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RESUMEN 

El objeto de estudio de la tesis, fue una bodega de una empresa que se 

dedica a la comercialización de productos agroquímicos. La bodega en 

mención no posee un plan estratégico alineado a los objetivos generales de 

la organización. Se evidenciaron elevados niveles de stock, generados por 

una estimación vanguardista de la demanda, debido a que la naturaleza del 

negocio depende de algunas variables no controlables tales como los 

prolongados lead time, especulaciones que generan inseguridad en cuanto a 

la cantidad de reposición y el cambiante clima en el Ecuador como factor 

más influyente, esto da como resultado un elevado nivel de inventario que 

los protege de las fluctuaciones en la demanda, sin embargo esto crea una 

bodega con una extrema aleatoriedad en la ubicación de sku's teniendo 

como efecto errores y retrasos en los despachos, demoras en la búsqueda 

del producto, desorden. etc. 

Se realizó un exhaustivo análisis de la situación actual de la empresa, 

considerando factores administrativos, operacionales y humanos. Se 

determinó la causa raíz de los efectos antes mencionados, realizándose así 

la planificación estratégica para la bodega, tableros de control 

e indicadores claves de desempeño, todo lo cual estuvo a cargo de un 

equipo líder designado quienes dieron seguimiento del desempeño de la 



111 

bodega y el cumplimiento del alcance establecido, para finalmente realizar un 

análisis de los resultados proyectados. 

El objetivo principal de la tesis fue el diseño de un sistema de control 

para la bodega que mediante la iniciativa estratégica ABC jerarquice los 

productos según su rotación, y en conjunto con la 

aplicación de la metodología 5's, den como resultado una mejor 

ubicación, clasificación y ordenamiento de los productos. así como también 

un mejor ambiente de trabajo. 

Finalmente, se realizaron las conclusiones y recomendaciones con respecto 

al diagnóstico y diseño del sistema de control de gestión para la bodega. 

Además, se realizó un análisis de los resultados con respecto a los 

objetivos estratégicos planteados. 



IV 

ÍNDICE GENERAL 

PÁG. 

'ESUMEN .... . .... .. . .. .... .. .. ... .... . .. . .. . .. .. .. ..... .. ..... ..... . .... . .. .. . .. .. . .. ..... .. ... 11 

NDICE GENERAL. .... .. ....... ..... ......... . .... .. .... .. ... ..... .. .... .. ... . ... ... . .. ....... .IV 

NDICE DE FIGURAS . .... ... .. ... .. .. . ... . ...... ......... ... . ..... .. .. .. .. . ... ...... . ... .. VI II 

NDICE DE TABLAS . ... . . .. . ............ .. .. . ...... .. . .. .. .. .... .. .... . .. . ... . ... ..... . ... .. .. X 

1NTRODUCCIÓN . .. ... .. . ... .. ... .. ... ... .. ....... .. .. . .... .. ... . .. . ... ..... .. . .. .. . .. . .... .. . . 

1 

CAPÍTULO 1 

1. GENERALIDADES ................. ....................................... ........................... . 3 

1.1. Antecedentes ...................... .............. .............................. ............. ....... 3 

1.2. Objetivo General ........... ........... ........................... ...... .......................... 4 

1.3. Objetivos específicos ...... .................................................. ... ......... ...... 5 

1.4. Metodología del proyecto ....................................... ........ ... ... ............... 5 

1.5. Estructura del Proyecto ....... ....... ......... ........................ ........................ 6 

CAPiTULO 2 

2. MARCO TEÓRICO ................ ............. .................................. ...... ... ........ ... 9 

2.1 . Planificación estratégica .......................................... ....................... ..... 9 

2. 1.1 . Análisis Foda ...................... ....... ........................ ... ........................ 9 

2.1.2. Misión y Visión ..... .......... ............ ............................................. ... . 10 

2.1.3. Ventaja competitiva ............ ........................... ....... ....................... 11 

2.1.4. Valores Filosóficos ................. .................... .................... ... ... ...... 11 

2.2. Balance Scorecard o Cuadro de Mando Integral. .... .... ...................... 11 

2.2.1. Conceptos básicos... . ... .. .. . .. . ................................. .. 11 



V 

2.2.2. Perspectivas Estratégicas ...... ...... .................................. ............. 12 

2.2.3. Mapa Estratégico ................ ........................................................ 14 

2.3. Tableros de Control. .......................................................................... 15 

2.4. Establecimiento de objetivos e indicadores ....................................... 15 

2.5. Bodega: Principios básicos ............................................................... 17 

2.5.1. Conceptos básicos y su importancia .......... .......... ..... ........... .... 17 

2.5.2. Tipos de Inventario ... ............................................................... 22 

2.5.3. Sistemas de Control de inventario .............................................. 23 

2.5.4. ¿Por qué usar el Método ABC? .................................................. 26 

2.6. Metodología 5s ...................................... ....... ..................................... 26 

2.6.1. ¿Qué es la metodología 5s? .................................................. 26 

2.6.2. Seiri - Clasificación .......... .. ................ ... .. .............................. 27 

2.6.3. Seiton - Orden ..... ............. ......... ........................................ .... 27 

2.6.4. Seiso - Limpieza ....................................................................... 28 

2.6.5. Seiketsu - Standarización ........................................................... 28 

2.6.6. Shitsuke - Disciplina y Hábito .................................................. ... 29 

CAPÍTULO 3 

3. DIAGNÓSTICO ACTUAL DE LA BODEGA ............................................ 30 

3.1. Informe general ....................................... .......................................... 30 

3.1.1. Descripción Actual de la Bodega ................................................ 31 

3.1.2. Misión y Visión ............................................ .... ......................... 33 

3.1.3. Procesos de la Bodega y Productos de la bodega ... ... .. ... ........ 33 

3.1.4. Estructura Organizacional.. .............. ............. ........ ................... . 37 

3.2. Análisis de la Situación Actual de la Bodega ..................................... 40 

3.3. Descripción de los principales procesos críticos de la Bodega ......... 41 

3.4. Descripción de los principales problemas y análisis de la causa raiz42 



VI 

C:APÍTULO 4 

.! DISEÑO DEL SISTEMA DE CONTROL DE GESTIÓN ..... . . ......... 58 

4.1 . Determinación del Equipo Líder .. ....... .......... .......................... .......... 58 

4.2. Determinación de la Planificación Estratégica ................................... 59 

4.3. Mapa estratégico ............................................. .............. ................ ... 62 

4.4. Tableros de control. .................................................. .................. 66 

4.5. Iniciativas Estratégicas ... ...... .................. ......................................... 103 

4.6. Metodología de Monitoreo y Control ....... ........................................ 118 

CAPÍTULO 5 

5. DISEÑO DE LA INICIATIVA ESTRATÉGICA ABC DE INVENTARIO ... 127 

5.1 . Diferenciación de tipos de productos .. ......... ............................... .... 128 

5.2. Análisis de compatibilidad entre tipo de porductos y contaminación 
cruzada .... ...... .................... ... ................... ...... ....... ....... ........... ... ...... 130 

5.3. Análisis de ABC de los artículos en inventario de la Bodega . ......... 132 

5.4. Inventario Grupo A .. .............. ............... .......................... ................. 138 

5.5. Inventario Grupo B ......................................... .......... ....................... 139 

5.6. Inventario Grupo C .................... ................... .................... ............... 139 

CAPÍTULO 6 

6. DISEÑO DE LA INICIATIVA ESTRATÉGICA 5'S .................................. 142 

6.1. Seiri - Clasificación .......................................................................... 143 

6.2. Seiton - Orden .......................................... ............................ ........... 150 

6.3. Seiso - Limpieza ........................ ............... ....................................... 154 

6.4. Seiketsu - Estandarización ........................................ ...................... 159 

6.5. Shitsuke - Discipl ina y Hábito ....... ............ .. .......................... . 164 



------- -

VII 

CAPÍTULO 7 

7. AUDITORÍA ........................................................................................... 168 

CAPÍTULO 8 

8. ANÁLISIS DE RESULTADOS ................. .. ...... ................................. 186 

8.1. Análisis de resultados obtenidos ................................ .... ................. 186 

8.2. Resultados propuestos ... ................................................................. 188 

CAPÍTULO 9 

9. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES ......................................... 190 

9.1. Conclusiones ................................................................................... 190 

9.2. Recomendaciones ........................................................................... 193 

ANEXOS 

REFERENCIAS BIBLIOGRÁFICAS 



VIII 

ÍNDICE DE FIGURAS 

Pág. 

Figura 3.1 - Procesos de la bodega ...................................................... . ........ 34 
Figura 3.2 - Organigrama de la Empresa Agroquímica .......... ....... ................. 39 
Figura 3.3 - Gráfica de Pareto .............. ............ ...... .................. ..... .......... 43 
Figura 3.4 - Diagrama de causa-efecto de los altos costos por excesivo 

inventario ................ ............ ............................... ... ....... ................ 45 
Figura 3.5 - Demanda mensual de ranger 480-L T (2008-201 O) .. .. .... ...... ...... . 46 
Figura 3.6 - Demanda anual ranger 480 (2005 -2010) ............. ... ................... 47 
Figura 3. 7 - Demanda mensual Gesaprim 90-900G (2008-201 O) ..... ..... .. ... ... 48 
Figura 3.8 - Demanda anual Gesaprim 90-900G (2005-201 O) ... .................... 49 
Figura 3.9 - Demanda Roundup 747 - 10kg (2008 - 2010) ............... .............. 49 
Figura 3. 10 - Demanda anual Roundup 747-10kg (2008-2010) ........... ......... . 50 
Figura 3.11 - Diagrama causa-efecto de excesivos tiempos de búsqueda .... 52 
Figura 4.1 - Mapa estratégico de bodega Agro ..... .................. ....................... 63 
Figura 4.2 - Ficha Nº1 Costos operativos ............................... ....................... 66 
Figura 4.3 - Ficha Nº2 Pedidos no atendidos .... ............................................. 67 
Figura 4.4 - Ficha Nº3 Entrega de pedidos a tiempo y completo .... ................ 68 
Figura 4.5 - Ficha Nº4 Costo por manejo de materiales ...................... ......... 69 
Figura 4.6 - Ficha Nº5 Ventas perdidas ........................................ .......... ........ 70 
Figura 4.7 - Ficha Nº6 Horas extras ........ ....................................................... 71 
Figura 4.8 - Ficha N°7 Frecuencia de errores en despacho ... ........................ 72 
Figura 4.9 - Ficha Nº8 Tiempo de auditoría de inventario ....... ....................... 73 
Figura 4.10 - Ficha Nº9 Certeza de inventario ........................................... ..... 74 
Figura 4.11 - Ficha Nº1 O Pedidos despachados por hora M/O ...................... 75 
Figura 4.12- Ficha Nº11 - Cumplimiento de la capacitación ................ ........... 76 
Figura 4.13 - Ficha Nº12 Desempeño de los trabajadores ............................. 77 
Figura 4 .1 4 - Gráfico de tendencia Nº1 Costos operativos ................... .......... 79 
Figura 4.15 - Gráfico de tendencia N°2 Pedidos entregados a tiempo .... ....... 81 
Figura 4.16 - Gráfico de tendencia Nº3 Pedidos no atendidos ...................... 83 
Figura 4 .17 - Gráfico de tendencia Nº4 Horas extras .................................... . 85 
Figura 4.18 - Gráfica de tendencia N°5 Ventas perdidas ........ ....... ....... ......... 86 
Figura 4.19 - Gráfica de tendencia Nº6 Costos por manejo de materiales .... 88 
Figura 4.20 - Gráfica de tendencia N°7 Errores en despacho .. ........... ........... 90 



IX 

Figura 4.29 - Gráfica de tendencia N°8 Tiempo de auditoria de inventario .... 92 
Figura 4.22 - Gráfica de tendencia Nº9 Precisión de inventario ..... ... .... ......... 94 
Figura 4.23 - Gráfica de tendencia Nº10 Transferencias despachadas por 

hora de MIO .............................................................................. 96 
Figura 4.24 - Gráfica de tendencia Nº 11 Cumplimiento de las 

capacitaciones ......... ............. ............................................... ... ... 98 
Figura 4.25 - Gráfica de tendencia Nº12 Desempeño laboral ...................... 100 
Figura 4.26 - Niveles de importancia de las actividades de la bodega ......... 106 
Figura 4.27 - Ciclo de Deming .... ............ .. ....................... .......................... 118 
Figura 5.1 - Block layout por zonificación de grupos .................................... 141 
Figura 6.1 - Procedimiento de seiri .............. ...... ........ .. ... .. ............ ... ........... 106 
Figura 6.2 - Diseño de la ta~eta roja para la bodega ........ ............................ 146 
Figura 6.3 - Procedimiento de limpieza ............................................... ... ... 155 
Figura 6.4 - Mapa 5s .................. .. ... ...... ...... ... ............ ..... ........... ......... .. . 106 
Figura 6.5 - Control visual de la iniciativa 5s ................................................ 163 
Figura 6.6 - Lecciones de punto .............................................. ................. ... 166 
Figura 6.7 - Posters 5s ..... ........................................ ...... ............................ 167 
Figura 7 .1 - Gráfica de resultados de la auditoría ......................................... 184 
Figura 7.2 - Gráfica de resultados consolidados ........ ................................ .. 185 



X 

' 
INDICE DE TABLAS 

Pág. 

Tabla 1 - Análisis Pareto .. ............. ............ ....... ... ...... ...... .. ...................... 43 
Tabla 2 - Tabla de Indicadores e Métricas .... ................................................. 64 
Tabla 3 - Tablero de control .. .. .. .. .. .. .. .. .. .... .. .. .. ..................................... 102 
Tabla 4 - Matriz de decisión de las iniciativas estratégicas .... ...................... 104 
Tabla 5 - Cuadro de planificación de labores 1 .. ..................................... ..... 107 
Tabla 6 - Cuadro de planificación de labores 2 .. ...... ............................... 108 
Tabla 7 - Plan de capacitación ................ ........ ................................... .. ........ 11 O 
Tabla 8 - Ficha de seguimiento y evaluación de capacitaciones .................. 11 1 
Tabla 9- Cuadro de planificación de reuniones efectivas ............................ 121 
Tabla 10 - Anál isis de resultados excepcionales ...................... .................... 123 
Tabla 11 - Análisis de resultados inaceptables .... ......... ........ ....................... 124 
Tabla 12 - Matriz de seguimiento ....... ............ ................................... .. .... ..... 125 
Tabla 13 - Cuadro comparativo de contaminación cruzada ... ......... .. ...... ..... 131 
Tabla 14 - Niveles de contaminación cruzada entre artículos .... .................. 136 
Tabla 15 - Clasificación ABC de inventario .................................................. 136 
Tabla 16 - Check-lis! de limpieza .......... .............................. ........ .................. 144 
Tabla 17 - Campos que contiene la tarjeta roja ............ ............ ................. .. . 147 
Tabla 18 - Tablero de registros de las tarjetas rojas .................................. ... 148 
Tabla 19 - Resumen de materiales en el área de descarte ......... ................ 149 
Tabla 20 - Demarcación e identificación ......... .................... ........................ 152 
Tabla 21 - Descripción de la frecuencia de utilización .... ........ .................. 153 
Tabla 22 - Ubicación de ítems según su utilización ........ .............................. 153 
Tabla 23 - Cuadro de planificación de limpieza ....................... ................. .... 156 
Tabla 24 - Identificación de fuentes de suciedad e impactos en la bodega .. 157 
Tabla 25 - Asignación de áreas para la inspección ..................... ................. 160 
Tabla 26- Lista de chequeo para la clasificación ... ... ......... ....................... 161 
Tabla 27 - Lista de chequeo para el orden ....................... ................... ........ 162 
Tabla 28 - Lista de chequeo para la limpieza ................ ............................... 162 
Tabla 29 - Tabla de herramientas de promoción 5S ............... ..................... 165 
Tabla 30 - Formato de auditoría de indicadores ......................................... 171 
Tabla 31 - Registro de inspecciones gerenciales - Oficinas ........................ 17 4 
Tabla 32 - Registro de inspecciones generales - Bodega ......... ........... ....... 175 
Tabla 33 -Auditoría interna .................................. ............ ... ..................... 176 
Tabla 34 - Reporte de hallazgos de la auditoría ......................................... 177 
Tabla 35 - Informe de indicadores auditados ............................. ............. 178 
Tabla 36 - Seguimiento de planes de acción ............................... ................. 179 
Tabla 37 - Formato de auditoría 1s ....... ..................................................... 180 
Tabla 38 - Formato de auditoría 2s .......... ......................................... ....... 181 



XI 

Tabla 39 - Formato de auditoría 3s .............................................................. 182 
Tabla 40 - Formato de auditoría 4s .............................................................. 181 
Tabla 41 - Objetivos estratégicos con los resultados proyectados .............. 189 



1 

INTRODUCCIÓN 

Es de total conocimiento de la gerencia que uno de las mayores 

complicaciones presentes en la bodega son los altos niveles de stock, no 

solo por el tema de costos de almacenamiento, falta de espacio sino por la 

mano de obra necesaria y tiempo invertido en el manejo asociado a los 

mismos. Estos altos niveles de stock aunque generen contrariedades, son 

necesarios por las fluctuaciones en la demanda que van de la mano con 

variables del macro entorno propios del negocio de los agroquímicos, que no 

solo afectan a la empresa sino a sus principales proveedores. 

Un sistema de control de gestión para la bodega tiene como pilar 

fundamental una correcta planificación y control de las actividades realizadas 

en la misma, el cual se enfoca siempre en buscar los siguientes objetivos: 

Mejorar el servicio al cliente y optimizar sus recursos disponibles. 

El B.S.C. (Balanced Scorecard) o cuadro de mando Integral es una 

herramienta que permite alcanzar los objetivos planteados por la gerencia y 

los cuales son medidos a través de KPl'S con la finalidad de potenciar el 

mejoramiento continuo y control de los objetivos específicos de nuestra 
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empresa. Cabe recalcar que el recurso clave para llevar a cabo esta 

herramienta es el talento humano de la empresa, de ellos depende el 

cumplimiento, seguimiento y constante evolución de los resultados 

propuestos en la planificación estratégica. 
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, 

CAPITULO 1 

1. GENERALIDADES 

1.1. Antecedentes 

La presente tesis de graduación modela el diseño de un sistema de 

control de gestión para una bodega de una empresa que se dedica 

· a la comercialización de productos agroquímicos mediante un 

diagnóstico estadístico. 

Como se sabe un proceso que no puede ser medido en 

consecuencia no puede ser controlado y a su vez mejorado, 

considerando lo previamente mencionado el control es fundamental 

en cualquier área de una empresa en especial para una bodega que 

es un departamento que está constituido por diferentes tipos de 

gestiones ya sean del tipo operativa o administrativa. Con el control 

y mejora continua de los procesos que conforman las gestiones, se 
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pueden enrutar las actividades de la bodega a los objetivos e 

intereses planteados por la organización. 

La bodega de la empresa donde se realiza la tesis en mención es 

una entidad que busca una mejora significativa en la optimización 

de sus recursos y control de gestión de su centro de distribución 

nacional. Para todo esto se diseña un sistema de control de 

gestión, que mediante la herramienta del B.S.C (Balanced 

Scorecard) logre crear un conjunto de indicadores y objetivos 

específicos que permiten traducir la estrategia empresarial en 

resultados palpables. 

1.2. Objetivo General 

Realizar un diagnóstico y diseño de un sistema de control de 

gestión de una bodega que puedan garantizar la efectividad en la 

realización de los procesos que conforman las actividades propias 

del departamento, así como una propuesta de mejora a nivel de 

orden y limpieza en la parte operativa que den como resultado un 

incremento en la productividad laboral. 
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1.3. Objetivos específicos 

• Diseñar los objetivos estratégicos mediante la formulación de un 

mapa estratégico que permita alcanzar los óptimos globales 

planteados por la organización. 

• Diseñar un conjunto de indicadores que puedan controlar y 

monitorear de manera permanente y efectiva los objetivos 

estratégicos. 

• Diseñar un sistema de clasificación de productos que ordene y 

priorice los artículos almacenados en la bodega por su volumen 

solicitado y rotación, que a su vez contemple las respectivas 

restricciones por contaminación cruzada. 

• Generar una cultura de orden. limpieza en la bodega y de 

mejora continua en las diferentes actividades. 

1.4. Metodología del proyecto 

La metodología que se ha planeado realizar para esta tesis es 

mediante visitas técnicas programadas en conjunto con la gerencia 

operativa de la bodega para poder diagnosticar y concluir cuales 

son los problemas de mayor impacto al talento humano y que 

generen mayores desperd icios para la misma. Luego se establece 

un mapa estratégico donde se plantean objetivos alcanzables y 
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medibles en el tiempo para posteriormente diseñar el conjunto de 

indicadores efectivos cuyos resultados puedan ser monitoreados 

mediante un tablero de control facilitando así la toma de decisiones 

frente a los problemas encontrados. 

1.5. Estructura del Proyecto 

La tesis en mención está conformada por 9 capítulos: 

En el capitulo 1 se muestra una breve información acerca de los 

objetivos generales y específicos que tiene esta tesis, la 

metodología a utilizar y la herramienta base con la cual se plantea 

sea el pilar del control del diseño. 

En el capitulo 2 se plantean los principios básicos, conceptos y 

filosofías necesarios para comprender algunas técnicas y gran parte 

del desarrollo de esta tesis. 

En el capitulo 3 se realiza un análisis situacional respaldado de un 

análisis estadístico que mostrará los motivos por el cual se 

escogieron las iniciativas a seguir en los capítulos venideros, 

mostrando un panorama de los distintos problemas sus causas y 

repercusiones en la bodega. 
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En el capítulo 4 se diseña el sistema de control de gestión para la 

bodega, en esta parte se detennina el equipo líder que es la clave 

principal para poder llevar a cabo este proyecto, así como la 

planificación estratégica. 

En el capítulo 5 se realiza el diseño de la iniciativa ABC de 

inventario, que incluye una clasificación por volumen solicitado e 

índice de rotación de los artículos que almacena la bodega, en esta 

sección de la tesis también se realiza el sistema de ubicación 

considerando las restricciones por contaminación cruzada. 

En el capítulo 6 se diseña la iniciativa S's, aquí se realiza el análisis 

de la bodega respecto a los 5 principios fundamentales de esta 

metodología. 

En el capítulo 7 se realiza el diseño de los métodos de auditoría que 

la empresa debe de utilizar una vez que implemente la propuesta 

realizada en la tesis. 

En el capítulo 8 se aterrizan los resultados obtenidos, además de 

proyectar los resultados a obtener luego de la implementación. 
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En el capítulo 9 se realiza las conclusiones y recomendaciones a 

ser discurridas por la organización luego de la propuesta planteada 

para bodega mediante esta tesis. 

Posteriormente se adjunta todos los anexos entre los que se 

incluyen gráficos y tablas de todos los capítulos anteriores. 

Para fina lizar se menciona toda a bibliografía utilizada para la 

realización de este documento. 
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CAPÍTULO 2 

2. MARCO TEÓRICO 

2.1. Planificación estratégica 

Es un proceso sistemático y continuo de evaluar una organización 

mediante un análisis interno y externo, definiendo los objetivos a 

largo plazo, identificando metas cuantificables (1), desarrollando 

iniciativas estratégicas. Una correcta planificación estratégica toma 

en cuenta la incertidumbre mediante la identificación de las 

oportunidades y amenazas y cualquier otro factor del entorno 

corporativo que pueda afectar a la empresa (2}. 

2.1.1. Anális is FODA 

Esta herramienta mercadológica muy utilizada en la 

planificación estratégica sirve para enumerar las fortalezas, 

oportunidades, debilidades y amenazas de una empresa, 
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marca, producto, etc. Esta herramienta logra alinear los 

recursos y capacidades internas con las oportunidades y 

riegos creados por los factores externos que tiene una 

organización. 

2.1 .2. Misión y Visión 

La misión representa un concepto afín al de la identidad de la 

empresa, define el negocio de la organización lo cual es la 

razón de ser de la misma, su propósito fundamental, el área 

de actividad dentro de la cual deben de ubicarse y la 

propuesta de valor que esta brinda al cliente. Debe de ser 

corta, precisa, de fácil comprensión y consensuada por la 

personas de la organización. 

Las empresas u organizaciones necesitan un gran objetivo 

hacia el cual dirigir sus esfuerzos. Para definirlo deben de 

preguntarse como desean llegar a ser en cinco a diez años. 

El resultado es lo que se denomina "visión". La declaración 

de la visión define el objetivo general de largo plazo que la 

organización desea alcanzar. 
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2.1 .3. Ventaja competitiva 

Se dice que un empresa alcanza una ventaja competitiva 

cuando tiene rendimientos superiores, es decir cuando la 

rentabilidad excede el costo de oportunidad de los recursos 

empleados para la provisión de su bien o servicio. 1 

2.1.4. Valores Filosóficos: 

Los valores plantean el marco ético - social dentro del cual la 

empresa lleva a cabo sus acciones. Los valores forman parte 

de la cultura organizacional y establecen limites en los cuales 

deben de enmarcarse la conducta de los individuos 

pertenecientes a ella tanto en el plano organizacional como 

en el plano personal. 

