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RESUMEN EJCUTIVO

El presente trabajo de investigacion, se lo realizé en la bodega Farma Consumo, con el
fin de identificar y realizar una evaluacion de control interno y mejorar el sistema de
gestion para inventarios y se encontrd varios riesgos por la falta de un adecuado sistema

inventarios, llevado de manera empirica que no dispone de politicas y procedimientos.

Se ha propuesto, la implementacion de las 5 “S” japonesas para mejorar el nivel de control
y evitar o disminuir los riesgos; y se ha disefiado manual de politicas y procedimientos
con su respectivo diagrama de flujo para las actividades de recepcion de mercaderia,

salida de mercaderia y toma fisica de inventarios.

Finalmente, la implementacidn de estas propuestas se obtendra notorios cambios que se
veran reflejados en el mejor desempefio del personal, eficiente manejo de inventarios y

disminucion considerable de riesgos.



INTRODUCCION

Dentro de las empresas comerciales, el inventario de la mercaderia cumple un papel muy
importante ya que es el recurso mas importante y unico. Por lo tanto llevar un control de
inventarios en las organizaciones permite un mejor desarrollo y cumplimiento de los

objetivos establecidos previamente.

En la actualidad la mayoria de organizaciones invierten altos costos para llevar un
adecuado manejo del inventario de la mercaderia, sin embargo mantener el sistema no es
tarea facil porque se requiere de una logistica muy bien establecida y actualizada
realizando analisis en cuanto al espacio establecido para almacén, numero y capacidad de
lotes. Pero no tener un sistema de control de inventarios, implica muchos mas costos ya
que por la falta de control se puede perder ventas importantes, dafio en mercaderia y en

casos extremos hurtos de la mercaderia.

La bodega Farma Consumo de la Bodega ECUAQUIMICA C.A, es el almacén més
grande que dispone la empresa en la provincia de Pichincha y quien provee de mercaderia
al resto de bodegas a nivel de la sierra. En la actualidad la bodega presenta varias falencias

en cuanto a control interno gestion para la toma de inventarios.



1 INTRODUCCION DE LA EMPRESA

1.1 Historia de la Empresa

El origen de ECUAQUIMICA, se remonta a 1865, en Guayaquil, cuando un empresario
suizo inicio un negocio de importacién y venta que con el tiempo se convertira en una de
las mas importantes y prosperas empresas del pais: MAX MULLER vy Cia, pionera del
comercio en Ecuador. Con capital ecuatoriano suizo, se dedicé a la importacion y
distribucion de productos ferreteros y para la construccion, lubricantes para el sector

automotriz e industrial, productos farmacéuticos, agroquimicos y afines.

Dada la complejidad en el manejo de tantos productos con sus distintos sistemas de
distribucion y ante la necesidad de atender el creciente mercado ecuatoriano en la época
impulsado por el boom petrolero; y: después de méas de 100 afios de actividad comercial,
en 1970, MAX MULLER liquidé para dividirse en nuevas compafias especializadas por
segmentos de mercado gque manejarian por separado sus actividades con mayor

profesionalismo.

En la actualidad ECUAQUIMICA ha evolucionado hasta convertirse en una de las
principales empresas del Ecuador, siendo lider en cada uno de los segmentos de mercado

que participa a lo largo del pais.

Este liderazgo estd basado en el compromiso de todo el equipo humano que conforma
ECUAQUIMICA esto permite que nuestros clientes, proveedores, colaboradores y otras
partes interesadas tengan la seguridad de que cuentean con una “MANO AMIGA” para
alcanzar sus objetivos de una forma socialmente responsable. (ECUAQUIMICA C.A,,
s.f.)



1.2 Razdn Social

Ecuaquimica Ecuatoriana de Productos Quimicos C.A.

1.3 Nombre Comercial

Ecuaquimica

1.4 Actividad Econémica Principal

Ecuaquimica se dedica a la importacion y comercializacion de productos agrogquimicos,

farmaceuticos y veterinarios, alimenticios, maquinarias y afines.

1.5 Mision

TRENZA (2018) argumenta “La mision de la empresa es el motivo o razén de ser por la
cual fue creada; la mision es el camino que recorrera tu empresa para hacer realidad su

vision”

“Trabajamos para la vida con responsabilidad social, basados en el conocimiento,
experiencia y el mejoramiento continuo; propiciando negocios exitosos con nuestros
socios comerciales” (ECUAQUIMICA C.A)

1.6 Visién

THOMPSON argumenta ““La vision se define como el camino al cual se dirige la empresa
a largo plazo y sirve de rumbo y aliciente para orientar decisiones estrategias de

crecimiento”



“Es la marca lider en el mercado ecuatoriano en los segmentos que participamos,

destacandonos por la calidad de nuestros productos y servicios, profesionalismo e
innovacion” (ECUAQUIMICA C.A)

1.7

X/
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1.8

Valores Corporativos

Compromiso: Cumplimiento de los acuerdos establecidos a nombre de la empresa 'y

para la empresa.

Calidad humana: Es la actitud de respeto, empatia y solidaridad que muestran las

personas hacia el préjimo.

Honestidad: Transparencia, ser consistente entre lo que pienso, lo que digo y lo que

hago, ser coherente, expresarse con autenticidad.

Proactividad: Tomar iniciativas positivas asumiendo la responsabilidad para que las

cosas sucedan, enmarcados en las politicas y procedimientos de la empresa.

Productividad: Hacer mas y mejor con menos recursos. (ECUAQUIMICA C.A)

Sistema de Gestion

“ECUAQUIMICA cuenta con un Sistema Integrado de Gestion (SIG) que cubre todos

los aspectos de la organizacion, desde el aseguramiento de la calidad del producto e

incremento de la satisfaccion del cliente hasta la realizacion y mantenimiento de las

operaciones dentro de una situacion de prevencién de la contaminacién ambiental y de
los riesgos de seguridad y salud ocupacional” (ECUAQUIMICA C.A))



El SIG que ECUAQUIMICA tiene implementado cumple con los requisitos de las

siguientes normas:

Tabla 1 Sistema de Gestion de Ecuaquimica

ISO 14001:2004 Sistema de Gestion Ambiental

OHSAS 18001:2007 Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
en el Trabajo

SELLO "HACE BIEN" Certificacion en Responsabilidad Social

SGSST Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
en el Trabajo del IESS

Fuente: (ECUAQUIMICA C.A., s.f)
Elaborado por: Pamela Montoya




1.9 Organigrama Farma

Gréfico 1. Organigrama Farma
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1.9.1 Organigrama Logistica

Graéfico 2.0rganigrama Logistica
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1.10 Planteamiento del Problema

Dentro de la administracion y gestion de las existencias y la venta de los productos de
una empresa comercial es necesario llevar un control minucioso de los inventarios.
El control y el manejo de los inventarios es imprescindible para poder conocer los costos
de distribucion y la fijacion de unos precios competitivos que permita conseguir los

beneficios esperados.

Sin embargo, cada empresa posee productos y caracteristicas propias que las diferencian
de otras. Por ello, existen diferentes sistemas y métodos que nos permiten llevar de una
forma u otra el control de los inventarios y la administracion de los productos y

existencias de la empresa.

Si una empresa tiene la posibilidad de usar nuevos sistemas de gestion, es importante
mencionar que la auditoria de dichos sistemas sera fundamental para la implementacion
de medidas correctivas y preventivas. Ademas, esto se debe completar con continuas
revisiones que harad la Direccion de la empresa para comprobar el estado y el
funcionamiento de los nuevos sistemas; esto permitird observar la eficacia de los cambios

implementados.

ECUAQUIMICA es una empresa con mas de 100 afios de existencia en el mercado,
dedicado a la compra y venta de productos farmacéuticos y quimicos; cuenta con un
Sistema Integrado de Gestion (SIG) que cubre todos los aspectos de la organizacion,
desde el aseguramiento de la calidad del producto e incremento de la satisfaccion del
cliente hasta la realizacion y mantenimiento de las operaciones dentro de una situacion
de prevencién de la contaminacion ambiental y de los riesgos de seguridad y salud
ocupacional. Durante todo el tiempo de vida que tiene en el mercado ECUAQUIMICA
se ha mantenido con un sistema de gestion de inventarios tradicional; es decir los
auditores internos de la compafiia manejan auditorias ciclicas, semestrales y sorpresivas
en la bodega farma — consumo pero lo realizan de forma manual; esto conlleva a una

pérdida de recursos y tiempo para la administracion.


https://www.emprendepyme.net/inventario

La propuesta de un nuevo Sistema de Gestion de Inventarios ayudara al auditor
determinar y evaluar los departamentos de compras, contabilidad, almacenaje y despacho;
es decir este nuevo Sistema permitira salvaguardar los activos empresariales, llevar a cabo

eficazmente los fines de la organizacion y utilizar eficientemente los recursos.
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2 INVENTARIO E IMPORTANCIA EN LAS EMPRESAS

2.1 Definicién de Inventarios

CUZ FERNANDES (2017), define “El inventario es una herramienta basica para que las
empresas puedan gestionar las necesidades de cada una de las existencias o productos,

cuando realizar el pedido al proveedor y la cantidad necesaria” (pag.6)

La bodega en investigacion realiza tres tipos de inventarios:

% Ciclicos: que se lo realizan cada semana.

