayores responsabilidades en

[cono realizado por freepik, tomado de www.flaticon.com. Ia geStién del pueStO de trabajo aSignadO.
e Los tiempos de intervencion se mejoran y se incrementa la productividad

en el proceso.

Instituto
Nacional de
Uave del Progreso. Aprendizaje

jPracticar en todo momento las 5 S con disciplina, autonomia y respetar las normas del lugar de trabajo!

Shitsuke significa convertir en habito el cumplimiento de las primeras 4 S,
mediante la capacitacion y la motivacién pero, principalmente, con disciplina, lo

cual permitira alcanzar el objetivo y, por ende, el éxito del programa.

Disciplina quiere decir la voluntad de hacer las cosas como se deben hacer. Es
el deseo de crear un entorno de trabajo con base en la aplicacion de buenos
habitos. Mediante el entrenamiento y la capacitacion de todo el personal, asi
como la puesta en practica de los conceptos estudiados, es como se consigue

romper con los malos habitos pasados y poner en practica los buenos.

El Shitsuke es el puente entre las 5 S y el concepto Kaizen o de mejora continua.

icono realizado por smashicons, tomado de www.flaticon.com.
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Instituto
Nacional de
Uave del Progreso Aprendizaje

KAIZEN

En el uso comun de su traduccion al castellano es "mejora continua" o "mejoramiento continuo®.

2K (‘kai') KAI

significa ‘cambio’
0 'la accién de

enmendar’

# ('zen’) ZEN

significa
‘bueno’.

Instituto
Nacional de
Uave del Progreso Aprendizaje

Aplicar Kaizen es desarrollar procesos de mejora
continua. Es una filosofia japonesa que propone
claramente que todos los dias debemos mejorar en
“algo”, en cualquier aspecto (laboral, social, familiar), de
manera constante. Esta filosofia se mezclé con los
procesos de calidad y racionalizacion del trabajo y dio
paso a lo que hoy conocemos como “administracion
Kaizen’.

KAIZEN

Kaizen se convierte en una forma de gestidon que requiere el compromiso y bre

participacion de todo el personal, para mejorar la eficiencia en las empresas de forma

gradual, sin buscar grandes cambios, llevando las mejoras de cada puesto de trabajo

a una suma global de mejoramiento considerable.

El mejoramiento continuo o Kaizen esta ligado a la productividad, calidad e

inocuidad. El mejoramiento continuo es una filosofia que parte del hecho de que

todas las actividades y los procesos pueden ser mejorados.

Para aplicar Shitsuke es necesario estar realizando actividades o procesos tales como:

v Capacitaciones sobre los principios y las normas de la empresa y los reglamentos del sector industrial alimentario.

v" Reuniones de equipos de mejora continua

v' Desarrollo de acciones correctivas

v Controles y auditorias
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Uave del qu'

Uave del Progreso u

v’ Evita regafios y sanciones. La disciplina es una forma

de

Instituto
Nacional de
Aprendizaje

icono realizado por freepik, tomado de www flaticon.com.

Instituto
Nacional de
Aprendizaje

cambiar habitos.

v" Mejora la eficacia.

SHITSUKE

Hace a las personas mas disciplinadas, con buenos
modales, fomenta nuevas costumbres y valores dentro
de la empresa.

Permite cumplir con los reglamentos y leyes de la
empresa y de la sociedad, por conviccién y no por
imposicién.

Respeta los procedimientos de acuerdo con sus
responsabilidades y deberes.

Involucra activamente al personal de la empresa en el
desarrollo de actividades de evaluacion de tareas y
mejoras dentro de la empresa.

Desarrolla el liderazgo de los comités de mejora
continua.

Capacita al personal en la aplicaciéon de planes de
mejora de las actividades.

SHITSUKE

Mejora la imagen. El sitio de trabajo sera un lugar

donde realmente sea atractivo llegar cada dia.

Genera una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado

de los recursos de la empresa.
Incrementa la moral en el desarrollo del trabajo.

Fomenta una clientela mas satisfecha, debido a que
se respetan integramente los procedimientos, normas

establecidas y los niveles de calidad son superiores.

fcono realizado por Nikita Golubev, tomado de www.flaticon.com.
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Instituto
Nacional de
Uave del Progreso Aprendizaje

Pasos para la implementaciéon de 5 S

Para la implementacion de las 5 S en una empresa, se requiere realizar una serie de etapas

preliminares que permitan asegurar su éxito:

A .

: MBI |
r Rt |
{ )/

1. Sensibilizacién de la alta 2. Estructuracién de comités 5 S. 3. Capacitacion al personal

gerencia (compromiso). (sensibilizacion).
v -—"—
\/

4. Elaboracion del plan de trabajo. 5. Anuncio oficial del proyecto.

Llave del Progreso .