2.2. Balanced Scorecard o Cuadro de Mando Integral 

2.2.1. Conceptos básicos 

El Cuadro de Mando Integral, CMI, o "Balanced Scorecard", 

es un sistema originalmente desarrollado para la medición de 

procesos financieros, el cual se ha convertido en un 

· Michael Porter(l98S ) Competitive Advantage 4'" Edition, pag. 75. 
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reconocido sistema integral de administración de la eficiencia 

o del desempeño de un área determinada, se centra sobre la 

estructuración de los criterios que deben seguirse en la 

elaboración del cuadro de mando empresarial. El objetivo del 

CMI es dar a las empresas u organizaciones elementos para 

medir su éxito. El principio que lo sustenta es: "No se puede 

controlar lo que no se puede medir' .2 

2.2.2. Perspectivas Estratégicas 

Las perspectivas estratégicas son los cuatro puntos de vista 

que la herramienta BSC, utiliza para analizar a la empresa, 

estas serán detalladas a continuación: 

Perspectiva financiera 

La necesidad de los objetivos financieros es indiscutible y 

primaria en toda actividad comercial, el objetivo principal de 

esta estrategia es crear un aumento de valor para los 

accionistas mediante un aumento de los ingresos y o una 

reducción en la estructura de costos, en otras palabras que 

• Oávila "Cuadro de Mando lntegral."(1999), Volumen 2, fascículo 25 (34 a 42 pág.). 
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debe hacer la empresa para aumentar las expectativas de 

sus accionistas. 

Perspectiva del cl iente. 

El punto más frecuente en los enfoques modernos de la 

gestión es la importancia de la orientación al cliente y la 

satisfacción de sus requerimientos (concepto central del 

marketing). Esta perspectiva busca satisfacer las 

necesidades y expectativas del cl iente. 

Perspectiva de procesos internos. 

Este enfoque se refiere a los procesos de negocios internos. 

Los objetivos y las métricas basadas en esta perspectiva 

permiten a los ejecutivos saber cómo está funcionando su 

negocio, y si sus productos o servicios están cumpliendo con 

los requerimientos del cliente. Esta perspectiva también 

busca saber en qué procesos la empresa debe de ser 

excelente para satisfacer las necesidades del cliente 

previamente analizadas en la perspectiva cliente. 

Pers pectiva del aprendizaje y el crecimiento. 

Esta perspectiva incluye la capacitación laboral y el 

desarrollo de una cultura organizacional fuertemente 
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orientada al mejoramiento individual y corporativo. En una 

organización basada en el conocimiento, la gente, 

depositaria básica del conocimiento, es un recurso 

fundamental en el actual ambiente de rápidos cambios 

tecnológicos, y en el que se ha hecho prioritario que los 

trabajadores del conocimiento se concentren en el 

aprendizaje continuo. La perspectiva busca saber cuáles son 

los aspectos críticos para así mantener la excelencia.3 

2.2.3. Mapa Estratégico 

El primer paso del Balanced Scorecard es la construcción del 

mapa estratégico, una herramienta que debe servir como 

guia en momentos de incertidumbre. El mapa se construye 

en función de lo que la organización piensa hoy con respecto 

al futuro. Esta representación gráfica permite ir aprendiendo 

sobre los cambios a medida que se generan, especialmente 

en situaciones donde no existen certezas. 

Los mapas estratégicos son una representación visual de la 

estrategia de una organización y demuestran claramente por 

qué una imagen es más poderosa que mil palabras. 

'lng. Antonio Oávila de la U. de Navarra 
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2.3. Tableros de Control 

El concepto de tablero de control parte de la idea de configurar un 

tablero de información cuyo objetivo y utilidad básica es diagnosticar 

adecuadamente una situación. Se lo define como el conjunto de 

indicadores cuyo seguimiento periódico permite contar con un mayor 

conocimiento de la situación de su empresa o sector, en nuestro caso 

la bodega. 

2.4. ESTABLECIMIENTO DE OBJETIVOS E INDICADORES 

La teoría del establecimiento de metas u objetivos formulada en el 

contexto organizacional por Locke (1968) reconoce un papel 

motivacional central en las intenciones de los sujetos a la hora de 

realizar una tarea. Son los objetivos o metas que los sujetos 

persiguen con la realización de la tarea los que determinarán, en 

buena parte. el nivel de esfuerzo que emplearán en su ejecución. El 

modelo formulado por Locke trata de explicar los efectos de esos 

objetivos sobre el rendimiento. 

Establecimiento de indicadores 

El principal objetivo de los indicadores, es poder evaluar el 

desempeño del área mediante parámetros establecidos en relación 

con las metas, así mismo observar la tendencia en un lapso de 
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tiempo durante un proceso de evaluación. Con los resultados 

obtenidos se pueden plantear soluciones o herramientas que 

contribuyan al mejoramiento o correctivos que conlleven a la 

consecución de la meta fijada. 

Las técnicas para elaborar medidores e indicadores son simples. El 

proceso sugerido para hacerlo es el siguiente: 

Paso 1. Definir los atributos importantes. Mediante el uso de un 

diagrama de afinidad (lluvia de ideas mejorada} obtenga el mayor 

número de ideas acerca de medidores o indicadores que puedan 

utilizarse para medir las actividades o los resultados del mismo, 

según sea el caso. Asimismo, los atributos más importantes que 

debe tener el medidor o indicados. Luego, por consenso seleccione 

los más apropiados. 

Paso 2. Evaluar si los medidores/ indicadores tienen las 

características deseadas, es decir medibles, entendibles y 

controlables. 

Paso 3. Compare contra el conjunto de medidores o indicadores 

actuales para evitar redundancia o duplicidad. Esto es la 

comparación de los resultados. 
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2.5. Bodega: Principios básicos 

2.5.1. Conceptos básicos y su importancia 

Existen 6 principios básicos que deben de ser considerados 

en el diseño y la administración de una bodega: 

Uso de la mejor Unidad de Carga (Unit Load): 

Este principio hace referenciar a encontrar la unidad de carga 

o ítem individual de la misma clase que pennita un 

movimiento conveniente del producto en el flujo materiales, 

usualmente la unidad de carga son los pallets. Este principio 

busca movimientos con mayor cantidad de productos por 

viaje, reducción de número de viajes requeridos, lo cual 

garantiza menos tiempo y menor costo por manipuleo. 

Uso de Espacio: 

El concepto base para un buen uso del espacio es la correcta 

utilización de la capacidad cúbica de una bodega. Existen 

ciertas consideraciones que deben de también realizarse: No 

mantener stock obsoleto, minimizar el número y ancho de 

pasillos. utilización hasta el tope del cuarto, usar donde fuera 

posible un sistema de ubicación aleatoria de stock en vez de 

una fija. 
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Minimizar el Movimiento: 

Este principio trata de generar un estrecho compromiso entre 

minimizar el movimiento y minimizar el congestionamiento, 

estas decisiones deben de tomarse en la etapa de diseño de 

una bodega. Para esto se deben de seguir ciertas 

recomendaciones: 

Ubicar cerca, aquellas partes del sistema que entre ellas 

hay mucho movimiento. 

Ubicar en un lugar determinado y conocido las más 

populares lineas de stock (las de mayor rotación) para 

minimizar la distancia de viaje. 

Separar el stock forward y reservar stock. 

Usar equipos para eliminar movimiento del personal. 

Uso de técnicas computarizadas para determinar el 

movimiento de personas y productos. 

Control: 

Con este principio se desea tener un control en los 

movimientos de los materiales, ubicación de equipos y 

materiales en el sistema etc. Para todo esto se debe de 
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tomar una correcta decisión sobre el tipo de flujo de 

materiales que se desea tener y los beneficios y desventajas 

que estos traen consigo. 

Seguridad y Medio Ambiente: 

En las bodegas las operaciones envuelven un manejo de 

materiales tanto mecánico como manual, este movimiento y 

levantamiento de productos puede poner en riesgo de 

accidentes a la gente y/o productos. Una bodega con un 

ambiente seguro tiene que tener una buena supervisión y 

entrenamiento de los operadores, prevención contra 

incendios, planeación cuidadosa y detallada de la distribución 

de la bodega. Se tiene que velar por el confort y condiciones 

de trabajo del operario, para esto existen factores relevantes 

como: Correctos niveles de iluminación, ruido, ropa de 

seguridad, EPP's, señalización, temperatura de trabajo y 

ventilación. 

Costo total Mínimo: 

Este principio busca realizar un análisis de los costos 

generales, existen algunos factores que deben de 

considerarse como: La ubicación de los proveedores y 

clientes, tamaf\o y configuración del sitio, acceso al sitio, 
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planes de la autoridad local, consideraciones financieras (% 

de interés. la renta, etc.), legislación y regulación local etc 

Estos factores inciden en los costos operativos, y costos fijos 

de una bodega.4 

Días de Cobertura: 

Es la proporción entre el inventario final y las ventas 

promedios del último periodo. Los tipos de inventario en los 

sistemas de producción se clasifican según el valor agregado 

durante el proceso de manufactura. Las clasificaciones son: 

Materia prima, producto en proceso, producto terminado. 

Indica cuantas veces dura el inventario que se tiene. 

El impacto que tienen los altos niveles en este indicador 

muestra demasiados recursos empleados en inventario que 

pueden no tener una materialización inmediata y que está 

corriendo con el riesgo de ser perdido o correr obsolescencia. 

Índice de Rotación: 

Es la proporción entre las ventas y las existencias promedio. 

Indica el número de veces que el capital invertido se 

recupera a través de las ventas. Las politicas de inventario 

' Administración de bodegas, Curso de Logística, Jorge Abad, FIMCP, ESPOL. 
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en general deben de mantener un elevado índice de rotación. 

por eso se requiere diseñar políticas de entrega muy 

frecuentes con tamaños muy pequeños. Para poder trabajar 

con este principio es fundamental mantener una excelente 

comunicación entre cliente y proveedor. 

Inventario o stock: 

Entre muchas definiciones disponibles. se muestran la 

siguiente por Daniel Slipper y Robert Bulfin en su libro 

Planeación y control de la Producción: 

"Una cantidad de bienes bajo el control de la empresa 

guardados durante un tiempo para satisfacer una demanda 

Mura·. Usualmente el inventario es principalmente: Materia 

prima. unidades compradas, repuestos. producto terminado y 

materiales de consumo. 

En definitiva el inventario es un colchón amortiguador que 

debe de existir entre 2 procesos: El abastecimiento y la 

demanda. El inventario es necesario debido a las diferencias 

en las tasas y los tiempos entre el abastecimiento y la 

demanda. y esta diferencia se puede atribuir tanto a factores 

internos como: Economías de escala. facilitamiento de la 
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operación, el servicio al cl iente y el factor externo principal 

que es la incertidumbre en la demanda.5 

2.5.2. Tipos de Inventario: 

Los inventarios pueden clasificarse en cinco formas: 

Inventarios en Duetos: Llamados inventarios en tránsito, 

son aquellos inventarios que se encuentran a lo largo de la 

cadena de suministro, también se manifiestan entre las 

operaciones de un proceso de manufactura. 

Inventarios por protección: También llamados inventarios 

por especulación, existen ciertas empresas que utilizan 

productos a base de minerales básicos (como el carbono 

mineral, el petróleo o el cemento) que se caracterizan por 

fluctuar en sus precios, las empresas pueden obtener 

ahorros significativos comprando grandes cantidades de 

producto y luego cuando efectivamente suben los precios 

estas compañías consiguen mayores beneficios financieros. 

:..iiniel Zipper y Robert Bulfin. Ed McGra•N Hill 

-~ de administración de fa producción de la carrera de ingenieíía industtial, Edición 1, 1999, pág. 325· 330, 

J~ rulo de inventario. 
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Inventario regular o cíclico: Estos son los inventarios 

necesarios para satisfacer la demanda promedio durante el 

tiempo entre reaprovisionamientos sucesivos. La cantidad en 

el ciclo depende en gran medida del volumen de la 

producción, de las cantidades económicas del envío, 

limitaciones de espacio de almacenamiento y costos de 

manejo de inventarios. 

Inventario de seguridad: Este inventario puede crearse 

como protección contra la variabilidad en la demanda de 

existencias y el tiempo de reaprovisionamiento. Esta cantidad 

depende del grado de variabilidad y disponibilidad de 

existencias que se suministren. 

Inventario de obsolescencias: Este se refiere al inventario 

que ha pasado tiempo en percha y se ha deteriorado, 

caducado, perdido o ha sido robado. Se deben de tomar 

precauciones especiales para minimizar.6 

2.5.3. Sistemas de Control de inventario: 

Los sistemas de control de inventario pueden realizarse de 

manera manual o computarizada, dependiendo del tamaño 

.o&istica, Administración de la Cadono de Suministro, Ronald H. Balluo. Sta Edición, póg. 130 - l3l. 
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3. Inventario Físico anual: 

Se realiza un conteo físico de todo el inventarío existente en 

la bodega y se compara lo contado con la información en los 

libros, kardex o sistema computarizado. 

4. Conteo de Ciclo: 

Conteos continuos o auditorías de inventarios realizadas con 

regularidad. El periodo de revisión varía en cada empresa. 

5. Método ABC: 

El análisis ABC es un proceso que consiste dividir los 

artículos en 3 clases, ya sea por categoría de impacto 

monetario o rotación de inventario, de modo que los 

gerentes puedan concentran su esfuerzos en estos 

aspectos. Los artículos tipo de A pertenecen al grupo más 

costosos o de mayor consumo en términos monetario, por lo 

cual los controles son más rigurosos y frecuentes. Los 

artículos tipo B tienen menor costo y por lo tanto menos 

inversión en controles y finalmente los artículos tipo C son 

los del costo más bajo y tienen los controles más espaciados 

y ligeros. 
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2.5.4. ¿Por qué usar el Método ABC? 

El método de ABC de inventario sirve para atribuirles el 

óptimo cuidado e inversión a los productos que me generen 

mi mayor impacto monetario y relajar la asignación de 

recursos a los productos que menos ingresos me generen, 

Esto los ayudará a tomar decisiones en cómo se debe 

manejar los niveles de inventario de cada clases. Por otro 

lado cuando el ABC se realiza para ver cuál es el porcentaje 

de los productos de mayor de rotación no solo ayuda a 

minimizar tiempos de transporte internos en la bodega sino a 

optimizar la ubicación de los productos en función de su 

salida. 

2.6. Metodología Ss 

2.6.1. ¿Qué es la metodología Ss? 

Las 5's son una práctica desarrollada en el Japón creados 

como principios educacionales por los padres hacia sus hijos 

que los deben de acompañar hasta su vida adulta. Esta 

técnica de gestión japonés basada en cinco principios 

simples tuvo sus inicios con Toyota en los a~os 1960 que 
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tienen como objetivo principal establecer un entorno laboral 

más organizado, ordenado y limpio de forma permanente 

para así lograr mayor productividad. A continuación se 

detallarán los 5 principios básicos de las 5's7
: 

2.6.2. Seiri - Clasificación 

Que en español significa separar, se basa en la clasificación 

de las cosas que son necesarias y las cosas que son 

innecesarias. En las empresas se encuentran con frecuencia 

herramientas que no se usan o que tienen una baja 

frecuencia de uso, estas herramientas con poco uso es 

bueno tenerlas en un área de almacenamiento que no esté 

muy cerca de la operación y las de uso frecuente en forma 

diaria se debe dejar en el lugar cerca del trabajador que la 

requiera.8 

2.6.3. Seiton - Orden 

Que significa ordenar, una vez que sabemos cuáles son los 

elementos que se usan con mayor frecuencia debemos en 

este paso darles una ubicación y determinar una cantidad 

específica. Para darles la ubicación especifica se debe 

Putting to Work S's, Hiroyuki Hirano, 1998.lera Edición,Pag. 53·54 

The SS's: Five Keys to a Total Quality Envtronment, Takashi Osada, 1991, pag.39-43 



29 

su respectiva área y es recomendable que lo hagan de la 

manera más visual posible corno fotos o videos.11 

2.6.6. Shitsuke - Disciplina y Hábito 

Que en español significa disciplina o Hábito, al tener las 4 

fases anteriores bien establecidas en la empresa se deben 

llevar a un nivel en el cuál llegue a ser parte de la cultura de 

los trabajadores. Entre las cosas que se destacan aquí es 

que los trabajadores no dejan que nadie se salga de los 

procedimientos establecidos por ellos para poder seguir el 

estándar ya creado. Por ejemplo si alguien pasa y tira una 

basura en el área de ellos entonces se aproximan a la 

persona y le comentan sobre las Ss y si alguien de otro 

departamento causa un error ellos mismos lo arreglan 

inmediatamente y le avisan a la persona.12 

s Kaizen in 90 Minutes Atldrew Scotchmer, 1991. 
¿ .olver Guide to Lean Manufacturing -S's, Vincent Amaro, 1990. 
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, 
CAPITULO 3 

3. DIAGNÓSTICO ACTUAL DE LA BODEGA 

3.1. Informe general 

3.1.1. Descripción Actual de la Bodega: 

La bodega en mención está dedicada al almacenamiento de 

productos y herramientas para el sector agrícola, en su 

mayor parte agroquímicos o plaguicidas, consta de 2700 m2 

de área donde son ubicados de manera volumétrica todos 

sus articules. Esta bodega es parte de una empresa con más 

de 30 años en el mercado dedicada a la comercialización de 

productos agroquímicos, la bodega tiene 16 años de 

construcción, en los cuales ha ido mejorando aspectos como 

ampliaciones, aspectos operativos. tipo de almacenamiento, 

seguridad y manejo de contingencias contra derrames e 

incendios. 
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Previo al disefio del sistema de control de gestión para la 

bodega, son necesarios describir ciertos factores como sus 

métodos de almacenamiento, descripción de su 

infraestructura, gestión técnica, gestión administrativa y 

gestión de talento humano, así corno los problemas latentes 

sus principales causas, efectos y repercusiones en los 

operadores, además de la gestión operativa que se lleva a 

cabo día a día. A continuación se detallan cada uno de los 

puntos anteriormente mencionados para así poder llegar a 

una mejor comprensión del ámbito general de la bodega. 

Método de almacenamiento: 

La bodega consta de un sistema de almacenamiento por 

estanterías estáticas ajustables cuya dimensiones por 

sección son de 1,40 rn de ancho por 1 rn de largo por 7 m de 

altura, cada sección está formada por 3 pisos, su método de 

ubicación utilizada para el almacenaje de mercadería es de 

tipo aleatorio y se maneja un sistema de control 

computarizado para el inventario de la bodega (SIAD), el 

bodeguero maneja un sistema FIFO. 
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Gestión Técnica: 

Es claro presenciar la existencia de procesos establecidos en 

la bodega sin embargo los operarios parecen no tener claro 

el motivo y razón de ser de cada proceso, es normal 

escuchar quejas sobre el desorden de los lotes de producto 

cuando se realizan búsquedas, no existe una señalización 

clara sobre las zonas y ubicaciones para los tipos de 

productos, no existe señalización para diferenciar la materia 

prima del producto terminado lo cual genera un cierto grado 

de complejidad ya que la búsqueda depende en su mayoria 

de la memoria del operario y de registros no formales para 

saber dónde está almacenada cada cosa. 

Gestión Administrativa: 

La bodega posee un sistema de almacenamiento fisico de 

los documentos de transferencias de productos y facturas, 

sin embargo se presencia el almacenamiento de documentos 

obsoletos. No existe un sistema formal de órdenes de 

trabajo, estas se realizan de manera verbal. 
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Gestión de Talento Humano: 

Se evidencia la falta de un plan de captación para el personal 

de la bodega además de la ausencia de una matriz de 

habilidades asignada a cada proceso y área que a su vez 

facilite el proceso de selección para el departamento de 

talento humano y asi poder garantizar que los conocimientos 

del operario sean acordes al área de trabajo. No existe una 

correcta planificación de labores semanales lo cual disminuye 

la efectividad de la gestión operativa. 

3.1.2. Misión y Visión: 

La bodega no posee una misión y visión que enrute los 

objetivos del departamento con la planificación estratégica de 

la empresa y que a su vez impulse la mejora continua. En los 

próximos capítulos se procede a diseñar la respectiva misión 

y visión. 

3.1.3. Procesos de la Bodega y Productos de la bodega: 

Para mayor comprensión se han dividido los procesos 

generales de la bodega y los productos almacenados en la 

misma, a continuación se bosquejan los procesos de la 

bodega mediante un diagrama de flujo 
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Se puede observar que en la bodega existen 3 operaciones 

principales: 

Recepción 

Aquí se recepta toda la materia prima ya sea importada o 

compra local también se receptan materiales de empaque 

que son insumos para el área de producción de la empresa. 

El bodeguero es el supervisor principal de esta operación por 

lo general realizada por un montacargas, aquí se inspecciona 

el producto en el andén de despacho antes de su ingreso a 

las bodegas. 

Almacenamiento 

En esta operación se realiza el almacenamiento según 

ingrese la mercadería, existen ciertos criterios empiricos del 

bodeguero en cuanto a la forma de almacenar el mismo que 

ordena ubicar la mercadería conforme vaya llegando y donde 

haya espacio, siempre tratando de respetar el área 

designada para los herbicidas (principal contaminante), por 

tanto el sistema de almacenamiento es de tipo aleatorio. 
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Distribución Primaria (Despacho) 

Esta operación tiene la siguiente secuencia de actividades: El 

bodeguero espera las transferencias de mercadería 

(Documento emitido por el coordinador logístico) para asignar 

la carga de trabajo a cada filtro de búsqueda, el filtro planifica 

el trabajo y asigna las diferentes hojas que conforman la 

transferencia a cada operador de su cuadrilla, los operadores 

buscan, revisan y entregan la mercadería a cada filtro, este 

se encarga de inspeccionarla para finalmente ser entregada 

al transportista asignado para cargar la mercaderla. 

Existe una operación adjunta a la operación de despacho la 

cual es llamada ventas a clientes terceros, en la cual 

básicamente el cliente llega con una factura de compra de un 

producto existente en la bodega y se le despacha sus 

productos. 

Se sabe que la actividad principal de la bodega es ser el 

centro de distribución nacional de la empresa y su función el 

90% del tiempo es abastecer a las sucursales de mercadería, 

sin embargo se ha considerado necesario mencionar que el 

otro 10% del tiempo las bodega atiende a clientes 

directamente, tomando en cuenta que la bodega no factura 



37 

ningún producto, esta factura proviene del área de ventas en 

el administración de la planta. 

Productos de la Bodega: 

En la bodega se almacenan en un 95% productos 

agroquimicos y un 5% herramientas para el uso agricola, los 

productos agroquimicos o plaguicidas son sustancias 

químicas o mezcla de sustancias ,destinadas a matar, repeler 

, regular o interrumpir el crecimiento de seres vivos 

considerados plagas. 

El listado de sku's con los que cuenta actualmente la bodega 

será mostrado el capitulo 5 donde se desarrolla la iniciativa 

ABC de inventario. 

3.1.4. Estructura Organízacional 

La estructura organizacional que rige en el centro de 

distribución nacional tiene 3 personas en la plana mayor el 

jefe nacional de logistica, el coordinador logístico y el jefe de 

la bodega (CND) enunciados en orden jerárquico 

respectivamente. La bodega cuenta con una fuerza trabajo 

de 15 empleados, estos se dividen en: 2 Filtros los cuales 

son los encargados de realizar la revisión previa al embarque 
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del pedido al transportista, también se encuentran los 3 

etiquetadores los cuales tiene como función colocar precios. 

fecha de caducidad etc. 

El asistente de bodega ayuda en las funciones del jefe de 

bodega coordinando el control de la mercadería a nivel de 

inventario. 

La bodega cuenta con 2 montacargas los cuales son 

operados por montacargistas certificados, las funciones 

principales de estos montacargistas son el ordenamiento 

constante en las estantería. recepción, entrega de producto 

palletizado a los transportistas, contenedores de mercadería 

importada y entrega de materia prima a producción. También 

se encuentran los transportistas de la flota de la empresa que 

constan de 8 vehículos cada uno tripulado por un chofer 

profesional y un oficial del vehículo. 

Finalmente están los 7 buscadores, operadores que tienen la 

función de buscar el producto en las estanterías. separarlo, 

revisarlo y entregarlo al filtro. 
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3.2. Análisis de la Situación Actual de la Bodega 

Análisis de problemas latentes en la Bodega: 

Se observa los siguientes problemas producto de las visitas y 

entrevistas realizadas a la empresa, para posteriormente ser 

evaluados y decidir cuál sería la mejora que brinde más beneficios a 

la bodega a continuación se enuncian los más relevantes: 

Altos niveles de stock 

Falta de espacio (productos en pasillos). 

Errores en despacho a nivel de productos separados. 

Tiempo utilizado en movimientos que no agregan valor al 

proceso (búsqueda excesiva y movimiento de artículos para 

poder encontrar el deseado). 

No conformidades en auditorias por productos existentes en el 

sistema computarizado pero no en físico. 

Productos no compatibles almacenados en el mismo pallet 

(Contaminación Cruzada). 

