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RESUMEN

El estudio se realizara en la Ferreteria Mora, ubicada en la provincia de Cartago. La
Ferreteria Mora no dispone de un modelo determinado para la adquisicidén de sus activos.
Presenta pérdida de materiales por distintos factores, viéndose afectados los inventarios
debido a causas principales como falta de visibilidad, desorden, mala distribucion y falta
de capacitacion. En el ultimo afno, mediante la data obtenida en el estudio, se determina
una baja porcentual en las ventas de aproximadamente un 18 % respecto al afio anterior,
significando un monto alrededor de ¢1 981 01, donde no existen herramientas
tecnoldgicas ni conocimientos teéricos adecuados.

Por medio de la utilizacion de herramientas ingenieriles se analizan mediciones de
tiempos y distancias, factores importantes en las actividades de gestion de inventarios y
distribucion de planta, para llegar asi a las causas raiz de la problematica existente en la
Ferreteria Mora.

Seguidamente, una vez obtenidos los resultados de las observaciones y herramientas
utilizadas, se define cual es la problematica para asi esquematizar las causas, mejorar
mediante alternativas de solucion y poder controlarlas con una serie de medidas que las
mantengan para elevar el nivel de la Ferreteria y equilibrar las utilidades y calidad.

Se establece, mediante el diagrama de Pareto, que el 20 % de las causas contribuye al
78 % de las consecuencias. Seguidamente, se mide la proporcion de riesgos mediante
una matriz de riesgos de trabajo, donde los resultados arrojados indican un cumplimiento
del 32 %, y adicionalmente, un checklist MESERI, que da como resultado un riesgo
medio. Respecto a la matriz de estrategias, nos indica que la mas relevante es la FO1, la
cual propone una mejor distribucion del punto de venta para hacer una mejor utilizacion
del espacio.

Por lo cual se establecen tres alternativas de solucidén para mitigar la problematica actual,
que involucran: capacitacion, distribucion de planta y la compra de un software con un
costo de ¢1 038 724, con un promedio de retorno de inversion de aproximadamente 7,5

meses.
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CAPITULO I. PROBLEMA



1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
El estudio se va a realizar en la Ferreteria Mora, ubicada en la localidad de Blanquillo,

canton de Oreamuno, en la provincia de Cartago.

Actualmente, la ferreteria no dispone de un modelo determinado para realizar las
compras de sus activos; a su vez, existe descontrol con sus inventarios. Se presentan
pérdidas de materiales tanto por falta de visibilidad del estado de calidad de los lotes,
exceso de material y producto acumulado, como por una inapropiada organizacién del
inventario. Los productos y materiales se encuentran sin un orden especifico y no existe
una categorizacion o familia para los productos. Esto determina una mala distribucién de
planta, generando pérdidas econdmicas por articulos que se deterioran debido al mal
almacenaje o a la poca rotacion, existiendo un proceso inadecuado en general. En el
ultimo ano, mediante la data se determina una baja porcentual en las ventas de
aproximadamente un 18 % respecto al afio anterior, significando un monto alrededor de
¢1981 011, tanto por estas situaciones como porque no se tiene el producto que el cliente
busca en su momento. Ademas, no existen herramientas tecnoldgicas ni conocimientos
tedricos adecuados para definir cuanto y en qué momento se necesita un producto,

siendo la principal oportunidad de mejora un adecuado manejo de inventarios.

Actualmente, la Ferreteria Mora no dispone de un modelo determinado para realizar las
compras de sus activos de venta; por lo tanto, los conocimientos tedricos o herramientas
para administrar los inventarios no son los adecuados para una operacion eficiente. La
principal oportunidad de mejora en un potencial crecimiento comercial y tentativa de
expansion es poder llevar a cabo los pedidos segun las necesidades que existen, creando
un balance entre la capacidad adquisitiva y las posibles ventas del negocio. Haciendo
énfasis en la competencia existente en la naturaleza de dicho comercio, es necesario
evaluar el proceso actual de compras que permita manejar las existencias con el fin de
suplir correctamente las cantidades necesarias para generar utilidades que sostengan la
rentabilidad del negocio. Es importante cumplir con las expectativas y necesidades de los
clientes, manteniendo las cantidades y estandares correctos. El principal objetivo es

proponer mejoras viables para llevar a cabo un control de inventarios adecuado para



manejar las diferencias tanto en las cantidades de articulos que se encuentran en cero

(ventas perdidas) como en los articulos con exceso de inventario.

Por lo tanto, se considera la siguiente interrogante: ;Cémo implementar una adecuada
distribucion de planta y organizacién de productos en la Ferreteria Mora para mantener

un adecuado control de inventarios?

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo general
Evaluar la distribucion de la planta y el proceso actual de inventarios de la Ferreteria
Mora, mediante la metodologia DMAIC, para proporcionar alternativas de solucion que

permitan un mejor manejo en el control de inventarios.

1.2.2 Objetivos especificos

o Definir los factores que provocan la problematica en la distribucién de planta y
control de inventarios en la Ferreteria Mora.

o Medir el impacto de distancia y otros factores importantes en las actividades de
gestion de inventarios y distribucidon de planta.

. Determinar las causas criticas actuales, mediante la aplicacion de herramientas
ingenieriles, para determinar las que brindan mas peso al proceso de inventarios.

J Proponer alternativas de solucién con el fin de reordenar la distribucion de planta y
control de inventarios para brindar un mejor servicio al cliente.

1.3 JUSTIFICACION

Debido a la falta de una adecuada distribucién de planta y un buen manejo del control de
inventarios en la Ferreteria Mora, hay productos y materiales con alta demanda que no
se encuentran en existencia para cumplir con las expectativas de ventas de los clientes.
Asimismo, existen otros productos que se encuentran en potencial deterioro, con muy
poca rotacion y bajo nivel de ventas, lo que impide que generen la utilidad esperada, que

debe superar aproximadamente el 25 % de su valor de inversion. Una gran parte de los



productos esta desorganizada y en mal estado, en el suelo o fuera de lugar, debido a la
mala distribucion de la materia prima en el establecimiento, particularmente en el area de
almacenaje. Ademas, no hay una adecuada rotacion del inventario, lo que representa una
pérdida econdmica tanto por los productos dafiados como por los productos o materiales
gue se compran en exceso en comparacion con lo que realmente se vende y no tiene
existencias. Este proyecto permite evaluar las posibles alternativas para mejorar el
manejo de inventarios y realizar un mejor acomodo de la mercaderia, aprovechando el
espacio de manera adecuada. Generara datos para el monitoreo, reporte y verificacion
del cumplimiento de las propuestas de mejora, estableciendo metas. Se parte de la base
de que la ferreteria no cuenta con conocimientos administrativos suficientes sobre
cuando y cuanto se debe ordenar, ni con herramientas tecnoldgicas de automatizacion o
software para el control de inventarios. La bodega también se incluye en esta oportunidad

de mejora para obtener beneficios mediante la aplicacion de ambos aspectos.

Asi, mediante la aplicacion de herramientas ingenieriles, se proponen mejoras que
estandaricen las existencias y generen una adecuada distribucion de planta y un sistema
de compras, proceso que actualmente no existe. A su vez, se busca alimentar y
desarrollar las habilidades del personal a cargo, ampliando sus conocimientos en el
manejo administrativo con un correcto proceso de generacion de inventarios, siempre
manteniendo un buen servicio, con la finalidad de la empresa de generar mejores

utilidades.

1.4 ANTECEDENTES

1.4.1 Antecedentes nacionales

El primer antecedente nacional es un proyecto que se basa en la creacion del plan de
gestion del proyecto Inventario Forestal en Costa Rica para el Sistema Nacional de Areas
de Conservacion (SINAC), desarrollado con sus propios recursos. Se realizo la busqueda
de informacion y una recopilacién desde 2013; a partir de ahi, se evalu6 el estudio en
marcha. Se encontro6 informacién técnica, pero no documentacién formativa. Ademas, la

institucién no cuenta con herramientas o métodos para la gestion de proyectos. En este



trabajo de investigacion, se observa que la investigacion es cualitativa. Para comprender
cdmo se trabajan las practicas actuales y evaluar los procedimientos de la organizacion,

se utilizan herramientas ingenieriles (Aguilar Porras, 2021).

El segundo antecedente nacional se llama Propuesta de mejora en el sistema de
inventarios y la automatizacion del reporte de produccion de la linea de interruptores en
la empresa Microtechnologies, Costa Rica. Surge de la necesidad de evaluar y mejorar
el manejo actual de la compania. Esta se caracteriza por la problematica del control de
inventario, lo cual ha generado descontento en los clientes debido a las entregas tardias

de sus ordenes y el desorden de las existencias (Nunez Barrantes, 2018).

El tercer antecedente nacional corresponde a un proyecto desarrollado en Palmares,
Alajuela. En este proyecto, se analizan aspectos generales de la estructura
organizacional y los procesos productivos de la compafia. Se despliega un
macroproceso y una estructura organizativa, y se desarrollara una gestidén de inventarios.
Con base en el estudio aplicado en ese departamento, se evidencian debilidades en el
sistema de control de inventarios, por lo que se implementd una serie de herramientas
de control para lograr una adecuada verificacion de los sistemas de inventarios. Entre
estos procedimientos se encuentra el método de punto de reordenamiento mediante la
determinacién del inventario maximo y minimo, debido a que la organizacion no posee

registros correctos de sus niveles de inventario, entre otros (Rodriguez, 2023).

Este cuarto antecedente es un proyecto de investigacion referente a inventarios,
desarrollado en la ferreteria GONAR S.A., ubicada en el cantén de Sarapiqui. Siendo una
empresa familiar con mas de 40 afios de funcionamiento, se ha desarrollado y dirigido
con conocimientos empiricos, lo que ha generado dificultades en la gestién de
inventarios. La distribucidn de responsabilidades y tareas es verbal e informal, siendo la
principal causa de las disconformidades en la gestion de los inventarios. A lo largo de los
anos, estos procesos han desencadenado una serie de inconsistencias en la gestion de
inventarios. Este proyecto tiene el fin de analizar y proponer, mediante herramientas

ingenieriles, la adecuada gestion y practicas para una buena administracién de los



inventarios en este gran negocio ferretero, con el objetivo de lograr una gestion adecuada

y manejo de las existencias (Carbona, 2014).

Por ultimo, este antecedente hace referencia a una investigacién sobre el desarrollo de
una propuesta de sistema administrativo para la Ferreteria Hermanos Miranda S.A. La
propuesta se fundamenta en el control de inventarios, basandose en el método de analisis
ABC vy el conteo ciclico de unidades existentes, con la finalidad de obtener resultados
para mejorar la gestidon administrativa, los controles internos optimos y reales de los
inventarios de la empresa. También busca apoyar el fortalecimiento de las competencias
empresariales de los miembros de la Ferreteria Hermanos Miranda S.A., especificamente
en el aprovechamiento de herramientas administrativas y de control interno, para mejorar
los procesos de ventas, registros y control relacionados con el area de inventarios de la
empresa, brindando informacidn precisa para una toma de decisiones mas consciente y

con estrategias bien planificadas (Lépez, 2020).

1.4.2 Antecedentes internacionales

El primer trabajo hace referencia a que la gestidn de los inventarios es uno de los mayores
retos que enfrentan las companias. El control adecuado de inventarios se basa en un
orden de procesos a llevar a cabo a partir de la recepcion de los productos o mercaderia
en un lugar apropiado para el almacenamiento, que luego sera enviado a los
consumidores. Por lo tanto, el uso correcto de los sistemas de gestidn de inventarios
salvaguarda un componente vital para el oportuno funcionamiento de las empresas.
Partiendo de dicho punto, el estudio tiene como fin principal desarrollar un analisis y
disefar un sistema de gestion de inventarios con procesos adecuados para el manejo de
una ferreteria Quiroz en la parroquia Abdon, Ecuador. La metodologia aplicada es
cualitativa, con un alcance descriptivo no experimental. Ademas, para la recoleccion de
datos se utilizd la técnica de encuesta al personal para diagnosticar la gestion actual de
inventarios que abarca la administracién y colaboradores relacionados con la entrada,
salida y diferencias de materiales. Se cred un sistema de gestidn para el correcto manejo
y desempeio de los procedimientos, e incluso un manual de procesos para el

departamento de almacenamiento y las politicas de control. (Garcia-Pacheco, 2021)



El segundo antecedente internacional se refiere a El Control Interno y su Influencia en la
Gestion de Inventarios de la Empresa Ferreteria Comercial Peruana Huaraz, desarrollado
en 2019. Su objetivo fue definir la influencia del control interno en la gestion de inventarios
de la compafia. Al desarrollar una serie de herramientas y aplicarlas, se define una
explicacion cuantitativa con un alcance explicativo y evaluativo, proponiendo mejoras de
diseno. El estudio arrojo resultados que evidencian el buen manejo y control adecuado
del control interno en la gestion de inventarios, utilizando herramientas ingenieriles y
encuestas para definir puntos especificos y dar inicio a la investigacion. Se encontré que
la mayoria de los encuestados indica que un control débil repercute en una gestion de
inventarios deficiente debido al desconocimiento y a malas practicas ambiguas y
desordenadas. El objetivo del proyecto es evidenciar las deficiencias y proponer mejoras

para el proceso de inventarios (Acuia Soto, 2019).

Por su parte, en otro antecedente se habla de que el control de inventario es una
herramienta utilizada en la administraciéon actual, ya que permite a las companias conocer
de manera exacta y precisa las cantidades de mercancias para la venta. La investigacion
realizada en la Ferreteria San Agustin en la ciudad de Latacunga, Ecuador, tiene como
objetivo confeccionar y desarrollar un reglamento o guia de procedimientos para controlar
y manejar los inventarios con eficiencia en sus procesos. La investigacion se identifica
como cualitativa, y se centra en las cualidades del plan de procesos de la compafhia
(Salazar Cevallos, 2018).

Asimismo, hay otro antecedente de la Ferreteria Nufiez, que es una compania ferretera
con una importante inversion en materiales para la construccion, enfocada en este nicho
de mercado. Por ello, concentra mucho de su tiempo y control en el manejo de
inventarios, aplicando politicas estrictas que regulan su organizacion. Este proyecto tiene
el fin de analizar y proponer mejoras en todos los aspectos que contribuyan con la
eficiencia del manejo de productos y el control adecuado de activos mediante una
correcta gestion de inventarios. Los planes a desarrollar se fundamentan en la

importancia de métodos de gestion bien planteados, herramientas ingenieriles y



conceptos sobre costos y almacenamiento, estructurados por metodologias actuales y

comprobadas que son eficaces y eficientes (Manobanda, 2022).

Finalmente, este antecedente se basa en la Ferreteria Los Paisas, donde se busca
conocer a detalle la compafnia y las mejoras posibles en el manejo de inventarios, con la
finalidad de minimizar falencias en las operaciones y gestion del negocio. Se destaca la
oportunidad que la gerencia de la empresa Ferreteria Los Paisas ofrece para facilitar la
calidad de la informacién y el manejo de los procesos. Con esta informacién, se pretende
apoyar a nivel académico y profesional, elaborando un plan de mejora que se pueda
implementar en el area de inventarios de la ferreteria, con el fin de mejorar y proponer
nuevas planificaciones sistematicas que beneficien a la empresa, logrando un buen

manejo de productos y buenas utilidades (Guerrero Zanabria, 2021).

1.5 PROYECCIONES

1.5.1 Alcances

El presente estudio se llevara a cabo en la Ferreteria Mora, ubicada en Blanquillo de
Oreamuno, Cartago. La ferreteria esta dedicada a la venta de productos y materiales para
la construccion y mejoras para el hogar y la industria. Ofrece materiales como cemento,
bloques, varilla, madera, tornillos, clavos, figuras de PVC, pintura, materiales eléctricos
como cable y tubo, y herramientas como destornilladores, llaves y herramientas eléctricas

como taladros y sierras, entre otros. El estudio abarcara todo el local comercial.

1.5.2 Limitaciones
e Limitaciones en el tiempo de implementacion del estudio.

e Limitacidn en el acceso a la informacién de la empresa.



CAPITULO II. 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 DMAIC

DMAIC es un acrénimo cuyo significado es: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar.
Esta metodologia se desarrolla como una herramienta ingenieril que permite realizar la
mejora de procesos y procedimientos que, por determinada situacion, se han definido
COmo nhecesarios para mejoras o redisefios, pues no estan cumpliendo los estandares

establecidos por la compania.

Con el fin de obtener las mejoras esperadas, las etapas de esta metodologia son
secuenciales: hasta que no se complete una fase, no se puede continuar con la siguiente

(Instituto Tecnologico Superior Juan Bautista Aguirre y Méndez Mantuano, 2019).

Figura 2.1.1: Metodologia DMAIC

Definir

N\

Fuente: Méndez (2019)

2.1.2 FODA
El andlisis FODA (Fortalezas, Oportunidades, Debilidades, Amenazas), también

conocido como analisis DAFO, es una herramienta de estudio de la situacién de una
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empresa, institucion, proyecto o persona, analizando sus caracteristicas internas
(Debilidades y Fortalezas) y su situacién externa (Amenazas y Oportunidades) en una
matriz cuadrada. Es una herramienta para conocer la situacion real en que se encuentra
una organizacion y planear una estrategia futura. El objetivo del analisis DAFO es
determinar las ventajas competitivas de la empresa bajo analisis y la estrategia genérica
gue mas le convenga en funcién de sus caracteristicas propias y de las del mercado en

que se mueve (Meza Bermudez, 2020).

Figura 2.1.2: FODA

2!

\ \ Fortalezas

Puntos fuertes,
capacidades,
recursos y ventajas
de una empresa

Debilidades Amenazas

Puntos débiles y Factores del
aspectos entorno que
desfavorables de ponen en peligro
una empresal. ala empresa

Fuente: Universidad de Cartagena (2020)

2.1.3 Matriz de estrategias

Tomando como base el FODA realizado, de la combinaciéon de fortalezas con
oportunidades surgen las potencialidades, las cuales sefalan las lineas de accion mas
prometedoras para la organizacion o empresa. Las limitaciones, determinadas por una
combinacion de debilidades y amenazas, colocan una seria advertencia. Mientras que
los riesgos (combinacion de fortalezas y amenazas) y los desafios (combinacién de
debilidades y oportunidades), determinados por su correspondiente combinacion de

factores, exigiran una cuidadosa consideracion a la hora de marcar el rumbo que la
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Figura 2.1.3: Matriz de estrategias

Fortalezas
Incremento de ingresos en
10V anual.

Incremento en publicidad.
Calidad de primera.

Debilidades
Baja moral de los empleados.
Importaciones mayores a
exportaciones.
Demanda estacional.

MATRIZ MAFE : A P 3
Incremento en investigacion | Costo del transporte.
y desarrollo. Reglamentos locales para la
Reduccion de pasivo a largo | importacion de insumos.
plazo.
Amplia variedad de productos.
Oportunidades Estrategias FO Estrategias DO

Mercados emergentes en
busqueda de inversionistas.
Mercados emergentes cuen

tan con mano de obra barata.

Beneficio del tipo de cam
bio.

Pérdida de la competencia
local de participacion de
mercado.

Especializacion en confite
ria v chocolates.

Adquisicion de productores
de la industria en México
(F1, F5, F6, O1, 02, O3, 035).
Desarrollo de nuevos pro
ductos (F1, F3, F4, 04, O5).

Formacion de unidades celu
lares de produccion.
Adquisicion de canales de
distribucién (integracion
hacia delante).
Intensificacion de publicidad
y promociones en tempora
das bajas de venta (D3, O4).

Amenazas
Incremento de precio del
cacao.

Formacion de bloques eco
nomicos.

Variacion de clima en areas
productoras de cacao.

Crecimiento de la competencia.

Estrategias FA
Adquisicion de valores futu
ros de cacao (F1, Al, A3).
Desarrollo de nuevos pro
ductos (F1, F4, Al, A4).
Almacenamiento de materias
primas (F1, Al, A2, A3).

Estrategias DA
1. Incremento de la partici
pacion de mercado interna
cional. (D2, D5, A2).

organizacion debera asumir hacia el futuro deseable, como seria el desarrollarla
(Talancén, 2007).

Fuente: Talancon (2007)

2.1.4 Arbol de CTQ

ElI CTQ, por sus siglas en inglés, se refiere a un parametro de calidad critico, que hace
referencia a la calidad explicita de un componente de un producto, ya sea un bien o un
servicio. Por ejemplo, al evaluar el rendimiento de una maquina, el motor es un parametro
de calidad critico, siendo la parte mas importante para su funcionamiento y la principal

que se debe evaluar para obtener los resultados deseados (Lopez Gonzalez, 2016).
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Necesidad

Fuente: Socconini (2021)

2.1.5 SIPOC

Figura 2.1.4: Arbol CTQ

/ Requerimiento 1

Impulsor 1
\

Impulsor 2
\

Requerimiento 2

Requerimiento 3

Requerimiento 4

/ Requerimiento 5
Impulsor 3

_—

Requerimiento 6

Esta es una herramienta que resume y simplifica el entendimiento sobre las entradas y

salidas de uno o mas procesos en forma de tabla. Es decir, es un acrénimo que suministra

la informacién de entradas, procesos, productos y clientes, dando como resultado el

conocimiento del proceso analizado (Molina, 2020).

~
- Prnting Customer

~
- Sales Dapanment

> Markating
- Department

~
- Telephone Company

~
- Training Departmant

Fuente: Alexander (2024)

Category
Order System
Custom Database
Call Accounting
Databass
Stock Database

Production Training

Figura 2.1.5: SIPOC
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Credit Card Trade
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Processor

Customer Whao
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2.1.6 Diagrama de flujo

Los diagramas de flujo son una representacion esquematica de un proceso, en donde
cada uno de los pasos del proceso es representado por un simbolo diferente que contiene
una breve descripcidon de la etapa del proceso. Estos simbolos graficos estan conectados
entre si con flechas que muestran la direccion del flujo del proceso. Este tipo de diagrama
facilita de manera visual la descripcidén de las actividades consideradas en un proceso,
mostrando la relacion secuencial entre ellas, lo que facilita la rapida comprension de cada

actividad y su relacion con las demas (Gonzalez Prada, 2021).

Figura 2.1.6: Diagrama de flujo
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Fuente: Lopez (2016)
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2.1.7 Gemba Walk

Gemba Walk significa “lugar real” en japonés. Se basa en un recorrido o caminata por el
lugar de trabajo que tiene como objetivo observar a los colaboradores de la empresa y
realizar una serie de preguntas sobre las tareas y procesos, identificando asi

oportunidades y mejoras (Fabricacion mediante Gemba Walk, 2021).

Figura 2.1.7: Gemba Walk

Criteria Excellent | Good | Satisfactory Needs Poor-
(5) (4) (3) Improvement | Needs an
(4) Overhaul
(5)
Meets Collection has the
demand books | want toread

Suggestions and
user reguests have
been considered

Appropriateness | Collection meets
of titles criteria indicated in
policy

All relevant authors
and titles are inthe

collection
Shelving Books are shelved
location according to

classification
number indicated in
catalogue

There is no need
for extensive shelf
reading

Fuente: Asociacion de Bibliotecas Universitarias y de investigacion (2018)

2.1.8 Distribucion de planta orden por producto

La distribucion de planta se basa en mejorar la oportunidad de ordenamiento con
respecto a los factores disponibles de manera que beneficie a la organizacién o al
sistema analizado, con la finalidad de ser mas productivo, teniendo la capacidad de
cumplir los objetivos fijados de forma mas estandarizada, adecuando con la mayor
eficiencia posible, categorizando y ordenando los productos por familias, ya sea por

cddigos, alfabéticamente, entre otros (José Antonio, 2006).
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Figura 2.1.8: Distribucién de planta
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Fuente: Jose Antonio (2006)

2.1.9 Teoria de inventarios y clasificacion ABC

Consiste en planear y controlar el volumen del flujo de los materiales en una empresa,
desde los proveedores hasta la entrega al cliente final. En toda compafia existen cuatro
funciones principales que deben trabajar de forma coordinada: compras, produccion,
finanzas y ventas. La funcion de finanzas actua como un medio de apoyo a las labores
de compras, produccion y ventas. Uno de los mayores problemas que enfrentan
actualmente las companias es que gran parte del capital de trabajo se invierte en los
inventarios, que son recursos temporalmente ociosos, razén por la cual mantener estos
inventarios tiene un alto costo. De ahi la importancia de implementar un estricto control
sobre ellos, con el fin de mantener el flujo constante del capital invertido en el inventario.
La clasificacion ABC es una metodologia utilizada como herramienta para establecer la
relacion entre la demanda de los productos, los insumos y el precio unitario. Esta
metodologia permite determinar el valor de los articulos en formato descendente,
optimizando asi la administracion de los recursos en el inventario y mejorando la toma de

decisiones. Segun el criterio basado en la mayoria de expertos en esta materia, el valor
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de inventario y el porcentaje de clasificacion son relativamente arbitrarios. Ademas, esta
metodologia crea categorias de productos que necesitaran niveles y modos de control
distintos, categorizando el inventario en tres niveles: A, By C. De esta forma, la empresa
puede identificar aquellos articulos que son realmente importantes y concentrar en ellos
una mayor atencién, dedicando mas tiempo, esfuerzo y dinero a su control. Los articulos
de clase A recibiran la mayor atencion por parte de la administracion, mientras que los
articulos de clase B tendran una importancia moderada para la administracion. La clase
A incluira aproximadamente articulos que representan entre el 75 % y el 80 % de la
valorizacion del inventario. La clase B incluira articulos que representan entre el 15 % y
el 20 % de la valorizacion del inventario. La clase C incluird articulos que representan

entre el 5 % y el 10 % de la valorizacion del inventario (Hillier y Lieberman, 2015).

2.1.10 Inspeccidn de factores de riesgo de trabajo.
Consta de una inspeccién de seguridad que mide una serie de rubros mediante técnicas
establecidas que inciden de manera positiva, ya que analizan el cumplimiento de todas

las medidas de prevencion de riesgos laborales.

Se realiza mediante listas de chequeo o herramientas similares, donde se evalua en

concavidad lo que se quiera controlar o medir (Jiménez y Leén, 2010).
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Figura 2.1.9: Inspeccion factores de riesgo de trabajo

PREOPERACIONAL EQUIPO DE SOLDAR EIDIEMERSS

- \ERSION:1
CONSORCIO PMP- GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 27/08/2020
DATOS GENERALES
Ubicacion y/o Proyecto:
Encargado: Marca:
Referencia: Serie:

Fechal

Inspeccionado por|

DESCRIPCION

Estado general del equipo es
bueno

Condicion de los cables con
revestimiento

[Sistema de conexiény
enchufes en buen estado

Estado de encendido
(Arranque)

Conexion atierra

Mascara de soldar

Pechera, mangas, piernas

Guantes y botas para soldar

Observaciones

Inspeccionado por

1 o

2 10
I3 11
a 12
Is 13
le 14
7 15
le 16

Nomenclatura: Cumple +, No cumple -, No Aplica NJA

Fuente: Cardenas y Gonzalez (2017)

2.1.11 MESERI
El método MESERI esta principalmente disefiado para su aplicacion en empresas de tipo
industrial, cuya actividad no sea destacadamente peligrosa. Ademas, debe aplicarse en

edificios o instalaciones individuales y considerar las caracteristicas constructivas.

El método es simplificado; en muchos casos, es la experiencia del inspector la que

determina los resultados del cumplimiento por simple estimacién de lo observado. El nivel
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de puntuacion que debe otorgarse, sin entrar en complicados calculos, es la suma de las
cantidades de items que correspondan en la tabla. Esto implica que el inspector debe
tener conocimientos en los siguientes temas: prevencién y sistemas de proteccidn contra
incendios, organizacion de la seguridad en la empresa, procesos industriales y

edificacidn, entre otros (Fundaciéon Mapfre EE.UU., 1998).