«+ Semestrales: como su nombre lo indica cada seis meses.

% Sorpresivos: cuando auditoria decide realizar un inventario sorpresivo en dicha

bodega.

2.2 Importancia de los Inventarios

Para dar inicio a la investigacién, es fundamental conocer y entender el papel de los
inventarios dentro de una empresa ya que es un recurso clave e importante que
dependiendo de su manejo esto puede generar situaciones que favorezcan o perjudiquen
a la empresa. El control, presupuesto economico de la bodega y el tiempo, manejo de
cuentas, tratamiento de entradas y salidas son procedimientos de abastecimiento de

inventarios muy importantes para la comprender la adquisicion.

De acuerdo con Meana (2017), “La importancia de hacer inventarios en condiciones
reside en que nos va a proporcionar una serie de factores valorados pormenorizada de las

mercancias de las que disponemos al dia”.



Tener inventariado el almacén realmente es importante por las siguientes funciones:

«» Tendremos localizadas nuestras existencias en todo momento.

++ Nos permitira conocer la aproximacién del valor total de las existencias.
¢ Nos ayudara a saber qué tipos de productos tienen mas rotacion.

% Podremos tomar decisiones sobre como organizar la distribucion del almacén,

segun las estadisticas de nuestros inventarios.

El manejo y uso correcto de los inventaros dentro de la bodega es el pilar fundamente ya
que esto integra el cumplimiento de politicas, gestion de adquisicion y la logistica de
cada producto. Esta es la manera de evaluacion del alcance de eficiencia, rentabilidad de
la bodega y por ende de la maximizacion de utilidades de la Empresa. Como producto de
esto, se cumplira uno de los objetivos de bodega y por lo tanto de la empresa que como
objetivo principal es ser la preferencia entre la competencia y facilmente se podra

conseguir un alto nivel desarrollo de sus capacidades.

Para esto, es muy importante que la bodega Farma Consumo tenga claro el papel y

funcion que desempefia cada empleado dentro del inventario.

Unos resultados positivos de los inventarios dependen de la buena concentracion y una
adecuada administracion de los mismos y esto se podra ver reflejado al final de cada
periodo de la empresa en la presentacion de Estados Financieros. En este punto, la
empresa podra conocer como ha sido el desempefio de la bodega y cuan rentable es
mantenerla dentro de la empresa; también se podran tomar mejores decisiones por parte

de la gerencia referente a los inventarios expuestos.
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2.3 Tipos de Inventarios

Es fundamental conocer cuéles son los inventarios existentes y de esta manera se puede
relacionar y comparar, cuales son los més convenientes para el desarrollo del trabajo de

investigacion.

Arreaga, Desireé & Mufioz Daysi (2011), mencionan en el desarrollo de su tesis afirma

lo siguiente:

Los tipos de inventarios son los siguientes:

«+ Inventario fisico

¢ Inventario determinado por observacion

% Inventario mixto

«+ Inventario en transito

¢ Inventario en consignacion

« Inventario maximo

< Inventario minimo

+ Inventario disponible

« Inventario en linea

« Inventario agregado

+ Inventario en cuarentena

13
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0

Inventario de prevision

Inventario de seguridad

Inventario de lote o de tamafio de lote

Inventarios estacionales

Inventarios ciclicos

Segln Zapata (2011), se definira cada tipo de inventario:

X/
o

Inventario fisico: es contar, pesar 0 medir y anotar todas y cada una de las
diferentes clases de bienes (mercaderias), que se encuentren en existencia en la
fecha del inventario, y evaluar cada una de las partidas. Se realiza como una lista

detallada y valorada de las existencias.

Inventario determinado por observacion: Inventario determinado por observacion
y comprobado con una lista de conteo, del peso o a la medida real obtenidos.

Caélculo del inventario realizado mediante un listado del stock realmente poseido.

La realizacion de este inventario tiene como finalidad, convencer a los auditores
de que los registros del inventario representan fielmente el valor del activo
principal. La preparacion de la realizacion del inventario fisico consta de cuatro

fases, a saber:

14
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X/
°e

Tabla 2. Fases del Inventario Fisico

1 Manejo de inventarios (preparativos).
2. Identificacion.

3 Instruccion.

4, Adiestramiento.

Elaborado por: Pamela Montoya

Inventario Mixto: Inventario de una clase de mercancias cuyas partidas no se

identifican o no pueden identificarse con un lote en particular.

Inventario de Productos Terminados: Todas las mercancias que un fabricante ha

producido para vender a sus clientes.

Inventario en Transito: Se utilizan con el fin de sostener las operaciones para
abastecer los conductos que ligan a la compafiia con sus proveedores y sus
clientes, respectivamente. Existen porque el material debe de moverse de un lugar
a otro. Mientras el inventario se encuentra en camino, no puede tener una funcion
uatil para las plantas o los clientes, existe exclusivamente por el tiempo de

transporte.

Inventario en Consignacion: Es aquella mercaderia que se entrega para ser

vendida, pero él titulo de propiedad lo conserva el vendedor.

Inventario Maximo: Debido al enfoque de control de masas empleado, existe el
riesgo que el nivel del inventario pueda llegar demasiado alto para algunos
articulos. Por lo tanto, se establece un nivel de inventario maximo. Se mide en
meses de demanda pronosticada, y la variacion del excedente es: X >I méx. Se
toma en cuenta el stock minimo aceptado por la empresa, adicional a esto el

tiempo que tarda el proveedor en entregar el producto.

Inventario Minimo: Es la cantidad minima de inventario a ser mantenidas en el

almacen. Esto se calcula dependiendo de la venta del producto y tomando en

15
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cuenta el tiempo estimado en que el proveedor pueda entregar el producto para la
comercializacién, se procede a multiplicar por el numero de unidades que se
venden al dia y se obtiene las unidades que podria la empresa sin sufrir pérdidas

o perjudicar la satisfaccion del cliente.

Inventario Disponible: Es aquel que se encuentra disponible para la produccion o

venta.

Inventario en Linea: Es aquel inventario que aguarda a ser procesado en la linea

de produccion.

Inventario Agregado: Se aplica cuando al administrar las existencias de un nico
articulo representa un alto costo, para minimizar el impacto del costo en la
administracion del inventario, los articulos se agrupan ya sea en familias u otro
tipo  clasificacion de materiales de acuerdo a su importancia econémica, entre

otros.

Inventario en Cuarentena: Es aquel que debe de cumplir con un periodo de
almacenamiento antes de disponer del mismo, es aplicado a bienes de consumo,

generalmente comestibles u otros.

Inventario de Prevision: Se tienen con el fin de cubrir una necesidad futura
perfectamente definida. Se diferencia con el respecto a los de seguridad, en que
los de previsidn se tienen a la luz de una necesidad que se conoce con certeza

razonable y por lo tanto, involucra un menor riesgo.

Inventario de Seguridad: Son aquellos que existen en un lugar dado de la empresa
como resultado de incertidumbre en la demanda u oferta de unidades en dicho
lugar. Los inventarios de seguridad concernientes a materias primas, protegen
contra la incertidumbre de la actuacion de proveedores debido a factores como el
tiempo de espera, huelgas, vacaciones o unidades que al ser de mala calidad no
podran ser aceptadas. Se utilizan para prevenir faltantes debido a fluctuaciones

inciertas de la demanda.
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L X4

Inventario de Mercaderias: Son las mercaderias que se tienen en existencia, aun

no vendidas, en un momento determinado.

Inventario de Fluctuacion: Estos son registrados por la cantidad y el ritmo de las
ventas y de produccion no pueden decidirse con exactitud. Estas fluctuaciones en
la demanda y la oferta pueden compensarse con los stocks de reserva o de
seguridad. Estos inventarios existen en centros de trabajo cuando el flujo de
trabajo no puede equilibrarse completamente. Estos inventarios pueden incluirse
en un plan de produccion de manera que los niveles de produccion no tengan que

cambiar para enfrentar las variaciones aleatorias de la demanda.

Inventario de Anticipacion: Son los que se establecen con anticipacion a los
periodos de mayor demanda, a programas de promocion comercial o aun periodo
de cierre de planta. Basicamente los inventarios de anticipacion almacenan horas
- trabajo y horas - maquina para futuras necesidades y limitan los cambios en las

tasas de produccion.

Inventario de Lote o de tamarfio de lote: Estos son inventarios que se piden en
tamafio de lote porque es mas econdmico hacerlo asi que pedirlo cuando sea
necesario satisfacer la demanda. Por ejemplo, puede ser mas econdémico llevar
cierta cantidad de inventario que pedir o producir en grandes lotes para reducir
costos de alistamiento o pedido o para obtener descuentos en los articulos

adquiridos.