Manejo de materiales que no agrega valor al proceso 

(Movimiento excesivo de pallets dañados). 
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Tiempo perdido por los buscadores (operarios) a la espera de 

ayuda de un montacargas para alcanzar productos que se 

encuentra ubicados en los últimos niveles de la estantería. 

3.3. Descripción de los principales procesos críticos de la Bodega: 

El principal proceso crítico de la bodega es el proceso de 

distribución primaria, dentro de esta operación se encuentra una de 

las actividades que demanda más tiempo y a su vez genera 

mayores desperdicios, esta es la búsqueda, actividad compleja por 

la aleatoriedad en la ubicación de los productos de la bodega. El 

motivo por el cual esta actividad es crítica es por los tiempos 

muertos que se generan en la búsqueda ya que los operadores 

muchas veces no encuentran los productos que necesitan por falta 

de orden, señalizaciones y conocimientos de la distribución de la 

bodega o por la dificultad que se genera cuando los productos se 

encuentran en los niveles más altos de la estantería y que son 

requeridos constantemente, lo cual también desencadena una 

pérdida de tiempo a la espera de maquinaria para poder llegar a la 

mercadería. El operador muchas veces sufre estrés por la rutinaria 

molestia de no encontrar los productos y finalmente esto genera 

que cometan errores en la preparación de la mercadería. 
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3.4. Descripción de los principales problemas y análisis de la causa 

raíz: 

Mediante una reunión con los operarios de esta área manifestaron 

que el principal problema de la bodega, es que la mercadería 

siempre genera molestias y contratiempos al momento de buscarla, 

con esto de antemano se comprende que la aleatoriedad existente 

en ubicación y manipulación de los productos en conjunto con 

problemas de espacio y orden son de gran impacto físico -

operativo y psicológico en el trabajo del dia a día 

Análisis Pareto (80/20) y Análisis de Causa Efecto (lshikawa o 

Espina de pescado) 

En esta parte se realiza un análisis mediante la técnica de Pareto 

identificando cuales son los desperdicios relevantes traducidos en 

dinero (S) que presenta la bodega. 

En la segunda parte se utiliza diagrama causa efecto de lshikawa 

para analizar las posibles causas del problema que genera mayor 

fuente de desperdicio en la bodega. 



Tipo 

A 

B 

e 

o 

E 

f 

TABLA 1 

ANÁLISIS PARETO 

ANÁLISIS PARETO 

Problomos 
$que se pierden 

Descripción 
aiaño 

Costos por exceso de invcnLlrio. s120.ooo Costo d! mantener ' l(cesos 
de inventa no en la l>odcaa 
ventas perdidas por faltade 

Ven:aspcrdjd3s. $65.000 agilidad •n dupocho y no 
di"""'bilid¡d de P<oduaOS 

C0<to por man< Jo debido• I• 
(0510 Tiempo-s M.letlOSpoc' f>ttrema 

sn.oro 
ubicación a!eatorfa de 

aleatoriedad sku's,espera de maquinaria, 

bu.squedci excesiva. 

Costos por horas e)Ctras. 515.984 
costo IOOJrrido por tiempo 

adicional necesario de traba10 

Costos por errores en despacho. $7.320 
Costo asociados a los errare~ 
cometidos en despacho 

Costo por exceso de tiempo invertido en 
Cono asociados al excesivo 

SS.184 tiempo inverUdo en 
auditoria de inventarlo 

auditorias de inventario 

GRÁFICA DE PARETO 

! 40.000 100.00'• 
$!20.000 97.S9~~ 

100 ...... 
90.00'!~ 

120.000 94.9 1% 

S0.00% 
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Fre-cuenda 
i:ltumulada 

48,87% 

75,34% 

88,40% 

94,91% 

97,89% 

100% 

100.000 70,00~ OOlor'eS 

SS0.000 60.00% pc'didos.:iJ 

- S0.00% 
<11)0 

$60.000 
~0.00% 

$40.000 SJ~.076 
l0.00%---tre<:uenci:i 

acumulada 

SlS.9S-' :>0,00""" 
520.000 $7.320 55.18• 10.~• 

so - -E:ll -· o.~ 

A 8 e D r F 

FIGURA 3.3 - GRÁFICA DE PARETO 



44 

Como se puede apreciar en el gráfico de Pareto Ja mayor fuente de 

desperdicio son los excesivos niveles de inventario a continuación 

su análisis de causa. 



IJIAO"AMA CAUSA fl'!CTO 

MA"'fERIAL 

.::::.::.:·;:::~. ~ 
tl•••• -1Y• •·liq\111i.tnd• ln"• "'U•I• ______ _,..._ 

.. .,..,,~ ..... 

l9 J • I Costo por e)C.<:cslvo 
:;¡ ~ - • · - ·· . \ lnvont&l'IO 

ts~0ctn• i:::;1:~:~1o io •,f. 
~:!~.·;~::~~~" ______ .,( 

1.~·:~::11·~1~~: 11 -----1~. 

M ETO DO 

MEDIO AMBIENTE 1: ... _... . - - . 

•. 

E11 Go • lva th1<11u u ton t11 
ori la d • rnand•. 

FIGURA 3.4 ·DIAGRAMA CAUSA-EFECTO DE LOS ALTOS COSTOS POR EXCESIVO INVENTARIO 



46 

Análisis Estadístico 

Como se ha mencionado uno de los problemas latentes en la 

bodega es la falta de espacio, por eso se observa mercadería en los 

pasillos, producto de una reposición bastante vanguardista de la 

demanda. 

A continuación se muestra un análísís estadístico de la demanda a 

los largo de los últimos 3 años de 3 de los productos estrellas que 

tiene la empresa en su cartera y que maneja la bodega. El primer 

análisis se realiza comparando meses iguales de los 3 últimos años 

y el segundo análisis es el comportamiento del producto en los 

últimos 6 años. 

Producto 13 #1 

DEMANDA MENSUAL DE RANGER 480-LT 

~0.000 ( 

as.ooo 
1 

40.000 

35.000 r--

! 30.000 ;..--

• ¡ ~'ó.000 ,--

• 
~ ~0.000 -

lS,000 

10.000 

o , 
Ole Feb ..,_,, Ab1 M;¡,y Jvn Jvl A&<> S$p Ou No\' 0 1e 

Me~,; 

• 2000 

. , ... 
2010 

=!GURA 3.5 - DEMANDA MENSUAL DE RANGER 480-LT (2008-2010) 

_ ~ lt: Herbicida no selectivo de aplicación post- emergente, para control de maleza. 
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Como se puede apreciar en el histograma no existe relación entre 

meses iguales de este producto en los años analizados. Se nota 

una alta variabilidad producto de que la demanda tiene una 

dependencia directa de factores no controlables. 

450000 -

400000 -

350000 

ít 300000 , 

! :::::: : 
2! 1~0000 

100000 , 

soooo , 

o • 

Demanda anual ranger 480 
2005 -2010 

zoos 2006 2007 2008 2009 2010 

Años 

• Tot:.ll 

J 
FIGURA 3.6 - DEMANDA ANUAL RANGER 480 (2005 -201 O) 
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En este segunda parte del análisis del producto #1 se puede 

apreciar que tampoco existe comportamiento similar entre año y 

año. Cabe recalcar que este producto es de uso común y necesario 

en todos los proceso de cualquier tipo de cultivo. 

~ucto#214 

40.000 

3$.000 

30.000 

~25.000 

i 20.000 
:!< 
5 15.000 

10.000 

S.000 

o 

DEMANDA MENSUAL GESAPRIM 90-900G 

~ ~ - * M~ ~ M • ~p ~t - ~ 
Meses 

• 2008 

• 2009 

20JO 

FIGURA 3.7 - DEMANDA MENSUAL GESAPRIM 90-900G (2008-2010) 

'11: Herbicida selectivo para control de malezas en maíz, sorbo y forestal. 



Demanda anual de Gesaprim 90 - 900G 
2005 -2010 

400000 -

J~OOOO -

300000 -

~ 250000 -.. l 200000 -
E 
~ 150000 -
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~. - 1 
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A"os 
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FIGURA 3.8 DEMANDA ANUAL GESAPRIM 90-900G (2005-2010) 

~ucto #315 

l:: ::r--_º_E_M_ A_N_D_A_R_o_u_N_o_u_P_7_47._- _io_K_G __ ~ 
..... 
JODO 

! 6000 i S.000 

l OOO 

"'"" 
1000 

o 
i:n.e ítb Mir Abr M;1y Jun ~I Ago Stp Oti NcW Ole 

M;e~s 

• 2008 

• 200t 

2010 

FIGURA 3.9 DEMANDA ROUNDUP 747 -10KG. (2008 - 2010) 

aup 747: (Glifosato) Herbicida no selectivo de amplio espectro. ehminador de hierbas v 
= 

-



Demanda anual Roundup 747 
2005- 2010 

1 ] 0000 -

100000 • 

lf 80000 -

i 6 0000 -
E 
l! 40000 

20000 -

o ' 
200$ 2006 2007 2008 200~ 7010 

Al\ os 

• Total 

FIGURA 3.10 - DEMANDA ANUAL ROUNDUP 747-10KG 
(2008-201 O) 

50 

Como se puede notar los histogramas no tienen tendencia alguna, 

el mismo mes de un año con otro no tienen similitud, no existe algún 

tipo de patrón para el comportamiento cuando se comparan entre 

al'los, este fenómeno se ha mencionado reiteradas veces y se debe 

a que el negocio tiene muchas variables del macro entorno que 

complican la reposición y hace que el departamento de compras lo 

haga de manera vanguardista tratando de que sobre producto y que 

no falte. 
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El clima es una variable muy cambiante e influyente en este 

proceso, también las especulaciones de escasez de muchos 

elementos que conforman los principios activos del mayor 

porcentaje de los agroquímicos. 

Luego del análisis se concluye que existe suficiente evidencia 

estadística para decir que la demanda tiene un comportamiento que 

depende directamente de los factores incontrolables previamente 

mencionados. 

La información completa de todos los productos y su demanda se 

adjuntarán en anexos (Ver ANEXO 1). 

A continuación se procede a plantear un nuevo diagrama de 

lshikawa para los otros problemas presentes en la bodega y así 

poder resolver los otros desperdicios encontrados en el análisis 

situacional. 
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FIGURA 3.1 1 - DIAGRAMA CAUSA-EFECTO DE EXCESIVOS TIEMPOS DE 
BÚSQUEDA 

J 
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Análisis de los 5 Por qué 

Una vez realizado e l diagrama causa efecto se procede a realizar la 

técnica de los 5 Por qué, la cual es un método sistemático de 

preguntas utilizada durante la fase de análisis de problemas para 

identificar la causa raíz del problema "Excesivos tiempos en 

búsqueda''. 

Análisis de la Causa 1: Excesiva aleatoriedad en la ubicación 

del inventario. 

1.- ¿Por qué existe una Excesiva aleatoriedad en la ubicación 

del inventario? 

Porque el sistema de ubicación aleatoria tiene como ventaja 

principal el aprovechamiento del espacio ya que cualquier artículo 

se almacena en cualquier parte de la bodega. Sín embargo se 

genera gran cantidad de tiempos muertos debido a la pérdida de 

productos y más aún cuando son los mismos productos de 

diferentes lotes 

2.- ¿Por qué es complicado encontrar los productos y sus 

respectivos lotes en la bodega? 



54 

Porque una ubicación aleatoria necesita imperiosamente de un 

registro detallado de los artículos almacenados para así saber 

dónde está cada cosa. 

3.- ¿Por qué no existen estos registros sobre el 

almacenamiento? 

Porque al existir una cartera considerablemente grande de 

productos, la gestión administrativa de la bodega no ha logrado 

poder levantar, clasificar y ordenar esta información ya que alegan 

es complicado. 

4.- ¿Por qué consideran que la clasificación y ordenamiento 

jerárquico es una tarea compleja? 

Porque no se manejan mediante sistema de control de inventario 

ABC o algún otro tipo de sistema de control de inventario que los 

ayude a clasificar, ordenar y jerarquizar sus artículos según su 

rotación y volumen solicitado en cada pedido. 

5.- ¿Por qué no tienen un sistema de jerarquización que facilite 

el control? 

Porque no existe un sistema de control de gestión general para la 

bodega que impacte de manera positiva la gestión administrativa, 

operativa y humana de la misma. 
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Análisis de la causa 2: Asignación ineficiente para la búsqueda de 

articulos 

1.- ¿Por qué existe una asignación ineficiente para la búsqueda 

de artículos en los documentos de transferencia? 

Porque dentro del sistema no existe una codificación de productos 

adecuada que haga que las búsquedas se las haga agrupando 

productos que estén relativamente cerca. 

2.- ¿Por qué no existe codificación de productos adecuada? 

Porque en el sistema de control de inventario computarizado SIAD 

(sistema utilizado en la bodega en mención) no se contempló, por 

parte de los altos directivos los gastos incurridos en movilización 

innecesaria y tiempos perdidos en búsqueda. 

3. ¿Por qué la gerencia no consideró estos desperdicios? 

Porque no han tomado en cuenta las pérdidas que esta asignación 

ineficiente representa en la eficiencia labora l y menos aún su 

impacto monetario y tiempo operativo mal invertido. 

4.- ¿Por qué no se cuantifica los impactos de este método de 

asignación? 
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Porque no existen indicadores de gestión establecidos en la bodega 

que demuestren dichas pérdidas. 

5.- ¿Por qué no existen indicadores de gestión en la bodega? 

Porque no se ha desarrollado un sistema de control de gestión para 

la bodega. 

Análisis de la causa 3: Desconocimiento de la ubicación de los 
sku's 

1.- ¿Por qué existe un desconocimiento de la ubicación de los 

sku's? 

Porque los operarios muchas veces se confunden por falta de 

señalización para la ubicación de los productos. 

2.- ¿Por qué no existe una correcta señalización en la 

ubicación? 

Porque la gerencia operativa no considero relevante señalizar, ya 

que desconocen de las perdidas por tiempos muertos en búsqueda. 

3. ¿Por qué la gerencia desconoce de estas pérdidas? 

Porque no existen los indicadores de gestión que puedan cuantificar 

estos desperdicios de tiempo y puedan traducirlos en pérdidas 

monetarias para la empresa. 
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4.- ¿Por qué no existen los indicadores de gestión en la 

bodega? 

Porque la bodega carece de un sistema de control de gestión. 
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CAPITULO 4 

- ' DISENO DEL SISTEMA DE CONTROL DE GESTION 

4.1 . Determinación del Equipo Líder: 

Para la determinación del equipo líder se analiza que las personas 

de la estructura organizacional actual cumplen con las 

características necesarias para esta tarea. Se consideraron 3 

factores claves: 

• Cualidades de Líder: Respeto, responsabilidad, 

abnegación. 

• Capacitación en el levantamiento de información, cálculo 

y uso de los indicadores. 

• Suficiencia en el uso de computadoras. 

Con las condiciones propuestas previamente se ha designado que 

el equipo líder para el diseño del sistema de control de gestión es: 
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• El jefe nacional de logística. 

• El jefe de bodega. 

• El filtro de búsqueda 1 y 2. 

4.2. Determinación de la Planificación Estratégica: 

A continuación se establecen la planificación estratégica para la 

bodega la cual consta de 3 elementos claves: 

Misión: 

"Somos una Bodega destinada al óptimo, ordenado y efectivo 

almacenamiento y distribución de productos agroquímicos que 

pueda satisfacer las necesidades del agricuftor ecuatoriano, 

preservando el medio ambiente y siempre brindando el mejor 

servicio ar cliente por parte de una mano de obra aftamente 

capacitada". 

Visión: 

"Para el 2015 ser el área líder de la Corporación que brinde el 

mejor nivel de servicio y maneje el menor costo operativo, a través 

de un óptimo sistema de control de gestión.· 

--
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Valores filosóficos 

Entre los valores sobre tos cuales reposa todas actividades de 

ta bodega son: 

• Responsabilidad 

• Compromiso con el cliente 

• Calidad de Servicio 

• Efectividad. 

• Mejoramiento Continuo. 

• Trabajo en Equipo. 

• Honestidad. 

Análisis FODA 

Fortalezas 

1. Mano de obra calificada a nivel de gerencia operativo. 

2. Compromiso del personal de la bodega para con sus 

responsabilidades. 

3. Tecnología usada dentro de la bodega tanto a nivel de sistemas 

como también a nivel de almacenamiento 
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Oportunidades 

1. Reducción de tiempos de muertos en búsqueda y actividades 

que no agregan valor. 

2. Optimización de la capacidad de almacenamiento en cuanto a 

la distribución. 

3. Disminución de errores en separación y despacho. 

Debilidades 

1. Poca disponibilidad de maquinarias (montacargas) y demás 

equipos de transporte y almacenamiento. 

2. No existe una clara determinación de las actividades que deben 

llevar a cabo cada operario. 

3. Falta de motivación intrínseca, extrínseca y trascendental por 

parte de la gerencia. 

Amenazas 

1. Constante crecimiento de la competencia a nivel nacional. 

2. Cambios climáticos inesperados en el país 

3. Irregularidades en la producción de la materia prima que forma 

parte de los agroquimicos 
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Ventaja Competitiva 

La bodega considera como ventaja competitiva el llevar los 

productos puerta a puerta a todos sus clientes, sin costo extra sobre 

el precio final, con la puntualidad y exactitud que los caracteriza. 

Con el diseño de la planificación estratégica a desarrollar se busca 

cumplir con los macro objetivos que persigue esta empresa que 

son: 

Reducir los costos operativos con respecto al año anterior, lograr 

entregar a tiempo y completo los pedidos y disminuir los pedidos no 

atendidos por falta de sincronización en las actividades del CND. 

4.3. Mapa estratégico 

Posterior al diseño de las defin iciones estratégicas se procede a 

realizar el mapa estratégico, herramienta que engloba los macro 

objetivos que están en función de las necesidades de la 

organización. 

Los objetivos que se persiguen están repartidos y analizados en 4 

perspectivas, contextualizando la estrategia en cada área. 

A continuación se realiza el diseño del mapa estratégico teniendo 

en cuenta las necesidades y puntos débiles de la bodega para así 

lograr mejoras significativas. 



MAPA ESTRATÉGICO BODEGA 

VISIÓN 
· 1!1" el área líder de la Corporación que brinde el mejornivel desenfoo ymanejeel menor rosto operativo,a través 
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FIGURA 4.1 - MAPA ESTRATÉGICO DE BODEGA 
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Cuadro de objetivos e indicadores para el control de la Bodega 

A continuación se muestran una tabla con los indicadores y sus 

respectivos objetivos. 

MACRO 

:JBJETIVOS 

IQSPECTIVAS 

'ANCIERA 

~ECTIVADE 

><>OCESOS 

tRNOS 

TABLA2 
- TABLA DE INDICADORES Y MÉTRICAS 

INDICADOR 

Costos operativos 

P-t-dldos no atendidos 
falta de sincroni:acJ&i 

Entrega de pedidos 

Costospor~nejo de 
materia1ts 

Ventas perdidas 

Moras extras 

Frec1.1encia de errores en 
de$p3chO 

nempode auditori~ de 

inventario 

Certeza de inventario 

pedidos despachados por 
horade M/0 

M ÓRICA 

(CIJ de Mi del año actual - CIJ d•I Mi IUI ailo anterior}/ 
(CIJ del Mi dtl oiloanurior} 

(pedidos no atendidos por falcad• sincronización}/ 
(#total de pedidos dcspach4dos) 

(#pedidos entregados a tiempo y completos)/ 
(11 total de pedidos) 

(Costos por transporte de paUcts dañados}/ 
(Costo de operación del montacarga) 

(ventas perdidas(S))/(Total de venras ($)) 

(costos por horas extras($))/ 
(Costos operativo de la bodega($)) 

( 11 de despachos con c1·rorcs a la semana)/ 
(Numero total de despachos) 

(Tiempo incurrida en la auditoria)/ 
(Tiempo de la jornada laboral) 

(JI de sku' s cuadrados)/ 
(#de sku' s de la bodega) 

(Hdepeddes¡¡<hds /MOen el m.sant.-# de¡J<d de>'Pac.\spor 
1\fO en el m~s acr.)/ 

(#de horas eraba jo.das c:t1 el mes) 

~PECTIVAS wmplimientode (Tiempo cumplido de capacitación)/ 
c.opaciución (Tiempo planificado de capacitación) 

• ~NDIZAJE f-------+--'-----'----'---'------'-----'----i 
.JD€RAZGO Evatux<óndtl (#de operarios con calificación mayor a 90)/ 

d ... mpeño (Números total de operarios) 
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Fichas de indicadores de la bodega 

Las ficha de los indicadores permiten conocer a qué objetivo 

pertenecen dichos indicadores, la métrica o forma, el responsable 

de monitorearlo, la fuente del cual se obtienen los datos, la 

frecuencia de medición, meta, tendencias y parámetros. 

Cada ficha se le asigna un responsable del monitoreo el cual debe 

de presentar un informe de recomendaciones o posibles mejoras 

sobre la ficha y sus. campos para así continuar con la cultura de 

calidad que es uno de los puntos fundamenta les que se debe de 

lograr con el sistema de control de gestión. 



, .4. Tableros de control 

FICHA. DEL INDICADOR 

10% 

Hacia 
Arriba 

©©® 

Costos Operativos 

Reducix los costos opernlivos en un S% con 
res1:.>ecto a 110 anterior. 

(Cost. Op. Del Mi Mio actual - Cost. Op. 
Del Mi año anterior)/ (Cost. Op. Del Mi 

año anterior) 

Jefe Nacional de Logística 

Registros financieros (logística) 

Anual 

PARÁMETROS 

0% 5% 

SEMÁFORO 

Inaceptable < 0°/o 

Ac~ptable 0% - 5% 

Excelente > 5º/() 

FIGURA 4.2 - FICHA Nº1 COSTOS OPERATIVOS 

66 

El nombre de la ficha es costos operativos, muestra la variación que 

tienen los costos operativos entre meses iguales de año a año, 
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como se puede notar existe un responsable del levamiento de la 

misma así como la fuente de obtención y frecuencia de medición. 

FICHA DEL INDICADOR 

5% 

H:tci:t 
Anib::i 

©@® 

redidos no atendidos 

Disminuir los pedidos no atendidos por ialt:t de 
sincronización en las actividades del C:-.:D ::i un 

10% 

( # de pedidos no atendidos) / 
(# total de pedidos) 

Coordinador Logist ico . 

Coordinador Logístico. 

Quincenal 

PARÁMETROS 

6% 

SEMÁFORO 

>10% 

Aceptable 6%- 10% 

Excelente <5% 

10% 

FIGURA 4.3 - FICHA Nº2 PEDIDOS NO ATENDIDOS 

El nombre de la ficha es pedidos no atendidos, muestra el % de 

pedidos no atendidos por falta de sincronización en las actividades 
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en el CND principalmente entre la bodega agro y el área de 

producción. La ficha consta de una entrada con el responsable, 

fuente de obtención de la información y frecuencia de medición. 

FICHA DEL INDICADOR 

• 

100% 

Hacia 
Arriba 

©@® 

Entrega de Pedidos a ti cm po y co mpleto 

Logl-:lr entregar a tiempo y complelo el 900., de 
¡Jedidos. 

(# de pedidos cn1regados 11 tiempo) / 
(# lola l de pedidos) 

Coordinador Lcgístieo 

Registros de filtros 

Diatio 

PARÁMETROS 

90% 95% 

SEMÁFORO 

lnllceptable < 90% 
---1 

Aceptable 90%-95% 

Excelente > 95% 

=!GURA 4.4 - FICHA Nº3 ENTREGA DE PEDIDOS A TIEMPO Y 
COMPLETO 

El nombre de la ficha es entrega de pedidos a tiempo y completo, 

muestra el porcentaje correspondiente a los pedidos entregados a 
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tiempo al transportista. La ficha consta de una entrada con el 

responsable, fuente de obtención de la información y frecuencia de 

medición. 

FICB4 DEL INDICADOR 

2% 

H:tcfa 
Arrib:1 

©@® 

Costo por J\1anejo de Materiales 

Disminuir los costos por transporte de p:11lcts 
daihdos a 5%. 

(Costo por manejo de pa llets da iittdos)/ 
(Costo de operación del montacargas.) 

Jefe NacioMI de Logística 

Rcporlc de pa llets da llados (Monlacarg ista y 
jefe de bodega) 

Trimestral 

PARÁMETROS 

3% 5% 

SEMÁFORO 

Inaceptable >5% 

Aceptable 3%-5% 

Excelente <3% 

~URA 4_5 - FICHA Nº4 COSTO POR MANEJO DE MATERIALES 

El nombre de la ficha es costo por manejo de materiales, permite 

conocer el porcentaje que representan el costo por transporte de 

pallets dañados del total de los costos operativos de la bodega. La 
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ficha consta de una entrada con el responsable, fuente de 

obtención de la información y frecuencia de medición. 

FICHA DEL INDICADOR 
Ventas Perdidas 

Reducir las ventas perdidas de la bodega a 5% 

(ventas perdídas($))/(Total de ventas($)) 

.. 
3% 

Hacia 
Arriba 

©@® 

.Jefe Nacional de Logística 

Registro de Back Orders. 

