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INTRODUCCION

Los sistemas de control de inventario son una pieza fundamental no solo en las
industrias lacteas, sino también para las empresas de todos los sectores que buscan
satisfacer sus clientes. El volumen de productos almacenados, la movilizacion de los
flujos de caja, el manejo de las operaciones y las inexistencias de inventario, le agregan
importancia a este tema que suele ser descuidado por la administracion, hasta que las

incongruencias financieras generan una alarma.

Desde el inicio de sus operaciones, a Grupo Ldcteo del Caribe se le ha
dificultado reducir las discrepancias de materiales en el Almacén de Empaque; con
costos registrados de diferencia de inventario en mas de USD 174,000.00 dolares al
mes, que aumentan de manera desproporcionar y las causas atn se desconocen. Es una
empresa que se destina a la elaboracion de productos lacteos en la Republica
Dominicana para el deleite del mercado caribefio, en la que Distribuidora Corripio se

encarga de la logistica y venta de la gama de productos.

Debido a que producir es el corazon de la planta, las actividades de fabricacion
continuan; todo para dar respuesta al crecimiento del mercado y a la competitividad con
las industrias lacteas nacionales. Estado situacional que le preocupa a la empresa y se

convierte en objeto de estudio para la investigacion del trabajo de grado.
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Con base a lo antes expuesto, la presente investigacion se enfoca en la propuesta
de una solucioén para controlar el inventario en el area de Manufactura de Grupo Lacteo
de Caribe, ya que no cuentan con una metodologia que les ayude a frenar el aumento de
los costos por diferencia de materiales; y asi, contribuir con una mejora que mitigue las
problematicas detectadas, propicie el flujo transparente de los materiales, eficientice los

procesos actuales, maximice los recursos y ayude a controlar los ajustes de inventario.

14



PRIMERA PARTE

CAPITULO I: MARCO INTRODUCTORIO



1.1 Antecedentes

Implementar un Sistema de Control de Inventario en una empresa del sector
lacteo, impulsa a mejorar las politicas y procesos en materia de manejo de materiales, ya
que permite actualizar, controlar y optimizar las operaciones. El Control de inventario
es un tema complejo y apasionante de la logistica y administracion de la cadena de
abastecimiento, y mantenerlo se ha convertido en un reto comun de las pequeiias,

medias y grandes empresas de la industria.

Hernandez et al., (2018) en su trabajo de investigacion elaborado sobre un
“Sistema de Control de Inventario”, para la obtencion del titulo de Tecnologo de
Administracion Financiera, donde se describe la necesidad de implementar métodos que
faciliten el control de inventarios dentro de una empresa, para establecer una relacion
detallada, ordenada y valorada de los elementos que componen un patrimonio; que son
caracteristicas elementales a tomar en cuenta a la hora de seleccionar un método 1doneo

para el manejo de inventario.

Hasta el momento se desconocen estudios de investigacion que se relacionen con
el enfoque dado al Ciclo PHVA en el presente trabajo de grado, pero se pudo observar
en la tesis “Aplicacion del ciclo de Deming para reducir costos de inventario de kits
contra incendios de la empresa Fireno S.A.C. - SJL 2020, elaborada por Caroline
Carrion y Jimmy Vidarte en 2020, en su disefio cuasi experimental en el que se realizo
una pre y post prueba para corroborar su hipotesis, tomando como poblacion los costos
de 4 meses de inventario, se obtuvieron resultados que reflejan que hubo una reduccion

de costos de inventarios de 1020 doélares.
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1.2 Motivacion

El estimulo que me conllevo a la elaboracion de este proyecto, fue el nacimiento
de la necesidad de corregir el proceso de control de inventario en Grupo Ldcteo del
Caribe en el area de Manufactura; con ello la dedicacion a la busqueda activa de
soluciones factibles y funcionales para demostrar una vez mas que las herramientas de
ingenieria aprendidas en el periodo de estudio, son congruentes con la construccion del
perfil profesional capaz de aplicar y resolver incognitas industriales de la vida cotidiana.
Adicionando, que es un reto personal contribuir a la solucion de problemas reales de las
empresas y es mi forma de retribuir a la casa de estudios mi formacion integral y

profesional.

Yoandy Leandra Volquez Beras

En el periodo de realizacion de este proyecto en Grupo lacteo del Caribe nos ha
abierto muchas puertas al mundo laboral y un nuevo renacer enriquecedor de
conocimientos y aplicaciones de todo lo aprendido en 4 arduos afios de clases. Unos de
los principales motivos que me llevo a la realizacion de este proyecto fue la necesidad
de aplicar herramientas y métodos aprendidos en la ingenieria Industrial, desarrollar este
proyecto es poder demostrar e implementar cada método aprendido en la Universidad
Nacional Pedro Henriquez Urefia, casa matriz de mi formacion académica profesional y

la mejor manera de reconocer mi agradecimiento.

Kiara Massiel Rijo Rosario
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1.3 Planteamiento del problema

1.3.1 Contextualizacion del problema

Hace 3 anos la empresa ‘‘Dos Pinos’’ se instal6 en la Republica Dominicana
como Grupo Lacteo del Caribe y desde su asentamiento estéd lidiando con los costos por
diferencia de inventario del Almacén de Empaque. En la actualidad no lo han podido

controlar y se han tenido que aceptar como pérdidas.

El Almacén de Empaque alimenta 5 lineas Ultra High Temperature (UHT) y 3
lineas de Pasteurizado, con los insumos de almacenamiento de los productos que se
utilizan desde el proceso de envasado hasta empaque-embalaje y asi suplir la demanda
del cliente. Por medio a la observacion en las visitas realizadas a la planta de
produccion, la participacion en los procesos y levantamiento de datos por parte de los

autores del trabajo de grado, se detectaron los hallazgos desarrollados a continuacion:

En la actualidad, Grupo Lacteo del Caribe, no disponen de una metodologia ni
un area que tramite las operaciones y estandarice ¢l manejo de los materiales en la
planta, lo que provoca que los responsables realicen sus actividades de la manera que
les sea posible y con los recursos que tienen a su disposicion. Es evidente que el area de
produccion no posee un area para recibir los materiales que le solicitan a bodega, ni un
personal que haga la recepcion de los insumos fisicos y tedricos en el Sistema SAP, por
lo que no se asegura si lo recibido es equivalente a lo que se transfiere y a lo solicitado

en la reserva de materiales (Véase: Anexo 17. Reserva de materiales).

20



Las materias primas en el area de manufactura se visualizan dispersas y

constantemente entorpeciendo el recorrido en planta.

Del mismo modo, al momento de la devolucidon de materiales para el conteo de
los rollos de los envases no se toman en cuenta las cantidades existentes que dice el
Sistema SAP, mas bien se le coloca una cantidad arbitraria que induce a una diferencia

fisica. No hay personal con el rol de contabilizar los materiales asignado.

Si se realizan inventarios es al final de mes, para objeto de cierre por el
Departamento de Productividad y se pudo observar que existen meses en los que estos
no se efectiian. Al realizar inventarios una vez al mes (si es posible), se les imposibilita
ubicar el origen de las discrepancias y se abre una brecha del aumento injustificado de

la diferencia de materiales.

Por estas razones, el Almacén de Empaque se ha convertido en el talon de
Aquiles de Grupo Ldcteo del Caribe y los esfuerzos del trabajo de grado van destinados

a contemplar soluciones viables a cada factor de incidencia.

1.3.2 Formulacion del problema
(De qué manera se puede mejorar el proceso de manejo de materiales para que
actien como un Sistema de Control de Inventario en el area de Manufactura de Grupo

Lacteo del Caribe?
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1.3.3 Sistematizacion del problema
a) (Cual es la situacion actual del proceso de manejo de materiales en el area de

Manufactura?

b) ¢Cuales causas provocan las discrepancias del inventario fisico y teérico del

Almacén de Empaque?

¢) (Coémo se pueden mitigar las diferencias de Inventario en el Almacén de

Empaque?

1.4 Justificacion del proyecto
Para una empresa regular el impacto de no mantener el control de su inventario
puede significar el atrofio de sus operaciones y la desviacidon incesante de sus recursos

financieros de manera inconsciente.

Grupo Lacteo del Caribe se encuentra en la vertiente de no saber como reducir
los costos por diferencias de inventario del Almacén de Empaque y con ello el

desconocimiento de las causas que provocan el impacto.