Figura 2.1.10: MESERI
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Fuente: Fundacion Mapfre EE.UU. (1998)

2.1.12 Lluvia de ideas

También conocido como brainstorming, es un proceso didactico y practico mediante el
cual se busca fomentar la creatividad mental en relaciéon con un tema especifico. Consiste
en generar una serie de ideas, conceptos o palabras de manera rapida y espontanea,
que estén relacionadas con un tema de interés que se desee analizar y que,
posteriormente, puedan servir para diferentes propoésitos. Este proceso se emplea
actualmente en espacios como reuniones laborales, clases, debates, entre otros
(Métodos Mejora Consulta, 2014).
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Figura 2.1.11: Lluvia de ideas

Facilita el intercambio de perspectivas y enfoques )

( Promueve la toma de decisiones fundamentada

Ayuda a resolver problemas complejos )

( Mejora la comunicacion y el entendimiento mutuo

{ Promueve la colaboracion y el trabajo en equipo )

Ayuda a generar soluciones mas completas y eficientes

Lluvia de ideas Estimula el flujo de ideas sin restricciones

( Estimula el aprendizaje y el crecimiento personal

Permite explorar diferentes soluciones o enfoques )

( Genera ideas innovadoras

(' Facilita la identificacion de tendencias y patrones )

( Estimula el pensamiento lateral

Ayuda a organizar y priorizar ideas )

Fuente: Vega (2000)

2.1.13 Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa, también conocido como Diagrama de Causa y Efecto, es una
herramienta de la calidad que ayuda a levantar las causas raiz de un problema,
analizando todos los factores que involucran la ejecucion del proceso. Creado en la
década de los afnos 60 por Kaoru Ishikawa, el diagrama tiene en cuenta todos los
aspectos que pueden haber llevado a la ocurrencia del problema, de esa forma, al
utilizarlo, las posibilidades de que algun detalle sea olvidado disminuyen

considerablemente.

En la metodologia, todo problema tiene causas especificas, y esas causas deben ser
analizadas y probadas, una a una, a fin de comprobar cual de ellas esta realmente
causando el efecto (problema) que se quiere eliminar. Eliminado las causas, se elimina
el problema. El Diagrama de Ishikawa es una herramienta practica, muy utilizada para
realizar el analisis de las causas raiz en evaluaciones de no conformidades, como se

muestra en el ejemplo siguiente (Instituto para el aseguramiento de la calidad, 2013).
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Figura 2.1.12: Diagrama de Ishikawa
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2.1.14 Multivoto

Es una herramienta que, mediante votaciones sucesivas de los miembros de un equipo
0 personas entrevistadas, permite reducir una cantidad de ideas definidas inicialmente a
unas cuantas que se consideran las mas importantes o de mayor relevancia (San Juan,

2000).
Figura 2.1.13: Multivoto
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2.1.15 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto representa graficamente un analisis de datos obtenidos sobre una

problematica, identificando cuales son los aspectos prioritarios que se deben tratar en

una investigacion. De forma general, el 80 % de las consecuencias provienen del 20 %

de las causas (Blanco, 2014). Es un método de analisis facil y visual que ayuda a escoger

entre las principales causas de un determinado problema y las que tienen menor

importancia. Por lo tanto, se indica que, de la totalidad de problemas de una organizacién,

solo unos pocos son realmente importantes. Se ha establecido una proporciéon de 20/80,

donde, segun la teoria, solo unos pocos elementos (20 %) generan la mayor parte del

efecto (80 %) de los inconvenientes o fallas; el resto genera muy poco del efecto total

(Delgado y Dominique, 2021).

Figura 2.1.14: Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto de incidencias por ocurrencia
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Fuente: Lopez (2016)
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2.1.16 Kaizen

Kaizen es una metodologia de origen japonés, traducida al espanol como "cambios
buenos" o mejora continua, y es una de las metodologias de Lean. Actualmente, se aplica
en la industria, especialmente en el control y los procesos de calidad. Kaizen es una
forma de mejora de la calidad de cualquier proceso industrial que se basa en cambios
simples, concretos y economicamente viables, involucrando desde la parte administrativa

hasta la operacional (Lean Kaizen, 2006).

Figura 2.1.15: Kaizen
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Fuente: Lean Kaizen (2006)

2.1.17 Yokoten

Yokoten es una palabra de origen japonés que en espaiol se traduce como "compartir las mejores
practicas". Se considera fundamental para alcanzar mejores procesos. Yokoten es una herramienta
que unifica y estandariza la organizacion en todos los procesos clave para maximizar la
productividad y minimizar los errores. Es la base para crear un proceso que todos los
miembros de la organizacion puedan entender y seguir. Sin un proceso estandarizado,
los colaboradores probablemente resolverian las situaciones diarias por su cuenta, lo que
provocaria incoherencia y confusion. Para resolver este problema, Yokoten proporciona
una guia que todos deben seguir para que todos estén en la misma sintonia (Gemba
academy Jon Miller, 2020).
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Figura 2.1.16: Yokoten
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Fuente: Gemba academy Jon Miller (2020)

2.1.18 Diagrama de Gantt

El diagrama de Gantt fue desarrollado por el ingeniero estadounidense Henry Laurence
Gantt entre los afios 1910 y 1915 como una de las herramientas para organizar el trabajo.
Este diagrama esta compuesto por un eje horizontal que muestra la duracion de cada
tarea y un eje vertical donde se establecen las actividades del trabajo a ejecutar. El
diagrama de Gantt permite mostrar el tiempo dedicado a la realizacion de una tarea o
actividad, con el objetivo de presentar el tiempo de dedicacidn previsto para diferentes
tareas o actividades a lo largo de un periodo determinado. Esto facilita la identificacion
de relaciones e interdependencias. Debe ser preparado de acuerdo con las
caracteristicas especificas del proceso, los equipos y las particularidades del
departamento que se desea controlar, mostrando el progreso de la programacion de
proyectos de investigacion y desarrollo técnico. Posteriormente, se construye el grafico

teniendo en cuenta el calendario laboral (Revista de Ciencias Sociales, 2000).
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Figura 2.1.17: Diagrama de Gantt
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Fuente: Plataforma de simulacién educativa, Universidad de Salamanca (2010)

2.1.19 Retorno de inversion

El retorno de inversion (ROI) es una herramienta poderosa que permite vender o impulsar

las iniciativas de mejora de calidad y también ayuda a demostrar los beneficios de tales

mejoras. La alta direccion se mide, evalua y a menudo se recompensa segun la

contribucion que realiza a los niveles inferiores de la organizacion. Para presentar un

proyecto a la alta direccion, se debe utilizar el lenguaje con el que estan familiarizados:

la rentabilidad. EI ROI es la proporcion derivada de la suma de los beneficios de mejora

dividida por la suma de los costos asociados con la obtencion de dicha mejora (Contreras,

2006).

ROE =

Rentabilidad del
capital propio

Fuente: Andrade Pinelo (2011)

Figura 2.1.18: ROI
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2.2 IDENTIFICACION DE LA EMPRESA
A continuacion, se veran los detalles mas importantes de la empresa Ferreteria Mora,

donde se realizara el estudio.

2.2.1 Vision/mision

La visidén y misidon de la empresa se muestran seguidamente:

Visién

"Ser el numero uno en la provincia de Cartago ofreciendo un excelente precio con un
servicio de calidad sobre saliendo en el mercado ferretero" (Ferreteria Mora, 2023).
Misién

"Satisfacer las necesidades de la comunidad mediante la venta de materiales para la
construccion, la industria y el hogar, con la mejor calidad y al menor precio, con un

excelente servicio" (Ferreteria Mora., 2023).

2.2.2 Antecedentes histéricos

Ferreteria Mora dio sus primeros pasos en el ano 2020 en Blanquillo, San Rafael de
Cartago. Inici6 como un negocio familiar que se desarrollé6 como un bazar con articulos
para el hogar y estudiantiles. Debido a la necesidad del pueblo, se incorporaron al
inventario algunos materiales basicos de construccion, como tapagoteras, pegamento,
figuras de PVC, asi como algunas herramientas basicas, como destornilladores y llaves,

entre otros.

Gracias a la gran demanda de productos para las reparaciones cotidianas de los hogares
de la comunidad, nacié Ferreteria Blanquillo en el garaje de la casa de Eduardo Mora.
Luego de desarrollar el comercio de bazar, amplioé sus articulos a ferreteria y materiales
para la construccion, poco a poco dandole forma a la estructura que es hoy. En 2021, se
modificaron los permisos municipales y, en marzo de ese afo, se inauguroé la Ferreteria

con el nombre de Ferreteria Blanquillo. En su expansion, un afio después, se amplio su
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inventario y, en el mismo sitio, pero con un espacio mas amplio, el local creci6 a 171

metros cuadrados.

En 2022, el emprendimiento familiar continu6 con éxito y cambi6 su nombre a Ferreteria
Mora, dando origen al apellido de su duefo y fundador, Eduardo Mora, mas conocido en
el pueblo como Morita. Este negocio, al tomar mas fuerza y popularidad gracias al
apellido, cuenta actualmente con mas de 3 afios de experiencia, un amplio inventario y
siempre con la vision de crecimiento, enfocados en la calidad y el buen servicio para el

pueblo y la ciudad de Cartago.

2.2.3 Ubicacion geografica
La ubicacion de la empresa es: El Alto, Proyecto Blanquillo, Oreamuno, Cartago, cuarta

entrada.

Figura 2.2.1: Mapa satelital Ferreteria Blanquillo / Ferreteria Mora.

9

o
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Fuente: Google Maps, 2024.

2.2.4 Estructura organizacional

El organigrama de la empresa se muestra a continuacion:
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Figura 2.2.2: Organigrama Ferreteria Mora
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Fuente: Eduardo Mora Propietario (2024)

Respecto a la estructura organizacional de la Ferreteria Mora, esta conformada por cinco
personas: el propietario, un administrador, un bodeguero, un dependiente o vendedor, y
un chofer. Esta organizacién es la encargada de manejar todo el proceso, incluyendo las

solicitudes de pedidos, el acomodo de las herramientas y las ventas.

2.2.5 Cantidad de empleados

La cantidad de empleados por area se muestra en el siguiente cuadro:

Tabla 2.1.1: Cantidad de empleados por area

Puesto o Area Cantidad
Propietario 1
Administrador 1
Bodeguero 1
Dependiente vendedor 1
Chofer !

Total 5

Fuente: Autor (2024)
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2.2.6 Tipos de productos
Se dedica a la venta al menudeo de productos para la construccion y remodelaciones
como, por ejemplo: madera, ldminas de zinc y yip son, cemento, barrilla, blocks,

materiales eléctricos y de plomeria, herramientas manuales y eléctricas entre otros.

2.2.7 Mercado de exportacion

No posee mercado de exportacion.

2.2.8 Descripcion general del proceso productivo

Figura 2.2.3: Diagrama de flujo de procesos Ferreteria Mora

Inicio
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Ingresa el cliente Realiza el pago en
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producto. producto
Se le muestra el Se retira el cliente
producto.
Realiza la compra Fin

Fuente: Autor (2024)

El proceso productivo de la Ferreteria Mora se describe de la siguiente manera: el cliente

llega al mostrador y pregunta por un producto. Una vez que el cliente especifica lo que
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busca, el dependiente le muestra el producto. Luego, se realiza la compra y el pago en
el area de caja. Finalmente, se le entrega el producto al cliente, quien, satisfecho,

se retira.
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CAPITULO Illl. MARCO METODOLOGICO
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3.1 ENFOQUE DE LA INVESTIGACION
El presente proyecto que se desarrollara en la Ferreteria Mora se llevara a cabo bajo un

enfoque mixto.

Este enfoque se define en dos segmentos principales: el enfoque cuantitativo y el enfoque
cualitativo de la investigacion. Ambos enfoques desarrollan procedimientos y procesos
aplicados y definidos, tradicionales y empiricos, con el objetivo de generar cultura y razén.
Por lo tanto, se define previamente al proyecto de investigacion y se desarrolla en equidad
(Grinnell, 1997).

El analisis actual consta de un enfoque de investigacion mixto, el cual se desarrolla como
un proceso que recolecta, analiza y posee una conexion de datos cuantitativos
(estadisticas, causa-efecto, proceso, secuencial, deductivo, probatorio, analisis objetivo,
generalizacidon, control, precision, réplica, prediccién) y un enfoque cualitativo
(significados, inductivo, interpretativo, realidad subjetiva, profundiza ideas, amplitud,

contextualiza) (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado y Baptista Lucio, 2014).

Respecto a la secuencia en la investigacion, es necesario mantenerla para cumplir con
éxito cada parte. En el enfoque cuantitativo, se debe acotar y, una vez delimitada, se
derivan objetivos y preguntas de investigacion. En el enfoque cualitativo, se guia por
areas o temas significativos de investigacion. Sin embargo, en lugar de que la claridad
sobre las preguntas de investigacion e hipdtesis preceda a la recoleccion y al analisis de
datos, los estudios cualitativos pueden desarrollar preguntas e hipotesis antes, durante o
después de la recoleccion y el analisis de datos. Por lo tanto, el estudio que se desarrolla
responde a la utilizacién de los dos enfoques, ya que aplica en ambos (Hernandez

Sampieri, Fernandez Collado y Baptista Lucio, 2014).

3.2 METODO DE LA INVESTIGACION
Los tipos de investigacion se diferencian segun su clasificacion; algunas de estas son
explicativa, descriptiva, proyectiva y correlacionada. En el caso del presente estudio, se

utilizan las siguientes:
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Enfoque explicativo: Hace referencia a la definicion del objetivo central, que es el conceptualismo
relacionado entre la causa y el efecto entre variables de la investigacion. Su propésito es ensefiar
en detalle y resolver preguntas especificas sobre como y por qué se desarrollan ciertas
situaciones del proceso. Se puntualiza en el estudio de como las variables se relacionan
entre si. Su estructura es precisa y trabaja con variables, tomando muestreos importantes
del segmento sometido a estudio. Es desarrollado mediante metodologias estadisticas

para comprender los datos analizados (Gallardo, 2017).

Enfoque descriptivo: El proceso descriptivo es uno de los sistemas cualitativos que se desarrollan
en la investigacion y tiene como finalidad medir algunas peculiaridades de un segmento
determinado. En la investigacion descriptiva, tal como lo indica su nombre, el objetivo es describir
el estado de comportamiento de una serie de variables. El modo descriptivo define al investigador
durante el método cientifico en la razon de encontrar respuestas a preguntas como: qué, quién,
cuando, dénde, sin importar el por qué. La descripcion se basa en la observacion del sistema a
estudiar y en definir la informacion observada para que sea utilizada y argumentada. La razén
principal de este método es arrojar datos especificos que puedan adaptarse y ser funcionales
mediante promedios y calculos que muestran tendencias. Naturalmente, al realizar el estudio
fundamentado bajo esta metodologia, se desarrollan estudios mas amplios y exclusivos.
Es normal que el investigador tenga el impulso de establecer vinculos con resultados de

estudios descriptivos, donde podria presentarse una falla metodologica (Abreu, 2014).

Enfoque proyectivo: La investigacion proyectiva es un estudio que se basa en la blisqueda de
diferentes soluciones a multiples problematicas, analizando de forma objetiva todos sus aspectos y
fundamentando nuevas acciones que incrementen y renueven una situacion de manera mas
eficaz. Con este tipo de investigacion se proporcionan métodos que generan soluciones a
necesidades puntuales de indole social, ambiental u organizacional, o de algin otro sector. ES
aplicable el método cientifico desde el analisis hasta el desarrollo y la aplicabilidad. El método
de investigacidon proyectiva es parte del segmento de formacion explicativa, orientado a
obtener nuevos conocimientos y, posteriormente, aplicables, siempre con la finalidad de

obtener soluciones a problematicas mayormente de caracter practico (Lifeder, 2024).
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Fuente: Autor (2024)

Figura 3.2.1: DMAIC con herramientas por etapa
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3.3 FUENTES DE INFORMACION
En este apartado se explica quiénes o qué constituyen las fuentes de informacion. Estas
pueden ser personas o contenidos tedricos. En el caso de que sean personas, debe

indicarse que se cuenta con consentimientos informados y el tipo de muestreo realizado.

3.3.1 Sujetos de informacion

Las fuentes de informacién consideradas para el desarrollo del presente proyecto se
dividen en fuentes primarias y fuentes secundarias. Las fuentes de informaciéon son
recursos que se utilizan para obtener datos sobre uno o varios temas. Siempre que se
lleva a cabo una investigacion, es necesario contar con diversas fuentes que puedan

consultarse para recabar detalles de interés y profundizar en el tema:
3.3.2 Fuentes primarias

Proporcionan datos de primera mano, como libros, articulos periodisticos, monografias y
tesis. Son fuentes que contienen informacién original. Las categorias utilizadas en el

presente proyecto son las siguientes:

Revistas: Publicaciones peridodicas que pueden ser tanto especializadas como
enfocadas en la divulgacion entre el publico en general. Se puede acceder a ellas por
medios electronicos o en su formato tradicional impreso. La ventaja de este tipo de
fuentes es que suelen ser mas econdmicas que los libros y, en el caso de las digitales,
se puede acceder a ellas desde cualquier parte del mundo. Las revistas contienen
informacion relacionada con la teoria de inventarios y se actualizan con métodos a la

vanguardia.

Libros: Obras impresas o electrénicas que abordan la época o el tema que se esta
investigando. Estos libros hacen un énfasis exhaustivo en herramientas ingenieriles

aplicables al control de inventarios.
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Entrevistas: Dialogos establecidos con testigos o personas involucradas en un hecho o
situacion particular. EI administrador, junto con los colaboradores, ofrece su version de

los hechos para proporcionar un mejor enfoque.

3.3.3 Fuentes secundarias

Son compilaciones que reprocesan informacién de primera mano, como resumenes, es
decir, fuentes que no contienen informacion completa, sino que hacen referencia a
fuentes primarias, indicando dénde pueden encontrarse mas datos sobre un tema

especifico.

Estadisticas: Instrumentos que presentan datos o graficos que resumen y destacan
informacion importante. Permiten analizar patrones y facilitan la obtencidén de datos clave.
Todo lo relacionado con la teoria de inventarios que se obtiene de los calculos

proporcionados por las fuentes primarias.

Bases de datos: Conjunto de informacion estructurada en torno a un mismo tema o
concepto, que permite manejar de manera clara un gran volumen de contenido. La mayor
parte del analisis surge a partir de la base de datos de la informacion de ventas brindada

por el administrador.

3.4 VARIABLES DE ANALISIS

Dependiendo del enfoque, se definen variables (cuantitativo) o categorias de analisis
(cualitativo). En el caso de las variables, deben aparecer una definicion conceptual,
operacional e instrumental. Hernandez et al. (2014) explican que la definicidon conceptual
proporciona el significado tedrico; la operacional se refiere a las actividades u
operaciones para medir las variables; y la instrumental indica cuales items del
instrumento estan relacionados con la variable. En el caso de las categorias de analisis,
que se derivan del contenido de cada objetivo especifico, se realiza una definicion
conceptual a la luz de la linea tedrica asumida para la accion investigativa. Gracias a

estas definiciones, se elaboran los items de los instrumentos con mayor precision.
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Tabla 3.1.1: Variables de la investigacion por objetivo especifico

Objetivo especifico Variable Definicién conceptual Operacionalizacion Instrumentalizacion
DEFINIR LOS FACTORES QUE FODA
) . MATRIZ DE ESTRATEGIAS
PROVOCAN LA PROBLEMATICA EN TECNICA PARA IDENTIFICAR ARBOL C.T.Q
LA DISTRIBUCION DE PLANTA Y ANALISIS DE TODOS LOS FACTORES INTERNOS ANALIZAR LOS PROCESOS Y SIPOG
ENTORNO Y EXTERNOS QUE PUEDEN PROBLEMATICAS QUE GENERAN LAS DIAGRAMA DE FLUJO
CONTROL DE INVENTARIOS EN LA AFECTAR AL EXITO DE TU FALLAS.
FERRETERIA MORA. EMPRESA.
MEDIR EL IMPACTO DE DISTANCIA Y GEMBA WALK
OTROS FACTORES IMPORTANTES MAPAFLUJO VALOR
i COMPARACION DEL OBJETO UTILIZACION DE HERRAMIENTAS EN DISTRIBUCION DE PLANTA
EN LAS ACTIVIDADES DE GESTION MEDICION MEDIDO CON UN OBJETO DE LOS PROCESOS PARA MEDIR Y ANALISIS DE INVENTARIO
DE INVENTARIOS Y DISTRIBUCION REFERENCIA PROPONER ALTERNATIVAS DE MATRIZ DE RIESGOS DE
DE PLANTA ' SOLUCION. TRABAJO
' MESERI
DETERMINAR LAS CAUSAS
CRITICAS ACTUALES, MEDIANTE LA
APLICACION DE HERRAMIENTAS DESCIFRAR LA CAUSA PRINCIPAL DESARROLLAR UN PLAN PARA le'é%\mzfsﬁiﬁv A
INGENIERILES, PARA DETERMINAR | ANALISIS DE CAUSA DEL PROBLEMA, IDENTIFICAR LAS PREVENIRLO MEDIANTE MULTIVOTO
LAS QUE BRINDAN MAS PESO AL ACCIONES. HERRAMIENTAS MEDIBLES DIAGRAMA DE PARETO
PROCESO DE INVENTARIOS.
PROPONER ALTERNATIVAS DE
REORDENAR LA DISTRIBUCION DE MEJORA DE ADELANTAR, ACRECENTAR ALGO, PROCEDIMIENTOS, PARA QUE l;";\gi';ﬁ:gg g :ETCT
PLANTA Y CONTROL DE = .
PROCESOS HACIENDOLO PASAR A UN ESTADO MEJORE PORCENTUALMENTE LA DISTRIBUCION DE PLANTA

INVENTARIOS PARA BRINDAR UN
MEJOR SERVICIO AL CLIENTE.

MEJOR.

OPERACION BAJO UN CUMPLIMIENTO
MEDIBLE.

Fuente: Autor (2024)
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3.5 INSTRUMENTOS

Para la realizacion del presente proyecto, se utilizan varios métodos para la recoleccién
de informacion, entre ellos la observacion y las entrevistas, los cuales se detallan a

continuacion:

3.5.1 Observacion
Se realizara una observacion detallada del lugar en el que se desarrollara el proyecto. En
esta, se podra conocer y entender la naturaleza de su funcionamiento y como aplicar

mejoras a los aspectos que presentan discrepancias.

3.5.2 Entrevista
Se realizard una entrevista a los colaboradores del area, quienes estan mas
familiarizados con el proceso. Por lo tanto, preguntarles es fundamental para conocer y

entender sus funciones y tareas.

3.5.3 Récords anecdéticos

El registro de sucesos ayudara a dar una idea mas clara sobre la manera en que se llevan
a cabo y las eventualidades que acontecen. Con este instrumento o metodologia, se
anotara la informacion observada de forma directa. En el anecdotario, se pretende
describir de la manera mas objetiva posible el conjunto de hechos, situaciones y/o

fenomenos ocurridos de forma sorpresiva durante el periodo de tiempo analizado.

3.5.4 Registros historicos
Corresponde a toda la informacion que la empresa tiene disponible y que pueda aportar
para dar sustento a la situacion actual de la ferreteria, orientando los esfuerzos para

analizar la problematica abordada en el proyecto.
3.5.4 Técnica grupal (reunién)

Como estrategia de liderazgo, la reunion grupal promueve la buena comunicacion y el

trabajo en equipo. En la continuidad del proceso, se programaran varias reuniones donde
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participen todos los miembros del departamento, fomentando la apertura y evitando la

resistencia al cambio por parte de los colaboradores.

3.5.5 Recorrido

En continuidad con los resultados obtenidos, se pretende desarrollar un diagrama de flujo
que represente todos los pasos, las secuencias y las decisiones del proceso o flujo de
trabajo actual, para determinar qué podria beneficiarse de cambios. Bajo este analisis,
se considera importante evidenciar la informacién recolectada mediante la herramienta,
para que sea mas sencillo procesarla y tomar decisiones, sirviendo como punto de partida

para futuros analisis de recorridos y tiempos relacionados con el proyecto.

3.6 PROCESO PARA LA RECOLECCION Y ANALISIS DE DATOS
A continuacion, se esquematiza el desarrollo del presente proyecto mediante un

diagrama de flujo.

Figura 3.6.1: Diagrama de flujo de la operacion

o Se realiza un analisis Mediante herramientas Se miden el impacto de A
Inicio  —> e entorno. —® se analizan las fallas — los tiempos de operacion ¥
Se detecta las posibles Se proponen alternativas Se implementan las -
A —> causas de falla > de solucion —> alternativas de solucion —>_ Fin

Fuente: Autor (2024)

En la figura se muestra el avance de las etapas del desarrollo y las observaciones con la

utilizacion de las herramientas en el proyecto.
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CAPITULO IV. ANALISIS DE RESULTADOS
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El proyecto se realizé en la Ferreteria Mora, en Blanquillo, cantén de Oreamuno, en la
provincia de Cartago. El proyecto se basa en el area de inventarios y la distribuciéon de
planta, donde existe actualmente una problematica relacionada con un ineficiente sistema
de inventarios. Los principales focos de esta problematica se centran en una pésima
distribucion de planta, que incluye un proceso de compras contraproducente. Por ende,
se considera como una de las principales oportunidades realizar dicho estudio con este
enfoque; se llevara a cabo una evaluacion para determinar las posibles causas y proponer
mejoras en los procesos que estandaricen las existencias de productos y materiales de
construccion. Este estudio se inclina por la tematica de la necesidad inminente de mejora,
y mediante herramientas ingenieriles se demostraran los resultados, evaluando la
distribucion de la planta y el proceso actual de inventarios de la Ferreteria Mora. A través
de la metodologia DMAIC, se proporcionaran alternativas de solucién que permitan un
mejor manejo en el control de inventarios, definiendo los factores que provocan la
problematica en la distribucion de planta y el control de inventarios inadecuado.
Asimismo, se medira el impacto de la distancia y otros factores importantes en las
actividades de gestidon de inventarios y distribucion de planta, mediante la aplicacion de
herramientas ingenieriles de analisis de causa raiz, para determinar las que generan
mayor impacto en el proceso. Este proyecto se evaluard mediante el analisis de los
procesos de entradas y salidas de la comercializacion diaria de los productos, con la data
recaudada en el turno cotidiano de 7 a.m. a 5 p.m., de lunes a domingo, con la finalidad
de proponer alternativas de solucién que permitan reordenar la distribucion de planta y
mejorar el control de inventarios, logrando asi un proceso de compras adecuado que

brinde un mejor servicio al cliente y aumente las utilidades.

4.1 DEFINIR

Este proyecto se realiz6 en la Ferreteria Mora, en Blanquillo, canton de Oreamuno, en
Cartago, donde existia una problematica relacionada con la distribucién de planta y el
mal manejo del control de inventarios. Estos inconvenientes afectaban el manejo
administrativo, impactando negativamente en el servicio al cliente. Por esta razon, se

utilizé la metodologia DMAIC con el fin de buscar alternativas que permitan mejorar el
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conocimiento del manejo adecuado de los inventarios, asi como una correcta distribucion

de planta para ofrecer un buen servicio al cliente y generar utilidades.

Tal y como se menciono en el capitulo uno, en la Ferreteria Mora existe un problema
relacionado con una mala distribucién de planta y un deficiente manejo del control de
inventarios de productos y materiales. En esta etapa se presentd un estudio de la
situacidn actual con el fin de analizar y valorar el problema objeto de la investigacion. Se
parte de las malas ubicaciones y poca rotacion en el espacio disponible, lo que resulta
en la falta de un inventario 6ptimo que pueda suplir las necesidades de los clientes.

Ademas, existe una deficiente distribucién del espacio.

El terreno se ubica en la urbanizacion Blanquillo, con una ubicacion bastante favorable,
en una esquina, con un tamafno aproximado de 110 m2 La distribucion actual de los
productos almacenados en bodega y los exhibidores se mantiene en una bodega de 3
metros de ancho por 3 metros de largo, donde se almacenan algunos materiales de
construccion, como el cemento. El resto del local esta destinado al drea de ventas con
exhibicién. Sin embargo, no se da un uso adecuado al espacio, ya que los productos se
encuentran en cajas en el suelo, y hay pocos estantes disponibles. Esto genera una
problematica en el control de inventarios para determinar fechas de vencimiento,
variabilidad y disponibilidad de los productos, lo que ocasiona problemas sustanciales en
la gestion y rentabilidad de la empresa. Estos problemas se reflejan en una disminucion
porcentual en las ventas de un 18 %, lo que equivale a un aproximado de ¢1,981,011,

segun el estudio de los ultimos 12 meses.

4.1.2 Analisis FODA

El proceso de manejo de inventarios de la Ferreteria Mora presenta distintos elementos
que pueden intervenir en el desarrollo de la investigacion. Por ende, se realizo un analisis
de entorno mediante la aplicacion de la herramienta ingenieril FODA (Fortalezas,
Oportunidades, Debilidades, Amenazas). El analisis de esta herramienta permitira

establecer todos los agentes que forman parte del desarrollo general de la investigacion.
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A continuacion, se detalla el desarrollo de esta herramienta:

Figura 4.1.1: Analisis FODA

Fortalezas Debilidades

Buen servicio al cliente. Falta de experiencia en el campo.
Buena calidad de los productos. Ita de capacitacion a empleados.
Ofrece servicio a domicilio. ' cion de planta inadecuada.
Tiene buena reputaciény bilidad de productos.
popularidad. neral en la operacion.