Mensual 

PARÁMETROS 

5% 

SEMÁFORO 

Inaceptable >7°/o 

Aceptable 5% -7% 

Excelente <5% 

FIGURA 4.6 - FICHA Nº5 VENTAS PERDIDAS 

7% 

El nombre de la ficha es ventas perdidas, consiste en determinar el 

porcentaje de ventas perdidas dentro del total de ventas. La ficha 
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consta de una entrada con el responsable, fuente de obtención de 

la información y frecuencia de medición. 

FICHA DEL INDICADOR 

10% 

llaci:i 
Anib:I 

Horas Extras 

l.0$rar que las horas C'.\'tras representen m:lximo el 
15°0 de los costos O¡xrativos. 

- ---! 
(Costos por horas extras)/ 

(costos operativos de la bodega) ------1 
Jefe Nacional de Logística. 

Uepto. de RR.J 11 1 

Mensual 

PARÁMETROS 

12% 15% 

SEMÁFORO 

Aceptable 12% -15% ©@® Inaceptable > 150/o 

Excelente <12% 

FIGURA 4.7 - FICHA N°6 HORAS EXTRAS 

El nombre de la ficha es horas extras, consiste en determinar el 

porcentaje que representan las horas extras del total de los costos 

operativos de la bodega. La ficha consta de una entrada con el 

-
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responsable, fuente de obtención de la información y frecuencia de 

medición. 

FICHA DEL INDICADOR 

5% 

Hacia 
Arriba 

©@® 

Frecuencia de Emm:s en el Despacho. 

Logr:H" una rcclucción de errores en despacho a 1111 

10% 

(#de despachos con errores)/ 
(# total de despachos) 

fil tro de Búsqueda 

1 lis tó rico de fillros de nNisión . 

Diatio 

PARÁMETROS 

7% 

SEMÁFORO 

lnacept.at>le >10% 

Aceptable 7%-10% 

Excelente <10% 

10% 

RA 4.8 - FICHA N°7 FRECUENCIA DE ERRORES EN DESPACHO 

El nombre de la ficha es frecuencia de errores en el despacho, 

permite conocer el porcentaje de despachos con errores dados a lo 



73 

largo de la jornada laboral. La ficha consta de una entrada con el 

responsable, fuente de obtención de la información y frecuencia de 

medición. 

FICHA DEL INDICADOR 

.. 
11% 

Hacia 
Arriba 

©@® 

Tiempo de Auditoria de Inveutario. 

I.o3ra r que Ja auditoria de inventario represen te 
máxi mo e l 15% del tiempo de la jornada laboral 

semanal. 

(Tiempo incu.rridlZl111 en la auditoria)/ (Tiempo 
de la jor71.ad.a laboral en la Semana) 

Jefe de Bodega 

Históricos de Auditoria de Inventario 

Semanal. 

PARÁMETROS 

13% 15% 

SEMÁFORO 

lnacep&able >15% 

Aceptable 13% - 15% 

Excelente <13o/o 

=lGURA 4.9 - FICHA NºS TIEMPO DE AUDITORÍA DE INVENTARIO 

El nombre de la ficha es tiempo de auditoría de inventario, permite 

conocer el porcentaje que representa la auditoria de inventario de la 

jornada laboral semanal. La ficha consta de una entrada con el 
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responsable, fuente de obtención de la información y frecuencia de 

medición. 

FICHA.DEL INDICADOR 

100% 

Hacia 
Arriba 

©@® 

Certeza de lnvent:trio 

Logrn r el 95% en Ja ce1tcz;1 de l inven lario. 

(sku's cuadrados)/(número total de sku's) 

Jefe de Bodcg.1 

Sistema de contJ-ol computarizado de 
invcnlario/ registros hislóricos de revisiones 

semanales de inventario. ____ _, 

Semanal 

PARÁMETROS 

90% 95% 

SEMÁFORO 

Inaceptable < 90°/o 

Aceptable 90% - 95% 

Excelente >95% 

FIGURA 4.10 - FICHA Nº9 CERTEZA DE INVENTARIO 

El nombre de la ficha es certeza de inventario, representa el 

porcentaje de sku's cuadrados del global de los sku's de la bodega. 

La ficha consta de una entrada con el responsable, fuente de 

obtención de la información y frecuencia de medición. 

-



FICHA DEL INDICADOR 
Pedidos desp:ichados por hor:i de MIO 

Logr:ir que el número de rransierencins despachadas por 
hor:i de ,\1/0 no teng:i una variación mayor al 10%. 

(#de transf despachadas por hora de MI O en el día 
Actual - # de tra11sf despachadas pol' hora de M/ O en 

el dia Ante dor) / ( #de transfere 11cías despachadas 
or hora de MIO en el día Ante rior) 

--~~-+-~~--''-'· 

0% 

Hacia 
Aniba 

©@® 

filtro de Búsqnedn 

Iufonue de despachos re:1fü.1dos 

Diario 

PARÁMETROS 

5% 10% 

SEMÁFORO 

Inaceptable > 10% 

Ac~ptable 5% - 10% 

Excelente < 5 % 

75 

FIGURA 4.11 - FICHA Nº10 PEDIDOS DESPACHADOS POR HORA M/O 

El nombre de la ficha es pedidos despachados por hora de M/O, 

permite conocer el número de transferencias despachadas por hora 

-
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de trabajo, y conocer la velocidad de respuesta operativa del centro 

de distribución. La ficha consta de una entrada con el responsable, 

fuente de obtención de la información y frecuencia de medición. 

FICHA DEL INDICADOR 

100% 

Hacia 
Ar1ilxi 

©©® 

Cumplimiento de la capacitación 

Cumplir con el l 00% de los planes de c:tp:tcit:tción. 

(#de horas de ~1p:1citación dad.as)/ (# De homs 
plnnific:td:ts) . 

Jefe de Bodega 

Histólico Capacitaciones 

Trimestral 

PARÁMETROS 

95% 98% 

SEMÁFORO 

Aceptable 95% - 99% 

Excelente =100% 

-GURA 4.12 - FICHA Nº11 - CUMPLIMIENTO DE LA CAPACITACIÓN 

El nombre de la ficha es cumplimiento de la capacitación, permite 

conocer el o/o de horas de capacitación cumplidas del total de 
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planificadas. La ficha consta de una entrada con el responsable, 

fuente de obtención de la información y frecuencia de medición. 

FICHA. DEL INDICADOR 

- .. 
98% 

Hacia 
Aniba 

©@® 

% de Dcscrnpeílo de los Trabajadores 

Lograr que el 100% de los colaboradores obtenga 11 

al menos el 90% en su evaluación de dcsempc11o. 

(#de trabajadores con suficiencia en la evaluación)/ 
(#lota! de trabajadores) 

Jefe de Bodega 

Evaluaciones de desempeíio de bodega 

Mensual 

PARÁMETROS 

90% 95% 

SEMÁFORO 

Inaceptable <90% 

Aceptable 90% - 95% 

Excelente >95% 

= GURA 4.13 - FICHA Nº12 DESEMPEÑO DE LOS TRABAJADORES 

El nombre de la ficha es % de desempeño de los trabajadores, 

muestra el porcentaje de trabajadores con suficiencia en la 



78 

evaluación de desempeño. La ficha consta de una entrada con el 

responsable, fuente de obtención de la información y frecuencia de 

medición. 

Gráficas de Tendencia 

Una vez establecidos los indicadores de control para el sistema de 

gestión se procede a realizar las gráficas de tendencia para cada 

uno de los indicadores de los objetivos estratégicos con el fin de 

visualizar cual es el nivel de cumplimiento actual de estos 

parámetros. 

Las gráficas de tendencia permiten analizar cuál es la evolución de 

los indicadores, si cumplen o están sobre las expectativas, 

identificar cuáles son las acciones que han contribuido para que 

esto suceda y si por lo contrario los resultados están por debajo de 

lo esperado, plantear iniciativas para mejorar estos niveles. 

Enunciar y analizar las posibles causas que generan que estos 

indicadores estén fuera de control es también una de las principales 

funciones de los tableros. 

-



Nombre del 

Indicador 

Mttrie:acM-1 ......... 

Sistema de control ·Gráfico de tendencia 

tonos operativos dt A C.,ltO del total de la pJ.ant4' Unidad 

CC~topdt-WOdtt allio~'· C.Odie•c·odcl, ""° ltencSenda 
¡A<tt"oOtl)JC.Od• ICfO •lio •nf:t!'•(I( 

¡ .... .. 
"' 
'" 1----

MAR A8R MAY 
MIN - - -
MAX S% s" S% 

C.0 Mi 2010 
4101/ 48120 45004 

C.OA.'1i l.011 
.~- 4701 '81' 

Dtfecencia .. - ·U"' 31l' 
Relación " -

©@® 

" Código 11<10-0:'.>l 

Nd• 
arrlbot 

f«h3 

' 

-'JC..-~MC0$10I 

op<er4tÑo'S 

j 
'"" JUl AGO - "" -

"' s" "' 
43391 42"89 39513 

4""°' 43391 ·""""' 
16' - 34~ 

·!'< u. ._,.¡ 

.... 
Aieptable....o. °". ~% 
Excele.n.l(l '"' 

FIGURA 4.14 - GRÁFICO DE TENDENCIA Nº1 COSTOS 
OPERATIVOS 

-
79 



80 

Descripción de gráfica de tendencia Costos operativos 

La gráfica de tendencia presentada previamente muestra la 

variación de los costos operativos comparados entre meses iguales 

de un año a otro, como se puede notar los primeros valores están 

fuera de control sin embargo la iniciativas de cambio se notan a 

partir del tercer valor, finalmente se aprecia que el valor de los 

costos operativos del último periodo está 3 puntos porcentuales 

encima del excelente. 



Sistema de control - Gráfico de tendencia 

..,mbre del 
ndó<ado< 

Wtrbdtt (- d~ prdidosdespa.C'lttlidOSa Uf'Jftpo)/ 
....._. (lrdepedidostofttln) 

Unidad 

··~¡ 
9S% ¡--4''"-_,. ___ ..,. __ 

ª"' 

"" 

""' MAR ABR MAV JUN JVI AC~ 

MAR ABR MAY 

MtN 90% - 90% 
MAX 95% 95% 95% 

• de ped;ctos a 
100 l03 130 

ticmPo 
•total de 

U3 125 133 
Dcdidos 

Relaclóo - ' <t8% 

" INO 002 

F•d» 

- PEO IDOS (NTRíGl\DOS A 
TlfMPO 

..... MIN 

j 
/UN JUL AGO 

90% 1 - -- 95% -136 107 125 

145 llS Ll5 

·""" • 3% 93¡¡:--

©©® lftlCI--. ""º" 
Ácept~blc 90X·'S% 

b:ctltnlt ...... 

1 

FIGURA 4.15 - GRÁFICO DE TENDENCIA Nº2 PEDIDOS 
ENTREGADOS A TIEMPO 

-
81 
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81scripción de gráfica de tendencia pedidos entregados a tiempo: 

;¡ráfica de tendencia está dirigida al control de la efectividad de la parte 

_ - ca, como se puede notar en el tablero los valores están dentro del 

_.:; aceptable sin embargo se sabe que la demanda se encuentra en 

::rada baja por lo cual es menor que en los meses de invierno donde 

aumenta. 



--

1 

Sistema de control - Gráfico de tendencia 

(• dr ,.-dido:snoalft'ldidor)/ 
(e tnrol t!r prdid.u) 

'"' 
"" 
"''' 
ª" 

"' ... 

MAR ASR Mii.Y JUN 

MAR AOR 
MIN "" ... 
MAX ""' ""' # d• pe<li dos no 

atíU'Cfi<IOS 
L< u 

• de pedld0$ tocald 125 uo .. ..._ . l 

" Kpt-001 

- PEDC>O:. NU /\f(NDIDOS 

---MtN __ .. ., 

JUL A.GO 

MAY IUN JU< AGO 

""· "" º" .,. 
""' 'º" '°" ¡m< 

7 ' " 11 

1ll 145 uo 13S .,. 

©@® .. .,. 
Aotcot.tbtt 1 61'. 101' 

rwet1ll!nl• 1 4 " 

1 

FIGURA 4.16 - GRÁFICO DE TENDENCIA Nº3 PEDIDOS NO 
ATENDIDOS 

-
83 
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Descripción de gráfica de tendencia pedidos no atendidos: 

El tablero de control previamente desarrollado tiene relación a los 

pedidos no atendidos producto de una mala coordinación entre los 

clientes internos de la planta como el departamento de producción, 

bodega de material de empaque y finalmente los transportistas. 

Como se puede observar aunque el proceso operativo no se 

encuentre totalmente fuera de control se pueden apreciar que el 

problema de no atendidos está latente. 



Sistema de control - Gráfico de tendencia 

(t:l>Sfó de HQl'3,f ft,..•[rtU)/ 
( f.osto Oper.1rlvo t'1tfl/ '""'''JM) 

MIN 

MAX 

Cm-to Horas Extras 

CostoO¡ietatiYO Total .. ,_ 

Unidad " 
Tel'ldel'\Cia Hacia abajo 

--

ABR MAY JUN JUL 

"" 12% "" '"" 15% 15% m• 15,. 

~14,S "' 

©@® ,Acepc¡Ole 

btti~ntlP' 
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INO.OO) 

AGO 

'"' "" 

-.u." 
,,... "" .,..,. 

FIGURA 4.17 - GRÁFICO DE TENDENCIA Nº4 HORAS 
EXTRAS 

Descripción de gráfica de tendencia Horas Extras: 

La gráfica de tendencia muestra el porcentaje de costo de horas 

extras generadas en la bodega, como se puede ver se encuentra 
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control, las horas extras son necesarias para completar la carga 

laboral la cual es alta en temporada alta. Sin embargo con el diseño 

de la iniciativa de ABC los tiempos de búsqueda a nivel operativo se 

deben reducir considerablemente, acompañados de una 

calificación, orden, limpieza dadas por las 5's y una correcta 

planificación laboral 

Sistema de control - Gráfico de tendencia 

-..Ombre del 

•cnc.acsor 
Ventas perdidils Unidad " Código IN0-004 

Wtr1cadel ,,,,,,¡.,,,.,, . .,;.i ..... 
9-d:lcador '"'"'"$'~'"'"~ 

Tend encia. Macibabbjo i::edl& 

"'" 
"' 
"" 
"' -
º" - - - -Vcnt;111~•did .. s 

F 

.,, - ,__ - - -
_,._MIN 

., .. 
~MAX 

,,, - - - - ,__ 

"' - - - -

"' - - - - - -

"" -
MllSI l·6R M•V ll)N JU I Ar.O 

MAR A8R MAV JUN JUL 

M IN 5% 5% '" 5% "' MAX 7% 7% 7% 7% 7% 

ventcis p.trdid<'ts ($) 6S6/'3 643.<;IS GSSi1 660$3 Gl02B 
Ventas totales($\ 10945:.0 11SS33,333 109:í'016,6' 1321660 lS'tS,.00 

Rctadón º" 6% <5% ª'' 

©©® 
FIGURA 4.18 - GRÁFICA DE TENDENCIA Nº5 

VENTAS PERDIDAS 

AGO 

S% 
?% 

G5001 
1300020 

>7'.I' 
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Descripción de gráfica de tendencia Ventas perdidas: 

La gráfica previa muestra la tendencia obtenida del muestreo de 

valores de las ventas perdidas información obtenida de los Back 

Orders del centro de distribución la cual se encuentran adjuntas en 

anexos. Como se puede notar el porcentaje de ventas perdidas esta 

en rangos aceptables sin embargo, este problema no solo nace 

producto de una falta de agilidad por parte del centro para atender 

los pedidos demandados sino por falta de producto en bodega. 



-.cnc.a del - ·· 

Sistema de control · Gráfico de tendencia 

Costo:t por manejo de inatef"iales Unidtid " Có d igo IND -005 

(CQ~·trJ por Jr;u1s¡ •ort:witn1 de ¡mi/(•!.~ d:lw)(/d.'>)/ 
(,:tJ ~'.rlJ di! (1¡ -mr':'lciórtdel n)(Jnr:Jc:u¡;.u ) Tendcnc;i;:i M.,óo ~b:ijo Fe~hs 

'"' ~------------ l 12% +----. ..... -----

- co!ito por m:mc-10 de 
m 11tcrl11Ici: 

~MIN 

A/M¡J J//../$ O/N/D F /f/M A/M/J J/A/S 

TRIMESTRES A/M/J J{A/S 0/N{O f./FJM AIM/J J/A/S 
M IN 3% 3% "" "' "' 3% 

MAX 5% 5% S% 5% 5% 5% 

Costos potmaf'lejosde 
35 41 

mateflates ($) 
10 17 14 7 

CO'Sto$ opc r;;rtivos del 
340 340 

monta.eatg&($) 
340 340 340 340 

Re lación 3" .•S.%. 1 ''" 

©@® ''"' 
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FIGURA 4.19 ·GRÁFICO DE TENDENCIA N°6 COSTO POR 
MANEJO DE MATERIALES 
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Descripción de la gráfica de tendencia Costo de manejo de 
materiales. 

En la gráfica se presenta el valor del costo de transportación de 

pallets dañados con relación al costo de operación del 

montacargas, para este se consideran valores de hora mano de 

obra, mantenimiento, consumo combustible entre otros. Esto se 

debe del mal manejo del material y la mala calidad de los pallets, 

los valores no se encuentran totalmente fuera de control sin 

embargo se pueden mejorar con planes de capacitación de manejo 

de materiales y búsqueda de nuevos proveedores. 



Sistema de control - Gráfico de tendencia 

Frecuencia de errores en dc$pacho 

{# de desp3chos c:on arro((~S) / 

(tt de desp•chos tot.ilos) 

s" 

º" 
MAR ABR MAV JUN 

MES MAR 
MIN 7% 

MAX 1°" 

JUL 

ABR 

"' 1°" 

Unidad Código KPl ·tm 

Tendénda Hacia abajo f!echa 

- ERRORES EN OlSPA01.0 

- MIN 

-PMAX 

AGO 

MAY JUN JUL AGO 

7% 7% "' 7% 

1°" !°" 1°" 1°" 

• dt despachos con 
2 3 l 2 2 1 

a 

erro<es 

0$ totales 13 13 
Relación 

©©® >10% 

Ace:ptablc "'"'°" Exc~lente <7% 

FIGURA 4.20 GRÁFICA DE TENDENCIA N°7 ERRORES EN 
DESPACHO 

-
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ripción de gráfica de tendencia Errores en Despacho: 

=-a;ica de errores en despacho no muestra una tendencia, sin embargo 

aK:>res están fuera de control, este tablero es el reflejo de la extrema 

:riedad que es uno de los problemas principales tratados en la bodega, 

-r-junto con la presión por parte de la alta demanda genera un porcentaje 

derable en errores en los despachos realizados. Para este muestreo se 

-siderado exclusivamente el abastecimiento primario. 
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Sistema de control - Gráfico de tendencia 

Tiempo ele <1vdit0f'i<"1 de inve nt;i1io Unidad 

(tiem1)t) incurrido en la auditoria)/ Tendencia 
(Tic:mpu <le j()n1(fd,a loboral a la .(emana) 

130% 

12$'4 ,_, _ _ , O-- -

"'" 

% Código 

Sin 
Fecha 

t endencia 

KPI~ 

- l de .:tud!to:i:i de invwtllrio 

'1· 10% 

S% 
! 

MES 

MIN 
MAX 

Tiempo e" 
auditoria 
t iempo 

d iSl)Q1\ible 

semanal 

Rcf;)CiÓn 

W;.AR ABR MAY JVN IUI. AC.O 

MAR AllR M AY 

1~% 13% 13% 
15% 15% 15% 

600 6'8 3>5 

2400 2400 2·100 

.. 
J41'. 

©©® 

JUN JUL AGO 

13% 13% 13% 
15% 15% 1S% 

31S m 330 

2400 2400 2400 

ll%_ i1.4% 14% 

>1S% 

AC-CPt<>bJ~ l3 \'lfo· lS'X 

Excelente 'ª" 

1 
1 

FIGURA 4.21 GRÁFICA DE TENDENCIA N°8 TIEMPO DE 
AUDITORÍA DE INVENTARIO 
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Descripción de la gráfica de tendencia tiempos de auditoría de 
inventario: 

Como se puede mostrar en la gráfica de tendencias para tiempos 

de auditoría de inventario pese a tener una tendencia descendente, 

el indicador se encuentra fuera de control esto quiere decir que el 

tiempo invertido promedio a la semana oscila entre las 7 y 5 horas, 

puesto que depende de que tan ordenadas están las estanterías a 

revisar, nuevamente esto tiene que ver con la aleatoriedad extrema 

presente en la bodega. 



Sistema de control -Gráfico de tendencia 

Precisión de in.,.entatlo Unidad % Código INO.(Q; 

(Sku's cuadrodos)/(Sku's total<S) Tendencia tQ<:ia abajo Fecha 

l 

MAfl. AOR MAY IU~I JUL AGO J 
MAR ASR MAY JUN JUl AGO 

MIN 90% 90% 90% 90% 90% 90% 
MAX 951' 951' 95% 95% 951' 951' 

slw'scon 
87183 91629 t00313 

precision 86289 88672 8$38 

total dt slu's IOlS68 l~I 110234 ll2!l64 94332 9732• 

Relaóón 91'1 9'll. m. 

©@® .,.,. 
,kep_tab.lL- -·tS% 
Excelente ,. ts" 

FIGURA 4.22 GRÁFICA DE TENDENCIA Nº9 
PRECISIÓN DE INVENTARIO 
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Descripción de la gráfica de tendencia Precisión de Inventario: 

Esta gráfica de tendencia muestra el grado de certeza de inventario 

lo cual quiere decir el grado de inventario correcto según el sistema 

versus el existente, los valores se encuentran fuera de control. una 

de las causas principales es productos almacenados que no son 

encontrados y se dan por perdidos y posteriormente aparecen, otra 

causa es la pérdida de productos y obsolescencia. 



Sistema de control - Gráfico de tendencia 

" Códiso 
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1 

1 ,, 

FIGURA 4.23 GRÁFICA DE TENDENCIA N°10 
TRANSFERENCIAS DESPACHADAS POR HORA DE MIO 
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Descripción de la gráfica de tendencia Pedidos despachados 
por hora de M/O por día. 
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La gráfica de tendencia previa muestra el número de pedidos 

despachados por hora de M/O, cada uno de los datos recopilados 

son el promedio de 6 datos tomados este indicador quiere mostrar 

la velocidad de operación por pedido que obtiene un equipo de 

trabajo en el día, como podemos notar los valores no se encuentran 

con una tendencia marcada sin embargo se pueden mejorar. 
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Siste ma de control - Gráfico de tendencia 

ú.lmplimiento de las capacitaciones Unid ad " Código IND·007 
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FIGURA 4.24 GRÁFICA DE TENDENCIA Nº 11 
CUMPLIMIENTO DE LAS CAPACITACIONES 
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Descripción de la gráfica de tendencia cumplimiento de 
capacitación: 
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Esta gráfica muestra el porcentaje de cumplimiento de horas de 

capacitación programadas, como se puede observar la gráfica no 

tiene tendencia alguna puesto que existen periodos que cumplen y 

otros que no, la causa de este problema va de la mano con una 

falta de coordinación con el departamento de talento humano y la 

bodega, y que el tipo de capacitación recibida por el personal 

algunas veces no tienen pertinencia con la actividad operativa de la 

bodega y que no existe un plan de seguimiento. 



Sistema de control - Gráfico de tendencia 
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l: MA.R ABA MAY JUN JVl AGO 

- ---- - -
MES MAR ABR MAY JUN JUL 

MIN 90% 90% 90% 90% 90% 
MAX 95% 95% 9$% 95% 95% 

No. Personas 
con suficiencia 10 l . 14 14 14 

No. Personas de 
la Bodega 15 
Relación s:no 

©©® Ac.eptJiblc. 

eccelente 

FIGURA 4.25 GRÁFICA DE TENDENCIA Nº12 
DESEMPEÑO LABORAL 
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Descripción de la gráfica de tendencia del desempeño laboral: 

La gráfica de tendencia previa muestra el porcentaje de suficiencia 

obtenida por los trabajadores en sus evaluaciones de desempeño, 

esto da un control sobre el mejoramiento continuo en el desempeño 

laboral de los operarios, previo al inicio del proyecto las personas no 

presentaban una cultura de superación, cabe recalcar el logro del 

último periodo donde se logró que el 100% de los trabajadores de la 

bodega obtengan suficiencia en sus evaluaciones esto debido al 

control planteado mediante el indicador de cumplimiento de 

capacitación el cual obliga al trabajador a asistir a la capacitación. 
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Tablero de Contro l 

El tablero de control muestra de manera resumida la situación 

actual de la bodega en lo que concierne a los objetivos planteados, 

siendo marcados con rojo los meses en los que los indicadores han 

sido calificados como inaceptables. amarillos como aceptables y 

verdes como excelentes. 

.. 