Es de vital importancia la solucion de este problema, dado que afecta de manera
directa al area de produccion que es el corazdn de la organizacion, los registros y
auditorias contables, ¢l retorno de la inversion, las utilidades y la eficiencia de las

actividades cotidianas.
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Por lo que el presente trabajo de grado se convierte en un evento de mejora
potencial e impactante en la reduccion de las pérdidas para que estas sean traducidas en
utilidades. De esta manera se amortiguan las secuelas que han sufrido los recursos de la

empresa y se construye un alma estratégica para la organizacion.

1.5 Objetivos

1.5.1 Objetivo general
“Proponer la implementacion de un Sistema de Control de Inventario para

Reducir las Diferencias de Materiales en el area de manufactura de Grupo Lacteo del

Caribe”.

1.5.2 Objetivos especificos

e Conocer y analizar la situacion actual del manejo de materiales en el

Almacén de Empaque.

e Identificar las causas que disparan la diferencia de inventario.

e Plantear una metodologia para el manejo de los materiales, de modo

que actuen como un Sistema de Control que reduzca las diferencias

de materiales de Grupo Lacteo del Caribe.
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1.6 Alcance

Este proyecto abarca la determinacion de la condicion actual de las actividades
relacionadas con el manejo de materiales en el area de manufactura y la identificacion
de las causas de la problematica, para asi proponer una metodologia que mitigue las

diferencias de inventario.

Propuesta que tendra lugar en los procesos de: contabilizacion, recepcion,
devolucion, seguimiento de transacciones en el sistema SAP y consumo de los
materiales por parte del Departamento de Productividad; incluido las pautas y los

recursos para la 6ptima ejecucion de la metodologia.

1.7 Limites

Limite contextual

El proyecto de investigacion no contempla la implementacion en campo de la

propuesta de mejora.

Limite geografico

El area geografica de la empresa que enfoca este proyecto se encuentra en el Km
22 4, de la Autopista Duarte, Pedro Brand, Parque industrial Duarte, Santo Domingo
Oceste, Republica Dominicana, especificamente en la planta de produccion Grupo

Lacteo del Caribe.
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CAPITULO II: MARCO CONCEPTUAL



2.1 Descripcion de la empresa

La Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos, es una empresa de
alimentos 100 % costarricense y lider en la industria lactea de Centroamérica y Caribe,
que cuenta con una amplia oferta de productos de consumo humano que supera las 900

variedades.

Dos Pinos tiene presencia productiva en varios paises de Centroamérica y
exporta a 10 mercados del mundo; avanzando a paso firme para consolidarse como una
transnacional de alimentos de primerisima calidad y alto valor agregado, fortaleciendo
el bienestar, la salud y la nutricion, consecuente con su promesa de Siempre con Algo

Mejor.

En Republica Dominicana se encuentra asentada como Grupo Lacteo del
Caribe, una planta de 8,500 metros cuadrados de produccidn que se dedica a cumplir
con los requerimientos del pais. Estd conformada por la inversion conjunta de la
cooperativa costarricense Dos Pinos, con 71 afios de experiencia, y Distribuidora
Corripio, que forma parte de las empresas del Grupo Corripio, familia con mas de 100

afos de presencia (Redaccion el Dinero, 2019).
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2.3 Reseifia historica

La Cooperativa nacio6 en el marco del movimiento cooperativo, que promovid la
seccion de fomento a cooperativas agricolas e industriales por medio del Banco Nacional de
Costa Rica. En el umbral de la crisis politica que concluyé con la Guerra Civil de 1948 y en
un panorama de desorganizacién de los mismos productores de leche, la tarde del 26 de
agosto de 1947 veinticinco lecheros acordaron reunirse en la sede de la Camara de

Agricultura y Agroindustria.

En el acta de constitucion (Libro de Asambleas N° 1, 1948) quedo asentada la idea de

que la nueva cooperativa emergiera con tres objetivos basicos:

¢ Vender la leche a una empresa que, siendo propia, les pagaré un precio justo.
e Comprar los insumos necesarios para sus fincas, también en una empresa propia.

e Promover el desarrollo industrial y social de Costa Rica.

Hoy, después de mas de 60 afios de operar exitosamente, Dos Pinos como empresa
consolidada estd integrada por mas de 1,900 asociados productores y trabajadores (Dos Pinos

Resena Historica, 2013).

En lo que concierne al mercado internacional, luego de exportar sus productos a
Republica Dominicana desde el 2010 por medio a Distribuidora Corripio, con gran acogida en

el mercado dominicano, se plantean la oportunidad de servir desde mas cerca, por lo que en



2015 generan un plan estratégico para establecerse como Grupo Lacteo del Caribe y suplir las

necesidades nacionales.

En el 2016 inicia el movimiento de tierra; ya para 2018 culmina la construccion de las
instalaciones e inicia el proceso de compra de suministros para el abastecimiento y la

campaiia de contratacion de personal.

Para 2019 Grupo Lacteo del Caribe inicia sus operaciones bajo la marca Dos Pinos en
la categoria de lacteos, néctares, jugos y refrescos, con el propdsito de innovar con férmulas

desarrolladas, a partir de los gustos y preferencias del consumidor caribefio.

2.4 Mision, Vision y Valores
Mision
valor, bi u u i . i .
“Crear valor, bienestar v salud a nuestros asociados, colaboradores vy clientes, con

practicas sostenibles, contribuyendo a su desarrollo social y econdmico” (Cooperativa Dos

Pinos, s.f.).

Vision

“Ser la empresa lider en la region, que brinde bienestar y salud a través de un
portafolio diversificado de alta calidad, con practicas sostenibles y eficientes, manteniendo la
estabilidad financiera, para el beneficio de los asociados y colaboradores” (Cooperativa Dos

Pinos, s.f.).
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Valores

Humildad: Nos caracteriza la sencillez, reconocemos nuestras limitaciones y

oportunidades, conscientes de nuestro origen.

e Integridad: Actuamos con apego a nuestros principios y valores.

e Compromiso: Trabajamos en equipo, damos lo mejor de nosotros poniendo al

maximo nuestras capacidades.

¢ Excelencia: Estamos comprometidos con la calidad y eficiencia, haciendo las cosas de

la mejor manera.

e Solidaridad: Nos apoyamos como equipo, buscando el bien comin y apoyando a

quien lo necesita.

e Gratitud: Reconocemos el esfuerzo de las personas y cada gesto de apoyo que

recibimos; nos conducimos con total respeto. (Cooperativa Dos Pinos, s.f.).

2.5 Catalogo de productos Republica Dominicana
Para el deleite del mercado dominicano se adaptaron las recetas de la cartelera de
productos por medio al Departamento de Investigacion y Desarrollo de Grupo Lacteo del

Caribe. El catalogo de primera mano se encuentra detallado a continuacion.
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lactosa, leche en polvo, leche evaporada, néctares y bebidas, Jugos Rica y la linea de quesos y

mantequillas Rica.

El mercado de Rica, de los productos lacteos y de jugos listo para tomar, abarca a
miles de consumidores diferentes, pero con un factor comun: confianza en lo que consumen.
Rica se ha reinventado una y otra vez para brindar la mejor tecnologia alimentaria,
introduciendo al mercado tecnologia UHT y Long Life, que ofrece inocuidad en el contenido

y confianza en el consumidor. (negocios., 2022).

Nestlé

La pagina de la compaiiia Nestlé.do (Conoce Acerca de Nuestra Historia), sobre su

historia, comunican que:

Los origenes de Nestl¢ se remontan al afio 1866, cuando Henri Nestlé, quimico aleméan
radicado en Suiza, desarroll6 una harina a base de leche de vaca y pan tostado, con el fin de
satisfacer las necesidades alimenticias y nutricionales de los nifios, y asi luchar contra la

elevada desnutricién y mortalidad infantil de aquellos afios.

En 1905 se fusiona con la Anglo Swiss Condensed Milk Company, cuya fabrica de
leche condensada estaba en Cham, Suiza. Desde entonces, Nestlé inicia su

internacionalizacion y diversificacion mediante la fusion y adquisicion de empresas.
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Hoy Nestl¢ esta presente en todos los continentes y es lider mundial en ciencia y
tecnologia de alimentos. Tras 139 afios de historia, Nestl¢ estd presente en 100 paises y cuenta
con mas de 500 fabricas a nivel mundial, en cuyas instalaciones prevalece la mds alta
tecnologia, las materias primas esenciales son transformadas en una completa gama de
productos alimenticios reconocidos por sus Marcas de trayectoria mundial, su alta calidad y

valor agregado, que responden a las necesidades nutricionales de los consumidores.

Con su casa matriz ubicada en Vevey, Suiza, esta empresa responde dia a dia a los
numerosos desafios que imponen sus consumidores, poniendo a disposicion de ellos todo un

universo de Nutricidon, Salud y Bienestar (Nestl¢, 2019).