Elaborado por Nucleo Industria Alimentaria

Instituto
Nacional de
Aprendizaje
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ANEXO 4: PROGRAMA TIBAS CIUDAD LIMPIA

Llorente: contempla residencial Talamanca, Fletcher, Chile Perro, La Gacela, Zurqui, Lotes Chacén,
Vergel, Barrio Nuevo, La Trinidad, Marfil, Periédico Al Dia, El Progreso, Via Real.

09/01,15/02,02/04,09/05, 18/06,25/07,03/09,10/10,19/11

Florida: contempla Barrio Virginia, Residencial Los i La Arbol Parques del Norte, Villa
Franca, JJ Alvarado, Los Andes, F La Florida, i i R. Las Acacias, Las
Palmas, Calle los Jiménez, Residencial Jade, INVU La Florida, Corazén de Jesus.

11/01,20/02,04/04, 14/05, 20/06,30/07,05/09,15/10,21/11

C los desde los Bomb hasta el antiguo bar Mi Taberna y al sur hasta
el costado sur de la Escuela Miguel Obregdn, Ministerio de Salud, BAC San José, Bar Jaque Mate.

16/01,22/02,09/04,16/05, 25/06,01/08,10/09,17/10,26/11

Cinco Esqui o] Anselmo Alvarado, Manolo Rodri San Rafael - Bajo Piuses,
San Agustin, Kolimar, Copey, Pinares de la Loma, Clorito Picado, Las Lilas, Monte Carlo, Leiva y Urcullo.

18/01,27/02,11/04,21/05, 27/06,06/08,12/09, 22/10,28/11

Jesus Jimé pla la Ciudadela Jesus Ji Jerénimo, Linda Vista y Versalles, Estadio
(! Estadio Munici C La Siquil , Policia Linda Vista, Tibasito, Barrio Cipreses.

P P q

23/01,29/02,16/04,23/05,02/07,08/08,17/09, 24/10,03/12

Las R pla el C io, ANASA, Asilo de Ancianos, Biblioteca, Sétima Etapa, Metalco,
Kinder ABC, Toiiita, Maxi Pali, ICE Colima.

25/01,05/03,18/04,28/05,04/07,13/08,19/09,29/10,05/12

Colima - 15 Calles: contempla Calle 16, costado sur Esc. Miguel Obregén, Mauro Fernandez,
Gonzalez Truque, Iglesia San Bruno, Plaza de Colima, de Pizza Hut hasta Mi parcela, desde Mi Parcela
hasta Plywood Park.

30/01,07/03,23/04, 30/05,09/07, 24/09,31/10,10/12

Cuatro Reinas: contempla Octava Etapa, Las Reinas, UP Cuatro Reinas, Almendros, Pali Cuatro Reinas,
Panal, Los Rosales, costado este de la Cruz Roja.

01/02,12/03,25/04,04/06,11/07,20/08, 26/09,05/11,12/12

Jardi idenci , Apolo, Kamuk, Universidad Hi i Iglesia de
Llorente, de los hasta el .

06/02,14/03,30/04,06/06, 16/07,22/08,01/10,07/11,17/12

Bajo los Rodriguez:Don Carlos, Las Dalias, Santa Monica, Viclaro, Residencial Ambar, L io Ad
Frente a La Nacion y Multispa, desde Mi Parcela hasta antiguo Salon La Pista (ASEBANACIO) y Camara de la Construccion)

08/02,19/03,02/05,11/06, 18/07,27/08,03/10,12/11,19/12

Ledn XIliI: contempla Leon XlII, Garabito y Las Fabiolas.

Ma Mi Ju Vi

6

Lu Ma Mi Ju Vi Sa

2@ 4 @ ¢
9 40 1
16 @ 18

30

13/02,21/03,07/05,13/06, 23/07,29/08,08/10,14/11

¢ Trimestral (I Trimestre del 1 de enero al 31 de marzo | II Trimestre del 1 de abril al 30 de junio | III Trimestrei del 1 julio al 30 de setiembre | IV Trimestre del 1 de octubre al 31 de sefiembre