... -""" 

lNDICADOR 

TABLA 3 

TABLERO DE CONTROL 

(C.O de del >ff ano untcriJJJ· -C.Odet ftfictño acwa.r)/ 
(C O dd J.fi aM QrlCtrlor) 

(pctL 110 atendidos por /alta de sincronitacilm)/ 
Ptdldos no lllcnóidos OQf 

'•ltadtslro"Oni:aoón. ( 1t lQl(ll de pedidos) 

[ "i:'tp de pe:hebi (#~s emre1•"1s o r.nr:pe)/ 
(# tQtol de pt·d1doi) 

Costos pe< m:ir..t jo dt {Cos.to.f por iran.s·par:c de palf4•U danMos)J 

W11ttnales (Costo dt opcrocióndt'C mon.:.at.arga) 

Vt-nta5 ?t~ 
( otot.., pmlicl<ZJ(S))/ 
(T'1tt.JI de l~'nfllS ($)) 

Horase,(fT,lS 
(w.\1Q$ por hora.t ~.nr~S))/ 

(COS[OS OptTClllUO de la bodtga(S)) 

Jf'WC.lef'da de~$ tl'I ( i dtdtspochos conerrorts a ta se:mana)/ 
atspa!'.hO (Numero 1ainl de despacllos) 

T •""PO ót ~ud totlil O. (Tiempo 111C111Tido en la audi1ona)/ 

""""""' (Tmnpo dt la jornada laboral) 

CtMeu~iiwem1.11io 
("de sku•' s cuadrados)/ 
#de sku"' s de la luxJeqa 

-dO!~f.IOI.' (tkHU:l~/#JJ~fl-s-.-

-dtl>W 
... ,....~,..,." .... Ol(f'kJ 

''.,""' ,.. ""'"" ·--... ,..., 
o.implimic:ntQdC (Tim..po Qi.mplido de c4J1X1arat1ón)/ 

capaouc.ón (Tiempo 11loruficoda dt• cnpacltad61t 

(#de operarios <O• azlif icotlÓll mayor a 90)/ 
,,,_.,...,..., .. (NúmtrostOlaldeoperanos) 

MflA MIN MAX 1 • s ' 
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'5. Iniciativas Estratégicas 

Las iniciativas estratégicas planteadas a continuación están ligadas 

directamente con los objetivos estratégicos y sus respectivos 

indicadores, y tienen como función principal cumplir a cabalidad 

dichos objetivos en búsqueda de los resultados proyectados. 

Las iniciativas estratégicas planteadas fueron las siguientes: 

./ Implementación de la metodología S'S 

./ Planificación de labores 

./ ABC de inventario 

./ Planes de capacitación de competencias del área y manejo de 

materiales . 

./ Desarrollo de evaluaciones de desempeño . 

./ Plan de inducción del área 
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Mat riz de impacto de las iniciativas estratégicas 

TABLA4 

MATRIZ DE DECISIÓN DE LAS INICIATIVAS ESTRATÉGICAS 

1 ] 
t ~ a 

a j i s ~ 

fi 1 
§ 

1 
s 

l ~ ~ 
a a 
~ ~ a 

j a ~ ~ 
á 

Reducir l os costos oper ativos 
3 2 3 2 

i 
de la bodegzi en un l.00/o 
D i smi nuir- los pedidos no 

a tendi dos por f a l ta de 
3 2 2 2 

~ 
sincroni zaci ón e n l as 

activid~dcs del CNO a L1n 10% 

LOgrar entr"CS::tr' ¡;¡ti empo v , 2 , 1 
completo e l 90% de pedidos 

D i sm inuir los costos p o r 
tron sportc de pallets dañ ad os 2 2 2 

as% 

~ 
Red ucir l as v e nta.s p e rd idas 

~ en l a bodega a 200/o 
2 3 2 1 

Lograr que las h o ras e xt ras 
r e presenten máx imo e l 15 % 2 2 2 

de los cost. operativo s 

Logra r una reducción de 
errores en despacho en un 2 3 2 3 

10% 

1 Lograr q ue l .;i ;iuditori .;i de 
i nventario repr esente 

2 2 3 1 

' 
máximo e l 200/o d el t i empo de 

l a 'omad a laboral 

Logr ar el 95% e n l;;i ccrtcz~ de l 
2 3 2 1 1 

inve1i.t arlo 

lflCr'Cmcnt<.) r e l número de 

p~d i<Jos dcsp~ctH:idos por- 3 • 1 

hora d e M/0 e ri ufl 2$% 

> ¡ Cumplir con e l 100"'A de los 
1 3 3 i Q 

pl ~nes de caipacitaci ón 

Lo g r ar que e l 100% de l os 

~ colabor a d ores obtenga a l 1 • • menos e l 90% en su 
I e de "º ,,, 27 19 20 (4 

s ' 4 3 e 
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Desarrollo de Iniciativas 

En este apartado se procede a realizar un esquema de las 

iniciativas evaluadas con la finalidad de obtener los mejores 

resultados aprovechando los beneficios de cada una. 

Iniciativa #1 

Sistemas de Planificación de Labores: 

Como se menciona previamente en e l capítulo de diagnóstico, 

existen procedimientos en la bodega sin embargo estas tareas no 

se encuentran correctamente documentadas y difundidas, por lo 

que las ordenes de trabajo se realizan de manera verbal, para esto 

se diseñan 2 tipos de fichas que permitan planificar la actividad a 

·ealizar, asignar responsables, insumos a utilizar, descripción de la 

:area, criticidad, duración, tiempo estimado, esto permitirá controlar 

a eficiencia obtenida en cada una de las actividades. 

El primer tipo de ficha es para las actividades a realizar desde el día 

unes hasta el día jueves, y el segundo tipo de está diseñado para 

IOs días viernes dirigidos el 90% del tiempo a realizar inventario 

para la bodega. Ambos tipos de fichas poseen una entrada llamada 

Cfiticidad que le asigna el grado de importancia a dicha actividad, a 

continuación la clasmcación de la criticidad. 



Imprescindible 

Necesario 

Importante 

prescindible 

FIGURA 4.26 - NIVELES DE IMPORTANCIA 
DE LAS ACTIVIDADES DE LA BODEGA 
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A continuación se presentan los 2 tipos de fichas previamente 

mencionados: 
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TABLA 6 

CUADRO DE PLANIFICACIÓN DE LABORES 2 
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Iniciativa #2 

Planes de capacitación de Competencias del Área y Manejo de 

materiales: 

Con base en la situación actual, la bodega se ve en la necesidad 

de un plan de capacitación que esté acorde con las competencias 

del área además como se muestra previamente en el capítulo del 

sistema de control de gestión existen indicadores que son 

evaluados en función de las competencias adquiridas y la 

suficiencia en las evaluaciones de desempeño por esto se 

presenta a continuación un cuadro que contiene el tipo de 

capacitación, tiempo de duración, a quién está dirigido y el objetivo 

que se persigue con cada una. 
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TABLA 7 

PLAN DE CAPACITACIÓN 

PLAN DE CAPACITACIÓN 
Sf)l~A """' .......... C»AOWI 

-.ooc- . ... , .. ,. Olll'.llVOS_,. 

'º'' 14 
Je~ dt' 'oo4tp/ 

1$CUIQt blHl'Mls piie11c.u dt ,,..~po 
Mar.i!jod~ t11oarenalts Ulto<u ()pc:nrio' Ce IJ 

Sc?-ll boc!tp 
c. tNttMlcs 

1A' l5 
Conc1entu"t a los o¡:.c"ios tcer:;a 

U1-0 e itnpon:anc1a <lt Jefe dt bodtga/ 
de elementos qvc l1s. ¡;it<rmits ".1.n 

t'l;U-ipos d e ¡;ro1eccidn 11 Horas Operattos dt ta 
s1tv¡suanhr su int1¡t1d.ad ffs1ca oon 

;:itrsonal (EPP> 'tP•ll bodega 
ti uso de le' 1.q111oos 4t protecoón 
ptt1011al ycoltctl't'I d1ntr0 de la 

f,Ullll 

20111 23 Jdc de Pmduc:óón/ Esoblcoer la lmpor..-nela de 

Las S's U Mor.is 
m1nttf\ef un putno de ~bajo 

die.U 
Operan os de la limpio vorpn1z.1do ~ta un tne,ot 

bodega re~lmlcnto ltbor•I. 

l4y~ Jefe de Prodvc.dór./ Dar a conoctr1l 1>tri-oro1I aoeru de 

la •moonl"°t de .11p1icudtntn> de 

i'Q.cOcis 
IHoQS 

I¡ Ofglflitto6a b¡,Jtft¡S g>j(t,QS 

Me6~~··:a't-s tN•·U 
c::>oo!',...ffos dt q,uedl"ll"Wt"tl nip.ao:J 

l'fOducoO• 'bodit'P atll:Mcnol on¡¡,.¡doporsvs 
.f<C•'llldilki CltSll'JOil.adfs 

' 
O;ar1 co11oc.rlos d1f11re.,~' 

!Jp'IOtllÍa en su lusar 
8HOQS Jefe1 de <irt:•s 

u1>1acs k"1Cf1ooso111."11e 
de u..ba10 PtoOO-CIOlll,, tl tft'lfí\,lft l14ar <St 

Ju,.. u t,..b.1¡0 11«1rdt a c.tdf em11lt1do. 

Scmin:11110 de 
10111 U Oi11 ~ conoctr los dilerqntu 

cenificadón de 201'1oras 
Opetaltos de la •SPtctOI ber+oflclosos qve 

monwaiigi $t:is 111p·t2 
bodeg<1 proporoonnn t i tt n111 vn h,1¡.i1de 

tnbaJo Joordt •coda err1pleado. 

Sal 1' 
Bnndados c:onoclmlenio1 Wsl«n 
do htr~l'l'li•ntas funcfamt?r.tfles en 

Sernina1iode 
20 horas 

()pt>ririos de 1, el irta dt comput11dOn con» 
?11tmmlentas d ·tJtfles bod•p m1oosoft offlct (wgrd. tul. oower 

dic-12 poi11t. •ttl. ldtrds dtl mantJCI 
bil•COtfl si dt unco ui.dor 

l.111 
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También se propuso una ficha que controle el seguimiento de 

las capacitaciones a nivel de asistencia, el porcentaje de 

asistencia de cada operado que recibió la instrucción y la 

calificación asignada por el capacitador a cada uno de los 

operadores. 

TABLAS 

FICHA DE SEGUIMIENTO Y EVALUACIÓN DE CAPACITACIONES 

. ¡-:. o..,~-.... -::ro~.No-·~~ ... ., .. ,~ .... -;1;n?~"'<¡,.'&~-';t--'''~ ·J~) ~iv.•,1, 'n ... ~~!.t.t~~-3. ... ·~~·;v·"r.."· "-Z'--i,;·J~, "~"'' ..... 
·~ ~"· .~ ·~r~ :~:~.e:.:, -~~·t.:~:~~~~-·,::~:_\.:-:.: ~~::\-~\t~-~;:1-~~!.~;..~,,: )#;,. ::::~".'.· ,., .~ '::=~ ,' • . ~:-. }\ 

-~,FJ~l;I~ PJ;l_SEGijJMJENJ.:.O X. t::.VALllAqlQ~ D.t; §AP. ~C!IAQlQti~S ~.::.,__ :_• 
Nombre del trabajador Porcentaje de Asistencia calificación 

Observaciones y 
Recomendaciones 

ilan Mariduena 

Allgel Samani ego 

Sabriel Cerezo 

i'atricio Guevara 

.'<>se Maruri 

'lona Id Aragundi 

•aron Cevallos 

.Villiam lzquieta 

'Pedro Zambra no 

Juan Sanchez 

'.larco Loor 

,Julio Maldonado 

Evaluación de Asistencias 

'1ó~6.it4Je_ryré~ _. 1 
. . - - ~ -~ ... 

99%-90%> Acéptablc 90%-85%-Bucno . 

califkaóón 

r :1~~éli~n\?.'ñ@:SL 2'= medio conocim~nto 1 
... .. -· ' 4-:: Buen conocimiento .. 

l ' ' ' -
fecha inióo 10/Sepl/11 Hora intcio 9:30 

~diafinal 14/Sept/ll Hota final 13:00 

Copacitacion Manejo de Materiales Firma del 

Wtructor lng. Juan Choez Instructor 
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Iniciativa #3 

Plan de Inducción del Área: 

La bodega actualmente tiene un proceso de inducción no formal, 

donde el jefe del área realiza la inducción de manera verbal en 

aspectos operativos, logísticos, tareas varias, entre otras. por lo 

cual se ha visto en la necesidad de plantear un proceso que 

implique una correcta y estandarizada inducción. Los propósitos 

buscados con la inducción es el de: 

• Facil itar la adaptación del nuevo operador al área. 

• Facilitar los procedimientos a seguir a nivel operativo. 

• Permitir que el operador exprese sus expectativas acerca 

de su nuevo trabajo. 

• Asignar nuevas responsabilidades al operador. 

A continuación se presenta una procedimiento que permite al 

operador ir adquiriendo mayor destreza en sus actividades a un 

ritmo sostenido, este plan llevará a la adquisición gradual de 

mayores responsabilidades convirtiéndolo en un elemento 

autónomo y generando un herramienta importante para el 

aseguramiento de la calidad del área. 
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Se dividen en 4 partes las cuales serán explicadas a continuación: 

Primera etapa: Se proporciona aspectos generales de la empresa 

como: su creación, transcendencia, historia etc. 

Segunda etapa: Se cubren los aspectos como requerimientos, 

expectativas del puesto y normativas de seguridad que se realizan 

en conjunto con el encargado de la seguridad industrial de la planta. 

Tercera etapa: Presentación del resto del personal de la bodega y a 

su vez asignación de actividades a realizar en el cargo y 

procedimientos para la realización del mismo. 

Cuarta etapa: Explicación sobre el seguimiento y monitoreo para 

controlar el desenvolvimiento y rendimiento del operador en el 

puesto, el cual será realizado por el jefe de recursos humanos. 

En los Anexos se presenta la tabla donde se encuentra el plan de 

inducción a la bodega. (Ver ANEXO 2) 
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Iniciativa #4 

Matriz de Evaluación de desempeño: 

Como uno de los indicadores evaluados es la suficiencia en las 

evaluaciones de desempeño es imprescindible la necesidad de una, 

se procede a diseñar una evaluación de desempeño que mediante 

factores de evaluación previamente definidos y graduados utilice un 

formulario de doble entrada, en donde las filas (horizontales) 

representan los factores de evaluación del desempeño, en tanto 

que las columnas (verticales) representan los grados de variación 

de tales factores , esto permite definir en cada empleado las 

cualidades que se intenta evaluar. 

Cada factor se encuentra ligado con un resumen sencillo y objetivo, 

cuanto mejor sea este resumen, mayor es la precisión del factor. 

Cada uno de estos se dimensiona para reflejar desde un 

desempeño pobre o insuficiente hasta el óptimo o excelente que se 

necesita evaluar en la bodega. 

Saber que disposiciones o medidas toma el jefe de bodega para 

mejorar su desempeño (programas de entrenamiento, capacitación, 

etc.), y las que el propio subordinado debe tomar por su cuenta 
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(auto corrección, mayor esmero, mayor atención al trabajo, cursos 

por su propia cuenta, etc.) 

A continuación se nombran algunos de los beneficios que se 

obtendrán a partir de la implantación de esta iniciativa. 

·:· Evaluar el potencial humano a corto, mediano y largo 

plazos, y definir la contribución de cada empleado. 

•:• Identificar a los empleados que necesitan actualización o 

perfeccionamiento en determinadas áreas de actividad, y 

seleccionar a los empleados que tienen condiciones para 

ascenderlos o transferirlos. 

·:· Dar mayor dinámica a la política de recursos humanos, 

ofreciendo oportunidades a los empleados (no solo de 

ascensos, sino de progreso y de desarrollo personal), 

estimulando la productividad y mejorando las relaciones 

humanas en el trabajo. 

La evaluación diseñada para la bodega se encuentra adjunta en los 

Anexos, así como el resumen para la evaluación y su sistema de 

calificación. (Ver ANEXO 3) 
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Iniciativa #4 

ABC de Inventario : 

La bodega en mención presenta en el diagnostico situacional que el 

problema principal son los excesivos tiempos en búsqueda, una de 

sus sub causas es la excesiva aleatoriedad en el inventario y en 

conjunto con el desorden generan que la realización de las tareas 

se torne tediosa. 

El ABC de inventario es un sistema de control de inventario basado 

en la regla de Pareto (80/20), el sistema ABC de inventario puede 

ser realizado por jerarquización monetaria o del índice de rotación, 

este último es el de mayor interés para agilitar el proceso operativo. 

La tesis en mención plantea un sistema ABC de inventario que no 

solo jerarquice el inventario por el número de veces solicitado de un 

determinado producto sino también por el volumen solicitado este 

aspecto fue considerado por el problema de falta de espacio que 

tiene la bodega, con esta nueva categorización de sistema ABC se 

espera descongestionar el transito interno presente en el flujo de 

productos de la bodega, reducir distancias recorridas para los 

productos que más veces roten, correcta asignación de recursos 

entre otros beneficios. 
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En capítulos siguientes presenta el desarrollo completo de la 

iniciativa ABC de inventario. 

Implementación de 5's: 

La bodega en mención como se tiene conocimiento presenta una 

extrema aleatoriedad, la metodología 5's es una técnica japonesa 

que rige los elementos de un departamento a seguir los siguientes 5 

puntos: 

• Orden ( Seiri). 

• Clasificación (Seiton). 

• Limpieza (Seiso). 

• Estandarización (Seiketsu). 

• Disciplina (Shitsuke) 

Estos pasos aseguran un cambio radical de un desperdicio que no 

es considerado la mayoría de veces en los departamentos 

operativos o administrativo y este es el desorden. También le 

asigna puesto fijo a insumos, maquinarias y otros elementos según 

su frecuencia de utilización. Se pretende crear una cultura de orden 

y cambio mediante esta técnica y un compromiso por parte de los 

trabajadores en la mejora continua y disposición de la bodega. En 

capítulos venideros se desarrol lara más a fondo esta iniciativa. 
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4 6. Metodología de Monitoreo y Control: 

Monitoreo y control 

Todo proceso que no es controlado no puede ser mejorado, 

partiendo de esta premisa y para lograr alcanzar los beneficios 

planteados para la bodega de manera sostenible se ha establecido. 

Los pilares del ciclo de Deming son: Plan (Planear), Do (Hacer), 

Check (Verificar), Act (Actuar), 

PlANTflCAR lo qut H prtttn~ al· 
canz.ar,inc:lu)'r.ndo con ello la lncorpo· 

FIGURA 4.27 CICLO DE DEMING 
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Planear 

Para este paso es importante la cooperación de todas las personas 

involucradas en el mejoramiento continuo del proceso. 

Todos deben estar comprometidos al desarrollo del plan 

estratégico, planes de seguimiento y responsables. 

Hacer 

Aqui se deben de realizar la determinación y análisis de las causas 

de los problemas y la implementación de los planes correctivos y 

preventivos. 

Verificar 

Para esta parte del ciclo se deben confirmar que el proceso se le 

está dando seguimiento y monitoreo y evaluar el nivel de ejecución 

de los planes de acción. 

El proceso de seguimiento es un eslabón clave en el proceso de 

mejora continua para este una herramienta base son los 

establecimiento de reuniones que contribuyan al análisis y mejora 

de los resultados obtenidos. 
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Los aspectos considerados en el formato para el desarrollo y 

levamiento de la reunión están mencionados a continuación: 

• Asistencia de participantes ( responsables) 

• Determinación de roles en las reuniones 

• Acta de reunión 

• Análisis de resultados de los indicadores 

• Evaluación y recomendación de los indicadores. 

• Elaboración de soluciones y comunicación de las mismas 

en el personal de la bodega. 

• Difusión del Acta de la reunión. 

Los aspectos previamente enunciados se encuentran desarrollados 

en el formato a continuación donde se detallan a modo de 

calendario las actividades de la reunión. 

Es de suma importancia la difusión de las resoluciones hechas en la 

reunión y el compromiso por parte de todos los implicados en el 

proceso de gestión de control sobre todo el líder de cada área. 
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TABLA 9 

CUADRO DE PLANIFICACIÓN DE REUNIONES EFECTIVAS 

1 AsistErlCia de 
Pa1icipantes(Respn;al::les) 

2 
Deteminacicn de roles ei 

las raricnes 

3 Acta de rarioo 

4 
Atláisis de resultacb; de 1 

indicaci:res 

E\Elluocicn y recae'"' daci s 
de los incicadores 

EIOOctacicn de sdu:icnes y 
s C0111J1icacicn al personal de 

b'.x!ega. 

7 
Cifusion de! acta de la 

reunién 
8 Elauar Ranicnes 

Como se puede notar en el cuadro anterior las reuniones de 

seguimiento se deben llevar mediante este formato el cual tiene 4 

entradas donde se especifican las actividades, la fecha de 

real ización, los encargados de dichas actividades y las 

observaciones realizados. 
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Frecuencia de las Reuniones 

Se considera que las reuniones se deben de realizar de manera 

mensual puesto que la frecuencia de medición más corta de los 

indicadores es cada quincena y la mayoria se realizan cada mes. 

Con este periodo se deben tomar decisiones a corto plazo. 

Registro de resultados 

En las reuniones se debe realizar un análisis del desempeño de los 

indicadores y de los resultados obtenidos se verifica si se 

encuentran cumpliendo o si el indicador es inaceptable. Estos 

análisis sirven de base para realizar la correcta retroalimentación 

esto ayuda a que se generen los planes correctivos y preventivos 

correspondientes. 

Actuar 

Realizar la correcta comunicación de la mejora de los resultados, la 

anexión de la mejora al proceso y continuar con la identificación de 

nuevo problemas. 

-
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A continuación se presentará el formato correspondiente a 

resultados aceptables e inaceptables respectivamente. 

TABLA 10 

ANÁLISIS DE RESULTADOS EXCEPCIONALES 

.. 
' ~ 11"" .. 

' . ' 

ANALISIS DE RESULTADOS EXCEPCIONALES r~ 
Responsable Coordinador logísti co 

Objetivo Lo2rar entregar el 90% de los pedidos a tiempo y completos 

Cumplimiento 95% IMeta 1 100% 
Fecha 

¿Qué acciones se tomaron para alcanzar resultados excepcionales? 

Planificación de labores que consto con la participación de todos los colaboradores de la 
bodega, además de un análisis de valor de la actividades que forman parte del proceso con 

!el fin de agilizar los despachos 

' ¿Dichas acciones se habían realizado antes? 

Jsi, de cierta forma pero no se le daba un correcto segumiento además de que no e le daba 
el grado de importancia que requiere 

¿Sueerendas para mantener, fortalerer y estandarizar las acáones daves del éxito? 
Monitoreo continuo de las mejoras propuestas en busca de resultados tangibles y 

cuantificables, además de reuniones efectivas a fin de buscar nuevas mejoras 

constantemente 

El formato previamente mencionado se debe utilizar para realizar el 

análisis de los resultados excepcionales, presenta los recuadros de 
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las metas, las acciones que se tomaron para alcanzar los resultados 

excepcionales asi como sugerencias y recomendaciones a manera 

de retroalimentación. 

TABLA 11 

ANÁLISIS DE RESULTADOS INACEPTABLES 

=rincipal causa es la calidad de los pallets ya que su t iempo de vida es muy corto 

:nás del mal manejo que se evidencia por parte de los montacargistas 

- ·sis de proveedores de pallets y capacitación de manejo de materi ales a los 

-i:~taca rgistas 

__ ,._ --··· --, .... ,...., 
Veri{icacipn c'l!ii. l;;i eficacia ge la acción correctiva ¿Eliminamos la causa? 

iiumentó la vida util a los pallets además de mejorar los conocimentos de los 

:;;.erarios acerca del correcto manejo de los montacargas 
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El recuadro previamente presentado muestra el resultado para 

aquellos que fueron no aceptables, en este se pide la descripción 

de la inconformidad y se realiza un análisis de causas raíces que 

son los posibles causante de este estado, las acciones correctivas 

que se deben de tomar y una entrada final donde se monitorea la 

eficacia y el seguimiento de las acciones correctivas aplicada 

TABLA 12 

MATRIZ DE SEGUIMIENTO 

MATRIZ DE SEGUIMIENTO 

RESPONSABLE ACTIVIDAD FECHAINCIO FECHA FINAL OBSERVACIONES 

Coordinador logistico 
EnuogarOTIF de 

21/06/2011 04/11/2011 
pedidos 

Filtro 1 
Reduci r errores en 

21/06/2011 21/1112011 
despacho 

1 Filtro 2 
Reducir costo por 

21106/2011 04/1112011 
maneio de materiales 

lransferencias 
Jefe de Bodega despachadas por hora 21/06/2011 21/10/2011 

M/0 

Jefe de Bodega 
Disminuir el tiempo de 

21/06/2011 21/09/2011 
auditoria de inventario 

Jefe de Bodega 
lncremC!ntar la certeza 

21/06/2011 21/09/ 2011 
de inventario 

Jefe de Logística 
Reducir ventas 

21/06/2011 21/11/2011 
perdidas 

Jefe de Bode2a Pedidos no atendidos 21106/2011 01/09/2011 

Jefe de Bodega Horas extras 21106/2011 21/10/2011 

Jefe de Logistica 
Cumplimiento de 

21/06/2011 01/01/2012 
afanes de caoacitación 

Jefe de Bodega 
Evaluación de 

21/06/2011 21/0912011 
desempeño 

Jefe de logistica Costos operativos 21/06/2011 21/06/2012 
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En la matriz de seguimiento se designan responsables por cada 

actividad a llevar a cabo, con el fin de cumplir los objetivos 

estratégicos planteados en la planificación, con un plazo establecido 

para cada uno de ellos. En ella se priorizan los actividades en las 

que muestra mayor deficiencia la bodega y que además cuyo déficit 

afecta al incumplimiento de los demás objetivos. 