FODA

Oportunidades Amenazas

Mejorar la estructura de a con otras ferreterias en la

Plusvalia de la zona es ele
Acceso a nuevas tecnologias. s que hacen las otras ferreterias
Buena ubicacion estratégica. llaman mas la atencién.
Diferentes tipos de pago. Mercado meta con poco nivel
adquisitivo.
Quedarse sin inventario de un producto.

Fuente: Autor (2024)

4.1.3 Analisis FODA de los factores internos

Para el analisis, se puntualiza cada uno de los factores internos.
Fortalezas.

Buen servicio al cliente:

El buen servicio que brindan los colaboradores de las diferentes areas es un pilar
fundamental que se trabaja constantemente, donde diariamente se atiende a los clientes
con una atencion personalizada. Gracias a su amable trato, se logra ofrecer un servici o

de calidad, atendiendo a la mayoria de los clientes con satisfaccién y creando una
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sonrisa, lo que busca que regresen y se conviertan en parte de nuestra cartera

de clientes.

Buena calidad de los productos:

Uno de los puntos mas importantes que diferencia a la empresa de las demas es la
calidad. Esta es parte de la columna vertebral que la empresa desea desarrollar,
ofreciendo productos y materiales certificados que cumplan con las necesidades de alto

desempeno y pruebas de durabilidad.

Ofrece servicio a domicilio:

Como parte de la diferenciacion, buen servicio, trato personalizado y constancia, se
ofrece un servicio a domicilio o transporte con un costo simbdlico. La ferreteria busca que
el cliente no tenga que preocuparse por como trasladar sus productos y materiales, y asi

mantenerlo como cliente durante afios, ofreciendo un servicio completo y excelente.

Tiene buena reputaciéon y fama:

Al cumplir con las expectativas de la comunidad, con una buena ubicacion céntrica y
servicios de calidad, se ha desarrollado una buena reputacion y fama. La mercadotecnia
se ha difundido por recomendacién de los mismos clientes, siendo ampliamente

reconocida por su constancia y lo que la caracteriza.

Debilidades.

Falta de experiencia:

Los conocimientos que poseen los colaboradores no son adecuados para el tipo de
negocio que se lleva a cabo. No tienen un amplio conocimiento del manejo de productos
y materiales de construccion, aunque muestran mucha voluntad y brindan un excelente

servicio, no conocen lo suficiente sobre el mercado que manejan.
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Falta de capacitacion:

No existe una capacitacion previa sobre los procesos administrativos y el manejo
adecuado de la operacién, lo que genera una fragilidad considerable y una oportunidad
inminente de desarrollo y manejo adecuado del negocio. El personal desconoce tanto los
procesos como el manejo y utilidad de los productos, garantias, fechas de expiracion,

ubicaciones, compras, entre otros.

Distribucion de planta inadecuada:

La ferreteria presenta una distribucién inadecuada, sin un orden o seccionamiento
adecuado de los productos. Los productos y materiales no estan categorizados por
familia; por ejemplo, hay productos almacenados en cajas en el suelo y en otras areas
donde los anaqueles estan vacios. No existe un sector exclusivo para el almacenamiento
de sacos como el cemento, los cuales se almacenan donde queda espacio en el suelo,

sobre una tarima.

Falta variabilidad de productos:

No existe una gran variedad de marcas, tamanos y materiales. Aunque se ofrece gran
calidad, la variabilidad es limitada, con pocas opciones para que los clientes elijan entre
varias alternativas. Estas son muy limitadas, con una o, a lo sumo, tres opciones del

mismo producto dentro de la misma categoria, con diferentes marcas o disefos.

Desorden general en la operacion:

Se evidencia un problema general en la operacion, desde la parte administrativa que no
lleva un orden en los procedimientos de manejo de compras, almacenaje, orden y
objetivos. La administracion se lleva a cabo de manera empirica, lo que repercute
directamente en los colaboradores, quienes no estan bien alineados, trabajan sin una
guia adecuada, estan mal capacitados y tienen conocimientos limitados, lo que afecta

directamente la operacion, generando un desorden general.

4.1.4 Analisis FODA de los factores externos.

Para el analisis, se puntualiza cada uno de los factores externos.
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Oportunidades.

Mejorar la estructura del negocio:

Se considera una gran oportunidad mejorar la estructura del negocio, tanto a nivel
administrativo, mediante la adquisicion de conocimientos técnicos sobre el manejo
adecuado de los recursos y el uso de alguna plataforma o herramienta de automatizacion
o software, como a nivel de orden y distribucion de planta con mejores ubicaciones

categorizadas.

Zona elevada de plusvalia:

La plusvalia aumenta con el tiempo debido a distintos factores, como la accesibilidad, la
ubicacion, los servicios, incluyendo transporte publico de facil acceso, acceso a internet
y las construcciones urbanisticas aledafnas que generan una comunidad mas poblada,
con mas negocios de distintos servicios y modernos condominios de alto valor

arquitectonico y econémico.

Acceso a nuevas tecnologias:

Es importante la innovacion y no quedarse atrds en la competencia con nuevas
tecnologias, lo cual permitiia mantenerse en el mercado y posicionarse en nuevas y
mejores oportunidades, como la implementacion de nuevas herramientas tecnologicas

que faciliten el manejo de la ferreteria.

Buena ubicacién estratégica:

La ubicacién de la ferreteria es un factor clave, al estar situada en la esquina de la cuarta
entrada de la urbanizacion o proyecto de viviendas "Blanquillo". Esta ubicacion en el
centro del poblado representa una ventaja tanto para los clientes como para el duefio del

negocio.
Diferentes tipos de pago:

Actualmente, solo se acepta el pago en efectivo o mediante Sinpe Movil, por lo que se

considera una gran oportunidad implementar el pago con tarjetas de crédito o débito de
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cualquier tipo, lo cual permitiria atraer a todo tipo de clientes y satisfacer sus necesidades

mediante todos los medios de pago disponibles.

Amenazas.

Competencia con otras ferreterias en la zona:

Entre las amenazas latentes se encuentra la competencia de otras ferreterias ubicadas
dentro de los supermercados chinos en la urbanizacion. Hay dos supermercados dentro
de la urbanizacién "Blanquillo", lo que se considera una amenaza debido a los precios

bajos, aunque las calidades no son comparables con las de la Ferreteria Mora.

Oferta que hacen las otras ferreterias llaman mas la atencion:

En relacion con la competencia, la mayor amenaza proviene de las ferreterias chinas,
que ofrecen muchos productos a precios muy bajos. Aunque son de baja calidad, la
cantidad de ofertas hace que los clientes las consideren al momento de comprar

productos.

Mercado meta con poco nivel adquisitivo:

El mercado meta esta compuesto por personas de la comunidad que, en la mayoria de
las ocasiones, compran herramientas o productos para la reparacion inmediata de alguna
situacion, como una tuberia rota. Por lo tanto, este nicho de mercado busca productos

por unidad y a bajo costo.

Quedarse sin inventario:

La amenaza mas perjudicial y, a su vez, mas importante para la ferreteria es el mal
manejo del inventario, lo que podria llevar a quedarse sin existencias de un producto.
Esto no debe ocurrir, ya que el inventario en cero es el principal temor y uno de los puntos

de control mas importantes a trabajar.
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4.1.5 Matriz de estrategias FODA

La matriz de estrategias FODA es una herramienta que combina factores internos y

externos de una empresa. En la siguiente matriz de estrategias se fundamenta la

direccién del proyecto. Esta herramienta ingenieril permite crear una guia utilizando una

combinacion de los factores internos y externos de la compainia.

Figura 4.1.2: Matriz de estrategias FODA

Matriz de estrategias
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Buen servicio al cliente.

Buena calidad de productos.

Ofrece servicio @ domicilio.
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Fuerte: Autor (2024)
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En la matriz se exponen las estrategias del analisis FODA posibles para mejorar la

situacion actual de la ferreteria en referencia al manejo del control de inventarios y la

distribucioén de planta.
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Estrategia FO1: Proponer una mejor distribuciéon del punto de venta para hacer una
mejor utilizacion del espacio.

Segun lo estudiado y tal como se pudo apreciar en relacidén con el orden de los productos,
la mercaderia no esta en condiciones Optimas para su exhibicion y resguardo.
Aprovechando el espacio que puede quedar disponible tras la aplicacion de una mejor
reestructuracion en el orden, se espera lograr un cambio considerablemente positivo en
el orden de los productos, lo cual podria beneficiar el aprovechamiento del espacio del

punto de venta.

Estrategia DO1: Proponer una implementacién de un sistema de compras orientado
a estandarizar las existencias del inventario acorde al nivel de ventas.

El sistema de compras actual se realiza sin ningun control sobre las existencias, lo que
impacta negativamente en el control de inventarios, ya que no hay veracidad en la
informacion sobre lo que hay fisicamente versus lo que indica el sistema, el cual tampoco
es de buena calidad. Por lo tanto, se propone implementar un sistema de compras basado
en las verdaderas necesidades de la empresa, en relacion con el indice de ventas, para
estandarizar las existencias en el inventario y adquirir solo lo que realmente se vaya

a vender.

Estrategia FA1: Ofrecer servicio a domicilio gratis en materiales de obra gris para
llamar la atencién de los clientes sobre la competencia.

Una de las principales oportunidades detectadas para mejorar el servicio al cliente es
ofrecer un valor agregado al realizar una compra. Pensando en la personalizaciéon del
servicio segun las necesidades de los clientes que no disponen de un medio de transporte
para trasladar mercaderia pesada, como cemento, bloques y varillas, se propone ofrecer
la entrega gratuita de estos productos a partir de un monto minimo de compra, utilizando

un pick-up disponible en el establecimiento.
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Estrategia DA1: Negociar con proveedores consignacion de inventarios contra
venta.

La estrategia de negociar con proveedores la consignacion de inventarios esta pensada
principalmente para no invertir recursos en materiales que son necesarios por temas de
surtido y servicio, pero que no es estrictamente necesario tener todo el tiempo, para evitar
gastar recursos en productos que no se venden con frecuencia y que implican un costo
de almacenamiento y mantenimiento. Se espera poder negociar la consignacion de
inventarios con los proveedores de algunos materiales muy especificos, lo que ayudaria
a evitar estas compras, manteniendo siempre los productos disponibles para la venta, y

pagarlos al proveedor conforme se vendan.

Con respecto a los resultados obtenidos mediante el desarrollo de la herramienta matriz
FODA, las estrategias que mas se relacionan con el proyecto de investigacion en la
Ferreteria Mora son: FO1, que propone una mejor distribucién del punto de venta para
hacer una mejor utilizacion del espacio, y DO1, que propone la implementacion de un
sistema de compras orientado a estandarizar las existencias del inventario acorde al nivel
de ventas. Estas son las mas sobresalientes y criticas, ya que sin una adecuada
distribucién de planta y un buen manejo del control de inventarios no se pueden obtener

buenos servicios y ventas que reflejen el éxito econémico de la ferreteria.

4.1.6 Arbol CTQ

El arbol de CTQ se utilizé para identificar todos aquellos factores criticos de la calidad.
Esta herramienta ingenieril se desarrolla normalmente en tres etapas: la necesidad, los
conductores de calidad y los puntos criticos de la calidad. Esta herramienta permitio
identificar la necesidad mas inmediata y las distintas medidas aplicables, todo esto con
la finalidad de encontrar el enfoque que permita mitigar la probleméatica en la Ferreteria

Mora, donde se realiz6é una inspeccion del proceso actual de la operacion.

A continuacion, se presenta la herramienta arbol de CTQ, que permitird analizar los

factores criticos de la necesidad, lo que se debe hacer y los cumplimientos.
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Figura 4.1.3: Arbol CTQ

Requerimiento
(CTQs)

Necesidad (Need) J Impulsor (Driver)

Mediante graficas de
comparacion de precios de
> Buen precio —— > proveedores se va medir la
data para evaluar la mejor
opcion.

Verificar que se cumplan las
calidades mediante
inspecciones y muesireos,
utilizando tablas militares.

Revisar productos que se
Un Sistema de Compras preciben 3

Eficiente

Buena calidad _—

— Medir tiempos entre
Buen tiempo de enirega proveedores y evaluar
resultados

Evaluar cuales son los
» Buena Variabilidad —— >  productos con mayor
rotacion y ventas.

Fuente: Autor (2024)

La figura anterior describe los puntos criticos que forman parte de las caracteristicas a
controlar en los requerimientos de calidad del proceso, los cuales deben enfocarse en el

cumplimiento de los CTQ para cubrir las necesidades de los clientes.

Si bien es cierto que el problema definido para este proyecto se conceptualiza en el
inadecuado manejo de inventario, donde es necesario un sistema de compras eficiente,
partimos de este punto principal. Seguidamente, con impulsores entre los cuales se
alinean caracteristicas que se deben cumplir, se consideran: buen precio, buena calidad,

buena variabilidad y buen tiempo de entrega.

Buen precio:
Para llevar a cabo este proceso adecuadamente y que se cumpla con respecto a un buen
precio, se realizaran graficos de comparacion de precios de proveedores. Se hara un

analisis donde se medira la data para evaluar y definir la mejor opcidn.
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Buena calidad:

Respecto a la caracteristica de calidad se pretende mediante herramientas de calidad
realizar inspecciones utilizando tablas militares analizar los muestreos y asi revisar todos
los productos que se reciben de proveedores, con la finalidad de mitigar las entradas de

productos en mal estado.

Buena variabilidad:

Esta caracteristica de variabilidad se considera importante, ya que es parte de la columna
vertebral de la ferreteria. Como parte del cumplimiento para obtener los resultados
deseados, se considera evaluar cuales productos son los que mas se venden para asi

tener un mayor abanico de opciones de distintos tipos de productos.

Buen tiempo de entrega:

Considerando que la disponibilidad es una de las oportunidades mas importantes para
mejorar la estructura del negocio, el riesgo de quedarse sin algun producto se considera
una amenaza principal. Por lo tanto, dentro del plan se contempla medir tiempos entre
proveedores y evaluar resultados para determinar los mejores en cuanto a tiempos de
entrega, con el fin de nunca quedar en cero con algun producto y siempre tener las

mayores utilidades y clientes satisfechos.

Con el objetivo de discernir a profundidad el proceso actual, se continua la investigacion

mediante la utilizacion de la herramienta diagrama SIPOC.

4.1.7 SIPOC

El desarrollo de la herramienta SIPOC permite visualizar el proceso de forma explicita y
simplificada, identificando las areas ligadas al proceso de compras y manejo de
inventarios en la Ferreteria Mora. El proceso de operacion es llevado a cabo por los

colaboradores de la ferreteria en las distintas areas o departamentos.

En la siguiente figura se describen de manera detallada los elementos que componen el
diagrama SIPOC.
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Figura 4.1.4: SIPOC

Diagrama de SIPOC

Suplidores Entradas Procesos Salidas Clientes
Ordenes de Se realiza orden | Cotizaciones a
Proveedores i Colaboradores
compra de compra clientes
NS
Se recibe el Venta de
Clientes Facturas pedido en productos y Clientes
bo;;ljega materiales
b d
Productos y Se pone en
materiales exhibicion
5

Cliente realiza el

Notas de crédito 5 ?!]j 45

\/,
Se ofrece los

productos
[

Se entrega la
mercaderia

Fuente: Autor (2024)
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Respecto a la figura del diagrama SIPOC, se comprende el proceso en la Ferreteria Mora

de la siguiente manera, donde se explica cada etapa:

Suplidores.

En el proceso inicial se considera la etapa de Suplidores, seccionada en dos partes:
proveedores y clientes. Los proveedores abastecen a la ferreteria con productos y
materiales, mientras que los clientes realizan sus compras, generando ganancias para la

Ferreteria.

Entradas.
En la ferreteria, las entradas se componen de una serie de caracteristicas que
comprenden los siguientes puntos:
e Ordenes de compra: documento realizado para hacer los pedidos de productos
y materiales.
¢ Facturas: generadas por los proveedores, entran con la llegada de los productos

y materiales que se reciben en la ferreteria.

Proceso.

En esta etapa se describe el proceso llevado a cabo en la operacién del negocio, que
comprende: realizar la orden de compra, recibir el pedido en bodega, ponerlo en
exhibicidn, recibir el pedido del cliente, ofrecer los productos, cobrar el pedido y entregar

el producto.

Salidas.

Las salidas se interpretan como el resultado del proceso realizado de las entradas. Se
refiere a las cotizaciones a clientes y la venta de productos y materiales. Esta etapa del
proceso se entiende como salidas, en la cual se generan las ventas y, por ende, las

utilidades.
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Clientes.
En la quinta y ultima etapa, los clientes son la entidad que da movimiento al proceso. Se
determina que son los clientes y colaboradores los que dan sentido a esta etapa del

proceso, que comprende el SIPOC o analisis del mapeo del proceso.
4.1.8 Diagrama de flujo
Se proporciona, respecto al estado actual del proceso y el flujo de la informacion, lo que

se muestra a continuacion:

Figura 4.1.5: Diagrama de flujo

Inicio iHay lo que
A e busca el
cliente?
Se realiza el pedido de Si hay lo que el cliente Mo hay lo que el cliente
material al proveedor busca. busca
Se recibe el pedido en Se muestra el producto
la bodega
Se pone en exhibicion Se cobra el producto
en &l local
El cliente llega a buscar Se entrega el producto
y realiza el pedido
L J
l Se retira el cliente
A
r

Fin

Fuente: Autor (2024)
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El diagrama de flujo muestra las areas ligadas al proceso operacional. A continuacion, se

desarrolla en detalle cada etapa:

El proceso actual de compras y ventas de productos en la Ferreteria Mora se comprende

a través de la siguiente secuencia de operacion:

Se inicia el proceso sin basarse en algo estructurado, unicamente bajo la percepcion de
los colaboradores. Se realiza el pedido a los proveedores de los productos que
consideran necesarios, teniendo en cuenta que hay diferencias entre lo que dice el
sistema y lo que hay en fisico. Es entonces cuando se inicia el pedido de materiales a los
proveedores. Una vez realizado el pedido con una orden de compra genérica sin
consecutivos, se espera la llegada de la mercaderia. Cuando el pedido llega a la
ferreteria, se recibe en fisico, haciendo un conteo aleatorio (es decir, no hecesariamente
se corrobora todo el ingreso de material de manera veraz). Seguidamente, se acomoda
el material, ya sea en exhibicion o en el lugar que se considere adecuado (normalmente
en el area que tenga campo y que sea de la misma naturaleza de los materiales). Una
vez con los productos y materiales en la ferreteria, el cliente llega y se le atiende con un
buen servicio. El cliente pregunta por algun producto o material; si no esta disponible, se
retira, y si esta disponible, se le muestra el producto, se cobra en el area de caja, y se
entrega contra el recibo de cancelacién. El cliente se retira y finaliza el proceso. Asi se

describe la operacién actual del proceso de compras y ventas en la Ferreteria Mora.

4.2 MEDIR

En esta etapa de medir se realiza una recoleccion de datos respecto al proceso, que
comprende la segunda etapa del DMAIC, enfocandose en conocer de manera mas
detallada los procesos de la Ferreteria Mora. Se mide mediante herramientas ingenieriles
los procesos que comprenden los alcances del proyecto, haciendo hincapié en la
problematica existente. La medicion se desarrolla a partir de la informacion brindada por
el duefio y administrador de la Ferreteria Mora, asi como la informacion recolectada sobre

la medicién de procesos, tiempos, andlisis de inventarios, analisis de riesgos y
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distribucion del local. Toda esta informacidn se recopila para el estudio en este punto de

la investigacion.

A continuacion, se explican las herramientas que se desarrollaron para esta etapa:

4.2.1 Gemba Walk

Se lleva a cabo un Gemba Walk durante la semana del 18 al 25 de marzo de 2024, con
la finalidad de conocer la operacion de la Ferreteria Mora. Se inspeccionan todas las
areas y el proceso, recorriendo las instalaciones desde el punto de venta hasta la bodega
para observar, analizar, entender y aprender sobre los procesos relacionados y directos
con la tematica del proyecto de investigacion. Este recorrido busca hacer mejoras
cumpliendo con los tres principios fundamentales del conocimiento, aprendizaje y

respeto.

¢ Se inicia una visita en las instalaciones de la Ferreteria Mora, dando énfasis a la
distribucion de planta y ubicaciones de productos y materiales. Se obtienen
conocimientos sobre los distintos productos y funciones, y se recorre la bodega y
las estanterias para observar el almacenamiento y acomodo de los productos y
materiales.

e Se realizaron preguntas a los colaboradores de manera critica para obtener
visibilidad del proceso actual y conocer los procesos que se llevan a cabo,
principalmente en la entrada y salida de activos relacionados con el manejo de
inventarios, compra y venta de productos. Se observa que el manejo de solicitudes
y compras se realiza de manera empirica, con muy poca documentacion o ninguna

documentacion en absoluto, evidenciando uno de los principales focos de mejora.

e Se comparten con el dueno los puntos sobre la caminata realizada, haciendo énfasis
en lo observado y considerando las oportunidades de mejora. Se busca evitar la

resistencia al cambio y proporcionar retroalimentacion para los procesos a
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mejorar, con la finalidad de optimizar el manejo de los espacios y procesos

administrativos que desarrollan y elevan la productividad de la organizacion.

De manera general, el Gemba Walk ayuda a entender la forma en que se desarrollan los

procesos operacionales de los colaboradores en la Ferreteria Mora y explica como sus

funciones se relacionan con la medicion del cumplimiento necesario y la importancia

requerida para mantener o mejorar el proceso de la organizacion estudiada. En el

Apéndice 3 se detalla la lista de chequeo utilizada en la caminata Gemba Walk, evaluando

los procesos de la Ferreteria Mora.

4.2.2 Diagrama de flujo de operaciones

A continuacién, se detalla mediante un diagrama de flujo de operaciones la secuencia de

los procesos que se desarrollan en la Ferreteria Mora para la elaboracién del pedido del

inventario, especificando el tiempo que tarda y el recurso humano utilizado.

Se realiza el pedido de

Se recibe el pedido en la

Figura 4.2.1: Diagrama de flujo de operaciones

Se pone en exhibicion en

Inicio  —> material al proveedor —® bodega el local
Tler-npo en Recurso Tlefnpo en Recurso Tler-npo en Recurso
minutos 1 minutos 1 minutos 1
35 120 240
A Se recibe el pedido en El cliente llega a buscar Se muestran los
> el sistema > y realiza el pedido productos
Ti Ti Ti
|empo = Recurso |ernpo = Recurso |empo 0 Recurso
minutos minutos minutos
1 1 1
70 5 5
A Se cobra los productos Se entrega el pedido Se retira el cliente con
> cancelado > |os productos vendidos
Ti T T
|er-'npo — Recurso |ernpo =k Recurso |empo = Recurso
minutos minutos minutos
1 1 1
5 5 5
Fuente Autor (2024)

Fin
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Respecto al proceso de la operacion, se detalla la secuencia de la siguiente manera: en
la primera etapa, el colaborador realiza el pedido de material al proveedor, con un tiempo
estimado de 35 minutos. A continuacion, se recibe el pedido en la bodega, con un tiempo
estimado de 120 minutos. En la tercera etapa, el pedido se pone en exhibicién, con un
tiempo estimado de 240 minutos. En la cuarta etapa, se ingresa el pedido al sistema, con
un tiempo estimado de 70 minutos. En la quinta etapa, el cliente llega a realizar la
solicitud, y el colaborador demora aproximadamente 5 minutos en buscar lo que el cliente
pide. En la siguiente etapa, que es mostrar los productos, se estima un tiempo adicional
de 5 minutos. En la séptima etapa, se realiza el cobro de los productos, con un tiempo
estimado de 5 minutos. Seguidamente, en la penultima etapa, se entrega el pedido, con
un tiempo estimado de 5 minutos para el despacho de los productos, y finalmente, en la

ultima etapa, el cliente se retira en un tiempo estimado de 5 minutos.

El tiempo total de las etapas es de aproximadamente 490 minutos, equivalente a 8 horas
y 10 minutos. Este es el tiempo estimado para completar el flujo de la operacion o

recorrido secuencial de este proceso descrito en la Ferreteria Mora.

4.2.3 Mapa de flujo Valor (Value Steam Map [VSM])
Segun el recorrido mencionado en la figura anterior, se procede a detallar las actividades

con sus respectivos tiempos en minutos y recursos.
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Tabla 4.2.1: Diagrama de flujo valor, observaciones de tiempos en procesos

Etapas Tiempos Comentarios de observaciones
35 min Se realiza el pedido sin revision previa de lo existente fisicamente.
Se realiza el pedido de material al proveedor
120 min Se recibe y se acomoda "donde haya campo” sin categorizar los articulos en un
) ) lugar especifico.
Se recibe el pedido en bodega
240 min Se va tomando lo que se recibe o de bodega, ¥ a como se vaya encontrando
L espacio se acomoda
Se pone en exhibicion en el local
70 min Se ponen las existencias en un Excel generico que hace la funcién de un sistema
. . . (Dummy)
Se recibe el pedido en el sistema
5 min Se nota el servicio un poco lento al atender.
El cliente llega a realizar el pedido
5 min Se realiza de buena manera mas sin embargo se puede mejorar.
Se muestran los productos
5 min Se prodria agilizar el proceso.
Se cobran los productos
] 5 min Se podria mejorar el proceso
Se entrega el pedido cancelado
] ] ] 10 min No se encuentran observaciones.
Se retira el cliente con los productos vendidos
. 490 minutos
Total de tiempos

Fuente: Autor (2024)

En relacion con la tabla, se observa que todas las actividades demandan 490 minutos, lo
cual equivale a 8,16 horas, calculado con una jornada laboral de 9 horas diarias. A
continuacion, se procede a detallar en la siguiente tabla el mapa de flujo de valor, con el

fin de definir el flujo de informacidn, el tiempo de duracién y cada etapa.
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Inicio
Proceso de compras y
ventas
Pedido de Coordinacién
mercaderia de pedido
Serealizala
Se define fecha
orden de compra
5 de entrega con
y se enviaal
proveedor
proveedor
35 minutos 5 minutos
180
minutos

Fuente: Autor (2024)

1440

minutos

Recepcion de

pedido fisico

Proveedor llega

con la soliticud

de mercaderia
en fisico

15 minutos

30 minutos

Figura 4.2.3: Diagrama de flujo valor

Proceso de compras y
ventas finalizado.
Recepcion Ordeny Recepcion Disponible Pedido Entrega
de pedido acomoédo en sistema paraventa de cliente de pedido
A solicitud de
K Se acomoda el Productos en <
Se revisa contra R . N cliente, Se cobray se
) prodcuto en los Seingresaala dispensario apto )
factura ingreso £ dependiente entrega
<2 racks donde hay base da datos paraclientesy
fisico R i busca el producto
espacio exhibicién
producto
120 minutos 240 minutos 70 minutos 5 minutos 10 minutos 5 minutos
505 min=8.41h
25 minutos 30 minutos 0 minutos 5 minutos 10 minutos 1720 min=28.66h

TCT 2.225 min
37.08 horas
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Esta técnica con enfoque Lean tiene la finalidad de aumentar la satisfaccion de los
clientes utilizando la menor cantidad de recursos posibles y mitigando los desperdicios
de los que no se obtiene provecho. Se utiliza para hacer analisis, disefo y gestion del
flujo de materiales e informacion necesarios para llevar un producto hasta el cliente. Esto
permite determinar puntualmente en qué punto del procedimiento se puede hacer una

mejora considerable, segun la oportunidad que tenga el proceso en el momento.

En el diagrama de flujo de valor se detalla secuencialmente el proceso de operaciones
relacionado con el movimiento y trazabilidad de compras y ventas en la Ferreteria Mora,
definiendo el tiempo aproximado requerido en cada uno de los procesos en minutos para
posteriormente realizar el analisis y obtener los resultados del proceso operativo
estudiado. Segun lo mapeado, se comprende que la suma de cada una de las actividades
compone un tiempo total de 37,08 horas, con tiempos ociosos detallados en cada proceso

gue suman 1.720 minutos, equivalentes a 28,66 horas.