Parmalat

Empresa fundada en Italia, que poseia 139 plantas en 30 paises. Empleaba 36,000
personas, de las cuales 16,000 se encontraban en Ameérica latina, principalmente en Brasil,
donde poseia 8 fabricas. En el afio 2003 Parmalat Spa., tras ser declarada en quiebra, fue
colocada por la justicia italiana bajo la tutela de Enrico Bondi que fue nombrado comisario
extraordinario. Actualmente la empresa, como tal, se encuentra solo en 12 paises, incluida
Italia. Las filiales de los 18 paises restantes (incluidos Argentina, Uruguay, Chile) fueron
vendidas, sin embargo, éstas siguen llevando el nombre de la empresa original

(Agroalimentos Argentinos II).

Desde el mes de diciembre de 2003, la empresa Parmalat Dominicana no ha tenido

muchos momentos de estabilidad. Ha pasado por varias manos, tanto locales como
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internacionales, pero ninguna de ellas ha logrado sacar a esta reconocida empresa y sus
marcas del estancamiento en que se encuentra. Leche Parmalat, Jugos Santal, Leche
Evaporada Parmalat, Galletas Grisby son algunas de las marcas, que a pesar de todo esto se

han mantenido en el gusto de los dominicanos (Cuesta, 2012).

En el afio 2012, Induveca adquirio de la empresa Parmalat Dominicana los derechos
sobre los productos de las marcas leche Parmalat y jugos Santal. Parmalat se ha posicionado
en el mercado dominicano como una marca de leche de alta calidad 100 % de vacas
dominicanas. Teniendo en su cartera de productos varias presentaciones que satisfacen las
diferentes necesidades del mercado. Nuestros productos estan fortificados y aportan calcio y

proteinas naturales (Induveca, 2017).
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CAPITULO III: MARCO TEORICO



3.1 Conceptos Generales

Acciones correctivas: es el mecanismo que se emplea para solucionar una problematica y
tomar planes de accidon que ayuden a mitigar el hallazgo de manera sistematica. Las acciones
correctivas van a surgir producto de las auditorias realizadas a los procesos o de las
oportunidades de mejoras detectadas, en donde se deben colocar los pasos a seguir, los

responsables y el tiempo de ejecucion.

Analisis FODA: la palabra FODA se compone por sus siglas: fortalezas, oportunidades,

debilidades y amenazas.

Es una herramienta sencilla, pero poderosa para ponderar las fortalezas y debilidades
de los recursos de una empresa, sus oportunidades comerciales, amenazas externas a su

bienestar futuro (Thompson et al., 2008, citado por Cuervo et al, s.f.).

El analisis FODA consiste en realizar una evaluacion de los factores fuertes y débiles
que en su conjunto diagnostican la situacion interna de una organizacion, asi como su
evaluacidn externa; es decir, las oportunidades y amenazas. También es una herramienta que
puede considerarse sencilla y permite obtener una perspectiva general de la situacion

estratégica de una organizacion determinada (Talancon, 2006).

Una fortaleza de la organizacion es alguna funcidon que esta realiza de manera correcta,
como son ciertas habilidades y capacidades del personal con atributos psicologicos y su

evidencia de competencias (2006). El mismo Talancdn también sefiala que:
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Una debilidad de una organizacion se define como un factor considerado vulnerable en
cuanto a su organizacion o simplemente una actividad que la empresa realiza en forma

deficiente, colocandola en una situacion considerada débil.

Las oportunidades constituyen aquellas fuerzas ambientales de caracter externo, no
controlables por la organizacion, pero que representan elementos potenciales de crecimiento o

mejoria.

Las amenazas son lo contrario de lo anterior, y representan la suma de las fuerzas
ambientales no controlables por la organizacion, pero representan fuerzas o aspectos

negativos y problemas potenciales (2006, p 3).

Almacén de Empaque: es aquel que tiene como funcion custodiar los materiales de
producciodn, que corresponden al envasado y embalaje de los productos para convertir la

mezcla en un producto terminado.

Area de picking: es un espacio fisico y delimitado dentro de la planta de produccion, donde
se depositaran los productos solicitados a Bodega, para ser contados y verificados, mostrando

conformidad al proceso de recepcion.
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Area de descarte de materiales: es un espacio fisico y delimitado dentro de la planta de
produccion, donde se depositaran los materiales no aptos para consumo o que no puedan

utilizarse para producir.

Auditoria: es el proceso que tiene establecido una serie de parametros, que hacen que se
convierta en una herramienta esencial para las organizaciones. Esta permite, mediante la
recoleccion de evidencias, determinar la confiabilidad y calidad de la ejecucion de actividades
realizadas por la organizacion, en congruencia con sus criterios, requisitos, politicas y

procedimientos establecidos, para la toma de decisiones (Lozano, 2014).

Ciclo PHVA: ¢l Ciclo PHVA, también conocido como Ciclo de Deming o Ciclo de la mejora
continua, es una herramienta que por su versatilidad es planteada para implementar sistemas
de mejora. Se fundamenta en cuatro fases: planificar, hacer, verificar y actuar. El ciclo PHVA

puede describirse brevemente como sigue:

¢ Planificar: establecer los objetivos del sistema y sus procesos, y los recursos
necesarios para generar y proporcionar resultados de acuerdo con los requisitos del
cliente y las politicas de la organizacién, e identificar y abordar los riesgos y las

oportunidades;

e Hacer: implementar lo planificado;
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e Verificar: realizar el seguimiento y (cuando sea aplicable) la medicién de los
procesos y los productos y servicios resultantes respecto a las politicas, los objetivos,

los requisitos y las actividades planificadas, e informar sobre los resultados;

e Actuar: tomar acciones para mejorar el desempefio, cuando sea necesario (ISO,

2015).

Este ciclo es un instrumento que se enfoca en la solucion de problemas y el
mejoramiento continuo, por medio de un diagnostico inicial, se identifican las fallas para
mejorar comparando los planes con los resultados, luego se analiza el resultado no deseado, se
replantea un nuevo disefio de medidas que anulen ¢l problema y no vuelva a repetirse y
conseguir un resultado aceptable. Lo cual permite crecer sistemdticamente basandose en la

mejora continua y la innovacion (UMNG, 2019, citado por Pineda,

Control de inventario: segun Wild el proposito del control de inventarios es asegurar el
funcionamiento de las actividades de la empresa mediante la optimizacion conjunta de los
siguientes tres objetivos: servicio al cliente, costos de inventario y costos operativos (2002,

citado por Estrella et al., 2019).

El control de inventarios busca mantener disponible los productos que se requieren
para la empresa y para los clientes, por lo que implica la coordinacidn de las areas de

compras, manufactura y distribucion (Cortes, 2014).
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Control de cambios: es un proceso que busca gestionar las solicitudes de cambios del
Sistema de Control de Inventario en funcién a sus objetivos para mantener las informaciones

documentadas y actualizadas.

Costeo de materiales: es el proceso de consumo de los materiales utilizados en cada orden
del plan de produccion, y se realiza multiplicando la cantidad usada del item por su costo

establecido.

Departamento de Bodega: es el drea que tiene como funcidn proteger y custodiar el

almacenamiento de las mercancias, antes de ser suministradas a produccion.

Departamento de Produccion: dentro de la organizacion tiene la funcidén de transformar las

materias primas en productos terminados para cumplir con la demanda de los clientes.

Departamento de Productividad: es el area que se encarga de calcular el rendimiento de las
lineas de produccidn, las mermas de materias primas y empaques, costear los materiales

basandose en el plan de produccién y controlar el inventario de produccion.

Devolucion de materiales: cs la accion de regresar mercancias a su destino de origen. La
devolucion de materiales se efectua cuando el material ha cumplido sus fines en el drea de

produccion, cuando no se volvera a utilizar y cuando este estd defectuoso de fabrica.
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Diagrama de Ishikawa: el diagrama de causa-efecto conocido también como el “diagrama
de las espinas de pescado” por la forma que tiene o bien con el nombre de “diagrama de
Ishikawa” por su creador. Se desarrolld para facilitar el analisis de problemas mediante la

representacion de la relacion entre un efecto y todas sus causas o factores que lo originan

(Gonzalez et al., 2000, citado por Azizi, 2016).

Para la construcciéon de un diagrama causa-efecto se procede de la manera siguiente:

e En la cabeza del pescado se escribe el efecto o problema que queremos analizar. La

espina central del pescado agrupa las causas que, se cree, van a producir dicho efecto.

e Las diferentes categorias en las que podemos agrupar las causas van formando las
espinas que se derivan de la espina principal. Se escribe el nombre de la categoria en

el extremo de cada nueva linea.

e Cada causa que se va encontrando se afiade en la categoria bajo la cual se considera
que mejor encaja hasta conformar su aspecto caracteristico. (Alzola, 2013).