Además mediante en esta matriz se debe identificar anomalías 

durante la ejecución de las actividades como parte de un 

seguimiento efectivo y con el fin de contribuir al mejoramiento 

continuo. 
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CAPITULO 5 

DISEÑO DE LA INICIATIVA ESTRATÉGICA ABC DE 

NVENTARIO 

...a iniciativa ABC es la más influyente para la reducción de la extrema 

-eatoriedad presente en la bodega, problema que es el de mayor 

Ff!eración de desperdicios. 

::Si.a sección presenta una propuesta de un modelo de ABC que combina 

a clasificación de rotación con volumen pedido, este modelo de ABC es 

_ señado con la finalidad de obtener los mayores beneficios a nivel 

;.cerativo, aspecto que es el más crítico en el centro de distribución. 

:::ijetivos de la iniciativa ABC inventario 

• Determinar los productos de mayor y menor rotación en la 

bodega. 

• Determinar los productos de mayor volumen de solicitud. 
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• Concatenar los tipos de clasificación ABC (Rotación y volumen). 

• Identificar compatibilidad de productos a ser agrupados en cada 

grupo ABC. 

• Determinar una ubicación zonificada en la bodega. 

5.1. Diferenciación de tipos de productos : 

En la bodega en estudio existen hasta la fecha 720 sku's entre 

agroquímicos y herramientas para el uso agrícola. existen ciertos 

productos que difieren en su tiempo de obsolescencia sin embargo 

todos tienden a soportar grandes cantidades de tiempo en percha 

sin realmente caducarse ya que son químicos. Los tipos de 

agroquímicos almacenados se detallaran a continuación: 

-Abonos Químicos 

-Herbicidas/Matamalezas 

-Insecticidas 

-Acaricidas 

-Nematicidas 

-Fungicidas 

-Coadyuvantes 

-Fijadores 

-Esparcidores 

-
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-Potenciado res 

-Emulsificantes 

-Productos de uso post-Cosecha 

-Neblinadoras y fumigadoras a motor 

-Rociadores 

-Desmalezadoras 

-Semillas. 

Comportamiento y restricciones entre los productos: 

Para el diseño de la iniciativa estratégica ABC según los objetivos 

propuestos se buscan 2 tipos de clasificaciones las cuales son: 

Número de veces solicitado y volumen sol icitado, los agroquimicos 

tienen ciertas caracteristicas según su tipo, por ello su 

almacenamiento tiene que respetar ciertas condiciones y la de 

mayor incidencia es la contaminación cruzada. 

Existen varios tipos de agroquimicos almacenados en esta bodega 

que son utilizados como insumos en la producción de plantaciones 

de productos para el consumo humano (frutas, vegetales, etc.) 

como: potenciadores, abonos, fijadores, etc. se encuentran muchas 

--
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veces juntos a otros agroquímicos utilizados para control de plagas 

como asnematicidas. acaricidas etc. 

Se pretende buscar una distribución y ubicación de los productos 

que aparte de jerarquizar la ubicación mediante el método ABC, 

respete la ubicación según elementos que pueden coexistir en un 

mismo pallet. 

S..2. Análisis de compatibilidad entre tipo de productos y 

contaminación cruzada 

Se ha conversado con personas del área y en conjunto con 

especialistas en el área agropecuaria, se ha diseñado mediante una 

tabla comparativa, las compatibilidades entre artículos existentes en 

la bodega. 



TABLA 13 

CUADRO COMPARATIVO DE CONTAMINACIÓN CRUZADA 

CUADRO DE 
COMPARATIVO -

CONTAMINACIÓN 
CRUZADA 

(ARTICULOS 
BODEGA AGRO) 

.;bonos Químicos 

Herbicidas 

Insecticidas 

Acarícidas 

Nematicidas 

Fungicidas 

Desinfectantes 

Coadyuvantes 

Fijadores 

Esparcidores 

Dotenciadores 

Emulsificantes 

_so Post Cosecha 

·.eblinadoras 

Rociadores 

;Jesmalezadora 

Semillas 
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O::ste cuadro comparativo se ha basado en una escala diseñada, 

donde se clasifican los productos por su facilidad para contaminar 

otros productos. 



132 

La escala se muestra a continuación: 

TABLA 14 

NIVELES DE CONTAMINACIÓN CRUZADA ENTRE ARTÍCULOS 

M ed ra 

B aj a 

No ex i ste 

Luego de realizar la matriz se puede observar que el producto de 

mayor peligrosidad son los herbicidas o matamalezas, para estos se 

realiza una consideración especial al momento de diseñar la 

distribución de los productos según su ubicación. 

Análisis de ABC de los artículos en inventario de la Bodega. 

El método de clasificación de inventarios ABC se fundamenta en el 

principio o ley de Pareto, que establece que el 20% de las causas 

constituyen el 80% de los efectos, la regla aplicada a inventarios 

dice que el 20% de los artículos en inventario, constituyen el 80% 

del costo del inventario o del consumo en términos monetarios. 
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Para el diseño del sistema de ABC propuesto según los objetivos 

planteados se real iza una modificación a la tradicional metodología, 

se parte de que el análisis debe estar en función de las necesídades 

operatívas de la bodega, por lo cual se consídera los siguientes 

factores que inciden con mayor impacto en las operaciones del 

área: 

• Número de veces que se despachan los Sku's. 

• Volumen solicitado de los Sku's. 

Procedimíento para la clasíficacíón por índíce de rotación: 

A continuación se procede a enunciar los pasos para la 

clasificación: 

Los datos utilizados para la realización de la clasificación se 

obtuvieron del sístema computarizado SIAD, el cual es el sistema 

de control de inventario para la bodega. 

Se realíza un agrupamiento de los diferentes tipos de productos 

basados en el análisis de contaminación cruzada para su 

posterior ubícación en las estanterías. 
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Se depura la data, eliminando los sku's que no presentaron 

rotación en los últimos periodos, clasificándolos por tipo de 

producto, presentación, descripción y número de total de veces 

solicitada. 

Se cuantificó en porcentaje de cuanto representa cada producto 

del total según el número de veces solicitado. 

Se asigna la categoria de A a los productos que están 

acumulados hasta el 80%. 

Se asigna la categoría de B a los productos que están 

acumulados del 80% al 95%. 

Se asigna la categoria de C a los productos que están 

acumulados del 95% al 100%. 

Procedimiento para la clasificación por volumen solicitado: 

A continuación se procede a enunciar los pasos para la 

clasificación 

Los datos utilizados para la realización de la clasificación se 

obtuvieron del sistema computarizado SIAD, el cual es el 

sistema de control de inventario para la bodega. 



135 

Se realiza un agrupamiento de los diferentes tipos de productos 

basados en el análisis de contaminación cruzada para su 

posterior ubicación en las estanterías. 

Se depura la data, eliminando los Sku's que no fueron 

solicitados en los últimos periodos, clasificándolos por tipo de 

producto, presentación, descripción, el número de total de 

unidades solicitada (volumen}. 

Se cuantifico en porcentaje de cuanto representa cada producto 

del total según la cantidad solicitada de cada producto. 

Se asigna la categoría de A a los productos que están 

acumulados hasta el 80%. 

Se asigna la categoría de B a los productos que están 

acumulados del 80% al 95%. 

Se asigna la categoría de C a los productos que están 

acumulados del 95% al 100%. 

Una vez obtenidos los 2 resúmenes de clasificación se concatenan 

para obtener la doble clasificación que ordena los productos según 

·ndice y volumen respectivamente. A continuación se muestra el 
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cuadro con la doble clasificación, del grupo Herbicidas o 

matamalezas. el cual como sabemos es el producto crítico para el 

diseño de ubicación. 

Tabla 15 

CLASIFICACIÓN ABC DE INVENTARIO 

."''º ncai Oescr<,cion 

,.ll,tl(10AS • M /1 fAMAlltAS 22S.t0016 RANGUC C$0 
,,lltllCtOAS • M A rAMAUtAS 2.?520011 lt.ANGCR .ato 
-1(11t1CIOAS • MATAM AlUAS 2201.0Ul C(R!llO 24% 
-lfltll(IOAS • M ATAMAUZAS ZZl600lZ OACOCIOA -'O 
-+lltllCIOAS • M ATAMAU:l.A.$ 2:2SZOOl S AANGER :tao 
lltllCIOAS • M A IAMAlC:taS 22010t.SO GCSAl>lt1M ')0 WOG 

'l(ltll(IOAS • M ATAMAlf lA.S 21520036 RO UNOVP 1·17 
-tlllllCIOAS • M ATAMAU-lA.$ 2201006.C G<SAPAX soo rw 
"1tllt1CIOAS • M A I AMAUZ.AS 22$2:0()4$ « OUNOUP .f.ISO 
lot(ltll(IOAS • M ATAMA\( ZA$ 22520020 RANGCR 4$0 
-tUttl(IOAS • M ATAMltltZAS 22010073 G:SAPRIM 'º \YOG 
-lfltll(ll)A$ • M AlAMAUlAS ))200004 COMSAtl!AH Sl 
'1UtllCIOA$ • M AlAMA\&tAS 225200.C4 ROUHOUP 480 
"IUlllCIOAS • M AlAMAUlA5o 220101tJ CCRILlO 24% 

fllllCIOAS • M AlAMAU2AS 22.360013 OACOCIOA <4 0 
-llAllCIOAS • M AlAMA\lZ:AS SSZ:OOO<ll COMBAlllAN Sl 

lllllCIOAS • M ATA.MAUlAS 22.2400•t CCUAMINA 120 
•lllll(IOAS . M A1AMAU:2AS 220101&2 C(fllllO 2•J; 
"'llAllC.10A1 • M AlAMA\l:tAS 222600'7ECUAMlNA110 

lJlllCIOAS • M ATAM A\(lAS 22S20027A.OUN'OUP147 
UlllCIOAS • MATAMAU:tAl 224tOOJa N 0W((O 
CllllCIOAS • MAlAMAUZAS 2-2.520021 RANG(R 4 84 
l~llCIOAS • M ATAMAUZAS 220101.52 KAISMAT 

"llAllCIOAS • M A1AMA\llAS 22S200tS flAHG(fl ego 
- rltll(IDAl 0 M AlAMAUlA.5. 22010116 G(SAPA:K SOOtw 

lllll(IOAS· MAlAMAUlAS 22.511372 P(NOIMl(TALIN C0 {ATAJ0) 
lAllCIOAS • MATAM A\UAl tlSlOOl& RAJ.lGER AS.O 
fl llCIOAS • MAf AM A\UAS 224*)t N(W«.ILL 

"1(1111(104$ • MATAM A\.ltAS 2lS200JJ t.!A(M(T( 600 
-l(lll(IOAS • MATAM ALrt.AS 2:t7SOOOJ. CUNC:H-(11 
~lllCtOAS MA1AMAlt1AS ))200003 COM&A.T&AM Sl. 
lllllctOAS • MAT4MAlttAS liU00)1 OACOCIOA .1. 0 
•••1CtOAS • MA1AMAU2AS 2ll200J-1 MA(."(T( C00 
flllCtOAS MATAMAl.ttAS 22511371 P-E.NOIM (fAll!t 4 DfA TAJO) 
IA11Ct045 • M ATAMALUAJ U,1~9 MEGA P' JUM &O•M 
lfAllCIOAS • MATAMAltlAS 2l0700Gi •AMT(U. 
lllll(IOA.J • MATAMAlflAS 222600Ct fCU AMIN4 72f 
l.kllCIOA.S • MATAMAltZAS n.csocws •KOSAM 
f.kllCIOAJ • MAfAMAltUS tl)ff011 FU!GO SOO{r&Of' 4h) 

• lallCIOAJ • MATAMAUl!AS ll2000CS CQMIATkAN Sl 
-tall(IO.U • MATAMAlf2AS 2272C6ll (CUAMINA '°9 
•1•11c1oa s MATAMA\(1AS 2.20'JQ020 GAMJT 
•l•11c1oas . M ATAMAUtAJ 22s200-1) aoutcou" ' " 
"'tJllltlOAS • M ATAMAl.l(A$ ll72~JO c O AMINA )'20·'900 
.. 1a11c10Al • M ATAM •U:l!AS 13200023 f'ASTAa )50 Sl 
,.tatlC.IOAJ • M ATAMAU2AS 12010043 IGllAH SOO FW 
•IAatCIOAS • M ATAM A\l4AS ))'52:000411.ANGf:llJ.3.0 

(NPIClllC 

l C.fS 

1 GlNS 

20 Lrs 

l LTS 
2 S GtN $ 
900 GllMS 

10 KG M S 

20 Lí~ 
l lT$ 
200 LIS 

10 ltG M S 
20 LTS 

l <ilNS 

1 LfS 

seo ML 
S IT$. 

l LTS 

S LfS 

S GlHS 

l K.GMS 
1SOGllMS 

S GLNS 

S K.G M S 
l15. Ml 

1 LTS 

l LTS 
~OO Ml 

lS Ga 

l LfS 

t US 
4 lTS 

t Gl"'S 
!D lfS 

9 S llS 

! KG MS 
l 1,.TS 

1 GVCS 

t•GllMS 
11.TS 

?OS lTS 

tlU 
1 lTS 

l...SGVlj. 

11101,.TS 

lllO LTS 

soo "'l 

1 Oll'fS 
"UltlCIOA.$ • M ATA M AtttAS 22510021 COM &O CAUIR( 100 se OE t / 4 u Ul'f lDAO 
•Utll(IOA.I • M ATAM All:tAS 214l0060 COMBO CAU3l( 400 Of 100 (( UNIOAO 

Mlltl!CIOAS • MAT•M AUtAS ))200020 PASTAll 360 SL l LTS 
•UtllCIOAJ. • M ATAM AUl:AS 22$11)74 P'{H OIM('rAUN 40 ~A TAJO) 100 lU 

MlllllCIOAS • MAfAM Al.C?AS 22010044 IGltAH soo rw 20 l TS 
"'llllCIOAS • MAf AM A~CZAS 22010045 !GRAN $00 JW 1 lTS 
Mlllll(IOAS • M ATAMAUZAS 31200021 PASTAR l60Sl to t rs 
•llltlCIO•S • M ATAMA~lZAS )}V>001G (STR.180 l.S JOS ~TS 

Ml••1CIOAS • M ATAMA~lZAS 2236-0000 OACOCIOA 40 200 l1S 
MllllCIOAS • M AfAM AUZAS 31520003 llAH(il;R '180 1 tTS 
HCllllCIOAS • MATAMAU2.A$ 2236~03-0 OACOCIOA 40 S GlN S 
MC•llCIOAS • M ATAM AU2.AS lll00015 AM!N .. POf 720 S GlN S 
Mt•llCIOAS • MA r AMAU2.AS J;UOOOll' Ufilli>ó lS S <HNS 

CatU 

AA .. 
AA 

AA 

•• 
AA .. .. 
AA 
AA 

AA .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. 
•• •• .. .. 
•• •• .. .. .. .. .. .. .. 
•• •• •• •• .. .. .. 
•• •• •• •• •• .. .. 
•• •• co 
ca 
<• c o 
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HUl8fCI DAS • MA T AMAlfLU 22S10020 COMBO CAl.18.A( lCO 5C O( 1 UTlt UNIOAO CB 
HOlll<IOAS • MATAMAlnAS ill&iOCXl!í FU(GQ$00(Pllt0P "") 2001.l.S t• 
H(Rlt(K)AS • MA T A.MAl,(V.S m00001 .\MINAPOT no 2..SG.LNS CB 
HCRllCK\l.S • MATAMAUZAS UIS0014 TROYA 100 Sl "" CI 
HOtUOOA.$ • MA,fa u a1n a5 12430059 COMIOCA~(400 OC l/2 lT. UNIDA.o <• 
HCRllCIO.\S • M A T AMAlfZAS 1.tn0631 fCUAMINA t;OO $<ilH.$ to 
HUIK:IDAS • MATAMAlCZAS 22260052 2-4 DAMINA 720-toO 200 LTS CB 
Ht1ta1CtOA.S • MATAMA1!'2AS 22720615 AMlNA 720 SGL"S ca 
HCR~CIDA$ • MATAMAlEZAS 120)0024 GAMIT l/2 lT CD 

HCRBICIDAS • MATAMAtfZAS 335.10005 RA.NGCR 4$0 2.SGLliS CD 

HCR81CIOA.S • MATAMAlUAS 22720617 AMINA 720 lGLNS C8 
HCR8lCIOAJ. • MAlAMAUZAS 22670012 MEGAPRIM90WG 2Sl8flS c a 
MERltCIDAS • MATAMALEZAS 22720636 AMINA 720 lLTS CB 
HERltCIOAS • M.i\.TAMAUZAS 2M70074 M!G.APRIM 80 PM lS kGMS CB 
HlrtllCIDA.5 • MATAMAU2AS 219790'21 al.Alf:R 2l "" tB 
IC"9KIOA$• MATAMAUlA.S 22015035 CEiUlLO 24" 200 LTS ca 
HCQl(IOAS • MATAMAUZAS ~ ECUAMUU. 710 ''""" ca 
HOllH:IDAS • MATAMAllZAS U1lQ6l& ECUAMIMA 600 "'°"' ce 
"4UmQDA$ • MA TAM.A.l.UAS U0100C1' PAHTUA zoom ce 
MIDt8IODAS· MATAMAUL\S Z25ZOIJ37 ROUHOUP 7•7 SOOGRMS ce 
14(Ql(IOAS • MATAMALllAS UlUlOlO UPP(1'10PM(DeU"0NI 20 t:'.GMS tt 
HU81(10A$• MATAM.Al.ElAS %28500U TROYA 100 Sl 1/4 lTS ce 
HCRllCIDAS • MATAMAlElAS 22310011 UPPERSO PMtDtURON) lt:GMS ce 
HCR81CIDAS· MATAMALCZAS 2.2Sll37S PENOIM€TAl.IN 40(ATAJO) 1 GLNS ce 
HERBICIDAS • MATAMAU2A$ 220 101.$1 C::Eft!tlO 24% 1 Gl N$ ce 
HiR8100AS • MATAMAU:ZAS i~OJ.014S OUAL GOLD S LíS ce 
HCIUUC10AS • MATAMALCZAS 33200018 CSTIUBO lS l GLNS ce 
..081( .IOAS • MATAMALnA.$ 22$1001! CAUSR( lOOSC (&ISPIRIBAC> !LTS ce 
H(AllCIOAS • MATA.M..Ut2A$ 2l010139 OUA l GOlO 1 lTS ce 
MIRll004.S • MATA.MALEZAS Z2060009 ECUAMINA 500 lGLNS ce 
HllllKJOA.S • MATA.M.U.E2A.S 22S.1001J cwe•.t 100sc (llSPl••uca '"'"" ce 
Mlll&IQOA,S • MA T AMAt.EZA$ ~JtAHGER'IO us ... ce 
MCRllOOAS • MATAMAl.EZAS 22S50D1S TROYA 1.00Sl l<lOU'S ce 
HOtllODA.S • MATAMAU2AS 220&0010 ECUAM!NA 600 "" tt 
HCQICIOA.S • MATAMA1.E2AS llSl.00'19 CAUB.RE 100 S( tllSPIRtlACl 1/4 lfS ce 
M(lll:atCIOAS • MATAMAl.EZAS llS:Z0006 R.A.NGtR 4.10 SGLHS ce 
Htlll:lt(IDA.$ • MATAMALfZAS 22610009 CCUAMJNA 7~0 200 LTS ce 
M{R8JCIOAS • MATAMAl!ZAS llS20001 RANGER 4$0 1/lll ce 
HCRllCIOAS • MATAMALE~ 33.l00012AMINAPOT600 100 lT, UNIDAO ce 
MCRllCIDAS • MATAMAlEZAS 225200$0 ROU,IOUP ESPtCTllA 6'1% 1LTS ce 
MCRllCIOAS • MATAMAlEZAS 22030026 GAMrT 2""LTS ce 
IC«llCIOAS • MATAMAU.:tAS ?22?0066 FUEGO COOPCR 1.SGlNS ce 
MUtlKIOAS • MATAMAUZAS l24:J0057 CAUBAC 4CQ SC 2<lO LTS ce 
.. RllCIOAS· MATAM.AUZAS 12360014 IUUOSO '°" WG 4 l(G~ ce 
.....CIOA.S· MAT•M•IOAS 12:49Cl)68 HOWEU> 2$- ce 
MiMKIDAS • MATAMAU2AS U•JCQSC CAU&U ~SC "" ce 
MUtlK'IO.U • MAT AMAl.llA.S 22000001' [C\JA.MlNA, CiOO SGutS ce 
"IDttlODAS· MATAMAUZA.S 2.2919020 t(.A?(R ll "" ce 
HOlMCIOAS • MATAMAlilA.S msisu fENOVA 110 FW "" ce 
HUtllCIDA$ • MATAMALEZAS 3ll30005 PAtfTHCR UT. UNIDAD ce 
HCR81( 10AS· MATAMALCZAS 33200019 tsTRl80 lS 1 lTS ce 
Hllt81CIDAS • MATAMAU2AS llS10007 ~ANGER.•80 200 tlS ce 
HlR81CIDAS • MAf AM.AlEZAS 22310012 UPPCR SOPM(OfVRON) 15 KGMS ce 
HERBICIDAS• MATAMALCZAS JJ200022AMINAPOT120 1 lTS ce 
HlRllCIOAS • MATAMAl.(tA$ W6000!1 FUEGO 500(PROP ""> t9S lTS ce 
HUllCIOAS • MATAM.\UZAS 22850021 TROY A. 100 Sl 250ML ce 
HCRllCIOAS • MAT A.MALCZAS 22520041 ROUNOllP ESPtC'TAA 64" lOOCC ce 
HUltCIOAS • MAT A.MAl.E2AS 22AlOOS6 CAU!R!.COOSC tOOMl tt 
HiUKIOAS • MATAMAl.CtA.S noun,1 OUALGOlD sooa. .. ce 
MOllCl:OA.S • MATAMAl.EZAS 2261001.l AMURIMA SQO 2<l0li'S ce 
tO.llOOAS • MATAMA1!2AS ll2500SO E:CUAMIHA no l/llT ce 
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La tabla 15 muestra 5 columnas, la primera columna presenta el 

grupo al cual pertenece el producto según el diseño por 

compatibilidad, para este caso específico los herbicidas y 

matamalezas son el mismo tipo de producto y al mismo tiempo 

forman un único grupo. 

En la segunda columna se muestra el código asignado a cada 

producto, este código ya está en vigencia en el sistema 

computarizado de control de inventario para la bodega. 

La tercera columna muestra el nombre del producto, la cuarta 

columna la presentación del sku's y la última entrada muestra el 

ordenamiento ABC según el volumen solicitado y el número de 

veces solicitadas de dicho sku's. 

El resto de la clasificación de productos se encuentra en la parte de 

anexos. 0f er ANEXO 4) 

: .4. Inventario Grupo A 

Para la categorización del inventario tipo A se deben considerar los 

2 aspectos operativos planteados al comienzo del capítulo: volumen 

solicitado y cantidad de veces pedidas del producto, por ejemplo un 

producto categoría AA es un producto que es solicitado en 

grandes volúmenes y muchas veces, un producto AB sería un 
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producto solicitado en grandes volúmenes pero con un número de 

veces solicitada no muy alta, y un AC seria un producto solicitado 

en grandes volúmenes pero pocas veces. 

De igual manera las políticas que incluye la categoría A son: 

controles estrictos en cuanto a la cantidad y precisión de 

requerimiento, los pedidos deberán de ser frecuentes siempre y 

cuando rote con gran facilidad. 

Todo esto debido a que los artículos de esta categoría representan 

una gran inversión operativa tanto en espacio en la bodega o en 

recursos asignados a los movimientos de los mismos, producto de 

su alta rotación. 

5. 5. Inventario Grupo B 

Para la categoría B se debe de tener medianos controles en los 

aspectos antes mencionados en la categoría A y se deben de 

analizar según la necesidad del momento de la bodega. 

- :::. Inventario Grupo C 

Para el inventario tipo C se pretende hacer hincapié en el segundo 

aspecto el cual es el índice de rotación puesto que los productos 
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que sean segunda posición C se intentara ahorrar, tiempo y 

esfuerzos, así mismo los controles son menos estrictos. 

Luego del análisis de los diferentes tipos de inventario según su 

clasificación ABC, se realiza el diseño final para la bodega 

mediante una ubicación no fija pero si zonificada según los grupos 

formados de productos. 