Inventario Estacidnales: Los inventarios utilizados con este fin se disefian para
cumplir mas econémicamente la demanda estacional variando los niveles de
produccion para satisfacer fluctuaciones en la demanda. Estos inventarios se
utilizan para suavizar el nivel de produccion de las operaciones, para que los

trabajadores no tengan que contratarse o despedirse frecuentemente.

Inventario Intermitente: Es un inventario realizado con cierto tiempo y no de una

sola vez al final del periodo contable.
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¢ Inventario Ciclico: Son inventarios que se requieren para apoyar la decisién de
operar segun tamafos de lotes. Esto se presenta cuando en lugar de comprar,
producir o transportar inventarios de una unidad a la vez, se puede decidir trabajar
por lotes, de esta manera, los inventarios tienden a acumularse en diferentes

lugares dentro del sistema.

Después de conocer los diferentes tipos de inventarios que existen, la bodega usa el
inventario ciclico, ya que el giro del negocio es la comercializacion y distribucion de
productos por esta razon decidieron trabajar por lotes.

Una bodega como Farma - Consumo debe realizar un inventario fisico ya que este puede
hacer un conteo breve y manual de los productos para conocer las existencias reales y
poder comparar, con el inventario permanente también permitira conocer si las
existencias estan desactualizadas y sea por productos perdidos o dafiados; este tipo de

inventario se recomienda hacerlo varias veces al afo.

Sin embargo, se considera importante implementar un inventario permanente ya que la
bodega conocer los productos existentes y llevar un registro de los cambios en el
inventario; en cuanto a la gestion de un inventario permanente debera tener un registro en
un software o aplicacion movil después de etiquetar el codigo QR el mismo que debe

constar con numero de producto, cantidad y nombre.

2.4 Diferenciacion de Conceptos

2.4.1 Inventarios

El inventario es una cuenta de activo que se somete a una verificacion y control de los
materiales o bienes que dispone la empresa; esto se realiza con el fin de regularizar la
cuenta de existencias contables en los registros, lo cual permitira calcular y conocer los

resultados finales que podrian ser ganancias o pérdidas.

18



2.4.2 Stock

Es la acumulacion de material o producto que se encuentra almacenado para después ser
vendido al cliente. La gestion y buen manejo del stock debe ser dptima para que el

aprovisionamiento sea efectivo.

2.4.3 Existencias

COALLA (2017) indica que “Las existencias son aquellos productos que la empresa tiene
en sus instalaciones para ser vendidas al cliente final o aquellos productos que se van a

necesitar en algin momento en su proceso productiva”.

2.5 Técnicas para el Control de Inventarios

Cada empresa plantea y determina su funcién dentro del mercado y el objetivo de creacion
de su empresa; por lo tanto esto le permitira determinar como sera el manejo de su
inventario y el comportamiento del mismo. Segun las caracteristicas que abarquen todos
los detalles anteriores, se buscard una forma de controlar, administrar, evaluar y valorar

los inventarios.

A continuacién, se detallan algunas técnicas o métodos existentes que aportan al

momento de optimizar recursos en el manejo de inventarios:

2.5.1 Sistema ABC

LOJA GUARANGO (2015) expone en su tesis “El proceso que consiste en dividir los
articulos de tres clases, de acuerdo con el valor de su consumo, de modo que los gerentes

puedan concentrar su atencion en los que tengan el valor monetario mas alto”

( pag. 26).

19



Para el control de inventarios, es importante conocer el sistema ABC porque permite

distinguir los articulos en funcion a su valor econémico para la empresa.

Graéfico 3. Sistema ABC

elos articulos "A" ZZ8 elos artuculos eLos Articulos
son aquellos en "B" son aquellos "C" son aquellos
los que la que les que
empresa tiene corresponde la normalmente
la mayor inversion en un gran
inversion, siguiente en numero de
representan el terminos de articulos
20% de los costo. ccorresponden
inventarios. Representan el a lainversion
estos son los 30% de los mas pequena.
mas costosos en inventarios. Representa el
el inentario. 50% de toso los
articulos del
inventario.

Fuente: LOJA GUARANGO (2015)
Elaborado por: Pamela Montoya

El modelo ABC tiene distintos niveles o categorias, mientras mas alto es el valor

economico de los materiales mayor debera ser el control.

Como primer paso para aplicar el sistema ABC, es determinar el valor econémico de cada
categoria de elementos, este valor es el resultado de las unidades almacenadas de un
determinado producto multiplicado por el precio correspondiente. En el segundo paso se
debe establecer los niveles de control por categoria; es decir el nivel “A” debe tener mayor

control.

Es importante que las existencias se reduzcan en lo posible ya que esto dard mejores

resultados. Sin embargo para las categorias “B” y “C”, con una simple observacién consta
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como un control valido, y se puede utilizar modelos de inventarios periddicos para cada

una de las categorias antes mencionadas.

Gréfico 4. Analisis ABC

CLASIFICACION ABC

volumen
monetario

100 = = = = = = = = =
O = = = = = -

80

% del catdlogo

20 50 100

Fuente: (TECHNOLOGIES, 2015)

El principal objetivo del sistema ABC, es poder identificar los diferentes niveles de

inventario de productos “A”, posteriormente controlar con los departamentos encargados.

2.5.2 Las5 “S” Japonesas

Las 5 “S” es una tecnica de gestion japonesa con cinco etapas como su nombre lo indica
las cuaales se basan en cinco principios.Esta tecnica ha tenido basatante acogida en

organizaciones industriales, comerciales, servicios, hospitales y centros eductaivos.
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Gréfico 5. Las 5 “S” Japonesas
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Fuente: LOJA GUARANGO (2015)
Elaborado por: Pamela Montoya

Esta técnica es utilizada por varias organizaciones para conseguir mejores resultados ya
que su aplicacion mejora los niveles de calidad, eliminacion de tiempos muertos y lo mas

importante reduccion de costos.

« SEIRI-Clasificacion

Es la prime “S” de las cinco etapas, esta permite identificar los elementos necesarios e
innecesarios y separalos, es decir los elemento necesarios deben estar en el niUmero y
lugar adecuado conveniente para quedar con lo mas Util. Esta fase permite la reduccién

de stock, capacidad de almacenamiento y necesidades de espacio.
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% SEITON-Organizacion

Se puede usar varios métodos de gestion visual para mejorar y facilitar el orden
simplificando lugares del area de almacenamiento; en esta fase lo que se desea es
organizar de mejor manera el lugar de trabajo y evitar pérdida de tiempo por falta de

organizacion.

Gréfico 6. SEITON-Organizacion

Clasificar
productos

Estandarizar
puestos de
trabajo

Definir y establer
relgas de orden

Utilizar metodo
NORMAS FIFO (primeros

puestos de DE en entrar,

trabajo ORDEN primeros en

salir)

Organizar los

Fuente: LOJA GUARANGO (2015)
Elaborado por: Pamela Montoya

% SEISO-Limpieza

Después de realizar las dos fases anteriores despejar (seiri) y organizar (seiton), es mucho
mas facil hacer una limpieza. Mantener un ambiente limpio libre de objetos que obstruyan
la labor de cada trabajador es necesario e importante para alcanzar los objetivos
establecidos, mejora la productividad del personal evitando hacer dos veces los mismos
procesos, facilita la venta de los productos, evita perdida y dafios materiales y de los

productos.
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Grafico 7. SEISO-Limpieza

facilitar una
correcta
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NORMAS DE
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Fuente: LOJA GUARANGO (2015)
Elaborado por: Pamela Montoya

«» SEIKETSU-Estandarizacién

Permite la deteccion de irregularidades por medio de gestiones visuales, este proceso es
muy Util para un proceso de mejora continua para produccion, calidad, seguridad y

servicio al cliente.

Este proceso lo pueden realizar los encargados principales de cada area para reportar

aquellos puntos que necesitan mejorar.
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Gréafico 8. SEIKETSU-Estandarizacion
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metodos
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Fuente: LOJA GUARANGO (2015)
Elaborado por: Pamela Montoya

¢ SHITSUKE-Disciplina

En esta Gltima fase, se comprueba el seguimiento y gestion del sistema japonés mediante
la elaboracion de acciones correctivas oportunas; si esto no se lo realiza a tiempo todo el

sistema de las 5S pierde su eficacia y si es necesario se debe modificar los procesos.

Con disciplina, se espera obtener una comprobacion continua, fiable y oportuna de la
aplicacion de este sistema. Para la implementacion de las 5S es necesario seguir los

siguientes pasos:
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Tabla 3. Pasos para emplear las 5"S"

'N°  PASOS DESCRIPCION
1 Preparacion Metodologia y planificacion de actividades
2 Accion Identificacion de elementos innecesarios
3 Anélisis Propuesta de mejora
4 Documentacion = Conclusiones de los pasos anteriores

Elaborado por: Pamela Montoya

Tabla 4. Denominacion y Ventajas de las 5 "'S™

DENOMINACION
espafiol japones

CONCEPTO VENTAJAS

*Reduccion de espacio para stock y almacenamiento

Clasificacion SEIRI Separar innecesarios . ] .
*Evitar la compra de materiales no necesarios

*Aumenta la productividad de la maquinaria

*Menor necesidad de realizar controles de stock y
produccién

Organizacién | SEITON Situar Necesarios
*Reduccion de tiempo para buscar los productos

*Aumenta el retorno de capital

*Aumenta la productividad del capital humano

Limpieza SEISO Suprimir Suciedad | *Facilita la venta de los productos
*Evita perdida y desperdicio de materiales y

productos

*Facilita la seguridad y desempefio del capital
humano

Estandarizacion | SEIKETSU | Sefalizar Anomalias ) ) )
*Mejora la imagen empresarial

*Aumenta el nivel de satisfaccion del personal

*Alcanzar todos los puntos mencionados de las 4 "'s"

Disciplina SHITSUKE|Seguir Mejorando ]
anteriores.