En la tabla del Mapa de flujo de valor se detalla el tiempo de duracion en cada proceso,

el cual se explica a continuacion:

El proceso inicia con la solicitud de la orden de compra, que tiene una duracién
aproximada de 35 minutos. A continuacion, se coordina el pedido con el proveedor,
definiendo el dia y la hora aproximada de llegada del producto o material, con un tiempo
ocioso entre procesos de 180 minutos. Se espera aproximadamente 1.440 minutos (24
horas) para que el proveedor entregue el pedido. Luego, se realiza la recepcion del
pedido, con una duracion aproximada de 15 minutos. Seguidamente, se revisan los
productos o materiales, con un tiempo ocioso entre estos procesos de 30 minutos.
Después, se recibe la factura detallada de cada articulo, con una duracion aproximada
de 120 minutos (2 horas). A esto le sigue un tiempo ocioso de aproximadamente 25
minutos antes de continuar con el orden y acomodo de los pedidos, un proceso que toma
240 minutos (4 horas). Luego de este paso, hay un espacio de unos 30 minutos antes del
siguiente proceso, que es el ingreso al sistema de los productos, con una duracion

aproximada de 70 minutos (1 hora con 10 minutos). Una vez acomodados e ingresados
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al sistema, se considera que los productos estan listos para la venta, con un tiempo de
espera de cero minutos, ya que automaticamente se encuentran disponibles. Luego, se
espera que el cliente llegue para realizar su pedido, con un tiempo ocioso de un minuto
antes de que el dependiente busque lo solicitado por el cliente, proceso que toma
aproximadamente 10 minutos. Una vez encontrado el producto o material, hay un minuto
de tiempo ocioso para que el vendedor realice el cobro y entregue el pedido, proceso que
toma 5 minutos. Con esto se completa el proceso de compras y ventas en la Ferreteria
Mora. Mediante esta herramienta se evidencian los procesos y se miden los tiempos en

cada etapa.

4.2.4 Distribucion de planta

Correspondiente al analisis que estudia la distribucién de planta, se desarrolla mediante
la metodologia de distribucion por producto, que organiza todos los procesos en un solo
departamento. Mediante la utilizacién de esta metodologia, realizada en la Ferreteria
Mora, se desarrolla y distribuye en una magnitud de 171 m?, que es el total del local de

la Ferreteria.

En el plano a continuacion se detalla como se encuentra el local actualmente:
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Figura 4.2.4: Figura distribucion de planta

I RACK Entrada (P1) Tarimas

RACK Tarimas

Rack Caja B
Rack I:l Vitrina .

Rack

A Estantes

R E Estantes

a
B Estantes
|
k F
J C Estantes
| P2 |Puerta

mmmz

la ranurada de pared

Bodega D Estantes
Baio

Computadora

Estante

Fuente: Autor (2024)

Haciendo énfasis en la distribucion de planta en la Ferreteria Mora, se detalla a
continuacion lo observado en la figura anterior. Hay una entrada principal con un portén
de 2,44 metros. Del lado izquierdo, se encuentran 5 racks con un tamano de 2,40 metros
de alto por 1,30 metros de largo. Del lado derecho, hay una vitrina de cristal y, de frente,
el area de cajas. A continuacion, se representa parte de la entrada de la Ferreteria Mora

mediante una fotografia.
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Figura 4.2.5: Evidencia del acomodo en la ferreteria 1

Fuente: Autor (2024)

Segun lo representado en el plano, se describe a continuacién la distribucién con 4
estantes principales, identificados como A, B, C y D. Estos estantes dividen el local en
pasillos. Cada estante mide 4 metros de largo, 80 cm de ancho y 2,40 metros de alto,
aproximadamente, con 6 niveles de 40 cm entre cada estante. Detras de los estantes
estd ubicada una computadora y, en la pared derecha, hay tarimas con distintos
materiales. La pared continua con una tabla ranurada donde estan ubicados productos
en ganchos para exhibicion. Estos exhibidores se representan en la fotografia

a continuacion.
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Figura 4.2.6: Evidencia del acomodo en la ferreteria 2

Fuente: Autor (2024)

Seguidamente, en base al plano, del lado izquierdo se continla con mas racks, estantes,
el bafio y la bodega, que tiene un tamafo aproximado de 3 m2. Detras de la bodega hay
un patio pequeno y, a su lado, un comedor con un tamafo aproximado de 1,60 metros
de ancho por 3 metros de largo. Asi, tal como se disefia en el croquis, esta actualmente
la distribucién de planta del local de Ferreteria Mora. A continuacion, se presenta la
fotografia de los estantes de la bodega, donde se evidencia el desorden y el desuso de

los espacios.
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Figura 4.2.7: Evidencia del acomodo en la ferreteria 3

Fuente: Autor (2024)

Continuando con la distribucion de la Ferreteria Mora, se hace referencia a los productos
y materiales que se encuentran en racks, estantes e incluso en el suelo, como se aprecia
a continuacion. La siguiente fotografia evidencia que los productos no estan
categorizados y estan ubicados en distintos lugares, sin seguir una organizacion por

familias o categorias.
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Figura 4.2.8: Evidencia del acomodo en la ferreteria 4
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Fuente: Autor (2024)

De las ubicaciones antes mencionadas se evidencia que productos como las tarimas de
cemento estan distribuidos en varias partes de la Ferreteria; por ende, se considera que

los espacios no se aprovechan de manera optima.

Tal como se puede apreciar en la fotografia a continuacién, la distribucion inadecuada y

la falta de orden en la Ferreteria Mora son evidentes.
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Figura 4.2.9: Evidencia del acomodo en la ferreteria 5
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Fuente: Autor (2024)

Por tanto, en base a la explicacion previa y a las evidencias recolectadas, se considera
una oportunidad significativa para redistribuir y planificar un adecuado manejo de las
ubicaciones y el orden en la Ferreteria Mora. Un proceso de distribuciéon optimizado
puede ahorrar tiempo y dinero, comprendiendo que un correcto almacenamiento y orden

de los productos puede reducir los tiempos de procesamiento.

4.2.5 Analisis de inventario

El analisis de inventarios en la Ferreteria Mora se realiza mediante una estrategia de
control de inventarios que prioriza lo mas representativo econémicamente, basado en
una lista seleccionada de 104 items, que son los mas representativos en términos
economicos. Esto se hace conforme a lo que actualmente esta en existencia, utilizando

el método de clasificacion A, B, C.

A peticion de la especificacion y necesidad del cliente, con el enfoque de generar

utilidades en la empresa, se desarrolla un archivo sobre el inventario detallado por cédigo
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del articulo, descripcion, grupo (donde se categoriza cada articulo) y unidad de consumo

o precio (cdmo se le vende al cliente).

Partiendo de la informacion obtenida, se efectud un analisis para desarrollar una mejor

comprension de la cantidad de productos disponibles para la venta.

A continuacion, se presenta un segmento de la tabla que ilustra como se desarrolla el

analisis de inventario.

Tabla 4.2.2: Andlisis de inventario por categoria

Precio de
Cédigo Descripcién Categoria venta
7445116020062 | Aceite Relleno SAE-40 - Texas Oil 946ml Ferreteria ¢ 4.000,00
7441167902456 | Aguarras 1 Litro - Arji Ferreteria ¢ 2.500,00
7441167902463 | Aguarras 1/2 Litro - Arji Ferreteria ¢ 1.600,00
Cc29 Bisagra 2 P/Mueble Dorada Ferreteria ¢ 587,00
B150 Block 40x12x20 Ferreteria ¢ 465,00
S16 Bondex Plus 25k - Intaco Ferreteria ¢ 3.850,00
S15 Bondex Regular 25k - Intaco Ferreteria ¢ 3.500,00
110-2200 Botagua 18 X 1.83 Ferreteria ¢ 3.750,00
7506198187538 |Broca Metal Dorada 1/4 X 4 Blister Aksi Brocas ¢ 1.687,00

Fuente: Autor (2024)

En el apéndice 2 se encuentra todo el inventario completo, para asi mejorar la

visualizacion y compresion de los productos del stock que tiene la Ferreteria Mora.

4.2.6 Inspeccion de los factores de riesgos de trabajo
Al utilizar una técnica de inspeccion, se mostrard mediante un checklist qué tan seguro

es el lugar de trabajo analizado, en este caso, la Ferreteria Mora.

Esta lista de chequeo ayudara a analizar la seguridad a través de la observacion directa
de las instalaciones, equipos y procesos, con el fin de identificar los riesgos de trabajo
existentes y, mediante la evaluacidon, medir los riesgos en las distintas actividades y

puestos de trabajo.
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El resultado obtenido de la inspeccion de factores de riesgo de trabajo en la Ferreteria

Mora se encuentra en el Anexo 1, del cual se detallan los resultados en la siguiente tabla.

Tabla 4.2.3: Evaluacién de cumplimiento de factores de trabajo

Evaluacion Puntos

Sicumple 48
No cumple 46
Requiere mejora 13
No aplica 51

Fuente autor (2024)

En el siguiente grafico se muestra de manera porcentual los resultados obtenidos
respecto al cumplimiento de la Ferreteria Mora, segun la tabla de evaluacion de riesgos

de trabajo.

Figura 4.2.10: Inspeccién general de factores de trabajo

29%

w SiCumple = No Cumple Requiere Mejora = No Aplica

Fuente. Autor (2024)

Como se observa en el grafico anterior, respecto a la inspeccién general de factores de

trabajo, donde se evaluan los posibles riesgos, la Ferreteria Mora obtiene los siguientes

71



resultados: un 30 % cumple, un 29 % no cumple, un 8 % requiere mejora, y un 32 % no

aplica debido a la naturaleza de la empresa.

Entre los aspectos destacados en los que no cumple, se encuentran varios segmentos
importantes. Por ejemplo, la ausencia de un comité o departamento de Salud
Ocupacional, ya que no hay documentacion que evidencie, respalde o evalue los

procesos y, por tanto, no se cuenta con informes anuales de registros.

También se observa la falta de una brigada de emergencia o enfermeria y la carencia de
capacitacién en materia de seguridad e higiene. La Ferreteria no cuenta con sefnalizacion
o rotulacion, como la senal de "Prohibido Fumar", y presenta oportunidades de mejora en
los pisos, que no son antideslizantes. Ademas, los pasillos son muy estrechos y no
cumplen con el ancho minimo de 90 cm, como lo indica el reglamento de seguridad. La
ausencia de salidas de emergencia y la falta de un manual que guie el departamento de
salud y seguridad ocupacional son puntos basicos que evidencian deficiencias. En cuanto
a la limpieza y el orden en el area de trabajo, no se cumple con la limpieza diaria y la
basura no se clasifica. Las areas no estan demarcadas ni delimitadas con lineas

amarillas.

Respecto al almacenamiento de sustancias inflamables y combustibles, no existen
procedimientos de seguridad para el almacenamiento, transporte y manejo de estas
sustancias. No hay hojas técnicas y el personal no cuenta con equipo de proteccién
personal para el manejo de sustancias en caso de derrames. Las ubicaciones donde se
encuentran los productos inflamables no estan certificadas para materiales quimicos e

inflamables.
Por otra parte, la Ferreteria no cuenta con un sistema contra incendios, como un plan de

evacuacion, rociadores, gabinetes, ni suficientes extintores, lo que representa otra

oportunidad de mejora.
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4.2.7 MESERI
Con la metodologia MESERI se realiza una evaluacién de riesgos, enfocandose en
riesgos de incendio mediante el analisis de una serie de factores internos y externos en

la Ferreteria Mora.

A continuacion, se presentan los resultados obtenidos de la evaluaciéon, donde la

Ferreteria Mora obtuvo un valor de riesgo de incendio medio, con una calificacién de 4,75.

Tabla 4.2.4: Resultado de MESERI

RESULTADO DEL MESERI
CALIFICACION RIESGO (TOTAL P) SOBRE 10: 4,75
CATEGORIA: Riesgo medio

Fuente: Autor (2024)

En la siguiente tabla se observan los resultados obtenidos de la evaluacion respecto a

los totales de las puntuaciones segmentadas por factores.

Tabla 4.2.5: Total de factores MESERI

Factores Total, de Factores
Factores X Propios a la instalacion | Total, de Factores X= 63
Factores Y: De Proteccion Total, de Factores Y=12
Coeficiente B: Brigada interna Total, B=0

Fuente: Autor (2024)

Se ha pretendido, mediante la evaluacion, desarrollar un sistema facil de entender y agil
en su utilizacién, que permita calificar el riesgo en un tiempo breve y medirlo
porcentualmente. Este sistema es preciso y se enfoca unicamente en los aspectos mas

relevantes, evaluando factores como la construccion, infraestructura, paredes, techos y
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materiales que componen las instalaciones. También se consideran distancias,
accesibilidad a las instalaciones, orden, combustibilidad de las instalaciones y materiales
o productos, propagabilidad, medicién del riesgo de destruccion, factores de proteccidn

como rociadores o extintores, y la existencia de brigadas, entre otros aspectos medibles.

El objetivo de este analisis es prevenir y, en mayor medida, evitar oportunidades que
puedan materializarse en costos superiores a 25 millones de colones en productos. Los
resultados obtenidos de la evaluacion de factores de riesgo MESERI de la Ferreteria
Mora se encuentran en el Anexo 2, donde se detalla puntualmente en un archivo Excel

el desarrollo de la evaluacion.

4.3 ANALIZAR
A continuacion, se desarrolla la tercera etapa del DMAIC, que es el analisis, en la que se

revisan y estudian las causas de la problematica actual en la Ferreteria Mora.

4.3.1 Lluvia de ideas

Se realizaron dos reuniones con tres colaboradores, el administrador, un vendedor y el
bodeguero, quienes estan involucrados en la operacidn de la Ferreteria. Se compartieron
opiniones con el fin de considerar en conjunto las ideas comunes sobre las posibles
causas de la problematica. Esta herramienta, conocida como lluvia de ideas, se utiliza
para conocer el punto de vista de todos los colaboradores de los distintos departamentos,

partiendo de los siguientes puntos potenciales.
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Tabla 4.3.1 Lluvia de ideas de los factores que generan la problematica en la Ferreteria Mora

Causas

ldeas

Z < rrR~—«—I6OTMUOUO®mE>

Metodos de trabajo sin estandarizar

Falta de control de inventarios

Falta de conocimeinto de calidad sobre recepcion de mercaderia
Falta capacitacion al personal sobre manejo de inventarios

Falta control de ubicaciones

Falta de herrameintas tecnologicas

Falta de categorizacion de los productos y sin base de datos
Poca variabilidad de los productos

Coordinacion inadecuada o inexistente de asignaciones laborales
Alta inversion de tiempo en procesos de compras

No hay trazabilidad correcta en el proceso de inventarios

Falta de plan de evacuacion en caso de emergencia

Diversificar e inovar medios de pago

Baja rotacion de inventario de ciertos productos

Fuente: Autor (2024)

Las ideas expuestas en el cuadro anterior por los trabajadores de la Ferreteria Mora seran

detalladas mas ampliamente en el diagrama de Ishikawa a continuacion:

4.3.2 Diagrama de Ishikawa

A partir de la herramienta de lluvia de ideas generada para el problema de control de

inventarios y distribucion de planta, se organiza esta informacion en el diagrama de

Ishikawa. El diagrama permite identificar, de manera respectiva segun categorias, las

causas que estan afectando principalmente el proceso en la Ferreteria Mora.

Con las herramientas utilizadas en el diagrama de Ishikawa, se proporciona una mayor

visibilidad y amplitud del desarrollo del proyecto, explicando las causas a continuacion.
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Figura 4.3.1: Diagrama Ishikawa
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En esta herramienta, se categorizan las causas que contribuyen al efecto de la
problematica a analizar. En continuidad con la investigacion, se desglosa cada categoria
y sus causas de la siguiente manera. Respecto al diagrama de Ishikawa, se proporciona
mayor visibilidad y amplitud al desarrollo del proyecto con la explicacién de cada factor a

continuacion.

Mano de obra: Este es un pilar muy importante, ya que un personal bien dirigido y
capacitado es fundamental para el manejo adecuado de la operacion, con un buen
desempeio y conocimientos. La organizacion se desarrollara y crecera cumpliendo las

expectativas de la Ferreteria.

e Falta de capacitacion al personal sobre el manejo de inventarios: Los
colaboradores indican que desconocen herramientas, procedimientos o0 métodos
que pueden utilizar en el area de auditoria de inventarios. El proceso de recepcion
es el unico que se realiza correctamente al ingresar los productos en una base de

datos. Los conteos y revisiones son desconocidos, y la poca frecuencia de revision
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de la informacidon es una problematica latente. No saben cuando y como deben
hacer los conteos y los pedidos, no conocen la demanda del negocio y no cuentan
con herramientas o procesos automatizados. Ademas, en la reunién se evidencia
que la falta de comunicacion es un problema importante que no se maneja con
fluidez.

Falta de conocimiento de control de calidad sobre recepcion de mercaderia: A la
hora de recibir los productos y materiales, no se revisa la calidad y se desconoce
alguna herramienta util para implementar el control de calidad. Para el personal,
solo son relevantes las cantidades correctas. Es de suma importancia considerar
la calidad para no recibir materiales en mal estado. Durante la reunion, los
colaboradores mencionaron que la unica inspeccion que realizan al recibir los
productos de los proveedores es el conteo de las cantidades correctas, sin
considerar mayormente la calidad.

Coordinacion inadecuada o inexistente de asignaciones laborales: Aun cuando los
colaboradores estan encargados de areas especificas, no tienen segmentados sus
guehaceres y les falta coordinacion en las asignaciones de cada departamento.
Se evidencia una gran oportunidad para mejorar, ya que existen tiempos ociosos

qgue podrian aprovecharse para optimizar la versatilidad de sus funciones.

Medicion: En este punto, se consideran como posibles causas la falta de trazabilidad

correcta en el proceso de inventarios. Se evidencia que los datos de las tomas fisicas

estan desactualizados, lo que impide medir y tomar decisiones de compra basadas en la

data existente y, por ende, determina un mal manejo de inventarios.

Datos de tomas fisicas desactualizados: Los inventarios carecen de conectividad
con las tomas fisicas; los datos estan desactualizados y no hay una trazabilidad
correcta de la informacion.

No hay una trazabilidad correcta en el proceso de inventarios: El desconocimiento
y la falta de implementacion de analisis y herramientas afectan la trazabilidad

correcta y el adecuado proceso de inventarios. En la reunion se mencioné el
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desconocimiento de métodos como el primero en entrar, primero en salir, 0 el

seguimiento de los lotes y las existencias de seguridad.

Materiales: La poca variabilidad de los productos afecta considerablemente las ventas,

ya que no se dispone de una amplia gama de productos en distintos tamafios, modelos,

marcas y calidades. Esto limita a los clientes, quienes, a pesar de recibir un buen trato y

servicio, no compran el producto ofrecido y se van insatisfechos. Esto también se refleja

en la baja rotacion de inventario de ciertos productos que no se venden con regularidad,

mientras que otros solicitados estan inexistentes.

Poca variabilidad de los productos: La falta de variedad de los productos es una
problematica que repercute en el servicio al cliente y, a su vez, en las ventas, lo
cual afecta las utilidades o ganancias. En la Ferreteria Mora, aunque se
encuentran la mayoria de los productos comerciales ferreteros disponibles en el
mercado, hay pocas opciones de marcas y modelos. Por ejemplo, si se busca
cemento, solo se encuentra de una misma marca, presentacion y precio, sin
variedad o competencia dentro del mismo segmento de mercado de materiales.

Baja rotacion de inventarios en ciertos productos: Como consecuencia de los
puntos mencionados anteriormente, se ve afectado el proceso de gestion de
inventarios. Entre varios factores interrelacionados, se encuentra la baja rotacién
de algunos productos. Esto se debe a que se compra lo que no se vende y se
vende lo que se compra poco, o se llega a quedar inexistente. Esta problematica
se determina como una de las posibles causas de la inadecuada gestion de
compras, debido a la falta de conocimiento en el manejo operacional y el incorrecto

manejo de los inventarios.

Maquinas: Para mantener la competitividad en el mercado actual, se considera que la

tecnologia disponible en la Ferreteria Mora esta desactualizada. Aunque se disponen de

computadoras, faltan herramientas tecnoldgicas que puedan contribuir a un manejo

operativo agil y a un sistema correcto de inventarios. Actualmente, solo se maneja una

lista de entrada de datos de compras, lo que representa una oportunidad inminente para
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diversificar e innovar en los medios de pago, mas alla del pago en efectivo que se utiliza

actualmente.

Falta de herramientas tecnoldgicas: La ausencia de recursos tecnoldgicos incide
en la disminucién de la calidad y suma a la falta de conocimientos sobre el manejo
inadecuado del control de inventarios. No contar con herramientas de
automatizacion, ya sea software o hardware, minimiza la oportunidad de realizar
una adecuada gestion operacional.

Diversificar e innovar medios de pago: Una de las oportunidades mas relevantes
discutidas en la reunion de lluvia de ideas es la falta de medios de pago mas
innovadores que el actual pago en efectivo, como medios de pago electronicos y
datafonos. La falta de diversificacion en los medios de pago influye en las ventas

y, por ende, afecta las utilidades.

Método: Se evidencian varios aspectos importantes en los métodos de trabajo que se

determinan como las posibles causas mas relevantes. Los métodos de trabajo no estan

estandarizados, lo que significa que los colaboradores realizan las funciones sin una guia

de entrenamiento y de manera individual. Por ejemplo, el tiempo en el proceso de

compras es muy extenso, lo que genera tiempos ociosos que podrian aprovecharse de

manera optima y beneficiosa para la organizacion. Ademas, la falta de un plan de

evacuacion en caso de emergencia es vital, debido al desconocimiento o la falta de

planeacién del equipo de trabajo.

Métodos de trabajo sin estandarizacion: Los colaboradores en los distintos
departamentos no tienen un procedimiento a seguir para los procesos de
operacion. Cada uno realiza su trabajo de manera distinta, sin seguir un
lineamiento que los guie y evalue.

Falta de plan de evacuacion en caso de emergencia: En la informacion recaudada
en la herramienta MESERI y en la reunion de lluvia de ideas, se analizd y se

compartio el desconocimiento de un plan de emergencia, la falta de preparacion
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en caso de conato de incendio y de primeros auxilios en situaciones de
emergencia.

Alta inversion de tiempo en procesos de compras: El personal invierte mucho
tiempo en los procesos de compras de productos debido a que se tarda mucho
entre cada etapa, como el pedido, la coordinacion y la recepcion de los productos.
También hay una gran oportunidad para optimizar los tiempos ociosos entre cada

proceso.

Medio ambiente: Todo lo relacionado con el medio ambiente en las instalaciones de la

ferreteria afecta principalmente por el desorden de los productos, lo que causa poco

espacio en la planta. La falta de categorizacién de los productos, que estan mal ubicados

o distribuidos en varias ubicaciones y no por familias, hace que sea mas dificil realizar un

proceso de inventario adecuado. Esto genera un circulo vicioso que lleva a una

distribucion de planta inadecuada.

Falta de categorizacion de los productos y ausencia de base de datos: Los
productos no estan categorizados en una base de datos, lo que repercute
significativamente en la distribucion de la planta. Los productos no estan
distribuidos por categorias fisicas ni a nivel de sistema, el cual es inexistente.
Estan ubicados en distintos espacios fisicos sin organizacion.

Desorden de los productos y poco espacio: Los productos no estan acomodados
por familias ni categorizados. Estan distribuidos en el espacio disponible, y los
estantes no cumplen con los 90 cm minimos que deberian tener segun la matriz
de seguridad.

Estas son las descripciones de las 6 M de causas y efectos relacionadas con el

analisis del proyecto de la Ferreteria Mora.

4.3.3 Multivoto

Con todas las causas e ideas establecidas en el diagrama de Ishikawa, se realiza un

multivoto con el mismo grupo que participé en la lluvia de ideas, compuesto por el

administrador, un cajero y un bodeguero.
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En la siguiente tabla se explica como se realizara la distribucion por nomenclatura de

cada causa, que se detallara mas adelante en el Pareto.

Tabla 4.3.2: Nomenclatura de las causas

Momenclatura Causa

A Metodos de trabajo sin estandarizar

B Datos de tomas fisicas desactualizados

C Falta de conocimiento de control de calidad sobre recepcion de mercaderia
3] Falta capacitacion al personal sohre manejo de inventarios

E Desorden de los productos y poco espacio en la planta

F Falta de herramientas tecnolagicas

G Falta de categorizacion de los productos y mal ubicados

H Poca variabilidad de los productos

| Coordinacion inadecuada o inexistente de asignaciones laborales

J Alta inversion de tiempo en procesos de compras

K Mo hay trazabilidad correcta en el proceso de inventarios
L Falta de plan de evacuacicon en caso de emergencia

M Diversificar e innovar medios de pago

M Baja rotacion de inventario de ciertos productos

Fuente: Autor (2024)

Seguidamente, se desarrolla la herramienta de multivoto, una técnica grupal en la que se
realiza una encuesta en la que cada participante asigna una puntuacioén. Para ello se
adopta la escala de medida de correlacion clasica japonesa 1-3-9, donde 9 indica mayor
importancia o alta prioridad, 3 indica importancia media o regular, y 1 indica baja
importancia o menor prioridad. La encuesta es implementada a los colaboradores de la
Ferreteria Mora de los distintos departamentos. A los colaboradores se les explica que el

documento contiene las ideas recopiladas en la reunién anterior, en la que se utilizé la
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herramienta de lluvia de ideas. Dado que esta herramienta es de facil comprension para

todos, se procede a realizarla.

A continuacion, se presenta el desarrollo de la herramienta mediante la tabla.

Tabla 4.3.3: Resultado del multivoto

Voto 1 Administrador  Voto 2 Vendedor Voto 3 Bodeguero Total de Votos
A 3 9 9 21
B 3 1 3 7
C 3 3 3 9
D 9 9 9 27
E 9 9 9 27
F 3 1 3 7
5] 9 9 9 27
H 3 3 1 7
| 3 3 1 7
1 1 3 1 5
K 9 9 9 27
L 1 1 1 3
I 1 3 1 5
M 3 3 3 9
Total de pts &0 BE b2 1BE

Fuente: Autor (2024)

Como se puede observar en la tabla anterior, se realizé la votacion de las causas. A
continuacion, se muestran los resultados de dicha votacién con los porcentajes

correspondientes a cada causa.
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Tabla 4.3.4: Frecuencia acumulada del multivoto

Frecuenc
] Falta capacitacion al personal sobre manejo de inventarios 14%
E Desorden de los productos y poco espacio en la planta 14%
G Falta de categorizacion de los productos y mal ubicados 14%
K. Mo hay trazabilidad correcta en el proceso de inventarios 14%
A Metodos de trabajo sin estandarizar 11%
C Falta de conoccimiento de control de calidad sobre recepcian de mercaderia 5%
M Baja rotacion de inventario de ciertos productos 5%
B Diatos de tomas fisicas desactualizados 4%
F Falta de herramientas tecnolagicas 4%
H Poca variabilidad de los productos 4%
I Coordinacion inadecuada o inexistente de asignaciones laborales 4%
] Alta inversion de tiempo en procesos de compras 3%
M Diversificar e innovar medios de pago 3%
L Falta de plan de evacuacion en caso de emergencia 2%

Total 100%

Fuente: Autor (2024)

Analizando el multivoto, se observa que hay 7 causas principales que representan el

80 %. Estas causas comienzan con un 14 % de los puntos obtenidos, disminuyendo hasta

un 5 %, con una suma total equivalente al 78 %, representando asi la problematica en

Ferreteria Mora.
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4.3.4 Diagrama de Pareto

Tabla 4.3.5: Frecuencia relativa y acumulada Multivoto

Frecuenc Frecuencia
relativ acumulada

D Falta capacitacion al personal schre manejo de inventarios 14% 14%
E Desorden de los productos y poco espacio en la planta 14% 29%
G Falta de categorizacion de los productos y mal ubicados 14% 43%
K No hay trazabilidad correcta en el proceso de inventarios 14% 57%
A Metodos de trabajo sin estandarizar 11% 69%
C Falta de conocimiento de control de calidad sobre recepcion de mercaderia 5% 73%
M Baja rotacion de inventario de ciertos productos 5% 78%
B Datos de tomas fisicas desactualizados 4% 82%
F Falta de herramientas tecnologicas 4% 26%
H Poca variabilidad de los productos 4% 29%
I Coordinacion inadecuada o inexistente de asignaciones laborales 4% 93%
] Alta inversion de tiempo en procesos de compras 3% 96%
%l Diversificar e innovar medios de pago 3% 98%
L Falta de plan de evacuacion en caso de emergencia 2% 100%

Total 100%

Fuente: Autor (2024)

Una vez recopilada la informacién del multivoto, se somete a un analisis estadistico que
muestra que hay 7 causas principales, las cuales se observan en el siguiente diagrama

de Pareto.
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Figura 4.3.2: Diagrama de Pareto
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Fuente: Autor (2024)

En la herramienta desarrollada, el diagrama de Pareto muestra en la grafica el 80-20 de
las causas mas sobresalientes del estudio a analizar, donde se observa el valor de la

criticidad de las causas.

e Falta de capacitacion al personal sobre manejo de inventarios, con un porcentaje
acumulado del 14 %.

e Desorden de los productos y poco espacio en la planta, con un porcentaje
acumulado del 29 %.

e Falta de categorizacion de los productos y mala ubicacién, con un porcentaje
acumulado del 43 %.
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e Ausencia de trazabilidad correcta en el proceso de inventarios, con un porcentaje
acumulado del 57 %.

e Métodos de trabajo no estandarizados, con un porcentaje acumulado del 69 %.

e Falta de conocimiento sobre control de calidad en la recepcion de mercaderia, con
un porcentaje acumulado del 73 %.

e Baja rotacion de inventario de ciertos productos, con un porcentaje acumulado del
78 %

Por tanto, como se observo en la figura anterior, el diagrama de Pareto sefala que existen
siete causas principales de la problematica en la Ferreteria Mora, lo que representa un

78 % de las causas raiz de la problematica referente a la distribucidén de planta y la gestion

de inventarios.
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CAPITULO V. PROPUESTA
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En la etapa anterior se identificaron varios factores que provocan una problematica
relacionada con la distribucion de planta y el control de inventarios. Estas causas fueron
detectadas mediante diferentes herramientas, por lo que es necesario mejorar el proceso
en la Ferreteria Mora, lo cual se logrard mediante la realizacidén de las siguientes etapas

de mejora y control de la metodologia DMAIC.