A continuación se muestra un layout en el que se puede observar 

las respectivas ubicaciones de cada grupo formado según su 

compatibilidad y resultados obtenidos de la clasificación, con su 

respectivo número de posiciones pallets una vez conocidas el 

número de unidades por caja de producto y además del número de 

cajas por pallets que fueron obtenidos de la data depurada 

También se muestra el número de corredores o calles por zona 

para cada grupo y su ubicación que tiene como finalidad la 

minimización de recorrido de los productos para agilitar los 

despachos, reducir los tiempos de búsqueda y el facilitar de las 

tareas operativas del día a día. 
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Diseño de Block Layout de la ubicación por zonificación de 

grupos de productos en la b odega. 

•~r ~=~ 1' 
""""'" """" < = _¡¡ r"""' RI™<ABS 1 
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FIGURA 2.1 BLOCK LAYOUT POR ZONIFICACIÓN DE GRUPOS 
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CAPÍTULO 6 

DISEÑO DE LA INICIATIVA ESTRATÉGICA S'S 

llETODOLOGIA 5'S 

_a metodología de las S's es un programa de tiene como objetivo el 

-ejoramíento continuo de la productividad que encierra conceptos de: 

mpieza. orden, disciplina, mantenimiento y estandarización, que 

:errnite a una empresa o departamento determinado elevar sus 

:s~ndares , en el caso de estudio para la bodega, así como también la 

;"ciencia y la eficacia en los productos o servicios que ofrece. 

=>ara lograr que esta metodología se logre implementar y sostener por si 

- sma necesita el compromiso de todos los responsables del equipo 

'der previamente designado en capítulos anteriores y el total apoyo de la 

-.edia y alta gerencia. 
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6.1. Seiri - Clasificación 

El primer pilar de las SS fundamenta su aplicación en el uso de las 

tarjetas rojas para la identificación de artículos o herramientas que 

no son necesarios para el proceso y para separar aquellas 

necesarias, de los lugares donde pueda obstruir el proceso. 

Para el reconocimiento y clasificación de los items innecesarios en 

la Bodega de Material de Empaque se cita a los operadores de esta 

área junto al jefe de bodegas y se procede a analizar cada item 

presente en el área e identificar la necesidad por la cual se 

encuentran dentro de dicha área. De esta forma se podrá etiquetar 

cualquier elemento innecesario que obstruya el área de trabajo . 

._:.;;..,. ...... ....,. • . •. .':, ... 
' ~ .. "' . 

FIGURA 3.1 PROCEDIMIENTO DE SEIRI (CLASIFICACIÓN) 
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Planificación de la limpieza 

El check-list diseñado a continuación tiene como objetivo verificar 

que todo esté en orden previo al día de limpieza, designando 

responsables para todas las actividades necesarias para llevar 

acabo dicho evento, además de que todo esté en orden para su 

correcto inicio y así evitar retrasos o eventualidades. 

TABLA16 

CHECK-LIST DEL DÍA DE LIMPIEZA 

Check-list del día de Limpieza 

Descripción Responsable 

Comite S's 

CronoRrama del dia de limpieza 

Material para identificación de desperdicios o 
SEIRI 

Hojas de resumen de material en el are a de 
descarte 

Listado de actividades de participante según su 

are a 

Lavout de la Bodeea ( Mapa) 

Materiales de limpieza ( Escobas, solventes, 

recícientes, utencilios de limpieza en eeneral) 

Eauioos de sei<uridad (mascarillas, cascos, etc.) 

Registro de evidencia de la situacion actual 

previo a la implementacion de la metodología 

S's( Fotos) 

Situación 

Si 

Clasificación de productos e identificación de anomalías 

No 
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Para la clasificación de productos e identificación de anomalías se 

hace uso de las tarjetas rojas, seleccionando un área de descarte 

para las inconformidades y de todos los formatos mostrados a 

continuación para el correcto seguimiento y control de dichas 

inconformidades con la finalidad de darles la mejor disposición final 

posible. 

Tarjetas rojas 

Las tarjetas rojas se adjuntan a todos los objetos innecesarios, 

indicando el destino que el grupo les asigno evitando que se 

mezclen con los innecesarios 

Área de descarte 

El área de descarte es el área donde se deben almacenar los ítems 

determinados como innecesarios o aquellos que necesitan mayor 

evaluación. Deben ser marcadas para que su espacio físico sea 

respeto así como también para la facilidad de los operarios. El 

objetivo del área es servir como un espacio de evaluación, donde 

los operarios y equipo líder se reunirán para decidir si el ítem es 

necesario o si realmente debe ser eliminado. 
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Por consenso con el personal operativo se selecciona el área de 

descarte la que actualmente es ocupada por los pallets en mal 

estado ya que cuenta con el espacio físico suficiente para lo que se 

la desea ocupar. 

FIGURA 6.2 DISEÑO DE LA TARJETA ROJA PARA LA 
BODEGA 



TABLA 17 

CAMPOS QUE CONTIENE LA TARJETA ROJA 

Información 
general 

Razón de 
inconformidad 

Observaciones 
adicionales 

Se completa con información básica como 
fecha, nombre del ítem y su localización. 

Indica el tipo gg íteffi ~posee esta tarjeta 
para su postenor: cfciSiñtaáón: 

. . 

Muestra la razón por la cual se considera una 

Se da a conocer información adicional no 
considerada en los rubros anteriores, así como 
recomendaciones para la disposición final de 
los ítems. 
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Luego de esto se procede a registrar cada una de las tarjetas 

rojas en una hoja de registro, en ella se deja formalizada las 

acciones a tomar (transferir, eliminar, inspeccionar), los 

responsables y la fecha limite de cumplimiento. 



TABLA 18 

TABLERO DE REGISTROS DE LAS TARJETAS ROJAS 

><= 
~~--if--~+-~~-t--~-+~--1:.ó<= 

--'-~-+-~-+~~-+~~+-~~ªsde~ 
~ 
~ 
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El formato del registro consta con menús desplegables en los 

rubros que son necesarios de tal manera que el ingreso de la 

información sea de una manera fácil y rápida. además dicho 

formato facilita cualquier tipo de cálculo que se necesite realizar 

como parte de la mejora continua (análisis estadísticos de las 

inconformidades, número total de inconformidades por área, 

inconformidades más comunes, etc.) 

En este registro se definen también el responsable de cada 

inconformidad encontrada así como también la fecha limite para dar 

su respectiva solución. 
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Cabe recalcar que con la implementación de la estrategia de 

ta~etas rojas no se alcanza el nivel máximo de clasificación pues es 

parte de una metodología de mejora continua. 

TABLA 19 

RESUMEN DE MATERIALES EN EL ÁREA DE DESCARTE 

Papel 
Madera 
Plástico 

Aluminio 
Cartón 
Equipo 
Otros 
Total 

Este formato se debe utilizar para un resumen general de los 

desperdicios encontrados en una determinada área la bodega, 

clasificados por el tipo de material del que están hechas para saber 

el tipo de medidas que se tomará con mayor frecuencia. 
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La clasificación y la detección de anomalías deben darse 

diariamente para que los materiales no utilizados o dañados no 

vuelvan a aparecer. 

Plan para eliminación de tarjetas rojas 

Una vez ubicadas las tarjetas rojas y registradas, se procede a ir 

eliminando lo que haya sido clasificado como desecho, transfiriendo 

los ítems a su ubicación correcta desechando lo que no sirve, 

transfiriendo lo que está mal ubicado y colocando en el área de 

descarte ya antes designado lo que es innecesario para la 

inspección y decidir si sirve en otra área de la bodega o de la planta 

en sí. 

Se debe tomar consideraciones como solo adquirir ni suministrar 

más de lo necesario. 

E.2 Seíton - Orden 

En este segundo paso de la metodología definiremos un lugar para 

cada cosa y cada cosa en su lugar basado en la frecuencia de uso 

de cada ítem tanto en la bodega como en la oficina. 

El objetivo es que cualquier persona consiga encontrar fácilmente 

cualquier material u objeto que tenga en el área, que sea de uso 

común del personal operativo de la bodega. 
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Se asignaron colores para delimitar áreas en la bodega para 

maquinas, herramientas. insumos, etc. con el fin de tener un lugar 

oara cada cosa, así como también según su frecuencia de 

utilización se los clasifico en alta. media y baja y de acuerdo a eso 

se les dio una ubicación en el área de trabajo. 

Cabe recalcar que la ubicación depende también del lay out 

propuesto en el ABC de inventario realizado en el capítulo anterior 

para los para los productos de la bodega, esta clasificación 

contempla no solo la clasificación ABC sino el tipo producto por la 

relación que estos tienen. Respetando restricciones por 

compartición de pallets de productos diferentes. 



TABLA 20 

DEMARCACIÓN E IDENTIFICACIÓN 
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ASIGNACIÓN DE COLORES PARA LA DEMARCACIÓN DE ÁREAS 

COLOR ESPEOFICACIÓN PLANIFICACIÓN 

11111111 1 .
11 

Sera utili?ado para delimitar el área de descarte ya antes 
Ami:1n o con negro d 

1 15 asigna a en a 

Rojo 

Ve rd~ 

Gris 

Verdo Claro 

caré 

Azul 

Mostaza 

Negro 

Amañllo 

Agua marina 

Blanco 

Designado para demarar los implementos contra 

incendios comolos e>etlnt0<es, bottquin, etc.. 

Se utill2ará para el área de obsolecenda 

Se demarcatá el área en el que setán ubicados maquinaria 
de carga como los lagarto>. carretillas, e1c. 

De/Imitará el área pard los montacargas 

Demarcará utensilios de limpieza 

Demarcara el área de la bodega asignada para los 
herbicidas ya que son los producto~ más peligrosos 

Demarcará insumos de oficinas 

Oemarc.atá paneles de herramientas utilizadas en la 

bodega 

Para marcar localidades de riesgo 

Oemarc.atá el área designada para ubicación de pallets 

Será utilizado como e.olor de eti quetado de advertencias, 

indiaciones y leyendas en general en toda la bodega 

En esta etapa se contribuye con la iniciativa anterior para la 

reducción de movimientos, eliminación de movimientos 

innecesarios, búsqueda y devolución de materiales para el 

cumplimiento de los objetivos estratégicos planteados. 
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DESCRIPCIÓN DE LA FRECUENCIA DE UTILIZACIÓN 

DESCRIPCIÓN DE LA FRECUENCIA DE UTILIZAOÓN 

FRECUENCIA DESCRIPCIÓN 

Alta 
Deben quedar lo mas próximo de su lugar de 
utilización. 

Media Deben quedar dentro del área de trabajo. 

Baja 
Deben quedar en un lugar apropiado debidamente 
identi ficado. 

TABLA 22 

UBICACIÓN DE ÍTEMS SEGÚN SU UTILIZACIÓN 

UBICACIÓN DE ITEMS SEGÚN SU UTILIZACIÓN 

ITtMS 

os contra derrames 

. FRECUENCIA DE 

UTILIZACIÓN 
UBICACIÓN 

Alta Frente a la zona de preciado 

Alta Bodega 2020 
Baja Lado derecho de la oficina 

Al ta Corredor de insecticidas y abonos 

Baja Bode a 2020 
Frente a herbicidas 

Alta Entrada de la bodega AGRO 

sa·a l ado derecho de la zona de preciado 

Baja Anden de la bode a AGRO 

Media l ado derecho de la estanteria de abonos 

Media Corredor de insecticidas y abonos 

sa·a Oficinas 

153 
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Para la elaboración de este diseño se toma en cuenta un aspecto 

fundamental como es la ergonomía dentro de la bodega ya que 

esto afectaría de manera dírecta al desempeño del personal 

operativo y por ende al resultado que éstos puedan obtener. 

Con la implementación de esta segunda parte de la metodología se 

obtiene un ambiente de trabajo más agradable, se facilita el control 

debido a que se elimina el desorden, disminución de accidentes. 

además de un mejor rendimiento, comunicación e integración del 

equipo. 

6.3. Seiso - Limpieza 

Esta etapa está enfocada en la búsqueda de fuentes de suciedad y 

en el desarrollo de un plan de acción para eliminar. Para este 

proceso nos guiamos bajo el siguiente esquema: 

---
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e 

FIGURA 6.3 PROCEDIMIENTO-DE LIMPIEZA 

Responsabilidades de limpieza 

Se deben designar responsables para la limpieza de cada área de 

la bodega ya formadas en el desarrollo de la iniciativa ABC de 

inventario y con su respectivo plazo de tiempo. 

Esta designación debe ser rotativa semanalmente por el jefe de 

bodega. 
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TABLA23 

CUADRO DE PLANIFICACIÓN DE LIMPIEZA 

PLANIFICACIÓN DE LIMPIEZA 
FECHA: 

ÁREA RESPONSABLES HORARIOS 

Oficinas 

Herbicidas/matamalezas 

Abonos/ bioestimulantes/coadyuvantes 

Insecticidas/ Acaricid as 

Fungicidas 

Equipos de fumigación 

Oficinas 

Zona 2020 

Zona materia prima 

Responsable de planificación: 

Identificación de fuentes de suciedad 

Luego de una reunión con el personal operativo de la bodega y 

además de varias inspecciones se determinan las fuentes de 

suciedades con mayor incidencia dentro del área de trabajo y las 

cuales se muestran en la matriz a continuación: 
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TABLA24 

C>ENTIFICACIÓN DE FUENTES DE SUCIEDAD E IMPACTOS EN LA 
BODEGA 

; .. 
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o .... 
" < ... 
::! 

Exoeslvo 111_9rcso de 
partic:ul•s de Polvo• r. 
bodega (9enera 
molestias y mili 
ambiente ~e trzbajo) 

,11-1.t'I (C»"ICITiir'l!oc1i, 
"""'l 111.0 ot><:r.)·e e! -
Elementos metá !ic-os 
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~"°'""el """'P de 
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Una vez identificadas las fuentes de suciedad con sus respectivos 

impactos en el área de trabajo, se utiliza el método fine para 

cuantificar su importancia y de qué manera afectan cada uno, 

obteniendo como resultado final que las fuentes con mayor 

repercusión son la excesiva presencia de polvo en lo que es la 

parte operativa y la acumulación de documentos obsoletos en las 

oficinas. 

Plan de acción para el iminar fuentes de suciedades 

El plan de trabajo va consistir en llevar a cabo dos tipos de 

limpieza. debido a que en esta área no aplica una limpieza con 

mantenimiento ya que no hay máquinas. 

o Limpieza Diaria: Ésta consiste en que cada vez que los 

operarios ingresen al turno deben barrer el piso y recoger 

cualquier objeto que se encuentre fuera de su lugar, eliminar 

la presencia de polvo ya que es la principal fuente de 

suciedad en el área de trabajo. En el caso de las oficinas 

tanto el coordinador logístico como el encargado de la bodega 

deberán depurar documentos que ya no tengan vigencia o ya 

hayan sido procesados y paras las facturas crear una bandeja 
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de pendientes en las que estarán organizadas por fecha y/o 

clientes así mismo para las transferencias pendientes. 

o Limpieza con inspección: Esta limpieza consiste en 

chequear las estanterías, con el fin de encontrar los productos 

en mal estado y que estén generando suciedad, así como la 

debida inspección a la zona de cuarenta en especial para los 

productos que deban entrar a reproceso. 

Chequear el estado correcto de los insumos de limpieza, anti 

derrames, tachos, herramientas de transporte y 

almacenamiento y demás a fin de determinar si el estado en 

el que se encuentran permite su uso. Esta limpieza se 

realizará una vez por semana. 

5.4. Seiketsu - Estandarización 

En esta etapa de la metodología se busca crear patrones y normas 

que deben ser seguidos por todos, para que los 3 primeros "S" se 

mantengan. Siempre creando maneras para optimizar ese proceso. 

Tomando en cuenta la distribución de la bodega diseñamos el 

mapa 5's que consiste en la asignación de las áreas al personal 

para las respectivas inspecciones con el fin de garantizar el 

cumplimiento de las 3s anteriores a través de un control efectivo. 
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FIGURA 6.4 MAPA SS 