Elaborado por: Pamela Montoya
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2.6 Sistema de Almacenaje y Manipulacion de Inventarios

2.6.1 Funcion de los Inventarios y Almacén

Los inventarios dentro de las organizaciones generan varios costos, los cuales se deben
considerar para mantener dicho proceso ya que para ello la empresa debe tener espacio
suficiente para almacena, contratar y capacitar al personal que se encarga de la

administracion y cuidado que requieren los productos o materiales.

El almacén es un &rea muy importante dentro de las organizaciones que manejan
inventarios, este lugar estd destinado a guardar, proteger, organizar y despachar la

mercancia

Las funciones principales de un almacén son las siguientes:

Tabla 5. Funciones del Almacén

Permitir el acceso a la mercancia solo a personas autorizadas
Otorgar informacion oportuna sobre las existencias

Mantener existencias suficientes

Mantener en orden y con las seguridades necesarias a la mercancia

Tener un detallado control de entradas y salidas

o o1 WDN P

Mantener un continuo control de los recursos
7 Mejorar la organizacion de la bodega

Elaborado por: Pamela Montoya
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2.6.2 Logistica de Almacenes

Dicho con las palabras de HERNANDEZ MUNOZ ”Consiste en la actividad que tiene
como objeto realizar la gestion de inventarios, conservacién manipulacién y
almacenamiento de los bienes de consumo y medio de produccidn, disefio de almacenes
y la explotacion de los medios tecnicos utilizados, equipos de manipulacion y medios de

almacenamiento y medicion” (pag. 22).
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3 CONTROL INTERNO Y CONTROL DE GESTION

3.1 Control Interno

El control interno es una herramienta fundamental dentro de las organizaciones, ya que
permite encontrar, solucionar y disminuir riesgos en las necesidades u operaciones que

realiza la empresa.

Los controles pueden ser contables o administrativos y cada uno enfocado en la

planificacion, organizacién y direccion de las actividades de las organizaciones.

3.1.1 Importancia del Control Interno

ESTUPINAN GAITAN RODRIGO (2015) plantea que “El control interno comprende el
plan de organizacion y el conjunto de métodos y procedimientos que aseguren que los
activos debidamente protegidos, que los registros contables son fidedignos y que la
actividad de la entidad se desarrolla eficazmente segun directrices marcadas por la

administracién”.



3.1.2 Objetivos del Control Interno

Grafico 9. Objetivos del Control Interno

Proteger los activos y salvaguardar los bienes de las
organizaciones

Verificar laa razonabilidad y confiabilidad de los
informes contables y administrativos.

Promover la adhesion a las politicas administrativas
establecidas.

Lograr el cumplimiento de las metas y objetivos
programados.

Fuente: ESTUPINAN GAITAN RODRIGO (2015)

Elaborado por: Pamela Montoya

3.1.3 Elementos del Control Interno

Los elementos del control interno estan enfocados en organizacion, sistemas y personal,
debido a que una correcta ejecucion de los mismos permitira a la organizacion a cumplir

sus objetivos.

RODRIGUEZ VALENCIA (2009) afirma que “El control interno debe ser adecuado al
ambiente de autoridad de cada administrador, reflejando asi la naturaleza de la actividad

controlada.”
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++ Elemento de Organizacion

Gréfico 10. Elementos del Control Interno-Organizacion
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Elaborado por: Pamela Montoya

R

++ Elemento de Sistemas

Graéfico 11. Elementos del Control Interno-Sistemas
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Elaborado por: Pamela Montoya




++ Elementos de Personal

Gréafico 12. Elementos del Control Interno-Personal

SELECCION EFICIENCIA

CAPACITACION

Elaborado por: Pamela Montoya

¢ Elementos de Supervisién

Graéfico 13.Elementos del Control Interno-Supervision
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Elaborado por: Pamela Montoya

32



3.1.4 Principios del COSO

En la actualidad es importante que las empresas implementen un sistema de control
interno eficiente y estar actualizados en cuento a sistemas de control que existen en la

actualidad que permiten un mejor desarrollo y cumplimiento de sus objetivos.

El Marco integrado de control interno propuesto por COSO provee un enfoque integral y
herramientas para la implementacion de un sistema de control interno efectivo y en pro
de mejora continua. Un sistema de control interno efectivo reduce a un nivel aceptable el
riesgo de no alcanzar un objetivo de la entidad. (EQUIPO AUDITOOL, 2016)

Tabla 6. 17 Principios de Control Interno - COSO 2013

COMPONENTES | N° PRINCIPIO
1 |Demuestra compromiso con la integridad y los valores eticos
ENTORNO DE 2 |Ejerce responsabilidades d_e supervision _
CONTROL 3 |Establece estructura, autoridad y respondabilidad
4 |Demuestra compromiso para la competencia
5 |Hace cumplir con la responabilidad
6 |Especifica objetivos relevantes
EVALUACION DE| 7 [ldentifica y analiza los riesgos
RIESGOS 8 |Evalua el riesgo de fraude
9 |ldentifica y analiza cambios importantes
10 |Selecciona y desarrolla actividades de control
ACTIVIDADES DE| 11 |Selecciona y desarrolla controles generales sobre tegnologia
CONTROL 12 |Se implementa a través de politicas y procedimientos
13 |Usa informacion relevante
SISTEMA DE 14 |Comunica internamente
INFORMACION ["15 [Comunica externamente
SUPERVISION 16 |Conduce evaluaciones continua y/ o independientes

DEL SITEMA DE

CONTROL 17 |Evalua y comunica deficiencias

Fuente: (EQUIPO AUDITOOL, 2016)

Elaborado por: Pamela Montoya
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De acuerdo al ultimo marco integrado de control interno publicado en el afio 2013,
establece cinco componentes que permitira a las empresas a disefiar un sistema de control

y evaluar la efectividad del mismo:

Graéfico 14. Categorias de los Componentes del COSO 2013

ACTIVIDADES
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AMBIENTE
DE
CONTROL

Elaborado por: Pamela Montoya

«» Ambiente de Control

Es el conjunto de normas, procesos y estructuras que permiten realizar un adecuado
control interno, el ambiente de control es el mas importante ya que es la base de los cuatro
restantes para disefiar una estructura que contribuya a cumplir los objetivos de la
organizacion; también se refiere al nivel de conocimiento, capacidades y compromiso

por parte del personal.

34



¢+ Evaluacién de Riesgos

La evaluacion de riesgos se refiere al analisis y revision a los procesos que se realizan
para detectar posibles riesgos que conculcan los objetivos de la organizacion. Para lograr
una excelente evaluacion de riesgos es necesario disefiar mecanismos que estén enfocados

al cambio.

«» Actividades de Control

Se refiere a las acciones que establecen para ejecutarlas en las politicas y procedimientos
que disponga la organizacién, esto permitira una mejor evaluacion y minimizar los

riesgos asociados al giro del negocio.

% Informacion y Comunicacion

Un buen manejo de la informacion permite a la empresa tener un mejor control interno,
en cuanto a la comunicacion permite a todo el personar comprender de mejor manera cada
una de sus responsabilidades dentro del desarrollo de un control interno. En la actualidad
los sistemas informaticos juegan un papel muy importante por son los responsables de

procesar la informacién mas relevante.

¢+ Supervision y Monitoreo

Realizar evaluaciones de forma seguida permite encontrar errores 0 riesgos
oportunamente y seré comunicados a los directivos o responsables del proceso evaluado,
mientras que las evaluaciones separas o de tiempos extendidos se realizan periédicamente

para emitir correcciones objetivas.
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3.1.5 Elementos del Control Interno para Materiales

En la actualidad, contar con un adecuado control interno dentro de las organizaciones es
muy importe porque permite medir la eficiencia y productividad; asegurando cumplir

todos los objetivos establecidos por la empresa.

Mediante un control interno se puede medir y corregir los riesgos encontrados de manera

oportuna; para ello se debe tener en cuenta los siguientes aspectos.