5.1 MEJORAR
En esta etapa de la investigacidon se detallan las mejoras a implementar en la Ferreteria
Mora, con la finalidad de mitigar la problematica de la distribucion de planta y el control

de inventarios.

5.1.1 Alternativa de soluciéon 1: Control de inventarios con capacitacion e
inventarios ciclicos
Con base en el estudio realizado y los resultados del diagrama de Pareto, esta alternativa

aborda las siguientes causas:

e Falta de capacitacion al personal sobre el manejo de inventarios.
e Ausencia de trazabilidad correcta en el proceso de inventarios.
e Falta de conocimiento sobre control de calidad en la recepcion de mercaderia.

e Baja rotacién de inventario de ciertos productos.

Estas causas revelan la necesidad de un sistema util, que no solo enfatice temas de
inventario y compras, sino que también sirva como guia para los colaboradores que

carecen de conocimiento y experiencia, asegurando un buen cumplimiento.

Tomando como referencia que la principal causa que afecta directamente la operacion y
disminuye las ventas es el control inadecuado de inventarios, se propone una preparacion
con un enfoque técnico y profesional para capacitar y proporcionar un conocimiento
basico en el manejo de inventarios y la negociacion con proveedores. Esto mitigaria el
descontrol en la operacioén, principalmente en las tomas fisicas, compras y recepcion de

productos. Ademas, se considera la implementacién de un software especializado para
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llevar a cabo el control de ventas, tomas fisicas, recepcion y merma; por tanto, es de
suma importancia que la propuesta de control de inventarios se complemente con estas

herramientas.

Asimismo, esta propuesta se reforzara mediante la implementacién de Yokoten,
trasladando conocimientos e informacion a los demas colaboradores a través de una
capacitacién al personal para mejorar la calidad de los procesos en la operacion de la

Ferreteria Mora.

Segun la estimacion de tiempo, una persona puede capacitarse conforme adquiera
experiencia, pero inicialmente se pretende realizar un plan de entrenamiento con un
técnico en control de inventarios para uno de los colaboradores, abarcando los temas
fundamentales del manejo de inventarios al menos una vez por semana durante 12
meses. Se espera obtener resultados y, después de este periodo, evaluar si es necesario

extender la capacitacidn a otros colaboradores.

Segun la investigacion realizada, el Instituto CAMU ofrece un curso de Administrador de
Bodega e Inventarios con un costo que oscila entre ¢457 287. El curso se compone de
tres cuatrimestres, cada uno con dos modulos, tal como se detalla en el plan de

capacitacion.

La metodologia de la capacitacién consistird en la implementacion de simulaciones y

talleres, donde se ampliaran los conocimientos de manera practica y creativa.
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Figura 5.1.1: Diagrama de Gantt para capacitacion

DIAGRAMA DE GANTT PARA PLAN DE CAPACITACION EN TECNICO PARA MANEJO DE INVENTARIOS

TIEMPOQ ESTIMADO

ACTIVIDADES . . .
| Cuatrimestre Il Cuatrimestre Il Cuatrimestre

MODULO 1. Introduccion a los inventarios y centros de almacenaje.
MODULO 2. Pronéstico de demanda

MODULO 1. Sistemas de reposicion de stock.

MODULO 2. Gestién de abastecimiento de bodega.
MADULO 1. Administracién y almacenamiento de registros.
MADULO 2. Logistica

Fuente: Autor (2024)

Partiendo de una inversion inicial de ¢457 287 para el curso de capacitacion de
Administrador de Bodegas e Inventario en el Instituto CAMU, este costo es por persona
y tiene una duracion de 12 meses, iniciando con el administrador de la Ferreteria Mora
como la primera persona a capacitar. Se propone poner en marcha este plan de
capacitaciéon como pilar fundamental para el soporte y seguimiento de las propuestas de

mejoras considerables.

El programa del curso abarca teoria de inventarios, controles, almacenaje, seguridad,

manejo de personal, entre otros.

El enfoque de dicha capacitacion es netamente administrativo, para llevar un mejor
control de las existencias en inventarios y la organizacion de la planta. Conforme avance
el curso, se irdn aplicando las mejoras mencionadas anteriormente, mientras se pretende

aplicar los principios de teoria de inventarios.

En el apéndice cuatro se observa el plan de estudios a seguir y la cotizacion de esta

capacitacién en el Instituto CAMU.

5.1.1.2 Alternativa de solucién 1.1: Clasificacion ABC
Segun los resultados del diagrama de Pareto, la segunda alternativa aborda las
siguientes causas:

e Falta de capacitacion al personal sobre manejo de inventarios.
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e Métodos de trabajo no estandarizados.

e Ausencia de trazabilidad correcta en el proceso de inventarios.

Conforme la persona se capacite con el curso técnico de Administrador de Bodega e
Inventarios, en este caso el administrador de la Ferreteria, la idea es que, a medida que
adquiera conocimientos en el curso técnico, aplique lo estudiado en una Clasificacion
ABC.

La persona encargada debera: preparar los datos de la ferreteria, ordenar los datos,
clasificar los datos, calcular el porcentaje que ofrece cada producto y categorizar los
articulos para encontrar una clasificacion ABC. Mediante esta reclasificacion, se debe
determinar cuales de los productos o articulos tienen un valor alto enfocado en su indice
de ventas y cual es su costo para la ferreteria. Los articulos clasificados como A
representarian un valor econdémico que ronda entre un 75 % y un 80 % con respecto al
capital invertido en la totalidad del inventario. Los articulos con clasificacion B oscilarian
entre un 15 % y un 20 %, y los C irian de un 10 % a un 5 %, partiendo de los 104 items

de varios departamentos con mas ventas en los ultimos 12 meses.

En este caso, la persona encargada debera ordenar la lista del inventario ABC basada
en este principio, que identifica el 20 % de los productos que generan aproximadamente
el 80 % de los resultados econdmicos, clasificandolos como productos Clase A, al

siguiente 30 % como productos Clase B, y al 50 % restante como productos Clase C.

A continuacion, se presentan los resultados segun la cantidad monetaria, y no en cantidad

de unidades, obteniendo el siguiente resultado:
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Figura 5.1.2: Grafico de clasificacion ABC

€1,185,954.25

Fuente: Autor (2024)

Dicha clasificacion permite dar seguimiento principalmente a la lista de los items que
presentan mayor indicio de ventas, convirtiéndolos en los protagonistas para llevar a cabo
los inventarios ciclicos, a cargo de un mismo colaborador, dedicando al menos dos horas
diarias. Este proceso comienza con el primer item de la clasificacion A y continua hasta
el ultimo de la clasificacion C, con una lista segregada, revisando en promedio seis items
por dia y completando en una jornada de 26 dias divididos en cuatro semanas una vuelta

completa del inventario de los items que estan en la lista del apéndice 3.

Los inventarios ciclicos se organizan en un diagrama de Gantt para garantizar su
cumplimiento, y, si es necesario realizar un ajuste en el inventario, ya sea por un exceso
en la cantidad actual para evitar solicitarlo o, por el contrario, solicitarlo debido a la poca
cantidad disponible para satisfacer la demanda de ventas. La categoria A, que representa
el 80 % del valor de existencia del inventario, tiene prioridad y se revisa dos veces al mes,
alternandose con las categorias B y C de forma intercalada. Esto permite un control
periodico y, en todo caso, detectar cualquier diferencia considerable que amerite ajustes

y prevenir cruces en ventas.
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Tabla 5.1.1: Cantidades por categoria ABC

CATEGORIA CANTIDAD DE LINEAS MONTO

CAT A 34 #19,996,872.87
CATB 37 ¢2,680,231.91
CAT C 33 ¢1,185,954.25
TOTAL 104 {24,863,059.03

Fuente: Autor (2024)

A continuacion, se presenta una grafica de pastel que muestra los porcentajes en colones
correspondientes a la clasificacion ABC.

Figura 5.1.3: Gréfico de Gantt para inventarios ciclicos

DIAGRAMA DE GANTT PARA PLAN DE CAPACITACION EN TECNICO PARA MANEJO DE INVENTARIOS

TIEMPO ESTIMADO PARA REALIZAR LA ACTIVIDAD
ACTIVIDADES
Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4

Inventario Ciclico de los primeros 34 items de la lista categoria A

Inventario Ciclico de los 37 items de la lista categoria B

Inventario Ciclico de los 33 items de la lista categoria C

Fuente: Autor (2024)

Para realizar los inventarios ciclicos a cabalidad, se propone asignar al mismo
colaborador que se esta capacitando en el curso técnico, durante dos horas al dia, para
cumplir con las expectativas del diagrama de Gantt mencionado. Segun el salario actual
de los trabajadores, que es de ¢350 000, el costo de la hora de cada uno corresponde a
¢1458,33. Como se planea llevar a cabo los inventarios durante la jornada laboral, en 26
dias al mes y durante dos horas al dia, el costo total del plan para realizar inventarios
ciclicos corresponde a ¢75 834. Aunque este tiempo sera parte de su jornada laboral, se
considera como un gasto asociado al proyecto de control de inventarios. Adicionalmente,
las herramientas necesarias minimas para el manejo de inventarios, tales como
calculadoras, tablas, lapices, cascos y zapatos de seguridad, se detallan en el anexo 2y
el anexo 3 con sus respectivos precios. El total de la inversion propuesta asciende a

¢587 581, como se esquematiza en la tabla a continuacion.
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Tabla 5.1.2: Cotizacion propuesta 1

Cotizacion

item Costo

Técnico en compras e inventarios ¢ 457,287.00
Salario de una persona para inventarios ciclicos ¢ 75,534.00
Calculadoras ¢ 7,450.00
Tablas ¢ 2,250.00
Lapices ¢ 870.00
Casco ¢ 5,990.00
Zapatos de seguridad ¢ 37,900.00
Total it 587,581.00

Fuente: Autor (2024)

Como se puede apreciar en la cotizacion anterior, los cuatro pilares importantes en los
gue se justifica dicha inversion estan basados principalmente en el manejo del inventario,

tales como:

e Explicacién del manejo de inventarios e importancia de un sistema de compras
segun el indice de ventas para entender la nueva metodologia de trabajo.

e Realizacidén de tomas fisicas e inventarios de la existencia fisica contra la
cantidad en el sistema.

e Recepcidén de mercaderia, revision de las cantidades y su categoria para hacer
el respectivo acomodo.

e Utilizacion del sistema para la realizacion periddica de inventarios y consultas en

pedidos.

Segun la propuesta, partiendo del hecho de que uno de los dos colaboradores continuara
con sus quehaceres normales durante seis horas, podra dedicar dos horas al dia a los
inventarios. Los ciclicos se dividiran segun su categoria (A, B, C) para abordarlos durante
12 horas semanales, empezando por la categoria de los items A, que representan el 80

% de la inversion del capital a nivel monetario. Una vez que esto sea parte de la jornada
diaria, se espera que los colaboradores desarrollen un sentido de pertenencia y entiendan

la importancia del correcto control y manejo de inventarios. Posteriormente, se les
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ensenara como realizar el analisis de faltantes, sobrantes y cruces en las existencias de
inventarios para realizar una toma fisica y compararla con la cantidad en el sistema. Esto
se basara en que las tomas fisicas se realizaran periédicamente para garantizar la
veracidad de la informacion en el sistema. Luego, se continuara con los conteos y la
verificacion de las cantidades, que son la manera idonea de recepcion de mercaderia y
su categorizacion desde que entra. Ademas, la propuesta incluira una leccién sobre la
utilizacion del sistema de software, que se discutira mas adelante, como herramienta para
hacer consultas de existencias o pedidos pendientes, ademas de las tomas fisicas

necesarias para mantener el sistema de inventarios bajo control.

5.1.3 Alternativa de solucién 2: Orden, acomodo y categorizaciéon de material
Con respecto a la segunda propuesta, basada en las causas del diagrama de Pareto, se

deben valorar las siguientes para la aplicacion de la propuesta:

e Desorden de los productos y poco espacio en la planta.
e Falta de categorizacion de los productos y mala ubicacion.

e Métodos de trabajo no estandarizados.

Considerando las causas mas importantes del diagrama de Pareto, la propuesta consiste
en implementar una serie de pasos para ordenar el material segun corresponda su
categoria y acomodarlo de manera mas eficiente. Cada paso consta de: clasificar,
ordenar y limpiar. Al clasificar los productos, se puede identificar el lugar 6ptimo para
ubicar los materiales segun su categoria, lo que permite acomodarlos de la manera mas
adecuada para hacer un mejor uso del espacio en el punto de venta. Segun los pasos

anteriores, la propuesta es la siguiente:

o Clasificacion: Este paso consiste en clasificar los articulos que no resultan
necesarios de primera instancia o que no se utilizan con mucha frecuencia,
determinando si seran almacenados, exhibidos para la venta, reciclados o
desechados. Hay mucha mercaderia en pasillos de primer uso y otra en exhibicion
qgue no rota para la venta. Por ello, se requiere valorar y clasificar estos articulos
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para colocarlos en un lugar pertinente donde cumpla su funcién, ya sea para venta
0 para almacenaje. A continuacion, se muestra el plan a seguir para cumplir con

este paso:

Figura 5.1.4: Segregacioén de planta por ambiente

|Entrada (P1) |

Caja

Tarimas

Vitrina Tarimas

Garage

| Estantes

|B Estantes

1

Tabla ranurada
| C Estantes de pared

|D Estantes

Computadora

P2

Fuente: Autor (2024)

Siguiendo la numeracion indicada en el plano actual de la distribucidn de planta, se
pretende iniciar en el punto 1, que corresponde al primer lugar en el que se procedera
con la categorizacién de los productos, en los estantes. En este lugar se encuentra la
mercaderia que ya se supone estd acomodada; sin embargo, considerando la
herramienta siguiente, es necesario categorizar y ordenar para que coincida con el mismo
orden en el que el software imprime las facturas por orden alfabético segun el codigo de
cada item. Ademas, esto permitira valorar la incidencia de venta para determinar si es
necesario o conveniente mantener los productos en el estante. A continuacioén, en el
punto 2, donde estan los racks con mercaderia mas grande o pesada, se aplicara la
misma metodologia del paso 1. Lo mismo se hara en el punto 3, en las tarimas, donde se
encuentran materiales de construccion, aunque actualmente las marcas y tipos estan
mezclados, como cemento o pegamento para ceramica. En los puntos 4 y 5, que
corresponden a los lugares de almacenamiento que funcionan como bodega, la idea

principal es organizar un espacio adecuado donde la mercaderia pueda acomodarse al
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ingresar o donde se pueda guardar el exceso que no puede estar en exhibicién, como en

los estantes y los racks.

o Ubicacién: Este paso consiste en ordenar el espacio de trabajo de manera mas
eficaz para identificar las categorias de los materiales y asignarles un lugar
especifico. De este modo, se ahorra espacio y se obtiene lo que se necesita en el
menor tiempo posible. Después de haber categorizado todos los materiales y
ordenado segun el sistema mencionado, homologado con el software y por su
incidencia de compra (items activos), se debe aplicar esta metodologia de manera
simultanea, senalizando, categorizando, limpiando y repitiendo los procedimientos
hasta que se conviertan en parte de la jornada diaria. Esto permitira detectar o
reducir posibles problemas. Una vez que se haya alcanzado este punto, se
garantizara que cualquier problema o defecto pueda ser detectado con facilidad y
abordado a tiempo. En este paso también se realizara un etiquetado de los lugares
para identificar con facilidad la ubicacion, segun la nomenclatura del cédigo vy el

espacio destinado, de la siguiente manera.
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Tabla 5.1.3: Ubicacién de materiales por nomenclatura y categoria

LUGAR TIPO DE MATERIAL ¥ CODIGO

Articulos de ferreteria (clavos, tornillos, brocas, lijas

Estantes
entre otros)

DelAalD Codigo numérico en orden ascendente

Racks Articulos de fontaneria (llaves, tubos PVC, mangueras
entre otros)

Dellal5s Codigo numérico en orden ascendente

i Materiales de construccion de paso considerable

Tarimas
(cemento, blocks, pegamento).

Las 6 disponibles Codigo alfanumérico en orden alfabético

Herramientas para construccion (Serruchos, taladros,

Tabla ranurada de pared y vitrina
P Y caladoras, entre otros).

De izguierda a derecha de arriba

hacia abajo Codigo alfanumérico en orden alfabético.

Exceso de inventario para exhibicion.

Se divide en por categoria en el mismo lugar donde estan
Bodega ordenados en el punto de venta (estantes, racks, tarimas
y tabla o vitrina).

Fuente: Autor (2024)

Segun la tabla 5.1.3, cada lugar tiene asignada una categoria de los materiales y su orden
respectivo segun la nomenclatura del item en cada codigo. De esta manera, cada articulo

de cada categoria tiene su lugar y espacio designado.
Seguidamente, dentro de esta alternativa de solucién, donde se pretende ordenar los

productos y materiales, se considera implementar un modelo de categorizacion y

acomodo en los estantes etiquetados, el cual se ejemplifica en la figura a continuacion.
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Figura 5.1.5: Ejemplo de estantes de categorizacion

Arandelas
De menor a
mayor

Clavos
De menor a
mayor

Brocas
De menor a
mayor

Tornillos
De menor a

Tuercas
De menor a
mayor

Lijas
De menor a
mayor

Fuente: Autor (2024)

De esta manera, se considera llevar a cabo el acomodo de los productos en los estantes
o racks en la Ferreteria Mora, donde este orden se categoriza etiquetandolo y
homologandolo a un inventario codificado alfabéticamente, el cual se presenta en la
alternativa de implementacion de tecnologia. Es decir, la distribucion de los estantes
sigue la misma segmentacidn de inventario que se pretende utilizar en la herramienta del

software.
Para los dos pasos anteriores, se hace una estimacion del tiempo y los materiales, asi

como una pequefa cotizacién de los gastos en los que eventualmente se deberia incurrir,

tal como se puede apreciar a continuacion:
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Tabla 5.1.4: Cotizacion propuesta 2

Cotizacidn

item Costo

Salaric de dos personas para orden y acomodo 8 horas al dia

por tres dias {f 105,000.00
Etiguetas para categorizar { 169,800.00
Pilots ¢ 14,980.00
Bolsas de basura ¢ 7,850.00
Total ¢ 297,670.00

Fuente: Autor (2024)

Pensando en pagarles a los colaboradores 8 horas extras, durante un dia en 3 semanas
consecutivas, las etiquetas para categorizar, los pallets y las bolsas de basura suman un
total de ¢267 670.

o Acomodo: Este paso se centra en mejorar la limpieza a partir de una idea mas
amplia que solo mantener la pulcritud. Cada colaborador es responsable de la
limpieza de su espacio de trabajo, ya que limpiar permite detectar situaciones
anomalas y mantener los materiales o articulos en buen estado. Para llevar a cabo
este paso, se le asigna un area de la planta a cada uno de los colaboradores, siendo

solo dos colaboradores, dividiendo el area en dos mitades.

Figura 5.1.6: Segregacion de planta por colaborador

RACK |Entrada [P1) | |
RACK 2 Tarimas 3
Rack Caja .
Rack |D | Vitrina . Tarimas
Garage Rack
=
R|E |Estantes
x |B Estantes | M
c _| 1
k F 2 Tabla ranurada
| C Estantes | 5 de pared
e :
Puerta
Bodega |D Estantes | 4
5 Bafio Computadora
|E5tante F3 =9 |
Patio P4 Comedor

Fuente: Autor (2024)
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Una vez definida el area para cada colaborador, se les informa y se les explica la
necesidad de mantener esa area limpia, ordenada y con la debida categorizacion de los
articulos. La idea radica en aprovechar el tiempo ocioso, permitiendo que los
colaboradores dediquen parte de su dia a la limpieza y al mantenimiento mientras
cumplen con sus funciones peridédicamente. Es importante resaltar que, en este paso, se
pueden considerar las ideas y sugerencias de los colaboradores para mejorar, partiendo
del principio de que ellos son los conocedores del proceso y saben qué se puede mejorar
y como hacerlo. Mantener buenos habitos en la practica diaria, a través de la planificacion
y control permanente de las tareas, la limpieza, el orden y la puntualidad, contribuye a
generar una sensacion general de bienestar que puede ser colectiva. La mejora continua
se convierte en parte de la jornada diaria y de la cultura en la que los colaboradores se

desenvuelven.

La coordinacién para llevar a cabo el orden, categorizacion y acomodo de los materiales
se basa en el principio del trabajo en equipo, replicado a diario en un mejor ambiente que
se refleja en el servicio a los clientes. Una coordinaciéon eficiente es esencial para el
cumplimiento exitoso de los procesos. Este modo de trabajo se logra con tiempo y
dedicacion, manteniendo una buena comunicacion entre todos los empleados y un trato
amable, siempre respetando los valores como el respeto y la empatia. Ademas,
estandarizar una forma de hacer las cosas ayuda a adoptar como costumbre los cambios
beneficiosos para la empresa o aquellas actividades que contribuyan a mantener un
ambiente de trabajo 6ptimo, a través de la implementacion de normas, reglamentos,

procedimientos, procesos y demas ideas de mejora que sean importantes.
Para organizar apropiadamente el espacio, segun su cumplimiento en 4 semanas, y

teniendo en cuenta que la ultima semana se dedica a mantener la mejora implementada,

se presenta el siguiente diagrama:

101



Figura 5.1.7: Diagrama de Gantt para orden, acomodo y categorizacion.

DIAGRAMA DE GANTT PARA IMPLEMENTACION DE ORDEN, ACOMODO Y CATEGORIZACION

ACTIVIDADES TIEMPO ESTIMADO PARA REALIZAR LA ACTIVIDAD
Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4

Clasificacion y limpieza.

Categorizacion
Orden
Acomodo

Fuente: Autor (2024)

La expectativa es realizar la implementacion en un mes, considerando las primeras 3
semanas para el trabajo fisico y la cuarta semana para el control. La primera semana se
dedicara a la categorizacién y a identificar materiales en mal estado o en malas
condiciones, para tener claridad sobre el estado de los materiales y su frecuencia de
rotacién. La segunda semana se enfocara en el orden, mejorando y manteniendo la

constancia, y la tercera semana en la limpieza, junto con el compromiso.

5.1.4 Alternativa de solucién 3: Propuesta de implementacion de Herramientas
tecnolégicas

Como parte de las alternativas de solucion, se propone la implementacion de
herramientas tecnoldgicas, ya que la Ferreteria Mora no cuenta con esta tecnologia. Se
sugiere utilizar un software que permita ordenar alfabéticamente y codificar todos los
items de los productos en existencia, asi como generar una lista de items con menos de
20 unidades como listado de seguridad, entre otras funciones. Esto permitira, al realizar
los conteos fisicos, homologar lo que esta digital con lo que esta fisicamente en la planta,
es decir, que lo que esta esquematizado en el software se vea clasificado y ordenado
alfabéticamente segun el codigo. El objetivo es que tanto la lista digitalizada como la fisica

estén ordenadas alfabéticamente y codificadas en los racks o estantes.
El uso de este software complementara y beneficiara un adecuado manejo de inventarios

y una correcta distribucidén de la planta. La teoria indica que realizar menos movimientos

es mas productivo y agil, por lo que la implementacion de este software busca reducir los
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tiempos de movimiento al realizar conteos y revisiones de inventarios. Ademas, con el
uso de este software, se podra manejar un inventario correcto y una adecuada
distribucion de la planta, facilitando la identificacion de los productos necesarios para
enlistar una solicitud a los proveedores en consignacion, equilibrar las inversiones,
aumentar las ventas y estandarizar procesos. En este caso, se cotiza el software llamado

QuickBooks, que gestiona el control de ventas y la trazabilidad general de los inventarios.
A continuacién, se muestra como se veria en pantalla la herramienta a utilizar:

Figura 5.1.8: Imagen del software Quickbooks en el escritorio

@ i e Filters \/

QuickBooks
IGCLIHRIN match

P 'E‘- QuickBooks Tool Hub
D Desktop app

Search suggestions

£ QuickBooks Tool - See web results

£ QuickBooks Tool|!

Fuente: Quickbooks.com (2024)

Desde el escritorio o pantalla de la computadora, se veria el logo verde de la marca
QuickBooks Tool Hub, o en espafiol, Centro de herramientas QuickBooks. Dado que este
negocio es una ferreteria, se denomina de esta manera, como se muestra en la imagen
anterior. Si fuera un negocio de supermercado, se llamaria QuickBooks Supermarket, por
ejemplo, ya que el software se segmenta en varias categorias segun las necesidades y

niveles de licencia, asi lo indican los representantes de la marca.
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Seguidamente, se muestra la pantalla de la herramienta tal como se veria en

funcionamiento:

Figura 5.1.9: Imagen de iconos y funciones de Quickbooks

SHORTCUTS BANK ACCOUNTS

-l 5 | DT_::Z'

Fuente: Quickbooks.com (2023)

En la imagen anterior se aprecia la herramienta tecnoldgica QuickBooks, donde del lado
izquierdo se encuentra una lista de apartados que se pueden agregar, cambiar o eliminar
segun se requiera. Esto dependera de cuantas opciones visibles se desee tener en esta

barra de entrada.

Respecto a los controles, se pueden obtener diversos resultados de las distintas opciones
gue la herramienta maneja. Por ejemplo, se puede ver el inventario general y completo o
por departamentos. También es posible controlar, cambiar o justificar los inventarios
maximos y minimos de los productos. Ademas, hay un apartado llamado Cardex, donde
se guarda un historico de trazabilidad; en este Cardex se puede ver el dia en que ingreso
un producto, el dia en que salié dicho producto y realizar ajustes de inventario. El acceso

a la lista de items es modificable.
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Por otra parte, se pueden ver graficos tanto de historicos de inventarios por venta como

de ventas actuales. También se pueden medir y obtener resultados de las utilidades.

A continuacion, se muestra una imagen donde se aprecian en la pantalla los graficos
ejemplificativos de la comparativa de las ventas de un mes especifico o cinco semanas o
meses de un afio versus el aio anterior. En estos graficos, se pueden agregar metas de
cumplimiento para estimar los objetivos respecto a las ventas y asi generar metas o
cumplimientos. También se pueden graficar las ventas por dia, por semana, por mes o

por afo, segln se programe.

A continuacion, se presenta un ejemplo de cédmo se veria lo mencionado anteriormente:
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Figura 5.1.10: Imagen de graficos utilizacion de Quickbooks

Good morning, : [ o
[+] [+ 4]
Stella vansfer nvoice  Paymentlink Customers Link account

otal business checking

19 $3,550.00 Checking

$1 2,000'60 $8,450.60 Envelopes You jus_t
got paid!
William Corra Stella's Photography

06/04 Dan Cheng, Bank (-2345) $200.00

06/02 Repayment -$500.00 [ See details Total business checking

$12,000°°

View all transactions

Checki §3,550.00
CASH FLOW
Envelopes $8,450.60
ash balance
$14,550.60
M Your cash

: ~
balance is up by $45 since last month 2
© ° \
00K .
. . . . [&] William Corrao paid your
; o

0=> $100.00 invoice!