Entre las categorias del diagrama de Ishikawa estan:

e Método: hace referencia al mecanismo utilizado para ejecutar y mostrar conformidad

del proceso;

e Maiquina o equipamiento: se refiere al conjunto de fallas o errores que se derivan de

equipos, maquinas y herramientas;
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e Mano de obra o personas: hace referencia a las caracteristicas que enfrenta el

personal que participa en un determinado proceso;

e Materiales: comprende lo relacionado con la materia prima o material que se utiliza

en el proceso;

o Medida: es la categoria que comprueba, evaliia y controla las decisiones o acciones

tomadas;

e Medio Ambiente: es el contexto en el que se desarrollan los procesos y puede

influenciar en el surgimiento de problematicas.

Una ventaja de esta herramienta es que ayuda a determinar la causa raiz, origen, de un
problema de manera estructurada, sobre todo tras una sesion de tormenta de ideas que genera

una gran cantidad de ideas dispersas (Gonzalez et al., 2000, citado por Azizi, 2016).

Diagrama de Pareto: el diagrama de Pareto es una grafica de barras que ilustran las causas
de los problemas por orden de importancia y frecuencia o porcentaje de aparicion, costo o
actuacion. Ordena las causas de mayor a menor repercusion. Muestra como unas causas con
menor importancia pueden ser responsables de la mayoria de los defectos aplicando la ley de
Pareto, que considera que el 20 % de los defectos afectan en el 80 % de los procesos (Pyo,

2005, citado por Azizi, 2016).
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vaporizada y en polvo, enriquecida con vitaminas y minerales. También se incluyen los
productos fermentados como yogurt y queso, y los no fermentados que corresponde a la leche

condensada, crema de leche, dulce de leche, helados y mantecas.

Industria lactea de Republica Dominicana: (Agiiera, 2013), sobre la industria lactea dice

que:

Es un sector que genera importantes recursos econdémicos en numerosas partes del
mundo. Es el caso por ejemplo de Republica Dominicana, donde esta industria del sector
primario se configura como una actividad econdmica con importancia en el pais. Ademas,

estamos ante una actividad que ayuda a mejorar el desarrollo econémico de las regiones.

Asi, Republica Dominicana es un pais donde ¢l trabajo y la produccién de la
agricultura y la ganaderia se remonta a finales del siglo XV, cuando entraron las primeras
vacas al pais caribefio, fruto de los primeros viajes de Cristobal Colon y sus acompafiantes al

continente americano.

Desde entonces, la leche se ha convertido en un sustento basico para la poblacion
residente en Republica Dominicana. Aunque, a finales de los afios 70 del siglo XX, entrd en
el pais la leche en polvo, generando una crisis en los ganaderos locales, que veian como
cambiaban su leche liquida por la leche en polvo procedente de otros paises, lo que afecto
mucho a la industria lactea, sobre todo, a las comunidades locales que vivian del trabajo de la

ganaderia, en concreto, de su produccion y venta.
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Aun asi, la industria de la leche ha sido un sector que ha generado importantes
beneficios economicos en Republica Dominicana, aunque ha vivido, también, algunas
convulsiones a lo largo de su historia, como la ya comentada anteriormente, con la entrada,

desde el exterior, de la leche en polvo.

En los afios 90 se introdujo la leche UHT (Ultra High Temperature), que es un proceso
que le otorga a la leche una larga vida de hasta 6 meses sin refrigerar bien empacada. La
industria lechera nacional ha logrado la autosuficiencia con acuerdos duraderos y preservando

la agricultura para mantener el compromiso social.

Inventario: Lopez et al., (2017) lo define como:

“La acumulacion de materiales tales como: materias primas, productos en proceso,
productos terminados o articulos en mantenimiento, que posteriormente seran usados para

satisfacer una demanda futura”.

Inventario fisico: es la existencia del material tangible en el almacén, con la intencion de

conocer la disponibilidad para control de este.

Inventario periddico: es el proceso de conteo de materiales del Almacén de Empaque, con

una frecuencia mensual y un intervalo de tiempo establecido.
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Inventario tedrico: es la existencia del registro del material en el sistema SAP, para tener

control del inventario fisico, ya que estos deben ser iguales.

Lineas de pasteurizado: son los equipos que someten el producto al tratamiento de calor
para reducir las bacterias patogenas y toda actividad enzimatica y se puedan consumir. Este

tratamiento les otorga a los alimentos 3 meses de vida util si permanecen refrigerados.

Lineas UHT: son los equipos que someten el producto a ultra-altas temperaturas (Ultra High
Temperature, UHT), a mas de 135 °C (grados Celsius) para esterilizarlos y maximizar la
eliminacion de todos los microorganismos, lo que hace que el producto final se pueda

almacenar a temperatura ambiente, y cuenten con 6 meses de vida util.

Materiales: son aquellos insumos que se ameritan para procesos especificos del area de

produccion. Son elementos transformables que componen un producto terminado.

Materia prima: materia extraida de la naturaleza y que se transforma para elaborar

materiales que posteriormente se convertiran en bienes de consumo (Manuel, 2018).

Metodologia 5°s: ¢s una practica de Calidad ideada en Japon referida al “Mantenimiento
Integral” de la empresa, no sélo de maquinaria, equipo ¢ infraestructura sino del

mantenimiento del entorno de por parte de todos (Dorberssan, 2000).
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Las 5’s es una herramienta mundialmente conocida implantada inicialmente en las
industrias japonesas. Esta metodologia impacté y generé cambios tanto en las empresas como
en las personas que la aplican, porque se centran en potenciar ¢l aprendizaje de las personas
que trabajan en las organizaciones gracias a su simplicidad y agilidad por realizar pequefios
cambios y mejoras con el fin de experimentar y aprender con ellas (Aldavert et al., 2016,

citado por Olvera y Cujilan, 2022).

Las 5’s provienen de 5 palabras japonesas y estas son:

e Seiri: organizar y seleccionar, se trata de separar lo necesario de lo innecesario.

e Seiton: ordenar, se refiere a colocar lo necesario en un espacio accesible y estratégico;

e Seiso: limpiar, realizar la limpieza del lugar en cuestion y disminuir la suciedad;

e Seiketsu: mantener la limpieza, a través de controles se busca estandarizar las

condiciones conseguidas;

o Shitsuke: disciplina, se debe adoptar una filosofia de mejora continua realizando

evaluaciones de las condiciones actuales del espacio.

Planta de producciéon: segin Manuel (2018) una planta es un conjunto o sistemas formado

por maquinas, equipos y otras instalaciones dispuestas convenientemente en edificios o
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lugares adecuados, cuya funcidn es transformar materiales o energias de acuerdo con un

proceso basico preestablecido.

La planta de produccion es el espacio en que se situan los equipos de manera
ordenada para que faciliten la tarea de convertir las materias primas en productos terminados;

es donde ocurren los hechos y se enfoca la propuesta de mejora.

Proceso: la Norma Internacional ISO 9000:2005 en su apartado 2.4, lo define como:

“Cualquier actividad, o conjunto de actividades, que utiliza recursos para transformar

elementos de entrada en resultados, puede considerarse como un proceso”.

Para que las organizaciones operen de manera eficaz, tienen que identificar y gestionar

numerosos procesos interrelacionados y que interactian (ISO, 2005).

Procedimiento: Para Pricto es una serie de pasos claramente definidos, que permiten trabajar
correctamente disminuyendo la probabilidad de error, omision o de accidente. Es el modo de
¢jecutar determinadas operaciones que suelen realizarse de la misma manera (1997, citado por

Vivanco, 2018).
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Recepcion de materiales: es la accion de recibir los insumos y materias primas de parte del
Departamento de Bodega en las cantidades solicitadas y por medio a una reserva de

materiales, para que estos sean almacenamos y controlados en produccion.

Algunas de las principales fases de este proceso son: la comprobacion de las
condiciones, el conteo de las cantidades y verificacion del codigo de los materiales, debido a
que es clave para la gestion de los almacenes y si no se efectiia correctamente existe el riesgo

de pérdidas.

Reserva de materiales: ¢s la solicitud y devolucion de materiales que crea el usuario en el
sistema SAP para luego convertirlo en un documento tangible. Esta accion reserva los
materiales en el almacén tedrico correspondiente, ya sea un movimiento de salida o, de

entrada.