Tabla 7. Aspectos importantes para medir los riesgos

N°  ASPECTOS

Realizar un conteo fisico de los inventarios
Establecer un control minucioso de entradas y salidas
Asignar actividades especificas a cada miembro de la bodega

Mantener un control de la mercancia que se da de baja

1

2

3

4

5 Mantener un adecuado almacenamiento

6 Evitar tener productos almacenados por mucho tiempo

7 Capacitar al personal para un correcto control del inventario

8 Contar con suficiente inventario disponible

9 Restringir el ingreso a personal no autorizado

10 Disefiar documentos o informes adecuados para el control de inventarios

Elaborado por: Pamela Montoya

3.2 Control de Gestion

El control de gestion es la fase mas importante del proceso administrativo, mediante este
se estableceran los estandares y parametros para evaluar los resultados obtenidos para

corregir, prevenir y mejorar las operaciones.
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MUNCH & PAREDES (2014) plantea que:

Si el control se conceptualiza como la ultima etapa del proceso adminsitrativo,
no significa que en la practica suceda de la misma manera; la planeacion y el control
estan relacionados a tal grado, que en muchas ocaciones; incluso, parra algunos autores el
control forma parte de la planeacion misma. La informacion obetnida a traves del control es

basica para poder reiniciar el proceso de planeacion. (pag. 11)

3.2.1 Importancia del Control de Gestion

El control de gestion fundamental para medir la efectividad de los procesos estableciendo
parametros que aseguren la calidad y proteccion de los inventarios. EI punto mas

importante del control es la prevencion de errores y la reduccion de tiempo y costos.

3.2.2 Caracteristicas del Control de Gestiéon

El control de gestidn es un factor muy importante para alcanzar los objetivos y garantiza
un alto nivel de eficacia pero para ello debe tener las siguientes caracteristicas:
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Grafico 15. Caracteristicas del Control de Gestién

Adeacuacion: Un sistema de control debera
reflejar la naturaleza de la estructura
organizacional y ejecutarse tanto a la las
necesidades de la empresa como al tipo de
actividad que se desee controlar. )

\

Accesibilidad: El control debe ser de fécil
manejo, accesible para todos los usuarios. Es
fundamental que los datos o informes de los
controles sean accesibles para las personas a
las que van a ser dirigidos. )

\

Ubicacion estratégica: Resulta imposible e
incosteable implantar controles para todas las
actividades de la empresa, por lo que es
necesario establecer en ciertas &reas de
acuerdo con criterios de valor estratégico.

\

Fuente: (MUNCH & PAREDES, 2014)
Elaborado por: Pamela Montoya

3.2.3 Etapas del Control de Gestidn

«» Establecimiento de Estandares

Un control estdndar puede determinarse como una unidad de medida de acuerdo al tipo

de control que se realice. Los estandares mas usuales son los siguientes:
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Tabla 8. Estandares para el control de gestion

N° ESTANDARES DESCRIPCION

1  Rendimiento Las tasas de rendimiento sirven para seleccionar
alternativas de operacion financiera.

2 | Posicion en el mercado = Se emplea para determina la aceptacion de los
productos dentro del mercado, y la efectividad de las
técnicas de mercadeo.

3 Productividad Los indices de productividad se establecen en todas
las areas de la empresa

4 | Calidad del producto Se establece para determinar el cumplimiento de los
estandares.

5  Desarrollo del personal Establece las condiciones que debe existir para que el
trabajo se desempefie de la manera esperada para
medir la productividad del personal.

6 | Evaluacién de la

actuacion
Fuente: (MUNCH & PAREDES, 2014)

Elaborado por: Pamela Montoya

«» Medicion de Resultados

Para medir los resultados se aplica unidades de media para el desempefio de acuerdo a los
estandares establecidos previamente, que pueden ser de ejecucion y de resultados. Esta
etapa permite determinar las fallas o desviaciones en relacion a los estandares, por lo tanto
para que esta funcion se efectué de manera correcta se recomienda utilizar sistemas de

informacion y e indicadores de gestion.

®,

« Correccion

Es la aplicacion de unidades de medida para evitar las desviaciones en relacion a los
estandares establecidos. Es importante mencionar que, antes de hacer una accion
correctiva se debe determinar y analizar cual o cuéles fueron las causas de la desviacion

encontrada.
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« Retroalimentacion

En esta Gltima etapa pero no menos importante ya que contribuye a una mejora continua,
aqui se realiza una retroalimentacion para efectuar las mejoraras en el proceso evaluado,

una buena retroalimentacion depende de la calidad de la informacién obtenida.

Grafico 16. Etapas del control de gestion

> Establecimiento de > Medicion de
estandares resultados
Control
v
|Retroa|imentacién < I Correccion

Fuente: (MUNCH & PAREDES, 2014)
Elaborado por: Autor

3.2.4 Principios del Control de Gestién

Los principios en que se debe basar el control de gestion son los siguientes:

< Equilibrio

Se debe establecer un equilibrio entre el grado de delegacion y control correspondiente,
al igual que las responsabilidades a cada uno de los empleados y verificar si las mismas

estan siendo cumplidas con profesionalismo.
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< De la misiéon

Para alcanzar la mision es fundamental, tener controles que midan el cumplimiento de los
objetivos; para ellos se debe establecer medidas especificas para la evaluacion mediante

estandares que permitan disminuir y evitar errores, riesgos y tiempo muerto.

¢+ De la oportunidad

Realizar evaluaciones o encontrar errores a tiempo es muy importante, porque permitira
tomar medidas correctivas sin perjudicar al resto de procesos o personal, lo esencial seria

descubrir desviaciones mucho antes de que se produzcan.

++ De las desviaciones

Las desviaciones encontradas durante el proceso de control, deben ser analizadas
detalladamente y determinar cuéles fueron las causas que las produjo para tomar las

debidas medidas correctivas y en lo posible evitarlas.

+» Costeabilidad

El costo de implementacion de un sistema debe ser justificado y analizado correctamente,
ya que nunca debe exceder el costo en relacién a los beneficios que se espera obtener y

el tiempo que implica.
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++ De excepcion

Los controles de gestion principalmente deben aplicarse en las actividades u operaciones
mas representativas o en las que tengan un alto grado de riesgo, con el Unico fin de reducir

costo y optimizar el tiempo.

«+ De la funcién controlada

En este principio se debe mantener mucho cuidado y seleccionar muy bien a la o las
personas que realizaron los controles ya que estas no deben estar involucradas en las

actividades que se desea controlar, de lo contrario se podria tener conflictos de interés.
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4  APLICACION DE UN NUEVO MODELO DE GESTION PARA EL
CONTROL DE INVENTARIOS EN LA BODEGA FARMA

4.1 Determinacion del Sistema de Inventario que cubra todas las necesidades de

la Bodega Firma

El principal objetivo, para implementar un nuevo sistema de control de inventarios es
contribuir con la empresa para tener un mejor manejo y rotacion de su inventario,
permitiendo un mejor desempefio en cada proceso que realiza actualmente ya que con las
propuestas establecida estaran mas confiados de tomar decisiones mas acertadas en
cuanto a calidad de sus productos, cantidad de pedidos, estrategias de venta y tiempos de

almacenamiento.

Mantener un orden y buena administracion de los inventarios favorece para alcanzar un
mejor desempefio y mejorar las ganancias. Por lo cual en la actualidad es importante que

las empresas establecer sistemas que contribuyan sin generar costos muy altos.

Después de realizar varias visitas y continuas entrevistas con el supervisor de la bodega
y los auditores internos, manejan los inventarios de manera empirica y no cuentan con un
sistema actual que facilite la toma de inventarios ya que la magnitud de la bodega es
bastante extensa y almacenan varios productos que requieres nuevas ubicaciones para

mantener un solo orden.

4.1.1 Propuesta del Sistema Permanente de Inventarios

Se ha elegido este sistema principalmente porque tiene un alto grado de control se lo

puede implementar en todo tipo de articulos después de realizar un conteo fisico que



Permitira mantener un registro continuo y actualizado y finalmente nos proporcionara

datos sobre e los niveles de stock.

Tabla 9. Propuesta del Sistema Permanente de Inventarios

PARAMETROS

Alto grado de

control

Varios tipos de

articulos

DESCRIPCION

Si se tiene un alto
grado de control
es casi imposible
que se produzcan
errores 0 riesgos.
Dentro de los
inventarios tener
excelente control
evitara perdidas,

deterioro y robos

Este sistema se lo
puede aplicar en
todos los
productos

almacenados de la

bodega
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PARAMETROS DESCRIPCION ILUSTRACION

Es importante
tener informacién
actualizada es
decir al dia, esto
permitira a los
Registro auditores y

supervisores

tomar decisiones

oportunas en
cuanto a compras

de stock.

Mantener un
control seguido al
menos semanal de
Niveles de stock  los niveles de
stock  perimira
hacer pedidos
acertados sin

excedernos de los

presupuesto y
también del
espacio de

almacenamiento.

Elaborado por: Pamela Montoya
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4.1.2 Propuesta del Sistema de Gestion de Inventarios aplicando las 5”S” Japonesas

En las visitas a la bodega, se pudo visualizar que el espacio es suficientemente grande
para tener una mejor organizacion de cada producto pero lamentablemente no tiene un
buen control en cuento a lotes y mas aln cuando se trata de almacenar productos
farmaceuticos. Es decir la bodega debe ser organizada por posiciones de almacenamiento

estableciendo nimeros y letras.