Fuente: Quickbooks.com (2023)

Como se comento, esta herramienta es de facil acceso y su utilizacion es muy amigable.
Entre otras funciones, mide y muestra cuantos clientes llegaron mediante las
transacciones y partes respecto a ventas. Esta plataforma maneja las ventas iniciando
que, una vez escaneado el codigo con el lector, el sistema actualiza el inventario. Ofrece
opciones de pago en colones, dolares o tarjeta, y calcula y presenta los margenes de
ganancia o pérdidas, asi como los porcentajes de utilidad dependiendo de las variaciones

programadas.

También existe el inventario de seguridad, que se muestra mediante un icono llamado
Low Stock, segmentandolo por departamentos o en vista general del inventario. Esto

ilustra, por ejemplo, algunas de las funciones mas basicas de la plataforma.
Cabe mencionar que la Ferreteria Mora ya cuenta con un equipo (computadora y escaner

de codigos de barras) y tiene acceso a internet, por lo que no es necesario adquirir otro

equipo de hardware adicional al existente. Este equipo de cOmputo tiene la capacidad de

106



almacenamiento y velocidad necesaria para soportar el software que se pretende
comprar. Adicionalmente, el paquete cotizado incluye la instalacion del software y la
capacitacién para el uso de la plataforma tecnoldgica para una persona, en este caso el
administrador. La capacitacion contempla el ingreso de los 104 items de la clasificacion
para que, una vez la data esté en el sistema, se pueda poner en marcha su utilizacion.
Entre las funciones mas relevantes del software, se encuentran: sistematizar el ingreso
de productos mediante escaner, ver cantidades, arrojar inventarios de seguridad, realizar
arqueos, ver diferencias, realizar ajustes, llevar un historico y, ademas, generar graficos
de estados financieros si asi se requiere y se programa, lo cual es fundamental para un

manejo adecuado de inventarios en la Ferreteria.

Cabe reiterar que el software sera responsable del control de ventas en el area de caja,
con la finalidad de registrar de manera precisa y exhaustiva todos los activos y productos

existentes en la Ferreteria.

El software propuesto es QuickBooks, elegido por los beneficios que ofrece, su
adaptabilidad y precio. El costo por licencia es de ¢50 845 anuales, siendo ¢4 238
mensuales en el primer aino y ¢101 691 a partir del segundo afo, con derecho a 3
usuarios. La aplicacion actualmente tiene un descuento del 50 % en su costo inicial por

ser una empresa que cumple con la categoria Pyme.
Este software, adecuandose muy bien a las necesidades de la Ferreteria Mora por sus
funciones, adaptabilidad y precio, es el que se consider6 mas viable para la propuesta de

implementacion, respaldado por una confiabilidad de mas de 30 afios en el mercado.

Los costos estan esquematizados en la tabla a continuacion:
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Tabla 5.1.5: Cotizacion propuesta 3

Cotizacion
item Costo
Software Quickbooks ¢ 50,845.00
Total ¢ 50,845.00

Fuente: Autor (2024)

Respecto a esta alternativa de solucién, en la que se pretende utilizar el software
QuickBooks, la tabla anterior muestra el costo de la licencia por un monto de ¢50 845
anuales. Cabe reiterar que, con base en este costo, la plataforma ofrece acceso para tres
usuarios y dentro de este monto esta contemplada la capacitacion y utilizacion de la
plataforma, que se impartira a una persona unicamente, con una duracion de 4 horas. La
capacitacion se realizara de manera presencial, donde un técnico de QuickBooks
brindard una explicacién desde cero, comenzando con el escaneo de los productos
mediante el lector de codigos para crear la base de datos dentro del software, y asi
permitir la realizacion de funciones e interpretaciones del software QuickBooks.
Adicionalmente, QuickBooks respaldara la plataforma con una garantia y mantenimiento

incluidos en el mismo costo, siempre y cuando la licencia esté activa.

Ademas, el técnico proporcionara material de apoyo en forma de videos y un manual

digital para el uso del software QuickBooks.

En el anexo 5 se adjunta la cotizacion del software QuickBooks. En caso de proceder con

la compra, esta se realizaria en linea.
5.1.4 Beneficio de propuestas
Segun las propuestas realizadas anteriormente, a continuacidon, se desarrollan las

actividades que se evidencian en la actualidad conforme a los minutos y recursos

utilizados, empleando las alternativas de solucion.
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Los planes de mejora son iniciativas o propuestas que contienen informacion, estrategias,
tacticas y tareas para optimizar los procedimientos en una empresa, con el fin de impulsar
su rendimiento y mejorar su utilidad. Las propuestas anteriores se desarrollaron con un
enfoque sistematico y estructurado, orientado a lograr cambios efectivos que permitan
alcanzar los objetivos y promover una mejora continua. A través de un plan de mejora en
el proceso, se pueden implementar métodos agiles que mejoren la productividad de los
empleados. Al simplificar tareas repetitivas, se les permitira dedicar su tiempo a labores
mas estratégicas, empleando eficacia y eficiencia. De esta forma, se promueve la
productividad en general en todo el proceso. El plan de mejora tiene enfoques interno y
externo. El resultado final de cada procedimiento es cubrir las necesidades de los clientes
y su percepcién del producto o servicio. La implementacion de este analisis incrementa

el valor de los procesos y asegura el éxito en las ventas.
A continuacion, se muestra un diagrama de flujo de operaciones con los tiempos
mejorados una vez aplicadas las propuestas, donde se evidencia una mejora en las

etapas dos, tres y cuatro con una reduccion en los tiempos.

Figura 5.1.11: Diagrama de flujo de operaciones

. Se realiza el pedido de Se recibe el pedido en la Se pone en exhibicion A
Inicioc " material al proveedor > bodega —* enellocal —*
Tiempo en Tiempo en Tiempo en
i P Recurso R P Recurso R P Recurso
minutos 1 minutos 1 minutos 1
35 80 120
Se recibe el pedido en El cliente llega a buscar Se muestran los
A > el sistema > y realiza el pedido productos A
Tiempo en Ti Ti
. P Recurso |e|.‘npo en Recurso IEI.TIpO en Recurso
minutos minutos minutos
1 1 1
30 5 5
A Se cobra los productos Se entrega el pedido Se retira el cliente con .
’ > cancelado > |os productos vendidos » Fin
Tiempo en Tiempo en Tiempo en
i P Recurso R P Recurso R P Recurso
minutos minutos minutos
1 1 1
5 5 5

Fuente: Autor (2024)
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A continuacion, se representa en el diagrama de flujo valor, donde se esquematizan las

etapas de todas las operaciones con las mejoras implementadas.
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Coordinacion

de pedido
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de entrega con
proveedor

5 minutos

Fuente: Autor (2024)

—

1440
minutos

Figura 5.1.12: Diagrama de flujo de valor

Proceso de compras y
ventas finalizado.
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111



A continuacion, se muestran los resultados de la comparacion de los tiempos respecto a

los diagramas de flujo valor.

Tabla 5.1.6: Comparacion de beneficios de las propuestas.

: . X : . Diferencia entre el tiempo actual y
Tipos Tiempos Tiempos Actuales Tiempos Mejorados . .
tiempos mejorados
Tiempo de operaciéon |505 min 268 min 237
Tiempo ocioso 1720 min 1640 min 80
Total 2225 min 1908 min 317min =5.28 Horas de diferencia

Fuente: Autor.

Respecto al tiempo actual de la operacion y una vez aplicadas las mejoras, se da una

diferencia positiva de 317 min equivalente a 5,28 horas.

5.2 CONTROLAR
Respecto al tiempo actual de la operacién y una vez aplicadas las mejoras, se observa

una diferencia positiva de 317 minutos, equivalente a 5,28 horas.

5.2.1 Reuniones semanales con los colaboradores

Basandose en la idea de facilitar de forma visual y simplificada la puesta en marcha de
las propuestas, se presenta, mediante la metodologia yokoten, la realizacion de
reuniones en las que se escuche, analice y comparta conocimientos con el personal para
retroalimentar y mantener al equipo motivado. Esto permitira medir el cumplimiento
mediante diagramas de Gantt, que son muy ventajosos para estimar tiempos. El
diagrama de Gantt se establece con las propuestas en la columna del lado izquierdo y el
tiempo por mes en las filas. De esta manera, se controla el cumplimiento de cada
propuesta en el tiempo definido, considerando las mejoras y las etapas del DMAIC. La
tematica de las reuniones sera ver, analizar y medir el cumplimiento de las propuestas,
involucrando a toda la organizacién. En el punto de venta, el diagrama se aplica para
gestionar el tiempo en el que se llevaran a cabo los planes. La Ferreteria puede dedicarse
a supervisar y velar por el estado de las propuestas, realizando los ajustes necesarios de

acuerdo con sus necesidades y capacidades.
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A continuacién, se puede apreciar el diagrama de Gantt correspondiente a la realidad del

cumplimiento de las actividades planteadas:

Figura 5.2.1: Diagrama de Gantt para propuestas de mejora.

DIAGRAMA DE GANTT PARA IMPLEMENTACION DE PROUESTAS DE MEJORA

ACTIVIDADES TIEMPO ESTIMADO PARA REALIZAR LA ACTIVIDAD
MES 1 MES 2 MES 3 MES 4

Alternativa de solucidn 1: Control de inventarios con capacitacion
Alternativa de solucién 2: Clasificacion ABC
Alternativa de solucién 3: Orden, acomodo y categorizacion de material

Alternativa de solucion 4: Implementacion de herramientas tecnologicas

Fuente: Autor (2024)

La empresa debe establecerse con dicho plan y mantener el compromiso de llevar a cabo
un sistema de compras e inventarios que agilice y mejore considerablemente el tema de
las existencias para cumplir con las expectativas y alcanzar las metas y objetivos de
ventas. Por ello, el compromiso es esencial, incluyendo las responsabilidades, los
recursos o medios, y el tiempo esperado en su ejecucion. Dichas propuestas establecen
cdmo y cuando las metas podran ser alcanzadas si se utilizan los planes de

implementacion.

El diagrama de Gantt ofrece muchos beneficios y es util en la planificacion de un proyecto,
pero su valor fundamental radica en la posibilidad de tener una vista general del

cronograma de las actividades necesarias para alcanzar las metas en la organizacion.

5.2.2 Gemba Walk
Se realizara una Gemba Walk la segunda semana de cada mes para observar el
comportamiento de las alternativas de solucidén y revisar si se estan realizando las

mejoras, donde el administrador sera el encargado de llevar a cabo este chequeo.
Una vez realizada la caminata de Gemba, se pretende efectuar una breve reunién

Focused Group, con el fin de compartir puntos de mejora y obtener retroalimentacion

basada en los resultados de la lista de chequeo y los comentarios que los colaboradores
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deseen ofrecer. La reunion sera respaldada en una bitacora para contar con un

antecedente del seguimiento previsto.

La lista de chequeo a utilizar para la Gemba Walk esta ubicada en el apéndice 1.

5.2.3. Control de tareas

Considerando que el retorno de inversidon se recuperara en siete meses y medio, se

elabora un diagrama de Gantt para controlar las propuestas de solucion, donde,

paulatinamente, durante 4 meses se desarrollara la implementacion de las propuestas.

A continuacion, se presenta el diagrama de Gantt a utilizar para el control de las tareas

calendarizadas en cuatro meses para el seguimiento de las propuestas:

Figura 5.2.2: Diagrama de Gantt para propuestas de mejora por tareas

DIAGRAMA DE GANTT PARA IMPLEMENTACION DE PROPUESTAS DE MEJORA

Alternativas de solucion

ACTIVIDADES

TIEMFPO ESTIMADO PARA REALIZAR LA ACTI¥IDAD

TAREAS

MES 1

MES 2

MES 3

MES 4

Alternativa de solucidn 1: Control de
inventarios con capacitacion e inventarios
ciclicos.

Enviar a colaborador a la capacitacion

Delegar al colaborador encargado la lista de
codigos ABC para que realice los conteos ciclicos

Seguimiento de los resultados de los inventarios
ciclicos

Retroalimentacidn de los avances de mediante la
caminata Gemba Walk

Alternativa de solucién 2: Orden, acomodo
y categorizacion de material.

Clasificar los materiales por categoria

Ubicar los materiales en el lugar destinado por
categoria

Acomodar los materiales segin corresponda su
categoria

Retroalimentacidn de los avances de mediante la
caminata Gemba Walk

Alternativa de solucidn 3: Propuesta de
implementacidn de Herramientas
tecnologicas.

Compra del software Quickbooks

Instalacidn del sofware Quickbooks

Capacitacidn para el uso de Quickbooks

Retroalimentacidn de los avances de mediante la
caminata Gemba Walk

Fuente: Autor (2024)
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5.2.4 Cuantificacién de beneficios
En la siguiente tabla se muestran los costos totales de implementacion de las mejoras
propuestas, la cantidad de dinero ahorrado y el porcentaje de disminucion de cada una

de las alternativas de solucion para la Ferreteria Mora.

Tabla 5.2.3: Cuantificacion de beneficios

Propuestas Costo de implementacién Porcentaje por causas
Propuesta de solucion1 | ¢ 690.209,00 42 .80%
Propuesta de solucion 2 | ¢ 297.670,00 42,.80%
Propuesta de solucion 3 | ¢ 50.845,00 14,40%
Total ¢ 1.038.724,00 100,00%

Fuente: Autor (2024)

Como se muestra en el cuadro anterior, al implementar las propuestas, la Ferreteria

corregira un 100 % de las alternativas.

Al establecer las propuestas en la Ferreteria, en la etapa de mejorar, se procede a
desarrollar las tres alternativas de solucion, las cuales tienen una inversion total de

¢1 038 724 y que se recuperara en un tiempo estimado de siete meses y medio.

5.2.5 Retorno de inversion (ROI)

El ROI se calcula utilizando una férmula que considera dos aspectos importantes: los
ingresos y el costo de inversion de las propuestas, para luego dividir los ingresos entre el
costo de inversion. Con el objetivo de recuperar al menos el 18 % de lo que se ha
disminuido en ventas, se parte de un monto de ¢1 981 011, dado que el monto de las
ventas varia considerablemente de mes a mes. En este caso, se aumentan los costos y
se calcula con el monto de las ventas del ultimo mes, por lo que es apropiado utilizar la

siguiente férmula: ROI = (Ingresos - Costo del proyecto) / Costo del proyecto.

Al considerar todas las cotizaciones en las propuestas, se realiza un calculo para un solo

ROI. Recapitulando los costos totales por propuesta, se obtiene una sola tabla con todas
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respecto a lo que se espera recuperar de las ventas.

las cotizaciones. Asi se calcula el retorno de inversion de todas las propuestas con

Tabla 5.2.1: Cotizacion completa de propuestas del proyecto

Cotizacion

ftem Costo

Tecnico en compras e inventarios i 457,287.00
Salario de una persona para inventarios ciclicos (i 151,667.00
Calculadoras i 11,175.00
Tablas ¢ 3,375.00
Lapices { 870.00
Casco ¢ 8,985.00
Zapatos de seguridad { 56,350.00
Salario de dos personas para orden y acomodo 8 horas al

dia por tres dias i 105,000.00
Etiguetas para categorizar ¢ 169,200.00
Pilots a 14,980.00
Bolsas de basura g 7,890.00
Software Quickbooks il 50,845.00
Total ¢ 1,038724.00

Fuente: Autor (2024)

Entonces el ROI quedaria de la siguiente manera:

¢ 8840 405 — ¢1 038724
(¢ 1038724

ROI = ( 8840 405 ingresos promedio—¢1 038 724 costo invertido en un mes
¢1 038 724 costo invertido en un mes

= 7.5 meses = 225 dias

El retorno de la inversion de la aplicacion de las tres propuestas se estima en
aproximadamente siete meses y medio (7,5), o 225 dias de ventas continuas y estables,
basandose en el indice de ventas que ha tenido la ferreteria. Se utiliza el monto que se

espera recuperar, ya que se calcula la proporcién entre lo que hay que invertiry lo que
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se espera ganar O recuperar con respecto a la baja considerable que ha habido,

afectando la rentabilidad y la utilidad.
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CAPITULO VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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A continuacion, se detallan las principales conclusiones y recomendaciones obtenidas en

el desarrollo del presente estudio.

Conclusiones

Se realizd un analisis del entorno en la Ferreteria Mora para identificar la
problematica actual respecto a la distribucion de planta y al anélisis de inventarios.
Cabe indicar que la ferreteria tiene las siguientes mediciones.

Dentro de los factores criticos actuales de la problematica, se ha evidenciado la falta
de conocimiento de inventarios y una distribucién de planta inadecuada.

Se llevo a cabo un analisis del entorno mediante observaciones realizadas durante
una caminata Gemba Walk y mediciones basadas en los resultados obtenidos a
través de herramientas como un diagrama de flujo. Se mostraron la criticidad y la
problematica, participando en el analisis tres personas: el administrador, un
vendedor y el bodeguero. Se observé que el proceso se demora, y la suma total de
las etapas equivale a aproximadamente 490 minutos, es decir, 8 horas y 16 minutos,
el tiempo estimado para completar el flujo de la operacidn o recorrido secuencial del
proceso descrito en la Ferreteria Mora.

Se calcularon pérdidas en ventas respecto al ultimo ano del 18 %, lo que se refleja
en una suma de ¢1 981 011. Se detectaron las causas raiz mediante una lluvia de
ideas en la que participaron las mismas tres personas en cada proceso, arrojando
7 causas principales que puntualizan la problematica principal. Se continué con
varias herramientas, entre ellas un diagrama de Pareto, que suman un 78 % de las
causas porcentualmente.

Una vez establecidas las causas de la problematica en la Ferreteria, en la etapa de
mejorar se procedio a desarrollar 3 alternativas de solucion, las cuales tienen una
inversion de ¢1 038 724 y que se recuperara en un tiempo estimado de siete meses

y medio.

Recomendaciones

Se recomienda realizar un estudio para determinar si es necesario contratar a una

persona adicional.
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Se aconseja capacitar a otra persona adicional seis meses después de que se
haya puesto en marcha la primera capacitacion, para asi mantener un avance
notable en el cumplimiento de la capacitacion del personal y alcanzar los objetivos
de un inventario adecuado para la ferreteria.

Se exhorta a hacer, seis meses después de la implementacion de las propuestas,
un analisis MESERI y la matriz de riesgos de trabajo para revisar el estado de la
organizacion de la Ferreteria Mora a nivel de seguridad.

Se recomienda solicitar al Cuerpo de Bomberos una capacitacion sobre riesgos
laborales y sistemas de prevencién contra incendios.

Se hace la recomendacién de dar mantenimiento a los equipos, tanto de software
como de hardware, al menos cada seis meses.

Se sugiere que el personal utilice camisas con el logo de la ferreteria como
uniforme para mejorar la presentacion de la empresa y las estrategias de

mercadotecnia.
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APENDICE 1: LISTA DE CHEQUEO GEMBA WALK

Lista de chequeo Caminata gemba Ferreteria Mora

Comentarios

Nombre del colaborador

Puesto

¢En que estatrabajando acualmente?

¢Existe un proceso establecido para este tipo de trabajo? Si
No

éTiene algun problema con el proceso establecido? Si
No

éCudl esla prioridad del dia de hoy?

¢Como puedes solucionarel problema?

¢A quien le comunica si hay un problema determinado en el proceso?

¢Se puede hacer algo para mejorar |z operacion?

Comentarios adicionales

Fechay firma del inspector
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APENDICE 2: ANALISIS DE INVENTARIO

Codigo Descripcion
7445116020062 |Aceite Relleno SAE-40 - Texas Oil 946ml
'?44116?902456 Aguarras 1 Litro - Arji
7441167902463 Aguarras 1/2 Litro - Arji
C29 Bisagra 2 P/Mueble Dorada
B150 Block 40x12x20
516 Bondex Plus 25k - Intaco
515 Bondex Regular 25k - Intaco
110-2200 Botagua 18 X 1.83
7506198187538 |Broca Metal Dorada 1/4 ¥ 4 Blister Aksi
302 Cable #4- Azul
Y58 Cadena Galvanizada 3/16 - Torni....
'5901750614643 |Candado 38mm - Tri-Circle - Gold Plated
P125 Cedazo 3/4 x 3/4 - Metro
Ko7 Cemento Progreso S0Kg
75012066771124 |Cerradura Sobreponer Clasica - lzquierda- H
Co1 Cinta De Empague 2 Arji
'1501431540404 Cinta Metrica Smts - Exacto - Azul
'163 Cinta Tapa Goteras - WATERTIGHT
F254 Clavos 11/2 C/Cabeza 100g
259 Clavos 2 1/2 C/Cabeza 200g ( 64mm )
260 Clavos 2 1/2 5/Cabeza 200g
F275 Clavos 2 Cf/Cabeza 200g
F319 Clavos 3 C/Cabeza 200g
261 Clavos 4 C/Cabeza 200g
7441167900834 |Cola Blanca 1/16 - Arji - Leon Rojo
7441167900827 |Cola Blanca 1/8 - Arji - Leon Rojo
C125 Concremix - Progreso 40k
H25 Cordon TS) 2 X 12Awg
7441167901138 |Desatorador De Cafierias NC 1 Litro - Arji- Le

Categoria

FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
BROCAS
CABLES ¥ MAS
METAL
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
HIERRO
HIERRO
HIERRO
HIERRO
HIERRO
HIERRO
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA

Precio de venta

-

4.000,00
2.500,00
1.600,00

587,60

465,00
3.850,00
3.500,00
3.750,00
1.687,78
2.450,00
1.875,00
2.500,00
1.800,00
7.000,00

16.809,41
2.200,00
4.500,00
1.000,00
1.100,00
1.100,00
2.350,00
2.350,00
1.500,00
1.750,03
1.300,00
2.000,00
4.000,00
1.300,00
2.750,00

B S S S T S S S T S S S N S T oS e S T S S S o S T S S S S
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F
306

Disco Lija 4.1/2 Grano 50 - Fandeli, Orientflg

7896451865489

Ducha Lorenzetti 110v - MAXI DUCHA

7501316141300

Duretan 300ml - Gris

7503022983274

Duretan Blister Blanco - 95g

7503022983281

Duretan Blister Gris - 95g

7503022983298

Duretan Blister Negro - 95g

F
100132

Embolo Lateral Tipo P.P- Bafio

7441167902555

Espiritu Mineral 1 Galon - Arji

7441167902562

Espiritu Mineral 1 Litro - Arji

'6931598209602

Felpa 9 - Antigoteo - Uyustools

787002005935

Fragua Intaco - Sahara - 2k

F416

Furring Channel De 12 - Tg - Gypsum 3.67

F21

Grapas Para Cerca 1.1/4

7445116049841

Grasa Chasis 400 Grs - Helios

1438

Hoja De Segueta Blanca Morse U.S5.A

710631908353

Juego Clasico De Reparacion P/Sanitario - Co

1009163

Lamina Difusora Rombos 61x1.22

14836

Lamina Pley 4mm Aprox.

4084900210056

Lapiz P/Carpintero - Lira Rojo

100-077

Lija 100 Abracol - Madera

F430

Lija 320 Truper - Agua

7751586

Llaneta Plastica/Hule P/Repello Fino - Blancy

7441018835483

Llave De Chorro - Griferi - Durman 2 afios gar

7502239097828

Llave De Chorro 1/2 Metalica Aksi

C38

Llave De Chorro Plastica Pvc - Blanca

710631000842

Llave De Control Escuadra 1/2 a 1/2 - Coflex

7410031290166

Llave De Empaotrar 1/2 P/Bafio - Grival

7445185000934

Llavin De Puerta Interior - Eisen C/3 Llaves

210-50200

Madera Laurel 1.1/2 { 3 Varas ) Media Caria

210-250

Madera Laurel 1x4x3 - Cepillado

F252

Madera Pino 1x2x3.20aprox.

210

Madera Pino 1x3x3.20

22372

Madera Pino 1X8X3.20aprox.

7453038467254

Manguera De Abasto 1/2 X 1/2 - Griven 60CN|

06925053793199

Manguera De Abasto 1/2 X 7/8 Inodoro - Unif

6940456135526

Manguera De Abasto Coflex Doble 1/2x1/2

4551040

Muro Seco - Intaco Blanco 25kg

100007140105

Pasta Gypsum Bolsa 6 Kilos

7441018834349

Pegamento Durman Azul 25g. - Agua Fria O H

F730716001871

Poxilina 70g - Secado En 10 Minutos

DISCOS CORTE Y MAS

ELECTRICO
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
MADERA
MADERA
MADERA
MADERA
MADERA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA

1.150,00
17.500,00
5.800,00
4.000,00
4.000,00
4.000,00
4.250,00
7.275,00
2.600,00
1.350,00
2.450,00
1.000,00
2.280,62
4.250,00
1.400,00
5.000,00
6.000,00
7.000,00
850,00
575,00
525,91
3.200,00
5.500,00
2.800,00
1.000,00
3.850,00
7.500,00
4.350,00
1.800,00
3.000,00
2.000,00
2.600,00
6.000,00
2.700,00
2.250,00
6.000,00
7.900,00
5.500,00
1.100,00
3.250,00

= T S S S T S T T T S T S S S T S S S T S S o S S T o S S oS o S T S S S o S S S
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7730716014536

Poxipol 16g - Transparente Resiste 1000 Kg
545 Repemax Grueso - Intaco - Gris
Q125 Resistencia Ducha Economica 110v
'6931598232082 |Serrucho Inglete 12 - Uyustoools
'?506325103059 sifon Flexible Fregadero 1.1/2 - 95cm Flexim
790920048335  |Silicon Transparente 1200 Antihongos
5100 Soldadura Lincoln 6013 / 3/32
790920011766 Spray Alta Temperatura Rojo - Abro
790920060115 Spray Megro Brillante 011 - Abro
r?MllEr?ElDDB?? Super Acril-800 1/4 - Arji
718594646183 Tapagoteras Stop Leak Gris 300ml
718594146379 Tapagoteras Stop Leak Gris Bonz
'?506158152?10 Teflon 1/2 12.7mm X 7m - Maxtool Amarillo
F250 Teipe Electrico Colores Scotch
7441167901596 |Thinner Corriente 1/2 litro - Arji
7441167901602 |Thinner Corriente 1litro - Arji
169 Thinner Fino - Litro Arji
7506198111700 |Tomacorriente Doble - Aksi
7441109000554 |Tomacorriente Doble - Eagle
¥41 Tornillo Gypsum 1 1/2 P/Fina - Paguete
T24 Tornillo Gypsum 6 x 2 - Rosca Gruesa P/Fina
T123 Tubo 4" Sanitario
110-305312 Tubo Cuadrado 1x2x1.5 Galvanizado
110-305313 Tubo Estructural Galv. 2x2x1.20mm Aprox
1552101 Tubo Pvc 1.1/2 Sanitario 6mts
914946 Tubo Pvc 1.1/4 Sanitario 6mits
23464 Tubo Pvc 1.1/4 Sanitario X METRO
K6 Tubo Pvc 1/2 SC40 P/Gruesa 6mis
F251 Tubo Pvc 1/2 SC40 P/Gruesa METRO
F440 Tubo Pvc 2 Sanitario METRO
F449 Tubo Pvc 3 Sanitario 6mts
T701 Tubo Pvc 4 Sanitario 6mts
T700 Tubo Pvc 4 Sanitario 6mts Metro
VAl Varilla 3/8 - Deformada
79567520054 WD40 5.5 Onz / 155G / 191ml

FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
PINTURA
PINTURA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
FERRETERIA
ELECTRICO
ELECTRICO
TORMILLOS
TORMNILLOS
Ve

METAL
METAL

PWC

Ve

PWC

Ve

PWC

Ve

PWC

Ve

PWC
FERRETERIA
FERRETERIA

e S T S e S S S T S S S T S S S T S S T S S S o S S S o S S S N S S 5

3.250,00
5.375,00
1.800,00
8.600,00
2.500,00
4.000,00
3.400,00
7.350,00
2.500,00
2.400,00
3.000,00
2.500,00

350,00
6.000,00
1.275,00
2.300,00
3.000,00
1.415,90
2.000,00

875,00
1.000,00

17.501,44

10.500,00

12.480,00
7.625,00
7.900,00
1.675,00
4.000,00
1.400,00
1.300,00

12.800,00

13.750,00
2.500,00
2.400,00
3.000,00
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APENDICE 3: CLASIFICACION ABC

s | Existencia Costo total del » | Frecuencia
g Costo
Tedrica producto F Acumulada
Item Cédigo  |Descripcion