Seguimiento de materiales: es ¢l seguimiento a las transacciones en el sistema SAP, de las
salidas y entradas de materiales del almacén de empaque. Hace referencia al proceso de
inspeccion de aplicacion de las reservas previamente recibidas en fisico por parte de

produccion.

Sistema de Control de Inventario: es un modelo que conjuga procedimientos, politicas,
recursos y controles que vigilan las operaciones y los niveles de inventario, para que
funcionen de manera integral. Esto permite que una empresa gestione las existencias que

almacena y los costos.
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Sistema SAP: es el sistema en el que genera las reservas para la requisicion y devolucion de

materiales. Es también el medio de verificacion de las transacciones de las reservas aplicadas

y es por el cual se visualiza el inventario teorico de produccién. Es un sistema de

administracion mundial que ayuda a las empresas a eficientizar las operaciones.

Toma fisica: es el proceso diario de verificacion y contabilizacion de materiales en

movimiento del Almacén de Empaque.

Voz del cliente: la voz del cliente o Voice of Costumer (VOC), “es un enfoque estratégico
que se basa en escuchar a los clientes de manera constante con ¢l objetivo de conocer su
percepcion sobre la experiencia recibida y utilizarla para mejorar los productos y servicios”

(Mateo, 2021).

El concepto de Voice of Costumer (VOC) gira en multiples puntos y preguntas claves,

como:

e Qué quiere el cliente?

e ;Qu¢ necesita el cliente?

e /Qu¢ demanda el cliente?
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e ;Qué estimula al cliente?

e Qué¢ espera el cliente?

Responder estas y otras interrogantes permite identificar variables criticas para

la satisfaccion del usuario y, luego, hacer todo lo necesario para cumplirlas (Corrales, 2020).
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CAPITULO IV: MARCO METODOLOGICO



4.1 Diseiio de la investigacion

La investigacidn consiste en el disefio de la propuesta de un Sistema de Control de
Inventario en Grupo Lacteo del caribe, por lo que definimos el trabajo realizado, como una
investigacion de tipo descriptiva y de estudio de campo, que con el uso de técnicas de

recoleccion de datos recae sobre un enfoque cuantitativo y cualitativo.

Segun R. Gay, “La investigacion descriptiva, comprende la coleccion de datos para
probar hipotesis o responder a preguntas concernientes a la situacion corriente de los sujetos
del estudio. Un estudio descriptivo determina e informa los modos de ser de los objetos”
(1996 citado por Morales, 2012), y en este proyecto se basa en describir la situacion actual de
la empresa, recopilar toda la informacion que arroja la investigacion de campo, para

identificar las causas de la problematica.

Se considera una investigacion de campo, debido a que los datos e informaciones
extraidos seran directamente desde el lugar de los hechos Grupo Ldcteo de Caribe, que pone a
disposicion los recursos para el analisis situacional y con ello el andlisis de la propuesta de

mejora potencial.

4.2 Poblacion y muestra

Para Tamayo la poblacion es “la totalidad de un fenémeno de estudio, incluye la
totalidad de unidades de analisis o entidades de poblacion que integran dicho fenémeno y que
debe cuantificarse para un determinado estudio”. Mientras, la muestra “es la parte

representativa de una poblacion” (2004, citado por Ayala y Puello, 2016).
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Para establecer la muestra de la poblacion, se tomo en consideracion a las personas
que trabajan directamente con el inventario de la empresa (Produccion, Bodega y
Productividad) de Grupo Ldcteo del Caribe, por ende, la muestra considera a la poblacion en

su totalidad, para un resultado de 8 encuestados.

4.3 Fuentes de informaciéon

4.3.1 Fuentes primarias

Las fuentes primarias corresponden a los datos recolectados directamente del personal
de Grupo Ldcteo del Caribe, mediante la observacion directa del proceso, la escucha de las
perspectivas de la voz del cliente (VOC) y encuestas a los empleados de la empresa para
determinar la situacion actual, ademas de data historica de los inventarios para analizar la
trayectoria de las pérdidas de materiales, ¢ informaciéon documental relacionada con los

aspectos generales de la empresa tales como: historia y politicas.

4.3.2 Fuentes secundarias
Las fuentes secundarias seran extraidas directamente desde libros de textos, paginas
web y articulos. El registro de esta fuente de informacion sirve para establecer premisas y

argumentar los cuestionamientos de la critica profesional.

4.4 Instrumentos y técnicas de recoleccion de datos
e Observacion: este paso del método cientifico nos servira para visualizar, analizar y
comprender las actividades en materia de inventario, adicionando la identificacion de
las causas que afectan los costos. Ademas, contribuye a definir el estado situacional de

la empresa.
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La Voz del Cliente (VOC): metodologia de recoleccion de datos que nos ayudara a
conocer de primera mano la situacion actual, las perspectivas del personal que se

involucra en el proceso y nos permitira conocer los requisitos de los mismos.

Diagrama de Ishikawa: es el mecanismo principal para identificar el efecto de las

causas que disparan las diferencias de inventario.

Encuestas: este medio de recoleccion de datos serd la base para la priorizacion de las

problematicas.

Diagrama de Pareto: grafica que va a determinar el 80 % de las consecuencias

provenientes del 20 % de las causas ya identificadas.

Analisis FODA: esta herramienta sirve para analizar el entorno externo e interno de la
empresa, para fines de proyectar como el problema de diferencia de inventario, puede
repercutir en las decisiones futuras basadas en las fortalezas y oportunidades de la

empresa.

Diagrama de flujo: método de representacion de la situacion actual de los procesos

que conciernen al manejo del inventario del Almacén de Empaque.
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SEGUNDA PARTE

CAPITULO V: ESTUDIO TECNICO



5.1 Analisis situacional de la empresa

Grupo Lacteo del Caribe, es una empresa que se dedica a elaboracién de productos
lacteos, jugos, néctares y refrescos, que suple las necesidades del mercado nacional con
exigentes estandares de calidad para sustentar su estrategia alimenticia. Pero, el Almacén de
Empaque estd sometido a investigacion dado que todos los meses ¢l inventario fisico y tedrico

no coinciden por la diferencia de materiales.

Para la elaboracién de los productos, la planta de produccion se apoya del
Departamento de Bodega, con el que mantienen una relacion de doble via. En primera
instancia, Bodega suministra las materias primas y luego este recibe los productos terminados,
compartiendo movimientos de inventarios fisicos y teoricos. El area de productividad que es
quién consume los materiales de produccion en el sistema SAP, y el Gerente de Planta que es
quien supervisa todas las operaciones de la empresa. En este acapite se conocera y se

analizara la situacion actual de la industria lactea.

5.1.1 Analisis y diagnostico del proceso actual de la planta de produccion
Durante la instancia en la planta de produccion se hizo el levantamiento de las

actividades actuales relacionadas al control de inventario y se obtuvo lo siguiente:
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Analisis de los procesos actuales

En el proceso de recepcion de materiales no se contempla el conteo de estos por
parte de un representante de produccion ni la verificacion de la entrega. El area de
Produccion no consulta ni le da seguimiento al inventario teorico, lo que le dificulta al
Departamento de Productividad costear los materiales, ya que estos no existen en el

sistema.

En el proceso de devolucion de materiales, los montacargas no cuentan lo
recibido, por lo que es muy probable que estos sean entregados nueva vez a produccion
por la cantidad asumida en la etiqueta. Es evidente la demora que se presenta en el
momento en el que bodega devuelve los materiales por no estar bien paletizados, ya que

esta actividad no se supervisa.

Se hace notar que en ambos procesos se validan los cddigos de los items
solicitados y/o devueltos luego de haber entregado las materias primas a la parte
correspondiente. Los procesos no contemplan el seguimiento de las materias primas en

el sistema SAP.

No existen politicas o consideraciones para la entrega de reservas, lo que retarda

el tiempo de respuesta de bodega ante cualquier requerimiento.









En enero se ubica el pico mas alto de diferencia de inventario con USD
174,336.00, que representa el 27 % de los costos totales movilizados del mes. En marzo
se situa la diferencia mas baja en USD 21,955.00 y la segunda movilizacion de costos
mas alta de USD 892,334.00 después de julio, lo que descarta en gran medida la
posibilidad de que a mayores costos movilizados mayores discrepancias de materias
primas se tenga. Mayo se convierte en el segundo mes con la diferencia de inventario

mas alta.

En los meses de junio y julio no se evidenciaron muestras de realizacion de
inventario, sin embargo, en julio el Almacén de Empaque movilizé la mayor cantidad

de costos con una cifra de USD 1,112,414.00.

El monto total de las diferencias contabilizadas del Almacén de Empaque en los
primeros 8 meses del ano 2022, son USD 385,853.00 que equivale al 6.2 % de USD

6,220,511.37 de los costos totales de las materias primas movilizadas.