< SEIRI-CLASIFICACION

Como el enunciado lo dice, se hara una clasificacion de todos los productos disponibles
en la bodega, con el fin de tener un almacén mas organizado. Para esto se debera realizar

una restructuracion en cuento a perchas para establecer nuevos codigos a cada producto.

Es decir los cddigos actuales de RACKS deberan ser modificados de acuerdo a las nuevas
ubicaciones de cada producto; se debera tomar en cuenta nuero de lote o rack, nivel de

piso y ubicacion horizontal.

PCP 01

Esto quiere decir:

PCP: PANOLINI CONFORT PLUS
01: LOTE 01

4: PISO NIVEL 4

9: UBICACION 9
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Realizar esta nueva clasificacion y ubicacién, permitira a la bodega a tener un lugar mas
seguro para su trabajadores, se reducen los tiempos de despacho ya que sera mas rapido

encontrar los productos y evidentemente reflejara una mejor imagen de los stock.

< SEITON ORGANIZACION

Esta fase tiene mucha relacion con la anterior ya que también se debe ordenar los
productos de forma adecuada de acuerdo al tamafio peso y cantidad con su respectico

codigo para que sea mas facil su ubicacion y no perder tiempo al momento de buscarlo.

Co primer paso se deberd separar los productos de acuerdo a los pardmetros antes

mencionados:

Peso

Tamafo
Cantidad

Tipo de producto

NS NEENEEN

Una vez realizado la clasificacion, se asigna los lugares en los lotes, piso y ubicacion de

acuerdo a las caracteristicas de cada producto.
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Gréafico 17. Normas de SEITON

Establecer

normas de
orden

/7

Tener en buen

Clasificar los
o NORMAS productos
DE
SEITON

Productos de

Analizar los venta continua

lugaares

s s deben estar a la

mano

Elaborado por: Pamela Montoya

% SEISO-LIMPIEZA

Una vez clasificado y ordenado los productos de la bodega se procede a limpiar y desechar
objetos sin utilidad que ocupen espacio. Tener un lugar con cosas obsoletas o sin uso tiene

varias consecuencias negativas y empeoran el buen funcionamiento de la bodega.
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Grafico 18. Beneficios de SEISO

Reduce los riesgos
de accidentes de
trabajo

Mejora el ambiente
laboral

Mantiene en
pecfectas
condiciones a los
productos

BENEFICIOS

Reduce el tiempo
DE SEISO de buscada

Elaborado por: Pamela Montoya

Para mantener la bodega en perfectas condiciones, es necesario capacitar a todo el
personal para incentivar el habito de cuidado y limpieza, cada trabajador de la bodega
debe estar capacitado para usar todos los equipos de carga ay movilizacién que dispone

la empresa para evitar accidentes laborales.

< SEIKETSU-ESTANDARIZACION

Después de implementas las fases anteriores, se recomienda sefializar toda la bodega es
decir pasillos, lotes o racks, ubicacion (horizontal) y pisos para facilitar la busqueda
mediante los cddigos antes mencionados. La sefializacion debe ser visible, claray precisa.

También es importante diferenticas y asignar actividades a cada trabajado para que cada

uno sea responsable y se mantenga un orden en los procesos.
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% SHITSUKE-DISCIPLINA

La disciplina cumple un papel muy importante para mantener un excelente sistema de
gestion de inventarios, crear conciencia en los trabajadores para cumplir con las 5 “S”

Japonesas se logra, con continuas capacitacion tanto a operarios como a gerentes y

Ssupervisores.

Por este motivo, se sugiere implementar el sistema de gestion basado en las 5 “S”

Japonesas, ilustrada en la siguiente tabla:
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Tabla 10. Plan de acciones a la propuesta de aplicacion de la Teoria de las 5 "'s"

FASES O ETAPAS DE LAS 5 “S” JAPONESAS

ACTIVIDADES

SEIRI SEITON SEISO SEIKETSU SHITSUKE
(CLASIFICACION) (ORGANIZACION) (LIMPIEZA) (ESTANDARIZACI (DISCIPLINA)
ON)

e Clasificar los e Observacion a la e Desechar e Sefalizar e Capacitar a
productos bodega objetos pasillos y todo el
disponibles e Colocar los dafiados o sin lotes de Ila personal de la
en la bodega codigos uso bodega bodega

e Redisefiar las e Ordenar  cada e Mantener un e Reubicar los

etiquetas de
codigos

e Reestructurar
las perchas o

lotes

producto en cada
lote establecido
e Asignar cargos a

cada trabajador

ambiente libre
de basura y

contaminacién

productos
e Distribuir los

productos
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RECURSQOS

RESPONSABLES

SEIRI

(CLASIFICACION)

Nuevos
instructivos
Capacitacion
para el
personal
Nuevas

etiquetas

Supervisor de
logistica

Jefe de
bodega

SEITON

(ORGANIZACION)

Impresion de

nuevas etiquetas

Rétulos nuevos
Estanterias

vacias

Supervisor  de

logistica

Jefe de bodega

53

SEISO

(LIMPIEZA)

Jornadas  de
limpieza y
organizacion
Capacitacione
Sy CUrsos

Carteles  de

sefializacion

Supervisor de
logistica

Jefe de bodega

SEIKETSU

(ESTANDARIZACI

ON)

Manuales de
procedimient
0sS

Disenar
Flujogramas
Establecer

politicas

Supervisor de
logistica

Jefe de
bodega

SHITSUKE

(DISCIPLINA)

Instructivos
del manejo de
procedimiento
S

Encuestas de
satisfaccion
Métodos  de
medicion de la

gestion

Supervisor de
logistica

Jefe de bodega



PERIODO e Mensual 0 e Mensual 0 e mensual e Mensual 0 e Mensual 0

semestral semestral semestral semestral

Elaborado por: Pamela Montoya
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4.2 Andlisis del sistema actual de Control Interno

4.2.1 Analisis de condiciones generales de la bodega Farma

Tabla 11. Lista de aspectos y condiciones mas importantes dentro de la bodega

N° ASPECTOS

1

Espacio suficiente
dentro de la bodega

Estanteria en buen
estado

Buena iluminacion

Cadigos adecuados

Buen
procedimientos de
recepcion

Sl

v

NO
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OBSEVACIONES

La bodega si cuenta con suficiente
espacio para almacenar los
productos, de manera organizada y
estratégica

Actualmente las estanterias tienen
un buen estado, pero se sugiere
hacer un cambio dentro de los
préximos 5 afios

La infraestructura de la bodega es la
adecuada, cuenta con ventanales lo
suficientemente grandes para que
ingrese luz natural durante el dia, y
durante la tarde se utilizan las
lamparas que proveen buena
iluminacion

Los codigos que se usan actuante,
deben ser reemplazados después de
organizar todo el almacenamiento
que tienen actualmente para que su
identificacion sea mas rapida

No existe politicas para la recepcion
de mercaderia, en cuento a tiempos
y encargados



10

11

12

Pasillos libre de
productos en el piso

Maquinaria especial
para organizar los
productos

Dispositivos de
seguridad para
trabajadores

Registro de
inventarios

Formatos de
recepcion de
pedidos

Suficiente personal
para todas las
actividades

v
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Debido a la falta de politicas para la
recepcion de mercaderia, no todos
los productos estan ubicados en las
estanterias

Si dispone de la maquinaria
especializada para la movilizacion
de mercaderia dentro de la bodega

Todos los trabajadores estan con los
respectivos uniformes que consta de
pantalon de trabajo, casco de
proteccion y botas adecuadas con
punta de acero

Tienen un registro bueno, pero se
deberia mejorar para optimizar
tiempo y recursos

Si disponen de formatos disefiados
por la empresa para la recepcion de
pedidos

La bodega cuenta con
aproximadamente 20 personas



Orden dentro de la e No existe una buena distribucion de

bodega X mercaderia, hay productos que aun
no estan almacenados en las
estanterias

13 X
Sefializacion en los e No existe rétulos de sefializacion en
lotes los lotes, esto impide una rapida
buscada de la mercaderia solicitada
14
Personal capacitado e EI personal necesita capacitacion
X para tener un mejor manejo del
inventario
15
Procedimientos e No disponen de politicas para el
para X almacenamiento de la mercaderia

almacenamiento

Elaborado por: Pamela Montoya

Después de exponer las condiciones en las que se encuentra la bodega, se encuentra
muchos errores y posibles riesgos en los procedimientos, ya que no cuentan

principalmente con politicas de cada actividad:

%+ Debido a que no cuentan con politicas y procedimientos para la recepcion de
mercaderia, es decir cualquier trabajador de la bodega puede recibirlo esto es una
falta muy graba para el sistema de control de inventarios que se encarga al cuidado
y mantenimiento de la mercaderia existente en el almacén. Si no se toma las
debidas mediad correctivas con respecto a la recepcion de mercaderia se puede
producir robos, pérdidas o dafios que obviamente generan perdida de dinero para

la empresa.
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% Si no se hace una reorganizacion de la mercaderia y establecer nuevos codigos a
cada producto, se seguird perdiendo el tiempo al momento de buscar los
productos para la venta o para la toma de inventarios ya que esto toma mucho

tiempo a los auditores ya que los productos no tienen una buena organizacion.