14|K07 Cemento Progreso 50Kg 200| ¢5,708.40| ¢1,141,680.00| 4.59187262| 4.59187262 A
103|VA1 Varilla 3/8 - Deformada 1600 627| ¢1,800.00| ¢1,128,600.00| 4.539264451| 9.131137071 A
93|110-30531|Tubo Estructural Galv. 2x2x1.20mm Aprox 700 125| ¢8,995.57| ¢/1,124,446.25| 4.522557939| 13.65369501 A
21[260 Clavos 2 1/2 S/Cabeza 200g 906 700| ¢1,545.12| ¢1,081,584.00| 4.350164631| 18.00385964 A
59|210-250 |Madera Laurel 1x4x3 - Cepillado 2850 450| ¢2,269.91| ¢1,021,459.50| 4.108342014| 22.11220165 A
22|F275 Clavos 2 C/Cabeza 200g 971 600| ¢1,545.12| ¢927,072.00| 3.72871254| 25.84091419 A
42|F21 Grapas Para Cerca 1.1/4 3500 550| ¢1,552.50| ¢/853,875.00| 3.43431192| 29.27522611 A
101|T701 Tubo Pvc 4 Sanitario 6mts 100 96| ¢8,486.91| (1814,743.36| 3.276923242| 32.55214936 A
66(4551040 |Muro Seco - Intaco Blanco 25kg 500 161| ¢/5,000.00| ¢805,000.00| 3.237735144| 35.7898845 A
20[259 Clavos 2 1/2 C/Cabeza 200g ( 64mm ) 789 997| ¢772.56| ¢770,242.32| 3.097938669| 38.88782317 A
23|F319 Clavos 3 C/Cabeza 200g 5350 810 ¢918.00|  ¢743,580.00| 2.990701985| 41.87852515 A
19|F254 Clavos 11/2 C/Cabeza 100g 926 1099| ¢653.05| (¢717,701.95| 2.88661966| 44.76514481 A
58|210-50200|Madera Laurel 1.1/2 ( 3 Varas ) Media Cafia  |936 578| ¢1,218.58| (704,339.24| 2.832874423| 47.59801924 A
76/5100 Soldadura Lincoln 6013 / 3/32 405 247| ¢2,694.86| (¢665,630.42| 2.67718634| 50.27520558 A
62(22372 Madera Pino 1X8X3.20aprox. 456 113| ¢4,667.25| (527,399.25| 2.121216256| 52.39642183 A
46/1009169 |Lamina Difusora Rombos 61x1.22 301 119| ¢4,332.73|  ¢515,594.87| 2.073738671| 54.4701605 A
7|515 Bondex Regular 25k - Intaco 915 201| ¢2,516.81| (¢505,878.81| 2.034660375| 56.50482088 A
30{306 Disco Lija 4.1/2 Grano 50 - Fandeli, Orientflex|712 662| ¢745.75| ¢493,686.50| 1.985622523| 58.4904434 A
100|F449 Tubo Pvc 3 Sanitario 6mts 101 56| ¢8,425.66| (471,836.96| 1.897742991| 60.38818639 A
60|F252 Madera Pino 1x2x3.20aprox. 903 489 ¢963.71|  ¢471,254.19| 1.895399071| 62.28358546 A
91|T123 Tubo 4 Sanitario 276 33/¢14,080.00]  $464,640.00| 1.868796593| 64.15238206 A
104|79567520¢WD40 5.5 Onz / 155G / 191ml 854 214| ¢2,128.96|  (455,597.44| 1.832427134| 65.98480919 A
87|750619811Tomacorriente Doble - Aksi 899 540 ¢835.34|  ¢1451,083.60| 1.814272329| 67.79908152 A
32|750131614Duretan 300ml - Gris 436 98| ¢4,547.78|  (445,682.44| 1.792548694| 69.59163021 A
61/210 Madera Pino 1x3x3.20 814 230| ¢1,583.77| (¢364,267.10| 1.465093654| 71.05672387 A
27|C125 Concremix - Progreso 40k 798 111| ¢2,898.00| ¢/321,678.00| 1.293798963| 72.35052283 A
24|261 Clavos 4 C/Cabeza 200g 546 250| ¢1,282.25| ¢320,562.50| 1.289312388| 73.63983522 A
97|K6 Tubo Pvc 1/2 SC40 P/Gruesa 6mts 403 137| ¢2,209.15| ¢/302,653.55| 1.217282031| 74.85711725 A
31[789645186Ducha Lorenzetti 110v - MAXI DUCHA 126 18|¢15,020.00]  ¢270,360.00| 1.087396365| 75.94451361 A
86[169 Thinner Fino - Litro Arji 419 120| ¢2,012.10] ¢241,452.00| 0.971127486| 76.9156411 A
49|100-077 |Lija 100 Abracol - Madera 1398 589| ¢380.00| ¢223,820.00| 0.900211031| 77.81585213 A
5/B150 Block 40x12x20 7600 603| (¢366.54| ¢221,023.62| 0.888963903| 78.70481603 A
6/516 Bondex Plus 25k - Intaco 308 80| ¢2,700.00] ¢216,000.00| 0.868758747| 79.57357478 A
94 '1552101 Tubo Pvc 1.1/2 Sanitario 6mts 145 48| ¢4,426.00 $212,448.00| 0.854472492| 80.42804727 A
13|P125 Cedazo 3/4 x 3/4 - Metro 4500 220/ ¢950.00/  ¢209,000.00| 0.840604528| 81.2686518 B
2[74411679(QAguarras 1 Litro - Arji 907 115/ ¢1,629.00 ¢187,335.00| 0.753467221| 82.02211902 B
10{302 Cable # 4 - Azul 1200 180| ¢1,000.00 ¢180,000.00| 0.723965622| 82.74608464 B
84[74411679(Thinner Corriente 1/2 litro - Arji 865 189| (1864.00| ¢163,296.00| 0.656781612| 83.40286626 B
55[710631000Llave De Control Escuadra 1/2 a 1/2 - Coflex {478 66| ¢2,450.00, ¢161,700.00| 0.650362451| 84.05322871 B
47[14836 Lamina Pley 4mm Aprox. 511 29| ¢5,406.01| ¢156,774.29| 0.630551091| 84.6837798 B
50|F480 Lija 320 Truper - Agua 1459 460 ¢320.97| ¢147,646.20| 0.593837628| 85.27761743 B
15750120667 Cerradura Sobreponer Clasica - lzquierda - Heq 159 14|¢10,402.50 §145,635.00| 0.585748519| 85.86336594 B
45[710631908Juego Clasico De Reparacion P/Sanitario - Cofl§236 42| ¢3,300.00| ¢138,600.00| 0.557453529| 86.42081947 B
81[718594146Tapagoteras Stop Leak Gris 8onz 489 81| ¢1,671.00f ¢135,351.00| 0.54438595| 86.96520542 B
33[750302298Duretan Blister Blanco - 95g 256 44| ¢2,573.16] ¢113,219.04| 0.455370515| 87.42057594 B
1[744511602Aceite Relleno SAE-40 - Texas Oil 946ml 369 41| ¢2,534.60| ¢103,918.60| 0.417963855| 87.83853979 B
71/545 Repemax Grueso - Intaco - Gris 468 26| ¢3,924.24) §102,030.24| 0.410368812| 88.24890861 B
92/110-30531|Tubo Cuadrado 1x2x1.5 Galvanizado 105 12| ¢7,750.00 §93,000.00| 0.374048905| 88.62295751 B
78/790920060Spray Negro Brillante 011 - Abro 741 84| ¢1,063.20 §89,308.80| 0.359202783| 88.98216029 B
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67|10000714(Pasta Gypsum Bolsa 6 Kilos - Galon 498 28| (3,167.87 ¢88,700.36| 0.356755618| 89.33891591 B
56/741003129Llave De Empotrar 1/2 P/Bafio - Grival 203 11| ¢7,500.00 ¢82,500.00| 0.331817577| 89.67073349 B
83|F290 Teipe Electrico Colores Scotch 201 80| ¢1,000.00 ¢80,000.00| 0.321762499| 89.99249599 B
39|69315982(Felpa 9 - Antigoteo - Uyustools 928 100| ¢779.00 ¢77,900.00| 0.313316233| 90.30581222 B
63|745303846 Manguera De Abasto 1/2 X 1/2 - Griven 60CM |301 49| ¢1,586.50 ¢77,738.50| 0.312666675| 90.6184789 B
28|H25 Cordon TSJ 2 X 12Awg 809 84| (¢916.49 $76,985.16| 0.309636718| 90.92811561 B
37|74411679(Espiritu Mineral 1 Galon - Arji 147 14| (5,454.00 $76,356.00| 0.307106217| 91.23522183 B
80|71859464€Tapagoteras Stop Leak Gris 300ml 479 39| ¢1,954.69 $76,232.91| 0.306611145| 91.54183298 B
89|Y41 Tornillo Gypsum 1 1/2 P/Fina - Paquete 989 170| ¢429.00 ¢72,930.00| 0.293326738| 91.83515971 B
52|744101883Llave De Chorro - Griferi - Durman 2 afios gara|203 23| (3,121.00 ¢71,783.00| 0.288713468| 92.12387318 B
17|150143154Cinta Metrica 5mts - Exacto - Azul 402 25| ¢2,794.76 $69,869.00|  0.2810153| 92.40488848 B
38|74411679(Espiritu Mineral 1 Litro - Arji 356 40| ¢1,719.50 $68,780.00| 0.276635308| 92.68152379 B
29|74411679(Desatorador De Cafierias NC 1 Litro - Arji - Leof301 39| ¢1,761.30 $68,690.70| 0.276276141| 92.95779993 B
8|110-2200 |Botagua 18 X 1.83 489 25| ¢2,690.24 $67,256.00| 0.270505733| 93.22830566 B
65|694045613Manguera De Abasto Coflex Doble 1/2x1/2 204 15| 4,455.74 $66,836.10| 0.268816882| 93.49712255 B
85|74411679(Thinner Corriente l1litro - Arji 856 49| ¢1,350.00 $66,150.00| 0.266057366| 93.76317991 B
88|744110900Tomacorriente Doble - Eagle 572 48| ¢1,375.00 $66,000.00| 0.265454061| 94.02863397 B
731693159823 Serrucho Inglete 12 - Uyustoools 104 12| ¢5,405.50 $64,866.00| 0.260893078| 94.28952705 B
69|77307160(Poxilina 70g - Secado En 10 Minutos 305 28| ¢2,133.97 ¢59,751.16| 0.240321032| 94.52984808 B
95|914946  |Tubo Pvc 1.1/4 Sanitario 6mts 111 10| ¢5,854.87 $58,548.70|  0.2354847| 94.76533278 B
4|C29 Bisagra 2 P/Mueble Dorada 1250 145|  ¢400.00 ¢58,000.00| 0.233277812| 94.9986106 B
41|F416 Furring Channel De 12 - Tg - Gypsum 3.67 705 85| (¢676.99 @57,544.15| 0.231444369| 95.23005496 B
72|Q125 Resistencia Ducha Economica 110v 645 52| ¢1,090.60 @56,711.20| 0.228094218| 95.45814918 C
35|750302298§ Duretan Blister Negro - 95g 258 22| ¢2,573.16 $56,609.52| 0.227685258| 95.68583444 c
12|690175061Candado 38mm - Tri-Circle - Gold Plated 369 36| ¢1,567.50 $56,430.00| 0.226963223| 95.91279766 €
77|790920011Spray Alta Temperatura Rojo - Abro 101 11| ¢4,942.85 @54,371.35| 0.218683268| 96.13148093 C
90|T24 Tornillo Gypsum 6 x 2 - Rosca Gruesa P/Fina  |789 88|  (¢599.00 ¢52,712.00| 0.21200931| 96.34349024 C
26|74411679(Cola Blanca 1/8 - Arji - Leon Rojo 406 39| ¢1,300.50 ¢50,719.50| 0.203995413| 96.54748565 €
75|790920048§Silicon Transparente 1200 Antihongos 201 19| ¢2,656.20 ¢#50,467.80| 0.202983068| 96.75046872 C
102(T700 Tubo Pvc 4 Sanitario 6mts Metro 357 35| ¢1,414.48 $49,506.80| 0.199117896| 96.94958662 €
96|25464 Tubo Pvc 1.1/4 Sanitario X METRO 500 50, ¢977.00 $48,850.00| 0.196476226| 97.14606284 C
44)148 Hoja De Segueta Blanca Morse U.S.A 773 55| ¢850.00 $#46,750.00| 0.18802996| 97.3340928 (o
9|750619818§Broca Metal Dorada 1/4 X 4 Blister Aksi 509 45|  §995.74 $44,808.30| 0.180220382| 97.51431319 C
3|74411679(Aguarras 1/2 Litro - Arji 746 45|  ¢936.90 $42,160.50| 0.169570848| 97.68388403 (¢
40|787002005Fragua Intaco - Sahara - 2k 489 28| ¢1,500.00 ¢42,000.00| 0.168925312| 97.85280935 C
99|F440 Tubo Pvc 2 Sanitario METRO 800 38| ¢1,095.83 $41,641.54| 0.167483575| 98.02029292 €
48|408490021 Lapiz P/Carpintero - Lira Rojo 987 85| (488.22 $#41,498.70| 0.166909068| 98.18720199 C
79|744116790Super Acril-800 1/4 - Arji 478 25| ¢1,570.16 ¢39,254.00| 0.157880814| 98.3450828 C
57|74451850(Llavin De Puerta Interior - Eisen C/3 Llaves 305 12| ¢13,158.93 ¢37,907.16| 0.152463782| 98.49754658 C
16/C91 Cinta De Empaque 2 Arji 598 24| ¢1,485.90 ¢35,661.60| 0.143432069| 98.64097865 o
43|744511604Grasa Chasis 400 Grs - Helios 203 13| ¢2,643.85 ¢34,370.05| 0.138237415| 98.77921607 C
36100132 |Embolo Lateral Tipo P.P- Bafio 317 11| ¢3,010.61 ¢33,116.71| 0.133196442| 98.91241251 €
53[750223909 Llave De Chorro 1/2 Metalica Aksi 654 17| ¢1,881.00 ¢31,977.00| 0.128612493| 99.041025 C
18[163 Cinta Tapa Goteras - WATERTIGHT 7300 75|  ¢400.00 ¢30,000.00| 0.120660937| 99.16168594 &
64[692505979Manguera De Abasto 1/2 X 7/8 Inodoro - Unifl{541 18| ¢1,664.59 $29,962.62| 0.120510594| 99.28219653 C
70(773071601Poxipol 16g - Transparente Resiste 1000 Kg 310 14| ¢2,133.97 ¢29,875.58| 0.120160516| 99.40235705 €
51[7751586 |Llaneta Plastica/Hule P/Repello Fino - Blanca A|398 12| ¢2,377.34 $28,528.08| 0.114740829| 99.51709788 €
74[750632510Sifon Flexible Fregadero 1.1/2 - 95cm Fleximati405 15| ¢1,760.17 $26,402.55| 0.106191881| 99.62328976 (o
54|C38 Llave De Chorro Plastica Pvc - Blanca 956 75|  ¢294.68 ¢22,101.00| 0.088890912| 99.71218067 C
11|Y58 Cadena Galvanizada 3/16 - Torni.... 450 17| ¢1,170.66 ¢19,901.22| 0.080043328| 99.792224 €
25(74411679(Cola Blanca 1/16 - Arji - Leon Rojo 704 20| (¢878.40 ¢17,568.00| 0.070659045| 99.86288304 C
68744101883 Pegamento Durman Azul 25g. - Agua Fria O Hu|991 25| (@474.30 ¢11,857.50| 0.047691235| 99.91057428 €
82[750619815Teflon 1/2 12.7mm X 7m - Maxtool Amarillo 2100 89 ¢90.41 (8,046.49| 0.032363234| 99.94293751 C
34[750302298Duretan Blister Gris - 95g 302 3| ¢2,573.16 ¢7,719.48| 0.03104799| 99.9739855 C
98|F251 Tubo Pvc 1/2 SC40 P/Gruesa METRO 926 12|  ¢539.00 $6,468.00| 0.026014498 100 €
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ANEXO 1: Matriz de riesgos de trabajo.

EMPRESA FERRETERIA MORA
INSPECCION GENERAL DE LOS FACTORES DEL TRABAJO
(LISTA DE CHEQUEQ)

PLANTA / OFICINA: FERRETERIA MORA

f\rea:

Planta

Realizada por: Roger Barrantes Vega

Fecha:

3/4/2024

GESTION DE LA PREVENCION

SEGURO DE RIESGOS DEL TRABAJO

CUMPLIMIENTO (Marque con "X")

11 si No (Requiere |, . . Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora Pz
111 Todos los trabajadores (fijos y ocasionales) estan cubiertos por el Seguro de
Riesgos del Trabajo. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
1,2 COMISIONES DE SALUD OCUPACIONAL si No |Requiere |, . . Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora DL
1.21 El centro de trabajo cuenta con Comisidn de Salud Ocupacional.
X
122 Esta Comisidn esta registrada ante el Consejo de Salud Ocupacional.
X
123 Cuenta la Comisidn con libro o registro de actas de reunidn.
X
124 Cuenta con Programa de Trabajo.
X
125 Cuenta con informes anuales, debidamente recibidos por el Consejo de Salud
Ocupacional. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
13 OFICINAS DE SALUD OCUPACIONAL si No |Requiere|, . . Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora o Aplica
131 Cuenta la empresa con Oficina o Departamento de Salud Ocupacional.
X
1.3.2 La Oficina esta debidamente inscrita ante el Consejo de Salud Ocupacional.
X
1.33 Dispone la Oficina de un diagndstico de los riesgos y su respectivo programa.
X
134 Cuenta la empresa con informes trimestrales debidamente recibidos por el
Consejo de Salud Ocupacional. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
14 ATENCION MEDICA si No |Requiere _ Observaciones
. No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
141 Los trabajadores que se accidentan en el lugar de trabajo se les brinda la
asistencia médica (enfermeria, dispensario médico o es remitido al INS). X
142 Sequn sea la peligrosidad de |a labor, se dispone de una enfermeria atendida
por personal competente para prestar primeros auxilios. x
143 Se dispone de un botiquin de emergencia con materiales, equipos y
medicamentos. Este debe ser de facil transporte, visible y de facil acceso, x

sin candados.
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CAPACITACION

CUMPLIMIENTO (Marque con "X")

Observaciones

15 Si No Requiere .
Cumple | Cumple | Mejora ~DLET
1.51 El trabajador fue capacitado en materia de seguridad e higiene del trabajo.
X
I CONDICIONES DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
21 SENALIZACION DE RIESGOS FiSICOS U OBJETOS 5i No |Requiere|, . . Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora Hlros
211 Existen sefiales y avisos de salud ocupacional en dreas de transito, salidas
de emergencia, maquinaria, tuberias, entre otros. x
212 Ha sido el trabajador capacitado para la correcta interpretacidn de sefiales y
avisos. X
213 Existen avisos para identificar peligros como alto voltaje, explosivos,
excavaciones, materiales peligrosos y equipo para control de incendios (los X
avisos deben ser de color rojo).
214 Se encuentran las partes peligrosas de las maquinas y de los equipos
eléctricos debidamente identificados (las partes deben ser identificadas con el x
color anaranjado).
215 Estan las dreas de transito peatonal, de vehiculos, vigas bajas, columnas,
postes, equipo en movimiento, partes de la huella y de la contrahuella de una .
escalera, debidamente demarcados y sefializados (estas areas deben ser
pintadas con amarillo).
2.16 Se encuentra las escaleras, las rampas y superficies a desnivel sefializadas
y debidamente identificadas. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
2,2 AREA 5i Ho Requiere ) Observaciones
. No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
221 Es la superficie de trabajo destinada a cada trabajador superior o igual a 2
metros cuadrados libres y de una altura minima de 2.5 metros. X
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
2,3 TECHOS 5i Ho Requiere ) Observaciones
X No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
2.31 Son los techos impermeables, no toxicos y resistentes. Cuentan con
recubrimiento o aislamiento térmico. X
232 Son los techos aislantes y se encuentran a una altura mayor a 2 metros.
X
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
24 PIS05 5 No Requiere ) Observaciones
. No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
241 Son los pisos de material resistente, parejos, no resbaladizos y ficiles de
asear; con declives y desaglies en caso de que se laven. x
242 Son las superficies del centro del trabajo antiderrapantes en zonas de transito
de personas, incluyendo accesos principales, pasillos, rampas, escaleras y x
en sitios desprotegidos de la lluvia.
243 Se encuentra el piso en buen estado sin grietas o agujeros.
X
244 Esta el piso de las diferentes areas de trabajo al mismo nivel. De no ser asi,
las rampas no deber ser mayores de 15° x
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PAREDES

CUMPLIMIENTO (Marque con "X")

Observaciones

2,5 Si No Requiere .
Cumple | Cumple | Mejora ~DLET
251 Estan las paredes en buen estado de conservacidn, son de facil limpieza, de
material impermeable, no téxico y resistente. X
252 Las paredes y techos de las salas de trabajo se pintan regularmente, y el
color de los mismos es claro y mate. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
2,6 PASILLOS 5i Ho Requiere ) Observaciones
. No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
261 Los pasillos generales y los de uso comdn tienen un ancho minimo de 1.20 m
vy los pasillos interiores un ancho minimo de 0.90 m. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
2,7 SALIDAS DE EMERGENCIA 5 No Requiere |\ . Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora Hlros
271 Existe el nimero suficiente de salidas de emergencia con indicaciones
mediante sefiales de la direccidn para llegar a ellas. x
272 Los avisos de “Salida de Emergencia” cuentan con iluminacién cuando se
labora de noche y tienen una fuente de iluminacidn independiente. x
273 Las puertas de salidas de emergencia se encuentran sin llave y sin otro
mecanismo que dificulte abrirla facilmente y libres de obstaculos de cualquier X
clase.
274 Los pasillos de salidas de emergencias estan libres de obstaculos y permiten
la evacuacidn fluida hacia las Zonas de Seguridad. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
2,8 PUERTAS 5i Ho Requiere ) Observaciones
. No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
281 El espacio libre de las puertas es de un ancho minimo de 0.90 m; son faciles
de abrir, en caso de usar resortes estos no obstaculizan la apertura de la x

puerta.
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CUMPLIMIENTO (Marque con "X")

Observaciones

29 ESCALERAS, RAMPAS Y PASARELAS Si No |Requiere |, . .
Cumple | Cumple | Mejora Bz
291 Los edificios de mas de un piso tienen escaleras que comunican todos los
niveles, adn cuando cuentan con ascensores. X
292 La anchura minima de las escaleras es de 1.20 metros.
X
293 Las huellas de las escaleras (espacio para colocar el pie) tiene un minimo de
30 cm y las contrahuellas (altura del escaldn) tiene un maximo de 14 cm. x
294 Los pasamanos o barandales de las escaleras tiene una altura minima de 90
cm. x
295 Los pasamanos de las escaleras se contindan por lo menos 0.45 metros al
inicio y al final de la escalera, y si hay descanso también son continuadas x
por éste.
296 Los pasamanos cuentan con una sefial de Braille que indique el nimero de
piso. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
21 ESCALERAS DE EMERGENCIA 5 No |Requiere|, . . Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora Bz
2101 [Tiene el centro de trabajo escaleras de emergencia para edificios de cuatro o
mas pisos. x
2.10.2 |Las escaleras de emergencia permite que los usuarios, en caso de
emergencia, puedan salir del edificio en forma rapida y segura, y desembocar "
a la acera, al nivel del suelo o en la via pdblica amplia y segura hacia el
exterior.
2103 |Existe una escalera de emergencia para cada drea de piso de 600 metros
cuadrados o de fraccidn superior de 300 metros cuadrados x
2104 |Las escaleras son de disefio recto y tienen un ancho minimo de 90 cm si la
carga de ocupacidn es menor de 49 personas y 120 cm si la ocupacidn es x
superior a 50 personas.
2.10.5 |[Las puertas de acceso a las escaleras de emergencia abren en la direccidn
normal de salida de las personas y sus cerrojos permiten que abran X
facilmente desde adentro.
2106 |Las barandas de proteccidn tiene como minimo 1 metro de alto.
X
210.7 |Las escaleras de emergencia y sus accesos se encuentran libres de
obstaculos. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
2,1 TRAMPAS, ZANJAS Y ABERTURAS 5i No |Requiere|, . . Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora Bz
2111 |Las trampas, zanjas y aberturas que existen en el suelo estan cerrados o

tapados. Si se requieren, se han colocado barandillas y se ha sefializado el
peligro.
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212 Ha sido el trabajador capacitado para la correcta interpretacidn de sefiales y
avisos. x
213 Existen avisos para identificar peligros como alto voltaje, explosivos,
excavaciones, materiales peligrosos y equipo para control de incendios (los x
avisos deben ser de color rojo).
214 Se encuentran las partes peligrosas de las maquinas y de los equipos
eléctricos debidamente identificados (las partes deben ser identificadas con el x
color anaranjado).
215 Estan las dreas de transito peatonal, de vehiculos, vigas bajas, columnas,
postes, equipo en movimiento, partes de la huella y de la contrahuella de una x
escalera, debidamente demarcados y seiializados (estas dreas deben ser
pintadas con amarillo).
216 Se encuentra las escaleras, las rampas y superficies a desnivel sefializadas
y debidamente identificadas. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
2,2 AREA i No Requiere ) Observaciones
. No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
221 Es la superficie de trabajo destinada a cada trabajador superior o igual a 2
metros cuadrados libres y de una altura minima de 2.5 metros. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
2,3 TECHOS 5i Ho Requiere ) Observaciones
. No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
231 Son los techos impermeables, no toxicos y resistentes. Cuentan con
recubrimiento o aislamiento térmico. X
232 Son los techos aislantes y se encuentran a una altura mayor a 2 metros.
X
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
24 PIS0OS 5i Ho Requiere ) Observaciones
. No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
241 Son los pisos de material resistente, parejos, no resbaladizos y faciles de
asear; con declives y desagles en caso de que se laven. x
242 Son las superficies del centro del trabajo antiderrapantes en zonas de transito
de personas, incluyendo accesos principales, pasillos, rampas, escaleras y X
en sitios desprotegidos de la lluvia.
243 Se encuentra el piso en buen estado sin grietas o agujeros.
X
244 Esta el piso de las diferentes dreas de trabajo al mismo nivel. De no ser asi,
las rampas no deber ser mayores de 15°. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
25 PAREDES i No Requiere ) Observaciones
. No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
251 Estan las paredes en buen estado de consemvacion, son de facil limpieza, de
material impermeable, no tdxico y resistente. x
252 Las paredes y techos de las salas de trabajo se pintan regularmente, y el
color de los mismos es claro y mate. x
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CUMPLIMIENTO (Marque con "X")

2,6 PASILLOS & Ho Requiere ) Observaciones
X Mo Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
261 Los pasillos generales y los de uso comin tienen un ancho minimo de 1.20 m
y los pasillos interiores un ancho minimao de 0.90 m. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
2,7 SALIDAS DE EMERGENCIA & Ho Requiere |\ Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora © Aplica
271 Existe el nimero suficiente de salidas de emergencia con indicaciones
mediante sefiales de la direccidn para llegar a ellas. x
272 Los avisos de “Salida de Emergencia” cuentan con iluminacién cuando se
labora de noche y tienen una fuente de iluminacidn independiente. x
273 Las puertas de salidas de emergencia se encuentran sin llave y sin otro
mecanismo que dificulte abrirla facilmente y libres de obstaculos de cualquier x
clase.
274 Los pasillos de salidas de emergencias estan libres de obstaculos y permiten
la evacuacidn fluida hacia las Zonas de Seguridad. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
2,8 PUERTAS 5i Ho Requiere ) Observaciones
. No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
281 El espacio libre de las puertas es de un ancho minimo de 0.90 m; son faciles
de abrir, en caso de usar resortes estos no obstaculizan la apertura de la X
puerta.
CUMPLIMIENTO {Marque con "X")
29 ESCALERAS, RAMPAS Y PASARELAS si No |Requiere |, . . Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora o Aplica
291 Los edificios de mas de un piso tienen escaleras que comunican todos los
niveles, adin cuando cuentan con ascensores. x
292 La anchura minima de las escaleras es de 1.20 metros.
x
293 Las huellas de las escaleras (espacio para colocar el pie) tiene un minimo de
30 cm y las contrahuellas (altura del escaldn) tiene un maximo de 14 cm. x
294 Los pasamanos o barandales de las escaleras tiene una altura minima de 90
cm. x
295 Los pasamanos de las escaleras se contindan por lo menos 0.45 metros al
inicio y al final de la escalera, y si hay descanso también son continuadas x
por éste.
296 Los pasamanos cuentan con una sefial de Braille que indigue el nimero de
piso. x
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CUMPLIMIENTO (Marque con "X")