Entre los meses de enero, febrero, marzo, abril, mayo y agosto se obtuvo un total
de 361 items inexactos que representa el 70 % de 516 items totales movilizados para el

almacén en cuestion.

Se visualiza, el descuido y la falta de seguimiento constante a los materiales de

mas volumen y mayor solicitados para el abastecimiento de las lineas de produccion.
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5.1.6 Causas de la problematica
Las siguientes causas se convierten en el factor potencial que provoca la

problematica y los datos de la encuesta lo secundan:

1) No hay personal para recibir los materiales y dar seguimiento a las
transacciones en el sistema SAP: como resultado se obtuvo que el 100 % de la
poblacion, considera que una de las causas potenciales, es que no hay quien
reciba los materiales de parte de produccidn y se inspeccionen los traspasos de
materiales tedricos en el sistema SAP efectuados por bodega, por ende, no se
cuentan los materiales cuando se reciben, que es lo expresa el 75 % del personal
encuestado; y no se asegura que lo solicitado sea igual a lo entregado. Los
Supervisores y Operadores por la carga de trabajo no pueden desempefiar ese
rol. (Véase: llustracion 9. Diagrama de Ishikawa: no hay personal para recibir

los materiales fisicos y teoricos en el Sistema SAP).
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Conclusion del Analisis FODA

Se aprecia que Grupo Ldcteo del Caribe es una empresa en vias de desarrollo, que
busca incursionar cada dia mas en el mercado nacional y paises aledafios, con precios
competitivos y productos de calidad. Es una organizaciéon que forma parte de la cartera de
productos que proveen el desayuno escolar a los centros educativos, apoyando la

responsabilidad social del Gobierno Dominicano.

En relacién con sus competidores posee un bajo poder de negociacion con los clientes,
dado que no se conocen todos los productos de la marca por su baja presencia en los medios y

la preferencia de marcas nacionales al momento de consumir.

En vista se prevé, que no tener control de su inventario, las altas pérdidas monetarias,
la falta de estandarizacion de sus procesos, la escasez de recursos humanos y la baja
capacidad productiva para ampliar su oferta; puede dificultar el camino de conseguir y

aprovechar las oportunidades que le brinda el mercado nacional e internacional.



5.2 Propuesta de mejora

Los resultados del andlisis de la situacion actual y las causas identificadas en el
Diagrama de Pareto proyectaron que el problema principal, es la ausencia de un personal que
desempefie las operaciones de manejo de materiales y con ello la inexistencia de una

metodologia que maximice el control del inventario en el Almacén de Empaque.

Causas priorizadas por el Diagrama de Pareto (Véase: Ilustracion 7. Diagrama de
Pareto: priorizacion de las causas), que trae consigo la necesidad de recursos humanos que
incidan en la entrada, en la contabilizacion, organizacion, registro y seguimiento de los
materiales fisicos y tedricos en el Sistema SAP. Para dar respuesta al objetivo de plantear una
metodologia que gestione de maneta eficiente el flujo de los materiales, el acapite a

continuacion detalla las alternativas de solucion para la composicion de la propuesta.

5.3 Analisis de las alternativas de solucion

5.3.1 Metodologia de las 5’s
Las 5s constituyen una de las estrategias que da soporte al proceso de mejora continua
utilizadas, su origen es paralelo al movimiento de la calidad total ocurrida en Japén en la

década de 1950, y su principal objetivo es lograr cambios para la administracion de su trabajo

(Bonilla et al., 2010, citado por Garcia, 2017).

Este método se estructura a partir de Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, qué
juntos conformaran la gestion de la organizacion y estandarizacion de los materiales en la

planta de Grupo Lacteo del Caribe, para dar respuesta de solucion a la causa detectada acerca
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de la falta de organizacion de estos. Esta metodologia, ademads, se convertira en el escenario

sobre el que se va a desarrollar la siguiente propuesta de mejora.

5.3.2 Ciclo PHVA

El ciclo PHVA es de gran beneficio para organizar y realizar proyectos de mejora de
la calidad y la productividad en cualquier nivel jerarquico en una institucion. En este ciclo,
también conocido como el ciclo de Shewhart, Deming o el ciclo de la calidad, se desarrolla de
forma objetiva y profunda un plan (planear), este se aplica en pequeiia escala o sobre una base
de ensayo (hacer), se determina si se lograron los resultados esperados (verificar) y, de
acuerdo con lo anterior, se actiia en consecuencia (actuar), ya sea generalizando el plan si dio
resultado y tomando medidas preventivas para que la mejora no sea variable, o reorganizando
el plan debido a que los resultados no fueron apropiados, con lo que se vuelve a iniciar el
ciclo. La filosofia de este ciclo lo hace de gran beneficio para buscar la mejora por medio de
las diferentes metodologias. Actualmente hay muchas metodologias de desarrollo de un
proyecto que de alguna forma incorporan la filosofia del ciclo PHVA, y esto se puede ver
tanto en los pasos indicados para la ejecucion de un proyecto de proceso estilizado como en la

metodologia de desarrollo de proyecto seis sigmas (Reyes, 2017).

En vista de la necesidad de aplicacion de un modelo integral sostenible, que tome en
consideracidn todos los aspectos que intervienen en las entradas y salidas de un proceso, se
plantea la implementacion del Ciclo PHVA con un enfoque basado en un Sistema de Control
de Inventario. Esta metodologia es idonea para gestionar el personal que se ameritay a la vez

dar conformidad a la reingenieria de los procesos y a los recursos que sustentardn el ciclo.
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e Materiales de embalaje: bandejas, plastico de paletizado, laminas de cartdn, cinta

adhesiva y plastico termo encogible.

o Materiales de las maquinas: cinta de sellado, pegamento de pajillas y peroxido para

desinfectar.

Para la clasificacion de los materiales se les debe colocar una tarjeta de la categoria a
la que pertenecen, (Véase: Anexo 7. Tarjeta de material de empaque, Anexo 8. Tarjeta de

material de embalaje y Anexo 9. Tarjeta de materiales de las maquinas).

Tarjeta Roja
Los materiales que no se agrupen en las categorias mencionadas se les debe colocar
una tarjeta roja indicando una accion; eliminar si es un desecho y reubicar para que este

abandone el drea. (Véase: Anexo 10. Tarjeta roja de materiales).

Seiton (Ordenar)

En este paso se deben organizar los materiales que han sido identificados como
necesarios para que sean encontrados con facilidad. Los materiales se van a ordenar en la

planta seguiin su rotacion:

e Alta rotacion: corresponde a los envases, tapas, pajillas, laminas de carton y

bandejas. Son materiales de flujo constante en planta.
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e Baja rotacién: corresponde a la cinta adhesiva, cinta de sellado, pléastico termo
encogible, pegamento de pajillas, plastico de paletizado y peroxido. Son

materiales que se requisan con una frecuencia de dos a tres semanas.

Seiso (Limpiar)

En esta tarea se debe limpiar el polvo y la suciedad de los materiales, incluido los
pisos y las paredes. Es una actividad fundamental que nos da la oportunidad de inspeccionar
las condiciones de las materias primas y mantenerlas lo mas optimas posible. Los elementos

con los que se debe proceder a la limpiar son:

e Pisos: se debe utilizar agua, desinfectante, fregadora de pisos, escoba, escobilla

de silicon y escobilla para polvo;

e Paredes: se debe utilizar agua, desinfectante y escobas;

e Materiales: se debe utilizar pafios himedos para limpiar la superficie externa.

Seiketsu (Estandarizar)

En esta etapa se van a delimitar los espacios en la planta de produccion y se
identificaran con las iniciales del material, como lo indica la leyenda de los espacios en la
planta (Véase: Tabla 8. Levenda identificacion de los espacios en planta), y deben ser

pintados de color amarillo en lugares estratégicos como lo establece el Layout de
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Shitsuke (Disciplina)

Para mantener las mejoras implementadas y evitar que se rompa la cultura del método
de organizacién en la planta, se debe asignar un “Operador Lider” que asegure la ejecucion de
las buenas practicas, ademads, que vele para que todos los operadores y personal de produccion

cumpla con el método de organizacion establecido.

En esta fase es importante integrar a todos los colaboradores e impartir, en el tiempo
que se considere necesario, capacitaciones de refuerzo de la metodologia 5°S para reforzar la

importancia de los principios.