X/
°e

El personal necesita ser capacitado, para mejorar los procesos de la bodega y

asignar a cada uno actividades y responsabilidades especificas.

En conclusion, todas las fallas encontradas se desencadenan por la falta de politicas y
diagramas que permitan tener un mejor manejo de los inventarios. Pero en general el

estado fisico de la bodega se encuentra en buen estado.

4.2.2 Desarrollo de cuestionario para comprobar el nivel de Control Interno

Se realizo varias visitas conversaciones con el personal de la bodega, a partir de esto se

ha planteado algunas preguntas para medir el nivel de control interno.
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N° PREGUNTAS SI | NO
¢Cuentan con politicas y procedimientos para las actividades principales de la
1] bodega? X
¢ Tienen restricciones para el personal que desea ingresar a la bodega?
| 2| AMBIENTE DE X
CONTROL  |¢Elespacio de la bodega es suficiente para la cantidad de mercaderia
| 3] almacenada? X
¢ Tienen responsables o encargados para la recepcion y despacho de
4 mercaderia?
| 5] ¢La bodega cuenta con un seguro de robos para el inventario?
¢Se ha capacitado al personal para reducir la pérdida o desaparicion de
6 | EVALUACION DE |mercaderia? X
RIESGO |, a bodega cuenta con camaras de seguridad en puntos estratégicos para
7] prevenir robos? X
8 ¢ Cuentan con suficiente iluminacién y ventilacion? X
9 ¢La bodega tiene un correcto manejo de pedidos para el stock? X
—— ACTIVIDADES DE . — - .
19|  conTROL ¢ Realizan conteos fisicos de los inventarios? X
11 ¢ Todos los trabajadores tiene tareas especificamente asignadas? X
INFORMACION Y |¢Hay buena comunicacién entre el jefe de bodega, supervisor de logistica y los
12 | COMUNICACION |auditores? X
i ¢ Disponen de un cronograma de actividades para la toma de inventarios?
| 13 | SUPERVISION Y X
14 MONITOREO ¢La bodega cuenta con un supervisor de la bodega? X

Elaborado por: Pamela Montoya

4.3 Implementacion de Politicas y Procedimientos para las principales actividades
de la bodega con representaciones de diagramas

Antes de proponer las politicas y procedimientos es importante conocer el significado de

un manual de procesos y diagrama de flujos.

< Manual de Procedimientos

El manual de procedimientos es un sistema de control interno que permite obtener

informacion detallada, ordenada, sisteméatica e integral de todas las instrucciones,
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responsabilidades e informacion sobre politicas, funciones, sistemas y procedimientos de

las distintas operaciones o actividades que se realizan en una organizacion. (GOMEZ ,

s.f.)

++ Diagrama de Flujos

El diagrama de flujos o flujograma, es la representacion de las actividades que
realiza cada departamento o area, a continuacion se describe cada figura que se

emplean:

Grafico 19. Simbolos del diagrama de flujo

Simbolo Nombre Funcién

{ \ Representa el inicio

/ Inicio / Final y el final de un proceso

Indica el orden de la
s < ejecucion de las operaciones.
—_— Linea de Flujo ) > 0P &
La flecha indica la

siguiente instruccion.

, ‘ Representa la lectura de datos
/ / Entrada / Salida en la entrada y la impresion
/[ / de datos en la salida

Representa cualquier tipo

Proceso o
de operacion

i = Nos permite analizar una
< = Decision situacion, con base en los
. valores verdadero y falso

Fuente: (RAFFINO, 2018)
Elaborado por: Autor
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4.3.1 Recepcion de mercaderia

El proceso de recepcion de mercaderia que mantienen en la actualidad, es decir cuando
el camion de mercaderia llega a la bodega no disponen de documentos para la recepcion
de la misma y un encargado de bodega que controle tiempo, cantidad y calidad.

Los bodegueros se encargan de bajar la mercaderia y dejarla en la entrada de la bodega
hasta cuando se disponga de tiempo y espacio para ser ubicada en las diferentes perchas

y lotes.es de forma empirica, no tienen un adecuado control de tiempo.

El supervisor de logistica da 6rdenes sin mantener un registro de quien lo esta realizando
para evitar errores o pérdida de mercaderia. Cuando se recibe mercaderia dafada, la

colocan a un lado de la bodega para almacenarla en un cuarto de “deshechos”.
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";’E!;l s PROCEDIMIENTO: Cadigo
%, &2

[EcuaguimiIcA)]

La mano amiga Recepcion de Mercaderia Revision
Requerimiento: Fecha:

1. Objetivo

Establecer normas para las actividades que intervienen en el proceso de recepcion de
mercaderia a la bodega.

2. Alcance

El manual de procedimiento se aplicara a todas las entradas de mercaderia ya sean

locales o internacionales.

3. Politicas

v' Toda la mercaderia que desee ingresar al almacenamiento de la bodega debe

contar son todos los soportes de documentacion solicitada.

v El lugar donde se recibira la mercaderia debe estar despejada.

v" Nombrar a personal que se encargue especificamente a la recepcién de

mercaderia.

v" Realizar revisiones a la mercaderia antes de recibirla.
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R it . PROCEDIMIENTO: Codigo
SEQ¥
(EcuanguImiICcA]
La mano amiga Recepcion de Mercaderia Revisién
Requerimiento: Fecha:
4. Descripcion de actividades

N° ACTIVIDADES DOCUMENTOS RESPONSABLE

1 o Jefe de bodega
Verificar el drea de descarga se
encuentre libre para la recepcion

2 e Factura e Supervisor de
Recibir remisidn original y dos e Remision logistica
copias. o Jefe de bodega

3
Verificar que toda la e Supervisor de
documentacion solicitada tenga logistica
la fecha correcta, numero de o Jefe de bodega
documento, autorizaciones
previas y precios correctos

q
Revisar los productos de caja e Supervisor de
ejemplar y verificar que estén en logistica
perfecto estado para ser o Jefe de bodega
recibidos

5
Hacer un conteo rapido para e Supervisor de
verificar que todas las cajas estén logistica
completas o Jefe de bodega

6
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Si la mercaderia no se encuentra
en buenas condiciones, se hara la
devolucion inmediata del mismo.

Supervisor de
logistica

Jefe de bodega

7
Verificar que coincidan el factura Supervisor de
numero de cajas vy las solicitadas. logistica
Jefe de bodega
8
Cuando el empaque o caja del Desviacion Supervisor de
producto se encuentre en mal de logistica
estado, se procede ala recepcién
devolucién del mismo.
9
Si la mercaderia recibida es la
correcta se debe asignar una Jefe de bodega
etiqueta verde para proceder al Operarios
almacenamiento del mismo.
10

Verificar que los equipos de
movilizacién y descarga se
encuentren libre y en perfecto
estado.

Jefe de bodega
operarios
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el , PROCEDIMIENTO: Cadigo
{EQY )
([EcuAQUIMICA ]
La mano amiga Recepcion de Mercaderia Revision
Requerimiento: Fecha:

5. Referencias o documentos relacionados

1D NOMBRE DOCUMENTO TITULO
5.1
EC-RM-MGC Manual de gestion de calidad
5.2
EC-RM-PNC Procedimiento no conforme
5.3
EC-RM-PC Procedimiento conforme
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:‘;'EQ . PROCEDIMIENTO: Cadigo
=%, &5
(EcuAaQuUIMICA ]
La mano amiga Recepcion de Mercaderia Revision
Requerimiento: Fecha:
INICIO

:

RECEPCION DE PEDIDO

.

RECEPCION DE FACTURA

VERIFICAION DEL ESTADO
DE CADA PRODUCTO (toma
de muestra de cada

ejemplar)
DEVOLUCION DE Conformidad con la
P 4——NO——
MERCADERIA mercaderia recibida
i
ELABORACION DE INFORME . CLASIFICACION Y

RECIBIDO " CODIFICACION

l

ALMACENAMIENTO <

|

REGISTRO EN EL KARDEX

|
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4.3.2 Venta de mercaderia

El proceso de venta de mercaderia lo realiza Unicamente por medio de correo con una
prefactura que envia el departamento de compras, este documento el supervisor de bodega
entrega al bodeguero para que verifigue los productos solicitados y sean colocados en la
puerta de la bodega para después ingresar al sistema y validad con la prefactura, sin
embargo no existe otro método que controle la salida de mercaderia para evitar pérdidas

o dafios en la misma.

El documento que manejan es una orden de salida de mercaderia que firma quien
despacha la misma pero no hay una firma de supervision. También existe una falta de

control del tiempo y personal que moviliza la mercaderia.
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S e, PROCEDIMIENTO: Codigo
SEQ:
(EcuanguIMIICA ]
L= mana amiga Salida de Mercaderia Revision
Requerimiento: Fecha:

1. Objetivo

Establecer normas y pardmetros para la salida de mercaderia de la bodega hacia los

distintos puntos de distribucion de la empresa.