21 ESCALERAS DE EMERGENCIA si No |Requiere |, . . Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora Hlros]
2101 [Tiene el centro de trabajo escaleras de emergencia para edificios de cuatro o
mas pisos. X
2102 |Las escaleras de emergencia permite que los usuarios, en caso de
emergencia, puedan salir del edificio en forma rapida y segura, y desembocar x
a la acera, al nivel del suelo o en la via plblica amplia y segura hacia el
exterior.
2.10.3 |Existe una escalera de emergencia para cada drea de piso de 600 metros
cuadrados o de fraccidn superior de 300 metros cuadrados x
2104 |Las escaleras son de disefio recto y tienen un ancho minimo de 90 cm si la
carga de ocupacidn es menor de 49 personas y 120 cm si la ocupacidn es x
superior a 50 personas.
2.10.5 |[Las puertas de acceso a las escaleras de emergencia abren en la direccidn
normal de salida de las personas y sus cerrojos permiten que abran x
faciimente desde adentro.
2.10.6 |Las barandas de proteccidn tiene como minimo 1 metro de alto.
x
2.10.7 |Las escaleras de emergencia y sus accesos se encuentran libres de
obstaculos. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
2,11 TRAMPAS, ZANJAS Y ABERTURAS si No |Requiere |, . . Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora Hlros]
2111 |Las trampas. zanjas y aberturas que existen en el suelo estan cerrados o
tapados. Si se requieren, se han colocado barandillas y se ha sefializado el X
peligro.
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
212 LIMPIEZA DEL CENTRO DE TRABAJO si No |Requiere |, . . Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora 0 Aplica
2121  |El centro de trabajo se conserva siempre limpio y se proporciona
mantenimiento preventiva y correctivo necesario. x
2122 |Los alrededores y areas verdes se encuentran limpias, ordenadas y sin
acumulacién de desechos y basura. x
2123 |La limpieza se realiza fuera de horas de trabajo, preferiblemente después de
terminada la jornada. x
2124 |Los residuos de materias primas o de fabricacion y las aguas residuales se
almacenan, evactan o eliminan por procedimientos adecuados. x
2125 |En los establecimientos industriales se evacdan las basuras y desperdicios
diariamente. X
2126 |La acumulacidn de basuras y desechos se hace en recipientes metalicos
provistos de cierre hermético. x
2127 |Los aparatos, maquinaria e instalaciones en general se mantienen siempre en

buen estado de limpieza.
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ALMACENAMIENTO DE MATERIALES

CUMPLIMIENTO (Marque con "X")

Observaciones

213 Si No Requiere No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora >
2131 |Los espacios destinados a la estiba y desestiba estan delimitados de los de
transito (con muros, cercas o franjas pintadas en el piso de color amarillo con X
contraste con el negro).
2132 |Las estibas se apilan sobre apoyos encima del piso, cuando éste sea
iregular, y dispuestos en forma cruzada y alterna, con dimensiones similares x
entre si.
2.13.3 |Los espacios destinados a |a estiba no obstaculizan el sistema de
iluminacidn (natural o artificial), el sistema eléctrico, sistemas fijos de x
extincion y tuberia en general y la ventilacion natural o artificial.
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
214 ALMACENAMIENTO DE SUSTANCIAS INFLAMABLES Y COMBUSTIBLES si No |Requiere|, . . Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora Bz
2141 |Existen por escrito los procedimientos de seguridad para el almacenamiento,
transporte y manejo de sustancias inflamables y combustibles. X
2.14.2  |En el puesto de trabajo existe |a hoja técnica de los productos que se estan
transportando, almacenando y manipulando. x
2143 |Se proporciona a cada trabajador el equipo de proteccidn personal requerido y
se capacita en su uso y mantenimiento. x
2144 |Los locales donde se almacenan productos combustibles e inflamables son
resistentes al fuego y estan bien ventilados. x
2.14.5  |Las instalaciones de los equipos y lineas eléctricas son a prueba de
explosiones. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
215 MAQUINARIA, EQUIPO Y HERRAMIENTA si No |Requiere|, . . Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora Bz
2151 |Todo motor de la maquinaria esta protegido y el arranque y parada de los
mismos ofrece seguridad a los trabajadores. X
2152 |Las unidades mdviles, piezas salientes y demas partes de motores,
transmisiones y maguinas que ofrezcan peligro para los trabajadores estan x
cubiertos.
2.15.3 |Se proporciona a los trabajadores los equipos de proteccidn personal
necesarios para el uso maquinari, equipo y herramienta. x
2154  |El mantenimiento, engrase y limpieza se realiza durante el tiempo de receso
o parada de la maquinaria. X
2155 |La maquinaria y equipos capaces de generar o almacenar electricidad
estatica (los ductos para los conductores eléctricos, rodillos metélicos, "
bandas, herramientas, cadenas, cables que transmiten energia mecanica)
estan conectados eléctricamente a tierra.
2156 |Las maquinas tienen las indicaciones de uso y advertencias escritas en
espafiol. x
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EXTINTORES DE INCENDIO

CUMPLIMIENTO (Marque con "X")

Observaciones

2,16 Si No Requiere .
Cumple | Cumple | Mejora ~DLET

2.16.1 |Dispone el centro de trabajo de agua a presidn y un nimero suficiente de

tomas o bocas con sus respectivas mangueras de piston. X
2162 |Se dispone de alarmas y de rociadores automaticos de extincidn de

incendios. X
2.16.3 |[Se dispone de un ndmero de extintores suficientes para atender una

emergencia. x
2.16.4 |Los extintores estan cargados. en condicidn de operatividad y ubicados en el

lugar designado. X
2165 |Los extintores estan localizados en un lugar accesible, sin obstrucciones u

ocultos a la vista y disponibles para su operacidn. x
2.16.6 |Los extintores existentes son los recomendados para controlar las fuentes de

incendio que tiene la empresa. x
2.16.7 |Los extintores se encuentran sobre ganchos o sujetadores, montados en

gabinetes, debidamente sefializados. X
2.16.8 |[Si el peso bruto del extintor es de 18.14 kg (40 Ib) su parte superior (manija)

estd a una altura de 1.25 m. Si el peso bruto es superior a las 40 libras su x

parte superior (manija) estd a una altura de 1.07 metros.
2.16.9 [Las instrucciones de manejo estan colocadas sobre la parte delantera del

extintor en espafiol y destacdndose sobre otras rotulaciones.
2.16.10 [Se reparan los dafios fisicos del extintor (corrosidn, escape u obstruccidn de

mangueras). X

142



CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
2,17 ELECTRICIDAD 5i Ho Requiere Observaciones

No Apli
Cumple | Cumple | Mejora Hlros]

2171 [15.1. Todas las lineas conductoras de energia dentro de los lugares de

trabajo, estan protegidas y aisladas, y en condiciones de ofrecer la mayor X
seguridad.

2172 |Las lineas conductoras de energia estan colocadas fuera del alcance o
contacto inmediato del personal. x

2173 |Las celdas o compartimientos donde se instalan transformadores,
interruptores, entre otros, estan protegidos y aislados para evitar peligros. x

2174 |Toda conexion de enchufe tiene su correspondiente conexidn a tierra, por
medio de un tercer terminal. x

2175 |El mantenimiento eléctrico se realiza por personal especializado utilizando
los equipos de proteccidn personal. x

2176 |Toda condicidn de riesgo eléctrico estd debidamente sefializada.

CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
2,18 CALDERAS & No Requiere Observaciones

No Apli
Cumple | Cumple | Mejora Hlros]

2.18.1 |La caldera cuenta con permiso de instalacidn y de funcionamiento otorgado

por el Departamento de Medicina, Higiene y Seguridad Ocupacional MTSS. x
2.18.2 |Cuenta la caldera con una placa metalica que indique su nimero oficial

otorgado por el Departamento de Medicina, Higiene y Seguridad Ocupacional x

MTSS.

1L CONDICIONES DE HIGIENE EN EL TRABAJO

CUMPLIMIENTO (Marque con "X")

31 RUIDO 5i Ho Requiere ) Observaciones
. No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
311 Se produce ruido en las dreas de trabajo.
Sl NO_x_ x
312 Se realiza mediciones de ruido en las dreas y procesos de trabajo.
x
313 Se suministra el equipo de proteccidn auditiva.
x
314 Se utilizan los equipos de proteccidn por parte de los trabajadores.
x
315 Se realiza control médico preventivo para determinar efectos del ruido en la
salud de los trabajadores. x
316 La zona de maquinas esta separada de los espacios vecinos por dobles
muros. x
3T En el centro de trabajo donde se genere ruido, existe un informe de
evaluacidn del ruido y programa de control del ruido. x
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CUMPLIMIENTO (Margque con "X")

3.2 ILUMINACION 5i Ho Requiere ) Observaciones
. No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
321 Cuenta el centro de trabajo con iluminacidn adecuada para la seguridad y
conservacidn de la salud de los trabajadores. X
322 Los lugares que ofrecen peligro de accidente se encuentran especialmente
iluminados. X
323 La iluminacidn artificial en pasillos y escaleras como minima es de 300 lux.
X
324 Las dreas de trabajo mantienen buenas condiciones de iluminacidn en
jornada nocturnas. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
3.3 VENTILACION 5i Ho Requiere ) Observaciones
X No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
331 En locales cerrados, el aire se renueva mediante ventilacian natural o artificial.
La ventilacidn natural serd por medio de ventanas, tragaluces abiertos x
directamente a patios o al espacio piblico.
332 Si el trabajo genera polvo, gases, vapor o humo que puedan dafiar la salud de
los trabajadores, se posee un sistema de tratamiento autorizado por el x
Ministerio de Salud.
333 La ventilacidn existente mantiene un ambiente de trabajo agradable sin
sobrecargas térmicas. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
3.4 TEMPERATURA Y HUMEDAD 5i Ho Requiere ||\ o Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora DL
341 En centros de trabajo cerrados |a temperatura y el grado de humedad es
ajustado para no causar dafio a los trabajadores. x
342 En trabajos a cielo abierto o semiabierto se protege al trabajador de las
inclemencias y se les proporciona equipo de proteccidn personal. x

144



3.5

AMBIENTES CALUROSOS

CUMPLIMIENTO (Marque con "X")

i
Cumple

No
Cumple

Requiere
Mejora

No Aplica

Observaciones

En ambientes de sobrecarga térmica (calor seco: producido por radiacidn del
equipo del proceso y las condiciones ambientales; calor himedo: en
ambientes calurosos himedos aunado al esfuerzo fisico del trabajador) se
proparciona una fuente de agua potable.

En ambientes de sobrecarga térmica se realizan procesos de proteccidn
como la aclimatacidn, ventilacién general, refrigeracion del local, proteccidn
radiante, aislamiento, utilizacion de ropa protectora y programas de control
metabdlico, entre otros.

3.6

AMBIENTES FRIOS

CUMPLIMIENTO (

Marque con "X")

Si
Cumple

No
Cumple

Requiere
Mejora

No Aplica

Observaciones

3.6.1

En ambientes por debajo de los 16°C, se cuenta con un sistema de
termometria.

3.6.2

En trabajos con ambientes por debajo de los 4°C, se provee proteccidn
corporal total adicional, ropa protectora.

3.7

MANEJO Y USO DE AGROQUIMICOS (todo plaguicida, fertilizante y
producto quimico usado en la agricultura)

CUMPLIMIENTO (

Marque con "X")

i
Cumple

No
Cumple

Requiere
Mejora

No Aplica

Observaciones

Se prohibe el manejo y uso de agroquimicos a menores de 18 afios,
analfabetas o con retardo mental, personas que padezcan de alergias,
lesiones en la piel, con antecedentes o enfermedades bronco pulmonares,
cardiacas, neuroldgicas, gastricas, renales hematoldgicas e inmunoldgicas,
lesiones en la piel, con lesiones oculares y en estado de embarazo o periodo
de lactancia.

El patrono, intermediario o contratista otorga el equipo o elementos de
proteccidn personal como pantaldn largo, botas de hule, sombrero ala ancha,
delantal impermeable, anteojos y respiradores con filtro para agroquimico.

El patrono, intermediario o contratista otorga la ropa de trabajo (pantaldn,
camisa de manga larga, kimono, botas de hule hasta la rodilla) exclusiva para
ejecutar las labores de aplicacidn para el manejo y uso de agroquimicos.

El patrono, intermediario o contratista mantiene la maquinaria, las
instalaciones, el equipo y las herramientas de trabajo en buen estado de
conservacion y funcionamiento.

Estan a disposicion de los trabajadores las etiquetas y las fichas de
seguridad quimica de los agroquimicos utilizados.

Se dispone de condiciones de saneamiento basico (duchas, drea de ropa
sucia y limpia, lavamanos, servicios sanitarios fijos o portétiles, agua potable,
jabdn).

Se dispone de un botiquin de emergencia con materiales, equipos y
medicamentos. Este debe ser de facil transporte, visible y de facil acceso,
sin candados.

Existen letreros con la advertencia "PELIGRO AREA TRATADA COM
PLAGUICIDAS" y con el periodo de tiempo en el que no se debera ingresar
en los terrenos donde se aplicd plaguicidas.

379

Las sustancias tdxicas (fungicidas, insecticidas, herbicidas, acaricidas y
otras sustancias para fines agricolas) se almacenan en locales destinados
Unicamente para este fin.

3.7.10

Las bodegas de almacenamiento tienen ventilacidn natural o artificial (no
inferior del 20% de la superficie del piso), es un lugar seco, con iluminacidn
artificial eléctrica ubicada en dreas de paso y no directamente sobre el
agroquimico, y el almacenamiento esta clasificado.

371

Los agroquimicos se almacenan en su envase original, se preparan por
medios mecanicos, se mantienen en recipientes cerrados y con las etiquetas
en espafiol.

3712

Los envases vacios son lavados (tres veces), en el drea destinada para eso, y
el trabajador que lo hace usa delantal, guantes, botas impermeables y lentes.
Estan los envases vacios perforados y depositados en una bodega temporal
para su posterior devolucidn a la casa comercial.

3.7.13

Se encuentran los equipos de aplicacidn registrado en el Servicio Fitosanitario
del Estado, estan en perfecto estado de conservacidn e higiene.
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FACTORES PSICOSOCIALES Y DE ORGANIZACION DEL TRABAJO

JORNADA DE TRABAJO

CUMPLIMIENTO (Marque con "X")

Observaciones

4.1 Si No Requiere .
Cumple | Cumple | Mejora o Aplica
411 La jornada ordinaria se ajusta a lo dispuesto en el Cddigo de Trabajo (si el
trabajo no es insalubre):
- Jornada diurna de 5am a 7pm, de 8 a 10 horas diarias, 48 horas por x
semana;
- Jomada noctuma de 7pm a 5am, de 6 horas diarias, 36 horas semanales;
- Jornada mixta de 7 horas diarias. 42 horas semanales.
412 La jornada extraordinaria es de cardcter excepcional y no excedera las 12
horas salvo por riesgo. x
413 Existe pausa para alimentacidn de media hora por dia en jornada continua, y
en jornada discontinua o fraccionada se otorga una hora para consumir los x
alimentos.
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
4,2 DESCANSO i No Requiere . Observaciones
R No Aplica
Cumple | Cumple | Mejora
421 Se le otorga a los trabajadores un dia de descanso después de cada semana
o de cada 6 dias de trabajo continuo. X
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
4,3 DISENO DE PUESTOS DE TRABAJO si No |Requiere|, . . Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora B
431 El disefio del espacio de trabajo y del equipo considera las dimensiones y
mavilidad del cuerpo del trabajador, respetando el proceso de trabajo. X
432 El asiento de trabajo permite que el trabajador tenga el tronco recto, el peso
del cuerpo soportado en el brazo del sillén en la parte lateral del cuerpo y los x
antebrazos aproximadamente horizontales.
433 En la posicidn de sentado, existe el espacio suficiente para mover el cuerpo
(cabeza, brazos, manos, piernas y pies) y que permita:
- La posicidn normal y saludable que libere las piernas enteramente del peso
del cuerpo; "
- Colocarse de tal manera que el material con que se trabaje pueda
alcanzarse facilmente;
- Mo se impida la salida del trabajador en caso de un accidente;
- El cambio de posicién a voluntad.
434 La posicidn del cuerpo del trabajador y sus movimientos no amerita tensiones
excesivas o innecesarias de los misculos, articulaciones, ligamentos y los x
sistemas circulatorio y respiratorio.
435 Se promueve cambios en las posiciones del cuerpo del trabajador para evitar
la fatiga muscular estatica. x
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
4.4 EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL s No |Requiere|, . . Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora B
441 El patrono proporciona el equipo de proteccidn personal adecuado a los
riesgos y en buenas condiciones. x
442 El trabajador utiliza y cuida el equipo de proteccidn personal otorgado.
X
443 Se le da capacitacidn al trabajador para el uso adecuado de los equipos de
proteccidn personal. X
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CUMPLIMIENTO (Margue con "X")
4,5 SERVICIOS DE BIENESTAR 5§ No Requiere Ho Aplica Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora
Dormitorios
451 Si por indole del trabajo, los trabajadores deben dormir en los centros de
trabajo, el patrono les proporciona locales especificos e higiénicos para tal x
efecto.
Comedores
452 Se proporciona un local para comer que debe estar bien iluminado, con
ventilacidn, amueblado en forma conveniente y dotado de medios especiales x
para guardar alimentos, recalentarlos y lavar utensilios.
Vestidores y duchas
453 Si la naturaleza de |a actividad lo amerita, se dispone de instalaciones
suficientes y apropiadas para que los trabajadores se cambien de ropa, la x
guarden y en su caso la sequen.
454 Los vestidores y duchas son lugares no muy alejados del centro de trabajo y
separados los de sexo femenino y los de sexo masculino. x
455 En actividades laborales con exposicidn a la contaminacidn, existe un
senvicio de duchas, vestidores y casilleros. x
456 Los cubiculos para la ducha tienen una profundidad minima de 1.7 my
ancho minimo 1.50 m. Los accesorios como toalleras, papeleras, pafieras y
agarraderas se instalaran a una altura maxima de 0.90 m; los espejos se x
instalaran a una altura maxima de su borde inferior de 0.80 m y los lavatorios
se instalaran a una altura maxima de 0.80 m.
Servicios itarios
457 El centro de trabajo esta provisto de inodoro, letrinas y mingitorios o urinarios
separados por sexo. x
458 Los senvicios sanitarios tienen agua y papel higiénico.
X
459 Se dispone de un inodoro por cada 20 trabajadores y de uno por cada 15
trabajadoras cuando el total de trabajadores sea menor de 100; cuando X
exceda de este valor debera instalarse un inodoro adicional por cada 28
4510 |Existe un lavamanos por cada 15 trabajadores.
X
4511 |El patrono proporciona jabdn, toallas y cepillos.
X
4512 |Los locales destinados a inodoros, mingitorios o bafios tienen pisos
impermeables, de mosaico u otro material que cumpla este requisito. X
Ademds tienen ventanas gue den a la calle o los patios de los edificios.
Agua potable
4513 |El agua para atender las necesidades del personal es potable, su suministro
es continuo y su presidn la necesaria para resguardar un abastecimiento x
cdmodo.
CUMPLIMIENTO (Marque con "X")
4.6 VIOLENCIA EN EL LUGAR DE TRABAJO 5i No |Requiere T Observaciones
Cumple | Cumple | Mejora
461 Existen politicas interas gue prevenga, desaliente, evite y sancione
conductas de hostigamiento sexual en el centro de trabajo. x

147




47

EL SIDA EN EL LUGAR DE TRABAJO

CUMPLIMIENTO (Marque con "X")

i
Cumple

No
Cumple

Requiere
Mejora

No Aplica

Observaciones

471

El patrono que conoce la condicidn de un trabajador infectado por el VIH-
SIDA, guarda la confidencialidad del caso.

472

La persona trabajadora con VIH-SIDA no es discriminada y se respetan las
recomendaciones médicas con respecto al desarrollo de sus funciones
laborales.

473

El patrono o sus representantes no solicitan dictamenes ni certificaciones
médicas a los trabajadores sobre la portacidn de VIH para obtener o
conservar un puesto laboral.

474

En centros de salud se le facilita capacitacién a sus trabajadores acerca del
manejo del VIH-SIDA y medidas de bioseguridad.

475

En centros de salud se le facilitan condiciones y recursos a los trabajadores
para evitar el contagio del VIH-SIDA.

43

PROHIBICION DEL FUMADO EN SITIOS PUBLICOS O PRIVADOS

CUMPLIMIENTO (Marque con "X")

i
Cumple

No
Cumple

Requiere
Mejora

No Aplica

Observaciones

Estan colocados avisos o rétulos en lugares visibles con el siguiente
mensaje: PROHIBIDO FUMAR., el simbolo internacional de prohibido fumar y
en la parte inferior del rétulo el mensaje AMBIENTE LIBRE DE HUMO DE
TABACO, Ley N° 9028. El fondo de color blanco y letras y simbolo del color
establecido en el Anexo N1 del reglamento.

El tamafio de la rotulacidn debe ser de: i. 15 cm de ancho por 20 cm de alto
si la distancia de observacidn del rétulo s menor o igual a 5§ m; ii. de 30 cm
por 40 cm si la distancia de observacidn es mayor a 5 m y menor o igual a 10
m; iii. de 60 cm por 90 cm si la distancia de observacién es mayora 10 my
menor o igual a 20 m; iv. de 90 cm por 120 cm si la distancia de observacidn
del rétulo es mayor a 20 m y menor o igual a 30 m.

La base del rétulo debera colocarse a una altura de 1.70 m del piso.

Los letreros deben colocarse en todas las entradas principales y secundarias
del establecimiento; en senvicios sanitarios, comedores, parqueos, zonas
verdes, asi como en otras dreas especificas donde se establezca la
prohibicién de fumar.

La rotulacidn debe ser acorde a lo establecido en el Anexo N°1 de este
reglamento, respetando el tamafio de acuerdo a la distancia que se requiere
visualizar el rétulo.

En aquellos lugares que por la naturaleza de la actividad sean lugares de
poca iluminacidn, esta rotulacion debera estar iluminada de modo tal que sea
legible.

La rotulacién debe ser permanente y de material resistente que no se
deteriore facilmente.

El color rojo a utilizar sera el Rojo Pantone 185C o similar y la tipografia CG
Triunwirate Bold.
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ANEXO 2: MESERI.

METODO SIMPLIFICADO DE EVALUACION DEL RIESGO DE INCENDIO

MESERI

FERRETERIA MORA

1. Factores propios de las instalaciones

1.1 Construccién
1.2 Situacion

1.3 Procesos

1.4 Concentracidn
1.5 Propagabilidad
1.6 Destructibilidad

2. Factores de proteccién

2.1 Extintores (EXT)

2.2 Bocas de incendio equipadas (BIE)

2.3 Bocas hidrantes exteriores (CHE)

2.4 Detectores automaticos de incendio (DET)
2.5 Rociadores automaticos (ROC)

2.6 Instalaciones fijas especiales (IFE)

Factores X: FACTORES PROPIOS DE LAS INSTALACIONES - suma de los coeficientes
correspondientes a los 18 primeros factores.

Factores Y: FACTORES DE PROTECCION - suma de los coeficientes correspondientes a los

medios de proteccion existentes.

Coeficiente B: Es el coeficiente que evalia la existencia de una brigada interna contra incendio y

personal con conocimientos y preparado.

Férmula de cilculo:

P=5X/129 +5Y/26 + B

Valor de P Categoria
0.0 a 2.0 Riesgo muy grave
21 a 4.0 Riesgo grave
41 a 6.0 Riesgo medio
6.1 a 8.0 Riesgo leve
81 a 100 Riesgo muy leve
Aceptabilidad Valor de P
Riesgo aceptable P=5
Riesgo no aceptable P<5
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Factores X: PROPIOS A LA INSTALACION

Pt

(o5

f=]

W

=]

e )

Detalle Coeficiente O::r:::sos
Altura del edificio / estructura
Cantidad de pisos Altura
162 menor que 6 m 3
3,465 entre 6y 15 m 2 3
6,7,809 entre 15y 30 m 1
10 o mas mas de 30 m 0
Superficie mayor sector de incendio
de 0a 500 m” 5
de 501 a 1500 m” 4
de 1501 a 2500 m” 3 5
de 2501 a 3500 m” 2
de 3501 a 4500 m” 1
mas de 4500 m” 0
Resistencia al fuego
Resistente al fuego (estructura de hormigdn) 10
No combustible (estructura metalica) >
Combustible 1]
Falsos techos
Sin falsos techos 5
Con falsos techos incombustibles 3
Con falsos techos combustibles 1]
Distancia de los bomberos
Distancia Tiempo
Menor de 5 km 5 minutos 10
Entre 5 v 10 km 5y 10 minutos 8 8
Entre 10 y 15 km 10 y 15 minutos 6
Entre 15 v 25 km 15 y 25 minutos 2
Mas de 25 km mas de 25 minutos 0
Accesibilidad del edificio Distancia entre
Accesibilidad Ancho via acceso Fachadas puertas
Buena Mayor de 4 m 3 Menor a 25 m 5
Media Entre 2y 4 m 2 Menor a 25 m 3 3
Mala Menor de 2 m 1 Mayor a 25 m 1
Muy mala No existe 0 Mayor a 25 m 0
Peligro de activacién®
Bajo 5
Medio 3
Alto 0
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Puntos

Detalle Coeficiente Otorgados
Carga de fuego Peso en madera por ud superficie
(ke/m?)
Baja (poco material combustible) Q=100 10 5
Media 100 = Q= 200
Alta (muche material combustible) Q=200 0
Combustibilidad ifacilidad de combustidn)
Baja 5
Media 3
Alta 0
Orden y limpieza
Bajo 0
Medio 5
Alto 10
Almacenamiento en altura
Menor de 2 m 3
Entre 2ydm 2
Mas ded m 0
Factor de concentracion
Menor de 800 USD/m’ 3 3
Entre 800 y 2000 USD/m’
M4s de 2000 USD/m” 0
Propagabilidad vertical {transmision del fuego entre pisos)
Baja 5
Media S5
Alta 0
Propagabilidad horizontal (transmision del fuego en el piso)
Baja 5
Media 0
Alta 0
Destructibilidad por calor
Baja 10
Media 0
Alta 0
Destructibilidad por humo
Baja 10
Media S5
Alta 0
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Puntos

Detalle Coeficiente Otorgados
Destructibilidad por corrosion y gases
Baja 10
Media 0
Alta
Destructibilidad por agua
Baja 10
Media >
Alta

0

Factores Y - DE PROTECCION

Sin vigilancia | Con vigilancia
. . Otorgado

Mantenimiento | Mantenimiento
Extintores portatiles (EXT) 1 2 1
Bocas de incendio equipadas (BIE) 2 4 2
Columnas hidrantes exteriores (CHE) 2 4 2
Detectores automéaticos de incendio (DET) 0 4 0
Rociadores automaticos (ROC) 5 8 5

Instalaciones fijas especiales (IFE) 2 4 2 m
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Coeficiente B: BRIGADA INTERNA DE INCENDIO

Brigada contra incendio Coeficiente
Si existe brigada / personal preparado 1
Mo existe brigada / personal preparado 0
RESULTADO DEL MESERI

CALIFICACION RIESGO (TOTAL P) SOBRE 10:

4,36

CATEGORIA:

Riesgo medio
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ANEXO 3: Articulos de proteccidon personal

¢<2.995
¢<18.950

dieléctrico color blanco

Bota ce segur dad talle 42 rocklande

https://cr.epaenlinea.com/catalogsearch/
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ANEXO 4: Articulos de para orden y acomodo

SKU: 1204000079 SKU: 1214001523

ETIQUETA D/IDENTIFICACION MARCADORES SHARPIE FINE 8CD
AUTOLAMINADA B/4

78,490.90 ¢7,490.°0

https://www.officedepot.co.cr/officedepotCR/en/search/?text

<995 ¢2.950

Bolsa transparente grande de 57 |

Srimeniaciéni de ¥ uniddes Bolsa uso pesado 250 | presentacién

de 5 unidades
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ANEXO 5: Informacién de software Quickbooks, cotizaciéon y panel de navegacion.

Cotizacion compra en linea.

Simple Start

CRETOH69T

CRC50,845%),

Save CRCE08446/mo for 12 months

Buy now

Start free trial

Track income & expenses

Send custom invoices & guotes
Connect your bank

Track GST and VAT

Insights & reports

Progress invoicing

C € € <€ <€ <KL

For one user, plus your accountant
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