El Departamento de Calidad se encargara de verificar el espacio de manera diaria, con
el apoyo de una la lista de verificacion de la planta de produccion (Véase: Anexo 11. Lista de
verificacion de la planta de produccion), en el que se evaluaran aspectos de limpieza y orden,
que se presentaran en las reuniones de seguimiento semanales de la empresa, en donde se les
exhorte en los puntos a reforzar y se les reconozca por los resultados obtenidos. La idea es

que la cultura de organizacién se convierta en un habito de trabajo.

5.4.2 Herramienta de Mejora: Ciclo PHVA

El Ciclo PHVA conformara una metodologia solida para enfocar los esfuerzos al buen
manejo de los materiales en el area de Manufactura, en el que se estableceran objetivos y se
gestionaran los recursos necesarios para alcanzar la eficiente implementacion del Sistema de

Control de Inventario.
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Etapa de planeacion

En la primera fase del ciclo se establecera la base del sistema y se identificaran los
recursos que dardn vida al Ciclo PHVA. Para la 6ptima implementacion del Sistema de
Control de Inventario, se tomara un periodo de tiempo de 435 dias, en funcion a lo descrito en
la planeacién de la propuesta (Véase: acdpite: 6.2.3 Planeacion de la implementacion de la

propuesta).

Objetivos del Sistema de Control de Inventario

El Sistema de Control de Inventario debe cumplir los siguientes objetivos:

¢ Mantener como maximo el 1.6 % o menos de diferencia de inventario del Almacén de

Empaque con relacion a los costos totales;

e Lograr un 95 % de exactitud del inventario de los materiales en movimiento del

Almacén de Empaque.

Recursos

Para la ejecucion de la propuesta de mejora se necesita la presencia de dos

responsables:
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Con los resultados del indicador 1, se comprobard si la tolerancia por diferencia de
inventario establecida como objetivo en la fase de planeacion fue alcanzada. Con los
resultados del indicador 2, se obtendran los items que difieren y con ello el cumplimiento de

su existencia para atender la elaboracion de los productos del Plan de Produccion.

Con los hallazgos detectados en la Auditoria al Procedimiento de Manejo de
Materiales del Area de Manufactura se podra visualizar el seguimiento del proceso,

identificando los puntos criticos incumplidos y las oportunidades de mejora.

Manejo de las acciones correctivas

Las acciones correctivas son puntos a favor que se detectan para mejorar el Sistema de
Control de Inventario y deben ser capturados en esta fase del ciclo, para acercarnos cada vez

mas a las metas.

Para la toma de las acciones correctivas, ¢l Supervisor del Sistema de Control de
Inventario debe reunirse con las areas correspondientes, completar el formulario de registro de
las acciones correctivas (Véase: Anexo 16. Registro de acciones correctivas), y asegurar que
estas se ejecuten dentro de la fecha de compromiso. En caso de que no se cumpla con la fecha

programada, esta se debe modificar.

Una vez tomadas y ejecutadas las acciones correctivas, el ciclo PHVA vuelve a iniciar,
reevaluando los objetivos, los recursos y la planeacion, para dar paso a la siguiente prucba

piloto del procedimiento de manejo de materiales del drea de manufactura.
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Si las acciones correctivas involucran modificaciones de alguno de los recursos que

componen el sistema, se debe proceder como lo estipula el siguiente topico.

Control de los cambios en el sistema

Para asegurar la integridad del sistema es importante controlar los cambios, de modo

que se documenten las mejoras y se mantenga la trazabilidad de la informacién.

Los cambios en los formularios y en la lista de verificacion de auditoria, se deben

hacer en funcion a la maduracion del proceso siempre y cuando conlleven a eficientizarlos.

Las modificaciones al procedimiento de manejo de materiales del area de manufactura

se deben efectuar en funcion a lo siguiente:

e Mejoras identificadas en la ejecucion de las actividades diarias y hallazgos
levantados en las auditorias al proceso, en donde previo a la modificacion se
implemente una prueba con las correcciones por al menos un mes; y si

entonces se demuestra su efectividad, se procede a documentar el cambio.

Para agregar y modificar los indicadores se debe:

¢ Mantener la tolerancia del costo por diferencia de materiales y la exactitud de
inventario por al menos 8 meses consecutivos, en caso de reducirla; para

aumentarla, el Gerente de Planta y el Departamento de Finanzas deben
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establecer la nueva meta y con base en ella se modificaran los objetivos del

Sistema de Control de Inventario.

Por cada modificacion de un documento se debe generar una nueva version en funcioén
a la codificacion de documentos (Véase: Anexo 23. Codificacion de documentos) y colocar la
version obsoleta en la carpeta que corresponde, adjunto de la aprobacion del Gerente de
Planta, el Supervisor de Control de Inventario y el Departamento de Finanzas (en caso de que
aplique), y las revisiones de las partes involucradas en el formulario aprobaciones de cambios
del Sistema (Vease Anexo 24. Formulario de aprobaciones de cambios del sistema). Todos
los cambios deben ser controlados y compartidos a las areas en cuestion por el Supervisor del

Sistema de Control de Inventario.
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semanas (Vease: Tabla 2. Items cuadrados de inventario), es decir, que en dos meses la

propuesta de mejora logra aumentar 72 items exactos.

5.7.2 Beneficios cualitativos
La propuesta de implementacion del Sistema de Control de Inventario y la

metodologia 5’s en la planta de producciéon impactara de la siguiente manera:

e Aumentara la productividad del personal, por la organizacion de las tareas y

asignacion de responsables;

e Se mantendran documentadas las mejoras y se estandarizaran los procesos;

e Se trabajara en base a objetivos claros y medibles;

e Aumentard la satisfaccion de los clientes internos y los estandares operativos de

calidad;

e Optimara el tiempo de trabajo y tiempo de respuesta de bodega ante la requisicion y/o

devolucion de materiales;

o Evitara perdidas de materiales y desviaciones de los costos por diferencia de estos;

e Mantendra el espacio organizado y limpio;
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Para el periodo 1 en adelante el flujo de caja corresponde al ahorro mensual que se
obtendra con la propuesta USD 31,947.90 dolares (DOP 1,757,134.50) mas la resta de las

particularidades de los meses.

La formula de los periodos 1, 2,4, 5,7, 8, 10 y 11, es la inversion menos la
multiplicacion del costo unitario de los quimicos de limpieza por su frecuencia que sera
semanal, es decir, se comprara productos quimicos 4 veces al mes; menos el salario del

Auxiliar de Inventario-Produccion y el Supervisor del Sistema de Control de Inventario.

Para los periodos 3, 6, 9 y 12, la férmula sera la inversidon, menos la multiplicacién del
costo unitario de los quimicos de limpieza por su frecuencia que sera semanal, menos ¢l
salario del Auxiliar de Inventario-Produccidn, el Supervisor del Sistema de Control de

Inventario y la resta el costo de la pintura basandonos en su frecuencia, que es trimestral.

5.8.2 Analisis de los resultados

Con la inversidn inicial del proyecto, el beneficio de la propuesta y la tasa de intercs
de descuento determinada para actualizar el valor presente nos da como resultado que el Valor
Actual Neto es mayor a cero, expresado con un monto positivo de rentabilidad de USD
125,650.26 dolares (DOP 6,910,764.48), que indica que el proyecto es viable. Este resultado
representa la oportunidad que tiene Grupo Ldcteo del Caribe para evaluar la inversion a

mediano o largo plazo, y con ello las posibilidades de maximizar las utilidades.
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Mientras que la Tasa Interna de Retorno, que iguala el valor del VAN a cero (0), razén
por la que arroja el resultado de manera porcentual, indica que en un afio los fondos obtenidos
se reinvertirian en un 127 %, es decir, que esta es la tasa de beneficio que se obtendra con la
inversion antes de culminar la implementacion de la propuesta, que tiene un tiempo de

ejecucion de 486 dias, por ende, puede ser financiado por el banco o con los fondos propios

de la empresa.

106



CAPITULO VI: CONCLUSION Y RECOMENDACIONES



CONCLUSION

Grupo Lacteo del Caribe tiene desde 2019 operando en el territorio dominicano y con
altos costos de diferencia de inventario para cumplir con la demanda de sus clientes. Tiene 4
anos en el sector de las industrias lacteas con pérdidas registradas que superan los USD

385,000.00 dolares en tan solo 8 meses.

Por medio a la observacion de los procesos, visita a las instalaciones y la escucha de la
voz del cliente, se pudo conocer la situacion actual en la que se encuentra la empresa y se
identificaron las causas de la problematica, que se resumen en: la falta de un personal que
reciba los insumos fisicos y tedricos en la planta de produccion, ausencia de una metodologia
que tramite las operaciones, la falta de organizacion y contabilizacion de los materiales en el

area de manufactura.