2. Alcance

Este manual de procedimientos se aplicara a todas las solicitudes de salida de

mercaderia recibidas.

3. Politicas

v Registrar firmas autorizadas para los formularios de salida de mercaderia.

v" Verificar que la solicitud de salida de mercaderia cuente con todas las

autorizaciones establecidas.

v Verificar si se cuenta con la cantidad de productos solicitados antes de aprobar

la salida de los mismos.

v Realizar los registros en el kardex, inmediatamente a la salida de mercaderia.
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%,kEQ‘f;‘; PROCEDIMIENTO: Cadigo
(EcunaouimiIcA]
La mano amiga Salida de Mercaderia Revision
Requerimiento: Fecha:
4. Descripcion de actividades
N° ACTIVIDADES DOCUMENTOS | RESPONSABLE
1
Verificar mercaderia e Solicitud o Jefede
solicitada en la bodega de pedido bodeba
receptada e Operarios
2
Aprobar la solicitud de pedido o Jefede
logistica
o Jefede
bodega
3
Firmar los documentos para la e Guiade o Jefede
salida de mercaderia remision logistica
o Jefede
bodega
4
Registrar la salida en el e Sistema o Jefede
kardex informatico logistica
5
Establecer tiempos y horarios o Jefede
para la salida de mercaderia logistica
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S gt e PROCEDIMIENTO: Cadigo

FEQS
(EcuaguIMICA]
La mano amiga Salida de Mercaderia Revision
Requerimiento: Fecha:

5. Referencias o documentos relacionados

ID

NOMBRE DOCUMENTO

TITULO

5.1

EC-SM-GR

GUIA DE REMISION
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“““ 3 PROCEDIMIENTO: Codigo
fEQY k
(EcuAaguIMICA)])
La mano amiga Salida de Mercaderia Revision
Requerimiento: Fecha:

RECEPCION DE SOLICITUD DE SALIDA
DE MERCADERIA

l

AUTORIZACION DE DESPACHO

}

PREPARACION PARA ENVIO DE
MERCADERIA SOLICITADA

)

EMISION DE DOCUMENTOS PARA
SALIDA

)

» REGISTRO EN EL KARDEX

}

DESPACHO DE MERCADERIA

)

CONFIRMACION DE CONFORMIDAD

1
©
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4.3.3 Toma fisica de inventarios

Este proceso lo realizan dos auditores con ayuda directa del supervisor de logistica y los

bodegueros, ellos son los encargados de realizar el conteo de mercaderia.

El problema de este proceso es que lo realizan de forma empirica ya que imprimir la
mercaderia existente segun los registros que tiene el supervisor de logistica, después se
da una copia a cada jefe de bodega de los distintos lotes para comenzar la toma fisica el
mismo procedimiento lo realizan los auditores para finalmente comparar los resultados
de los bodegueros. Si existen diferencias los auditores realizan ajustes y se da por

terminado el proceso de toma de inventarios.
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;E!;! 3 PROCEDIMIENTO: Cddigo
[ECU‘:\QUII.VI’ICA]
La mano amiga Toma fisica de inventarios Revision
Requerimiento: Fecha:

1. Objetivo

Realizar la toma de inventarios de manera semestral, de toda la mercaderia disponible
en la bodega, lo cual permitird tener un mejor control, evaluar el nivel de desempefio

y tomar decisiones acertadas.

2. Alcance

Realizar la toma fisica de inventarios a todos los productos de la mercaderia y

finalmente actualizar las existencias en el sistema informatico.

3. Politicas

v Se debe coordinar con el supervisor de logistica las fechas y horarios para la toma

de inventarios y evitar la suspension de actividades durante mucho tiempo.

v El méaximo de dias para realizar la toma de inventarios no debera exceder de cinco

dias laborables.

v' Se deberd informar las fechas establecidas con minimo tres semanas de
anticipacion a todo el personal que labora en la bodega, via correo electronico.

v La mercaderia que este pendiente de despacho o mercaderia recibida hace pocos

dias antes de la toma de inventarios, no deberan ser tomadas en cuenta.
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Requerimiento:

YE O : Codi

{EQ& PROCEDIMIENTO 6digo

(EcuaguimMiIcA)

La mano amiga Toma fisica de inventarios Revision
Fecha:

v' Los encargados de cada lote deberan organizar la mercaderia a su cargo

verificando que los codigos estén en perfecto estado.

v" Los lotes o racks se podran ubicar de la siguiente manera “PCP 0049” que

significa:

PCP: PANOLINI CONFORT PLUS
01: LOTE 01

4: PISO - NIVEL 4

9: UBICACION HORIZONTAL
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PROCEDIMIENTO:

Caodigo

(EcuaQuIMICA)]

La mano amiga

Toma fisica de inventarios

Revision

Requerimiento:

Fecha:

4. Descripcion de actividades

o

ACTIVIDADES

DOCUMENTOS/
MATERIALES

RESPONSABLE

Realizar una
programacioén o
cronograma de
inventario

e Cronogram
ade
actividades

e Auditores
o Jefe de logistica

Comunicar al personal
de la bodega las fechas
para la toma fisica de
inventarios

e Comunicaci
on via
correo
electrénico

e Auditores

Organizar (ordeny
limpieza) la bodega
antes de la toma de
inventario

o Jefe de logistica

Capacitar al personal la
toma de inventarios, es
decir estar preparado
para cubrir a tiempo con
todos los requerimientos
de los auditores

o Jefe de logistica

Establecer grupos de
trabajo para obtener un

o Jefe de logistica
o Jefe de bodega
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mejor desempefio de los e Formato de
trabajadores objetivos
alcanzados
6
Entregar a cada e Impresion Jefe de logistica
miembro de la bodega el de Jefe de bodega
cronograma de cronograma
actividades
7
Disefar y entregar Jefe de logistica
manual de
procedimientos de la
toma de inventarios
8
Entregar los materiales e Hojas Jefe de logistica
necesarios a todo el e Esferos
personal para la toma e Cascos de
fisica de inventarios proteccion
9
Verificar y comparar los e Informes Auditores
resultados al final del finales de la Jefe de logistica
proceso toma de Jefe de bodega
inventarios
10

Efectuar una reunion
para discutir los
resultados obtenidos y
novedades encontradas

Auditores
Jefe de logistica
Jefe de bodega
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el 3 : Cddigo
TEQYL PROCEDIMIENTO g
(EcunguiImiIcA )]
La mano amiga Toma fisica de inventarios Revision
Requerimiento: Fecha:

5. Referencias o documentos relacionados

ID NOMBRE DOCUMENTO TITULO
5.1 | EC-THI-CA CONTROL DE ACTIVIDADES
5.2 | EC-TFI-FOA FORMATO DE OBJETIVOS

ALCANZADOS
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-

FEQE

PROCEDIMIENTO: Codigo

([EcuAaguIVIICA ]

La mano amiga

Toma fisica de inventarios Revision

Requerimiento:

Fecha:

ESTABLECER FECHA DE INVENTARIO

{

NO——p SOLICITAR NNUEVAS FECHAS

ENVIAR COMUNICADO A LOGISTICA .

|

COORDINAR LAS ACTIVIDADES

|

ACOMODO DE MERCADERIA

|

ENTREGA DE LISTADO DE LA
MERCADERIA

i

PROCEDE A LATOMA FISICA —|

INFORME FINAL DE TOMA FISICA DE _
INVENTARIOS B

l
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CONCLUSIONES

Al concluir con el trabajo de investigacion, se ha determinado que la bodega Farma de la
empresa Ecuaquimica C.A. tiene varias falencias en cuanto a procedimientos y politicas
que se realiza dentro de la bodega debido a que la misma no cuenta con un Manual de
Politicas y procedimientos para un mejor manejo y control de los inventarios este ha sido
el causante principal de perdida de varios recursos, tiempo muerto y retraso de las

actividades diarias que realiza la bodega.

También se realizo un analisis del nivel de control interno que maneja la bodega Farma,
y se lleg6 a la conclusiéon que no posee un buen nivel de control para el manejo del
inventario en cuanto a segregacion de funciones, codificacion de productos y sefializacion
de la bodega, recepcion de mercaderia, organizacion de lotes para el almacenamiento del

inventario.

El trabajo de investigacion finalizo con el disefio de un Manual de Politicas y
Procedimientos para las actividades principales de la bodega recepcion de mercaderia,
toma fisica de inventarios y salida de mercaderia. Con la implementacion de dichos
manuales mejorara el notoriamente el Sistema de Gestion para el Control de Inventarios,

alcanzar los objetivos y tomar mejores decisiones.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda al Supervisor de Logistica implementar los Manuales de Politicas

y Procedimientos para mejorar el nivel de control interno.

Se recomienda al jefe de bodega y a los auditores realizar controles internos

semestrales para detectar futuros riesgos y evitar errores.

Desarrollar la aplicacion de las 5 “S” Japonesas por parte de los auditores en las
actividades de la bodega, recursos existentes y responsabilidades de cada

trabajador.

Mantener un seguimiento en conjunto con el control interno a los procedimientos

que se efectuaron los cambios.
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