13 @ 15 16
20 €9 22 23

Ma Mi Ju Vi

2@ 4+ @ s
9 10 1 @ 13
16 @ 18 Q@ 20
23 24 @9 26 27
30 31

181



ANEXO 5: COTIZACION OFFICE DEPOT

Off i
lce DE POTO, = Gente Office Depot
s
el S st
FACTURA PROFORMA
ER'AL B Q S A Tienda 620 Escazu, FECHA: 15/11/2024
Cédula juridica 3-101-295184 09:46:31
www.officedepot.co.cr
EMAIL mrojasv .com
ICLIENTE Malcolm Rojas Vega
DIRECCION NA
TELEFONO 6386-0855 CD JURD NA
1 140500358 "Crm Lineal Color €50,00 432 21 600
: ULTIMA LINEA
4
5|
6
7
8
9
10)
1
12
13|
14
15)
16}
17]
18]
19
20)
21
22|
23]
24
25)
26
27|
28|
_~ SUBTOT, €19 115,04
I €2484,96
N 7y TO €21 600,00
Realizada por: Priscilla Casﬁl@ b Revisada por
VALIDEZ 7 Dias naturales SN
[NoTA “APLICAN RESTRICCIONES PARA LA ENTREGA DE LA MERCANCIA PAGADA
IMPORTANTE: EL CUAL DEBE DE VENIR A NOMBRE DE ERIAL BQ S. A. LA MERCANCIA SE£ENTREGA 3 DIAS i
LA MERCADERIA SE ENTREGARA 3 DIAS HABILES DESPUES DE HABER SIJO DEPOSITADO EL Cl
Y CONFIRMADA SU ACREDITACION EN LA CUENTA DE ERIAL BQ POR PAR
FINANCIERO.
**CONFIRMAR ANTES DE LA COMPRA CANTIDADES DISPONIBLES, ESTA PROFORMA NO APARTA NI
SEPARA MERCANCIA POR LO QUE QUEDA SUJETA A EXISTENCIAS EL DIA DE SU PRESENTACION.
***VALIDA UNICAMENTE EN LA TIENDA DE OFFICE DEPOT ESCAZU.
NO INCLUYE ARMADO DE MUEBLES NI TRANSPORTE.
+++*+* PRECIOS SUJETOS A CAMBIOS SIN PREVIO AVISO.
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ANEXO 6: COTIZACION EPA

> 121PA

’ Buscar en toda la tienda...

Carrito de compras

Resumen
Estimacién de envio e impuestos v
Subtotal €91.650,04
Impuestos €10.543,81
Total del Pedido €91.650,04
Aplicar cédigo de descuento v
Ir a pagar
Articulo Precio Cantidad Subtotal

Basurero reci- ¢5.050 3 ¢15.15001
' claje para plds-

tico con tapa vai-
vén 42 litros
Uchosa

Editar Quitar articulo

Privacidad -
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Articulo Precio Cantidad

? Basurero reci- ¢5.050 3
b

cartén con tapa
vaivén 42 litros
Uchosa

Editar Quitar articulo

- Basurero reci- ¢5.0500.| 3

= cl_aig aluminio
con tapa vdivén
42 litros Uchosa

Editar Quitar articulo

Escobén recto ¢9.450 3
uso industrial

Igeax

Editar Quitar articulo

Pala para basura ¢5.950 3
plegable con

mango

Editar Quitar articulo

{ Continuar comprando 4 Actualizar carrito

© EPA 2024. Todos los derechos reservados.

Subtotal

¢15.15001

¢15.15002

¢28.34999

¢17.85001
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ANEXO 7: COTIZACION MCMASTERR-CARR

|

McMASTER-CARR.

Ships tomorrow

Floor Marking Tape
3" Wide, Green, 180 Feet Long
6029197

Color

& Green

Floor Marking Tape
3" Wide, Red, 180 Feet Long
6029797

Color

& Red

Floor Marking Tape
3" Wide, Yellow, 180 Feet Long
6029797

Color

O Yellow

Cardstock Write-on Tags
with String Holder, 2-3/4" High, 1-3/8" Wide, Green
3986T1

Color

@& Green

Cardstock Write-on Tags
with String Holder, 2-3/4" High, 1-3/8" Wide, Red
3986T1

Color

& Red

Cardstock Write-on Tags
with String Holder, 2-3/4" High, 1-3/8" Wide, Yellow
3986T1

Color

O Yellow

Each

Each

Each

Pack of
250
each

1
Pack of
250
each

1
Pack of
250
each

$25.36
Each

$25.36
Each

$25.36
Each

$15.66
Pack

$15.66
Pack

$15.66
Pack

$76.08

$76.08

$76.08

$15.66

$15.66

$15.66
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Merchandise  $275.22
Applicable shipping and tax will be added.

Your order is subject only to our terms and conditions, available at www.mcmaster.com or from our Sales Department.
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ANEXO 8: COTIZACION VAUXOO

506 63860855
San José, Costa Rica

Concepto Cantidad Impuesto Precio Importe

Maddulo inventario Odoo(Mensual) 1 Ventas 13% USD 25.00 USD 25.00
Implementacién Odoo 1 Ventas 13% USD 950.00 USD 950.00
Subtotal USD 975.00

Ventas 13% UsD 126.75

Total uUsD 1,101.75

s
** VAUXOO VAUXOO Costa Rica

Edificio Sigma, San Pedro, San Jose
ventas@vauxoo.com
506 2222-0020

PARA Cotizacion #101
Malcolm Rojas Este recibo es solo una cotizacion
mrv1808@gmail.com Fecha: 26/10/2024
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