En cumplimiento al objetivo de plantear una metodologia de solucion, la propuesta de
mejora se fundamenta en resolver cada causante y toma en cuenta los requisitos expresados,
para dar vida al Ciclo PHVA que desempeiia ¢l papel de Sistema de Control de Inventario.
Por este medio el proyecto de grado se acoge a la idea de reducir y controlar la diferencia de
inventario, que, con la estandarizacion de los materiales en la planta, la integracion de
recursos humanos, recursos de seguimiento y medicion, recursos documentales y toma de
acciones correctivas para el mejoramiento continuo, le brinda al 4rea de Manufactura la
oportunidad de operar de manera eficiente involucrando al personal y adaptdndose a la

naturalidad de la empresa.
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El procedimiento disefiado de Manejo de Materiales juega un papel fundamental, ya
que determina la base de los procesos de: recibo, devolucion, contabilizacion y seguimiento
de los materiales tedricos, ademas, controla en gran manera los puntos criticos que no se

detectaban.

En vista de que es notable la deficiencia en el manejo de los materiales y el
desconocimiento de la trayectoria de estos, la alta gerencia de Grupo Ldcteo del Caribe
detectara la carencia de implementar un Sistema de Control de Inventario, en el que no solo se
busque lograr objetivos medibles sino también que se mejore asi mismo y sea sostenible en el

tiempo.
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RECOMENDACIONES

De acuerdo con las conclusiones producto del trabajo de investigacion, se recomienda

lo siguiente:

e Estandarizar el Procedimiento de Manejo de Materiales en el Area de Manufactura,
luego de haber ejecutado los 6 pilotos y haber llevado a cabo las correcciones de

lugar;

e Difundir el Procedimiento de Manejo de Materiales con todo el personal de la empresa

para promover el cumplimiento de este;

¢ Implementar un Sistema de Control Documental, que se encargue de estandarizar los
procesos de la empresa para que se trabaje de manera integral y se propicie la calidad

operativa;

e Habilitar un espacio en la planta con tramos, que sirva de bodega de traspaso para

disminuir el flujo de materiales en la planta y asegurar la integridad de estos;

e Asignar un operador lider por cada turno que se encargue de mantener la limpieza y el

orden de los materiales en la planta;

e Mantener un control riguroso en las entradas y salidas de materias primas a

produccion, y los seguimientos de las transacciones en el Sistema SAP;
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e Programar auditorias contables mas frecuentes, para inspeccionar la trayectoria de los
costos del inventario del Almacén de Empaque y levantar desvios antes del cierre de

mes;

e Bloquear los almacenes en el sistema SAP cuando se vayan a realizar inventario, para

que no haya movimientos de materiales tedricos.
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2.1.2  Con anterioridad al inventario peridédico se debe asegurar que:
a) Los materiales calificados para contar no estén alimentando las lineas de
produccion;
b) Todas las reservas de materiales estén aplicadas y;
¢) Todas las ordenes de produccion estén costeadas.

Nota 1: En caso de que existan diferencias, el Auxiliar de Inventario-Produccion debe
convocar una reunion con el Supervisor de Control de Inventario, el Coordinador de Materia
Prima, el Departamento de Productividad y el Supervisor de Produccion de turno, para verificar
y evaluar las discrepancias.

2.2 Toma fisica
2.2.1 El Auxiliar de Inventario-Produccién debe:

a) Realizar de lunes a sabado antes de las 12:00 p.m. una toma fisica diaria de los
items que se emplearon en la produccion del dia anterior, tomando en
consideracion que el primer conteo diario se debe efectuar luego de un
inventario periodico;

b) Validar en el sistema las cantidades existentes en fisico;

¢) Medir la exactitud semanal de los materiales.

Nota 2: Para casos en que la toma fisica no se realice el dia que corresponde, en la siguiente
se deben contabilizar todos los materiales del almacén.

Nota 3: Si se presentan diferencias a pesar del 3% de merma que aplica el sistema, el Auxiliar
de Inventario-Produccion debe convocar una reunién con el Supervisor de Control de
Inventario, el Departamento de Productividad y el Supervisor de Produccion de turno, para
evaluar las discrepancias. Si las diferencias son inferiores o igual al 1% del item costeado, estas
se deben distribuir en la orden, de lo contrario se acepta como perdidas del almacén.
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a) Haber aplicado todas las reservas;
b) Haber realizado el seguimiento pertinente de los movimientos en el Sistema
SAP.

2.5.3 Los consumos de materiales que corresponden a los sabados después del
mediodia y los domingos (horas no laborables para el Departamento de
Productividad), se efectiian los lunes de la semana entrante, como lo establece la
politica 2.3.1.

2.6 Seguimiento a las transacciones de materiales en el Sistema SAP
2.6.1 Los seguimientos y/o validaciones en el sistema SAP, son objeto de verificacion
del inventario tedrico que ha sido trasladado en fisico a la planta de Produccién
por parte de Bodega.

2.6.2 El Supervisor del Sistema de Control de Inventario debe realizar el debido
seguimiento de las reservas en el sistema de lunes a viernes a partir de las 3:00
p.m., luego de haberse aplicado las reservas de los materiales.

2.6.3 Las transacciones teoricas se deben comparar con las cantidades de las reservas
contenidas en la carpeta de Almacenamiento de reservas de materiales. El
inventario tedrico y fisico de los materiales deben ser proporcionales. De lo
contrario, el Supervisor de Control de Inventario debe convocar una reunién con
el Auxiliar de Inventario-Produccion y el Coordinador de Materias Primas, para
tratar el tema en cuestion.

2.7 Custodia de reservas de los materiales
2.7.1 La custodia corresponde al inventario de respaldo de consulta digital de las
reservas de los materiales.

2.7.2 Las reservas deben ser digitalizadas y almacenadas por el Coordinador de
Materia Prima, en la carpeta de Almacenamiento de Reservas de Materiales del
Sistema de Control de Inventario, una vez estén firmadas por las partes
involucradas.

Nota 5: Adicional, se deben guardar las reservas de materiales en fisico por un periodo no
mayor a (3) tres meses luego de digitalizarlas.

3. PROCESO DE SOLICITUD Y RECEPCION DE MATERIALES
3.1 Los materiales deben ser solicitados y despachados con una reserva de materiales
generada en el sistema SAP, por el Auxiliar de Inventario- Produccién.

Nota 6: En caso de que la reserva de materiales no pueda ser creada por el Auxiliar de
Inventario- Produccion, el Supervisor de Control de Inventario y el Supervisor de
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Produccion de turno deben asumir la responsabilidad, y dar el debido cumplimiento al

Proceso.

Nota 7: En caso de que el sistema no se esté disponible, es permitido completar una reserva
manual provisional con el formulario de Solicitud de Materias Primas a Bodega, hasta que
esta pueda ser generada en el sistema, firmada y aplicada.

3.2 Las cantidades de los materiales a solicitar deben partir del Listado de Multiplos de
Materiales suministrado por Bodega.

3.3 Las reservas de requisicidon se deben entregar de martes a viernes al Departamento de
Bodega un dia antes a la utilizacién de los materiales, en una hora no mayor a las 11:30
a.m., para que estos sean recibidos el dia siguiente o el dia que corresponda a partir de
las 6:00 a.m.

Nota 8: Los insumos que corresponden al sabado y domingo se requisan los miércoles en
una misma reserva para ser entregados el jueves; y los insumos del lunes préximo, se
requisan de la misma forma, pero en una reserva diferente para que estos sean recibidos el
sabado.

3.4 Los domingos no se requisan materiales ni se permiten transacciones en el sistema SAP.

3.5 Para la buena recepcion de los materiales se debe:
a) Verificar el codigo del item;
b) Validar la cantidad entregada versus la solicitada con la reserva de materiales;
¢) Observar la condicion en la que este se encuentra.

3.6 La solicitud y recepcion de materiales por cambios en el plan de produccion se deben
llevar a cabo por medio a una reserva manual en el Formulario de Solicitud de Materias
Primas a Bodega, para que esta requisicién se incluya en la proxima reserva de
materiales a generar y se le dé el trato que exige el proceso.

3.7 No es permitido trasladar materiales a la planta de produccion sin la presencia del
Auxiliar de Inventario-Produccion, en caso contrario estos deben ser redirigidos a su

almacén de origen.

Nota 9: Si al Auxiliar de Inventario-Produccion se le imposibilita recibir los materiales,
se debe asignar un personal en la planta que cumpla el rol y notificarle al Departamento
de Bodega.

3.8 El Auxiliar de Inventario-Producciéon es responsable de dar seguimiento a los
materiales, una vez los montacargas lo ubiquen en la planta.
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