TABLA25 

ASIGNACIÓN DE ÁREAS PARA LA INSPECCIÓN 

Asignación de áreas para inspección 
Área Personal Horario 

~~~"l:i~::. -l'r.: ;:~~·. - ·_" ~'; 

Fungicidas 

1nsect1cldas 
. .. 

Abonos 

Oficina 

Bodega 2020 

.~ " ' ,:!,\t. ·~ . . .. " ~ 
~qU:j~~ <fi? fi:[ilt'.°~C 1?a • 

Zona de revision y preciado 
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Chequeo del nivel de mantenimiento de las 3S 

Para la verificación del cumplimiento de las 3s se disef'ian check-lis! 

que debe realizar cada operador en la cual el evaluador gradúa los 

niveles de Clasificación, Orden y Limpieza dentro de una escala de 

1 a 5. 

TABLA 26 

LISTA DE CHEQUEO PARA LA CLASIFICACIÓN 

CHECK-LIST DE 5 PUNTOS PARA LA CLASIFICACIÓN 

DESCRIPCIÓN 
PUNTOS 

1 2 3 4 . 5 

Los elementos necesarios e innecesarios 

están mezclados en el lu12ar de trabajo 
Es posible distinguir los elementos 

necesarios de los inncesarios 

Cualquiera puede distinguir los necesarios 
de los innecesarios 

Todos los elementos innecesarios están 

almacenados fuera del lu12ar del trabajo 
Se han desechado completamente los 

elementos inncesarios 
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TABLA27 

LISTA DE CHEQUEO PARA EL ORDEN 

CHEQUEO DE CINCO PUNTOS DE ORDEN 

Puntos 
Descripción 

1 2 3 4 5 

Es imposible decir cuál es el lugar en el 
que va cada cosa y en qué cantidades 

Es posible (pero no fácil) decir dónde va 
cada cosa y en qué cantidad 

Indicadores de localización general 
señalan dónde si tuar las cosas 
Indicadores de localización, indicadores de 

e lementos, y lineas divisoras permiten a 
cada uno ver de una ojeada dónde va cada 

cosa 

TABLA28 

LISTA DE CHEQUEO PARA LA LIMPIEZA 

Descripción 
Puntos 

1 z 3 4 5 
El lugar de trabajo está sucio 
El lugar de trabajo se limpia de vez en 
cuando 
El lugar de trabajo se limpia diariamente 
La limpieza se ha combinado con 
inspección 
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Controles visuales 

Se establecieron controles visuales para garantizar el cumplimiento 

y la conformidad de las mejoras y patrones establecidos a lo largo 

de la metodología, así como cada una de las medidas tomadas en 

las S anteriores. 

La designación de las responsabilidades para el control visual es la 

misma que se debe utilizar para las inspecciones y así lograr que 

los operarios se familiaricen más aun con su área designada y 

mejoren su desempeño 

• • - - -

FIGURA 6.5 CONTROL VISUAL DE LA INICIATIVA SS 
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6.5. Shitsuke - Disciplina y Hábito 

En la última y quinta S se busca cumplir las reglas establecidas 

anteriormente para lograr que la metodología se convierta en un 

hábito en la bodega. 

Definición de las Patrullas 55 

Para la designación de la patrullas 58 se deben rotar a los grupos 

ya antes designados en tareas de limpieza para cada sector de la 

bodega y en la medida de los posible acompañados de al menos 

de una persona externa al área, deben ser los encargados de 

realizar las inspecciones en la bodega para así mantener un criterio 

externo de cómo se está desarrollando la metodología. 

La patru lla 58 deben util izar las listas de chequeo SS previamente 

diseñados para evaluar las condiciones SS en cada zona asignada. 

Elaboración de Herramientas de Promoción 

La función de las herramientas de promoción S 8 que se utilizan 

deben cumplir la necesidad de educar a cada integrante del 

personal del área sobre las S8 y el modo de implantarla, además 
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de convertirse en un hábito en todos los empleados. Entre las 

herramientas de promoción 5 S que pueden utilizarse están: 

TABLA29 

TABLA DE HERRAMIENTAS DE PROMOCIÓN 55 

N2 
Herramientas 
de promoción 

Descripción Frecuencia Efectos 

1 Eslogan es 5s 
los eslog¡¡nes 5s pueden 

2 a 4 veces al año 
Promueve el 

mostrarse en n.oneles o insionias conocimiento de las Ss 
los mapas 5s adaran las áreas 

Promueve la adherencia 

2 MapasSs 
designadas a personas 

Continua a la implementación de 
responsables de mantener las 

las Ss 
condiciones Ss 
Estos son programas detallados 

Promueve la adherencia 

3 Programas Ss 
que Indican quien es responsable 

Continua a la Implementación de 
de actividades Ss especificas y en 
qué dia 

las Ss 

Boletín dedicado a cuestiones 
Difunden Información , Boletines Ss 1o2 veces al año sobre condiciones y 

relacionadas con las 5s 
actividades 5s 

lecciones de un 
Miesttan la manera correcta e Promueve la eficaoa de 

5 incorrecta de realizar una Continua la implementación y el 
punto 

actividad de la metodología seouimiento. 

Se muesl!an las condiciones 
Muestra el progreso y la 

6 
Exposiciones de 

antes/después de la Continua 
mejora continua y a su 

fotos Ss 
implementacion Ss 

vez genera motivación 
en los ooeradores 

Memorándums que redacta los 
Forma parte de la mejora 

Memorándums directivos con sus comentarios 
7 Continua continua a través de una 

de mejoras Ss después de las visitas de 
perspectiva diferente 

inspección 

Manuales de 
Estos manuales contienen Refuerza conocimientos 

a 
bolsilloSs 

definiciones y descripciones 1 o 2 veces al año y adara dudas acerta de 
relacionadas con Ss la metodoloÑ 
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De las herramientas de promoción mostradas en la tabla se han 

utilizado a lo largo del desarrollo de la iniciativa tanto el mapa 5s 

como también las fotos para la comparación del antes y el 

después. 

Consideramos importante el empleo de las lecciones de un punto 

para promover la eficacia de la implementación de las 5s y su 

seguimiento, y cuyo uso sea en cada una de las áreas de trabajo 

para que sirva no solo de guía sino también como medio de 

aprendizaje para el personal formando así parte de la gestión a la 

vista. 

Lll;Ao PONTO-A·POllTO 

FIGURA 6.6 LECCIONES DE UN PUNTO 
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Posters 55: los poster sirven para recordar a todo el personal de 

esta área la importancia de los 5 pilares o también para comunicar 

los resultados obtenidos. A diferencia de los eslóganes, los posters 

deberán ser en la cartelera principal de la bodega a fin de que todo 

el personal pueda observar el grado de cumplimiento de los 5 

pilares. 

FIGURA 6.7 POSTERS 5S 



-
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CAPITULO 7 

AUDITORÍA 

.. a auditoría suele definirse como un proceso sistemático para obtener y 

evaluar de manera objetiva las evidencias relacionadas con informes 

sobre actividades económicas y otros acontecimientos relacionados. Hoy 

en dia va mucho más allá, con visitas de inspección evaluativas, 

acciones correctivas, y el control interno de las organizaciones con el fin 

de garantizar el mejoramiento continuo del proceso. 

!...a auditoría no solo contempla los planes y objetivos sino los métodos y 

controles, forma de operación y recursos humanos y físicos. 

Objetivos 

o Verificar la confiabilidad de los datos. 

o Monítorear periódicamente del desempeño de los indicadores de 

la bodega. 
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~ Analizar las tendencias propuestas de los indicadores con los 

datos obtenidos. 

Alcance de la Auditoría 

E. alcance planteado es la bodega y parte del proceso logístico 

e ... jnente al abastecimiento primario dentro de la bodega se plantea 

a.::arcar tanto la parte operativa como la administrativa, así como todas 

as actividades que se relacionen fuera y dentro de las instalaciones del 

:entro de distribución de la planta. 

==ara las auditorias se necesitara de 2 aspectos importantes: 

=esponsable: 

=: 'esponsable de la supervisión de todo este sistema de auditoría será 

: jefe de logística para que este pueda generar una imagen de 

- w:oridad y liderazgo lo cual tendrá un impacto positivo en el 

:.::impromiso de los operadores de la bodega. 
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Calendario de auditorias 

Las frecuencias de las auditorías van de la mano con el periodo de 

monitoreo planteados en capítulos anteriores. la cual cada mes debe 

realizarse por los responsables del área y el líder. 

Procedimiento de la auditoría 

Se ha realizado un proceso de auditoría para el cual se necesita de la 

colaboración de los operadores del área así como del jefe de bodega, 

los cuales serán auditores y deben realizar el siguiente procedimiento. 

1. Establecer el plan de auditoría interna 

2. Definir el equipo auditor 

3. Comunicar el plan de auditoria 

4. Ejecutar la auditoría 

5. Comunicar los resultados de la auditoria 

6. Definir la mejora en los casos que la requieran 

7. Evaluar al equipo auditor 

8. Monitorear la mejora implementada 
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A continuación se presenta el diseño del formato para la auditoría de los 

indicadores. 

TABLA 30 

FORMATO DE AUDITORÍA DE INDICADORES 

. --· 
FORMATO DE AUDITORÍA DE INDICADORES ~ 

N2 AtJDIJORÍA HORA INICIO HORA FIN AUDITOR/ES 

IND!CADOR AUDITAOO: 

OSJETIVP: 
. 

. . 

RJENTE O~ INFORMACIÓN: 

'\ :>E CUMPLIMIENTO: META: MIN: MAX: 

Concordancia de datos 

Aspectos a verificar $1 o 
NO o 

Incumplimiento 
. 

Descripción de No conformidad Evidencias 

Acciones corre€tivas - . 
'\ecomendaciones : 

Calificación de la NCsegún: 
. 

Calificación total NC: 

:..Jesviación menor: Afecta poco al resultido de los procesos 

:.Otsvestandar: fn ciertas condiciones pues afectar a los procesos 
3.. Oesv. importante: Puede provocar defectos o errores que afecten a la satisfacción del 
e ente 

' Firma del auditor 



172 

la ficha se diseña como base para el formato de auditoría para todos los 

indicadores, consta del responsable auditor, de tos aspectos que se 

deben de verificar si exista una concordancia de los datos para 

corroborar la transparencia de los mismos, la descripción de la no 

conformidad y las evidencias que fueron encontradas. Finalmente existe 

un cuadro de calificación basada en la desviación. 

A continuación se muestran los 2 formatos diseñados para los registros 

de las inspecciones tanto para el nivel administrativo y las oficinas como 

para la parte operativo la cual corresponde a la bodega respectivamente. 

En el recuadro dirigido para las inspecciones de oficinas se presentan 

una serie de aspectos a verificar como si el área está limpia, si cuenta 

con elementos de seguridad, modales entre los operadores, e incluso 

temas de iluminación, procedimientos etc. 

Para el formato de inspecciones para la bodega se muestra un grupo de 

aspectos orientados a verificar aspectos operativos como buen estado 

de la infraestructura, desniveles en los pisos, el buen estado de las 

estanterías, si las señales de seguridad se encuentran correctamente 
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ubicadas, si existen consideraciones en la reposición del inventario y si 

'ueron correctamente comunicadas a la gerencia de compras. etc. 

Como podemos notar los recuadros de inspecciones no solo consideran 

os puntos tratados de forma general en las auditorías sino también 

aspectos operativos, organizacionales y de seguridad, garantizando así 

110 solo óptimos locales sino globales en el desarrollo continuo del centro 

ce distribución. 
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TABLA 31 

REGISTRO DE INSPECCIONES GERENCIALES - OFICINAS 

REGISTRO DE INSPECCIONES GERENQ.ALES • Of.IONAS 
""' 

, - . ·~ . ~· 

Ftch;t; 

- 1 lmptcáoaar. 
poi: Firma: 

a~ donde se ri~ lilo la ins¡>e(:Ción: 

. Á:S!lectos a v.eriffcar ~ ... M Fil_.ltl-¡I ' §) ' No RA '";_"obseiYaciones 
tas h.as dt ciicJlacittl se nuenUan ICres de cbstaedos 

. ,a m se e:iae.1111 fnv• r"' crjon • 

Todos los encbks estan en hoen estado, 61ns de 3'aáduras o dar.os 
. a m es!J in» tx:ffLSicnls ~ 

S! ~ ~ fa rQm'la d! ro couu'rir bebidas o ;:6dernos en llgares no au!oriz.ados 

los an.aque!es o tibiotecas es!~ tn c:ooóaonts segl.J"aS di "1;¡cer.a'l"~entD {los ..,........, """"""'"_,._.,.,,,.,,.Ata o-a1a-.a 11.h n 
. Las sillas t~ apoyos para ailt!brazos 

' El ese~crio s~ n:a'lhent es:atte sin tl"JC\Ene 

""5-.asdel-sea=-ni-. ... ,,,:iea:oa. 
a espacio debajo~el escritorio es sl.dcie..1te para ~rmlbrte posicitn oOmoda al 
trat.aaclc< 
·!lspr.o de t!;soG .. -.. PI'> aa:ed!r. ~"·de tl>bl!o. le'_ y -
sil óftctllld. 

luz sulclenl• '"' r.tr sin dfic~lld ~' ~ .... -
Ea:.n-(t<Mls, p!!í:da w.u.s ele.)'!"~ q_. la 11< >dar st l!i'.,. 
"'"" i. pantalla de ta ~d.., y el escMono del person¡j 

• 51 persO"la es ccrlts y~ en su !ralo COll loS cientes 

a ~eaaw elt~~Oayk:'lad!s erb'r.es 

- l0$ reclarnos!Q.tejas de los cliettes SO!l ~lracbs en el sistema de il((Wltt del SGI 

""''' "' !rea de ·-""' ic. d•""5 
!as cllntts coosdnlque d b"'IJO re alme>in es co:to 

nene"' área desi¡nacta ¡:ora cteleria 

L:> t.11:$ es:ln ."""" ' "' lluo'>aS anicl»tS 
las gifoc 1 <Ir.~~•"""" \J¡o 

= Los tachos de tastn de baf.os y oicínas Sr.ti \GCiatos oan una tecuenca de6.'iir!a que 

~ "'"'""' .. ~ ;: l:is pro:edi'rienlos y ra.fneros di S'Oergetiaa son conocidos p:r el persona! 
.. 8 ,.,,..,~ s.be ~ "debe hacer en caso ele """l'""' 

los sis'.ma> Old;o - (- .'"'""'ele tuno.'cal:t, Red co:m 
hctn6as) eslá:i en buen eslado y $.IS accesos no están bl~e3dos 

firma de perscna que realiza inspección 
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TABLA 32 
REGISTRO DE INSPECCIONES GERENCIALES - BODEGA 

... 
~;,_ .. ~::. ~~~~tSTír~ P(i~SjlE~~ItjfJffi d~ift:~~lA'é.l¡;i~Q~~A, .. ··,,; ,,;. "' 

.. 

,· ' ·~'· ' . 
Planta: Ftel't1: 

Áro<1s fisieas a Inspeccionar: 

Reall.zads por. Finn.3: 

Jefe de P~eso donde se realizo la inspección: 

,, ~ ~,¡· ;,,\::. --·;A~p9é{oÁ·a).ver~é,a_t, ·.: .. :'.">~.·~ .. u ·~ ,; . ~ ~ -• s~ ._. ~--!~&.:.~ , ;..QtJ~.,: 1 ~~Óbs~Y-v'ai10~·· 

1 
Tooas las superficies oo trabajo y áress de circulsción se 
enc.uer<ran libfeS; de cbstác:\Jos 

2 El área se ff'lC\."Etltra ~mp3 y ~«den. 

3 
El pi$oes1a libr.e de sustar.ci$$ {agua. >Jbric<t'lle'$, Qllimicos, etc.) 
que pueda cct!Siooer ta es ida de les ~erscnas en circulación 

4 
La ilfraestructura Ce! área se enc~-ntra en bwn estsdo (Ej.: 
Vent.;nss. cel 1Snrt:is. tech:~. pintur:. de {X)'ede. p:iredes. a~ ) 

s L;l$ in:;lalacicncs eléctricas $C encucnt;an on un tucn estadc> y 
lib:e de ex1ensiones e~cuicas 

6 
l.4$ cMar.terias tsl~ i1'$t.91ad<'IS ;ora t •i tat q.¡c se caigan rxs su 
pe$O o ocntenido 

7 Vtri!ic;,r la co:rei;;ta vbicaviO., Qe Jo;; pallcr.s 

8 
LQS canales de Q-eroje u ori6'-..00s en ef pi$o es;iln ei.slad::ls 
adewadamente para e..Cut resbalones o ceidas 

9 
Se CU'll;;le coo la r.o.111a ce no~nsumir bebidas o a!imcr.to:s en 
b.loares no aJtorizados 

10 
El érea tiene MI sefu!iz&:ión requeride: Equ.::os fuero ~ t.ISO, 

utl:a:ión de t:?P. ROMto$ ~ seguifelac! en ~vimico$. cte. 

l1 
Se encutn!roo disporibl0$ IOs señales de seg.¡rid"ad en la a-e.as de 
alto rieMO v on e\it.ar la cont.aminaciCn cruzaaa 

12 Cvardo et b"atajo in\Qlucra riesgos El personal usa el EPP req~ 

13 
Los kils pa-a ocntrol 00 dena-nes sen aoc.esb les y se encuenwn 
con stJicierne mateMI ebsottoote. para Mont« en demtlle 

14 El pcrscnal es co:tes y amá:lle en su :reno con «ras persona$ 

15 
Vri::,.ie el 11empo oo :espuests de scllCf!ud oo re~:Jentos ~ 
m3!erQ!es o r-e¡:ues10$ 

El i~rt<rio de almac<:n esta ac:tt:ari:aoo y so ha nolificado a la 
16 Gcrrocia/Jef<LU'a de p'-an'!a cuando el imuttaio no es ig.¡al a lo 

indicado en el sistema (hay falunte o sct:rarte en a\onacén) 

17 
L<Xi pfWCdinicnlos y nCrnorcs de cm~ncia son «incc;cos poc el 

"'"°"" 17 SI ::ef'$on~ so::be qué se ae:x: Mcor en CilSO c·o emcrgcnciai 
l.o:. si:;.temos ~ontra ÍiC-cndios (extintores, sensores de ~mclca'lcf. 

18 Re;;: ocntra inccidios) están en toco estado y sus accesos no 
ostM b:o~e.sOOs 

Finna de pen;ona que real iz.a in:spección 
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AUDITORÍA INTERNA 

EMA DE CONTR©U DE GESTIÓN AUDITORIA INTERNA · SIST 

KUST 

E INDICADORES 

ITEM 

.~., 

aba:il. dt bit;>? 
~ha desalro &o.o 'etiYesc¡U! sedtrillande l.a""'iótl tttme 

~ t'l'!Llm .. '1 r. ~dt lospritdoaltsoCte~' ~ 
::aoo mn un proc:~so :Se ~le<iión de pl'ioi · :;adón dt lnlfodore-'? 

ficio? 

• por1tn1,.¡c$. mios. ett.J 

tes dcfinidu? 

o&>t, '* INdíode 

_.. 'Óador con valores rn~mM y mlnlmos tofer.ib!es f semifo10C1) 1 

N DEL SISTEMA IMPl.ANTAOÓ 
~,~~pmoruldeboipnh:Jdó•sctwedot!tf:iwocltl ~dt~y 

~nto' 

!lo de los 1nc11c11dote.s es xa las penonasde laorg;inlzxión cooocend»ramente «M'llOCI itstAta 
..)t W aaMd3dt$quc: 11Jlban. es dt61 l~ttduo:ion exhttntttn.ue 1 os re1ultados y su tr.i~ 

~-~¡a pencU te*-e l4Gacóontsqut sirdctietldf' *'-para ~oo:wrqir 
~' iObte los 00 · ttivos marcaaos? .._u yCOt11tunicapcrio<1icunen1e ~ ¡¡cno11nl sol:l1e loi sistt1N$dt g-e $tión. parapantitai 
ii!: ~ne d.Jro lo c¡ue se h\.iM:a en cada indiadot? 

:'5.lb!Wodn cftot SlSt@(N =-oa CD1t., ¡:irocesode 4id:JÓÓfl:d! t.a~~yse: ............. 
EXPLOTAOÓN D E LA INFORMACIÓN 

to, no debtnestar panv:a que los indie<Ntoru rn11e«1c.1 infonnac:iónobi-ctiv;a, ypotlO tan 
..-cados M resultadoi usti-ilc3dtne:s -.ie arnbitB I~ mfomQóón 

tcrnlt~? 

~? 
1lltml dt ceni6n provte 11 lnÍOl'm;Jtión parl unJnalisis JNSprofundo sobte las QU~ ~ 

"'llildón1 IOJ resuh:ado; totl"Qt t'eósio'*'~ 
.Wtadc:w: dt &os i:idiGldo1tt se preseritan de VN ira'lm ..u..l, lndJ ..... ~.-... ,,.,. ......... 

as que ;)Uloriuin ~ 11a;iorulbles ~I arra. ac:biAdld O ;>rOCeW ¡:11,itden proponer 1 IH pet$0n 
..-.s r21 OOtte ·r1as tel'lden<lasdetemd:is ¡!canzados o 'C'tlvos? 

EIORA DEL SISTEMA EVAlUACIÓN Y M 
~ M~ blnls.aó:ttipn PfM:lllr"' PC"lí!IC.0,,. 'OJqfill'\lltfttl) de los: - ,._, 

ietivo es cambi.io, na ..-rz proced!mier.tos wttm:tb lados que ¡aDMken que Clf,)fldO un ob 
Jlft..OMado o a no es si ruf ieat1Yo, se rede finen los l!ldlc:adores? 

' i! !'.'1116.ia si 'Ytn:bderamentc los ln~J JiNtll Jr.J temor de:dslones 
,....,.., rreo.ia~~ .. Mwtnck~dtl """""1 

te d! los IJ'llfodaes? 

ario? 
s par¡ m Í'l(!icadotes 

de las ca11s.n 1 
n ú1iles v ttnul>les? 
nj(tao-""etso? 

s.ctorNn~e• 

,11. !dua ~el ta!lletode incf1adotespermitt: tv~lwr ~oecto> IUYtsde u 
A ac::..tdo con !.os t'Ml.lltados de b:s ~del ._,ITQ dt Q)AO'OI,. 

~' -~. mocifor. ~ocrea;r.\ltl'OJ ilrdiGo:Xnil 

SI NO "OE 
CUMPLIMIENTO 
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OBSERVACIONES 
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El check - list previamente es una de las herramienta fundamentales de 

as auditorias internas realizadas en la bodega para el mejoramiento 

continuo del sistema de control de gestión. En éste se pueden encontrar 

aspectos evaluados como diseños de indicadores donde se verifica el 

avance y controles sobre el diseño de control de gestión además de la 

comunicación del sistema, retroalimentación etc . 

..; continuación se muestra la tabla donde se indican los hallazgos o 

~ovedades encontradas en la auditoria del sistema de indicadores. 

TABLA 34 
REPORTE DE HALLAZGOS DE LA AUDITORIA 

REPORTE DE HAUAZGOS DE LA AUDITORIA DEL SISTEMA DE INDICADORES 

RESPONSABLE: 

FECHA: 

DISEfJO DE IN DICADORES 

IMPLANTACIÓN DEL SISTEMA 
EXPLOTACIÓN DE LA INFORMACIÓN 

DETALLES DE MEJORA: 

ACCIONES CORRECTIVAS RECOMENDADAS 

CJ 
CJ 
Cl 

Firma del responsable 
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Como se puede notar del recuadro anterior no solo existe la correcta 

: efin ición de recomendaciones si no que las acciones correctivas 

específicas que se deben realizar del hallazgo que generó una 

-conformidad en la auditoria. 

- ambién se ha diseñado un informe a manera de registro sobre los 

'ldícadores que ha sido auditado, considerando puntos como el 

·esponsable de dicho indicador, concordancia de los datos obtenidos y 

:::iservaciones realizas. 

TABLA35 

INFORME DE INDICADORES AUDITADOS 

INFORME DE INDICADORES AUDITADOS . 
.a....ditoria numero: Fecha: 

.&..ditor: 

,dicador auditado Responsable Concordancia Observaciones 
--'~~~-+~~~~~-+~~~~~~~~--l 

""".MA DEL AUDITOR: 
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Para el completo control del proceso de mejora continua se necesita del 

seguimiento respectivo de los planes de acción que se han propuestos 

producto del análisis de cada hallazgo encontrado. 

1 

TABLA 36 

SEGUIMIENTO DE PLANES DE ACCIÓN 

SEGUIMIENT0 DE PLANES DE ACCIÓN 

ACOÓNA 
F. FIN 

. .. 

"DE ARfA 
EJEOITAA 

llfSPOHSAru F INlCIO 
aJMPLIMllHlO 

' 

Auditoria de la Iniciativa estratégica 5's 

·-

06S61VA001ie 

La auditoría de esta iniciativa debe ser llevada a través de los formatos 

mostrados a continuación que contienen todos los rubros pertinentes a 

cada S y en el que se contemplan todo lo desarrollado en el capítulo 5 

para cada etapa. 
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Con el fin de medir el progreso de la implementación de cada "S" se 

califica con una nota del 1 al 1 O cada rubro de acuerdo al grado de 

avance o cumplimiento. 

TABLA 37 

FORMATO DE AUDITORÍA 1S 

AUDITORÍA 15 - CLASIFICACIÓN 

ltems/equipo: Área: 

Auditor(es): Fecha: NOTA 
~~---'-'-'~--'~~~~~~~~~~~~~-'--~~~-+~~~ 

ITEMSASER EVALUADO Media 
~~~~~~~~~~~~~~"'"---'-~~~~~~~-+~~--! 

:_¿Todas las ersonas están entrenadas en 15? 

2. ¿Las personas entrenadas conocen el concepto de ls? 

3 ¿Cómo está el panel visual 5s de área? 

.: ¿El personal operativo conoce el contenido del panel Ss? 

5. lCómo se uede evaluarla participacion de la erencia en el 

6. ¿Los materiales objetos no util izados fueron descartados? 

- . ¿Existe exceso en un mismo material/objeto? 

3. üos objetos/materiales que no fueran descartados están en 
buen estado? Los que no están, tienen tarjeta roja? 
9. ¿Están siendo utilizada la LUP como forma de facilitar la 

mplementación de Ss? 

·-



~ms/e uipo 
Auditor( es): 

TABLA 38 

FORMATO DE AUDITORÍA 25 

AUDITORÍA 2S - ORDENACIÓN 

Área: 
Fecha: 

ITEMS A SER EVALUADO 
_ , Todas 1 as personas están entrenadas en 2S? 
: <las personas entrenadas conocen el conce to de 25? 
• ,Existe una área demarcada ara cada ob· eto/material? 

,La faci lidad de acceso a materiales/objetos proporcional a su 
a ización? 
, Todos los materiales y ob·etos se encuentran identificados? 

olos objetos son ubicados inmediatamente después del uso en 
- 0 EJ lay-out ayuda al flujo del área como al acceso de los 
-4:eriales? 

,Están siendo utilizada la LUP como forma de facilitar la 
- ~'ementadon de Ss? 
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NOTA 

Media 
---< 



TABLA39 

FORMA TO DE AUDITORÍA 3S 

AUDITORÍA 35 - LIMPIEZA 

ms/equipo: Área: 

Aweitor(es): Fecha: 

ITEMS A SER EVALUADO 

ersonas están entrenadas en 3S? 

_Está siendo ejecutado el plan de eliminacion de fuentes de 

• edad? 
.8ciste la distinción correcta de los materiales que pueden ser 

• :idados? 

- ~..as personas están concientizadas y realizan la colecta selectiva 

_materiales? 
.Están siendo utilizada la LUP como forma de faci litar la 

-olementación de Ss? 

~ms/equipo: 

~ditor(es) : 

TABLA40 
FORMATO DE AUDITORÍA 4S 

AUDITORÍA 45- ESTANDARIZACIÓN 

Área: 

Fecha: 

ITEMS A SER EVALUADO 

ersonas están entrenadas en 4S? 

2.. ¿tas ersonas entrenadas conocen el concepto de 4s? 

3. ¿Se está llevando acabo las inspeccion de la forma y frecuencia 

rstablecida? 

~ ¿Los formatos de inspección están siendo utilizados y generando 

acciones correctivas? 

5. ¿Están siendo utilizada la LUP como forma de facilitar la 

11 lementacion de Ss? 

182 

NOTA 

M edia 

NOTA 

Media 
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..,na vez que se realicen las inspecciones y su debida cuantificación de 

:ada ítem especificado en dicho formato, se deben realizar las 

:orrespondientes gráficas de resultados a fin de visualizar la situación 

a:tual y las posibles oportunidades de mejora logrando así una mejora 

::ontinua en la implementación de esta iniciativa. 

En el caso de la auditoria de la última S (disciplina) la gráfica de 

·esultados se debe consolidar los resultados obtenidos anteriormente en 

-::ada s para la visualización de posibles mejoras a nivel macro y con una 

, sión más clara a nivel global. 
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GRÁFICO DE RESULTADOS 

19 

~ 

; 

6 
~ • $ 
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6 s 9 16 DI ~H 

Íttm E":t!u.'ldo 

FIGURA 4.1 GRÁFICA DE RESULTADOS DE LA AUDITORÍA 

-- este gráfico podemos observar el resumen de los resultados obtenidos 

cada Sen una escala del 1 al 10 así como sus probabilidades de mejora. 
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GRÁFICO DE RESULTADOS CONSOLIDADOS 
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• .\.nferjo1· 

O :"'oto ll!J Posibilidod de '.\(<j orio 

FIGURA 7.2 GRÁFICA DE RESULTADOS CONSOLIDADOS 

a gráfica de resultados consolidados se grafican los resultados generales 

e'lidos con la metodología, de tal forma que permita un análisis macro de 

ogrado hasta ese momento y a su vez comparar si se ha mejorado o no 

: - respecto al periodo anterior. 
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CAPÍTULO 8 

ANÁLISIS DE RESULTADOS 

8.1. Análisis de resultados obtenidos 

Con la implementación de la planificación estratégica se ha logrado 

una concientización tanto a nivel gerencial como operativo, 

clarificándoles cuál es su razón de ser (misión}, sus puntos fuertes 

de los que debe valerse la empresa para obtener mayor 

participación de mercado, incrementar sus ventas y estar siempre 

sobre la competencia (ventaja competitiva), cuáles deben ser sus 

metas en el corto y largo plazo (visión). además de las 

herramientas a utilizar para alcanzar dichos objetivos. 

Esta planificación ha facilitado el manejo del área y por ende de la 

organización en sí, ya que no solo se debe establecer un rumbo 

hacia dónde dirigirse sino también que ahora se apunta al 

cumplimiento de objetivos comunes en función de las prioridades 

que tiene la empresa en pro de su desarrollo 
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Mediante el establecimiento de los indicadores para cada objetivo 

estratégico planteado se ha logrado identificar la situación real de 

la empresa midiendo los puntos que a priori se conocían y se 

identificaron como aspectos a mejorar con resultados cuantificables 

que dieron apertura a un análisis exhaustivo de las causas que 

provocan la ineficiencia en determinados procesos de la bodega y 

el surgimiento de iniciativas estratégicas que ayuden al 

mejoramiento continuo. 

En lo que concierne al monitoreo y auditoria del sistema de control , 

los formatos se disel\aron con el fin del alcanzar un correcta 

gestión sobre los indicadores e iniciativas a implementar, y que su 

seguimiento, control y acciones correctivas/preventivas a tomar 

sean elegidas según un conceso del personal tomando en cuenta 

las opiniones de cada uno de los miembros del área encabezada 

por el equipo líder. 
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8.2. Resultados propuestos 

Se presenta a continuación el análisis de resultados a obtener con 

la implementación del sistema de control de gestión, mostrando la 

situación actual y la situación futura con los resultados proyectados 

esperados de los indicadores e iniciativas implementadas 
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TABLA 41 
OBJETIVOS ESTRATÉGICOS CON LOS RESULTADOS 

PROYECTADOS 
0 8 JETIV'OS Slttl l\C>ON ACfUAL SOUACtóN PK()Y1·C'T'Al)A INICIAilVAAPUCAOA 

$e t,iv_,,e::o 1.1"111 r«ivcdón pro¡:¡:re$iv.:i de IM 
Se C"Yld.ct'ld.l e o'I t-1 h>al~ """~ 111 WUQ) qirno~$c<Yend;i de l .:. pl;anif<aicion 

Redvo•losconos ine~ubllid.ld d• IM CO(lbt eH•~cci~e 1nio111t!v11s ;i lmplemflnt;ir ,jle fo 
OPCr.tt•VO$ de l;:i bode:11:111 CS'k'!'t.:itivo,;. sin un111-, .. .i.,,..,.;,. dcbido111 l.n f;tetOl'e.S 11.oeioo'luol¡bl•,;. ~u• A.9Cd., inve n1,;orlo 
envn 5% m:wad.:i Cl'H).1;:in10 tv; l'lc:-... ~ntci o ::ofe«an ::t l:i cmpl'CU, Mmos proy41o:;oido "" 5" 
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CAPÍTULO 9 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

9.1. Conclusiones 

1. El BSC traduce la estrategia en objetivos relacionados, medidos 

a través de indicadores y ligados a planes de acción. 

2. El compromiso mostrado por el personal involucrado garantiza 

una ejecución efectiva del sistema de control de gestión 

logrando el enfoque deseado hacia objetivos comunes en pro de 

la organización. 

3. El sistema de control de gestión logra que las personas vivan dia 

a dia la planificación estratégica del departamento teniendo 

como pilar fundamental la visión y misión, las cuales se ven 

reflejadas en los tableros de control que ayudan a Ja toma de 

decisiones y mejoramiento continuo de cada parte del proceso. 
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4. SCG facilita el 'feedback' que toda organización necesita 

imperiosamente obtener, mediante la obtención de resultados 

tangibles y cuantificables a partir de los cuales se logran tomar 

mejores decisiones 

5. Mediante la iniciativa ABC de inventario se logra reducir la 

aleatoriedad para el sistema de ubicación de la bodega, 

diseñando un sistema de ubicación zonificado que aprovecha las 

ventajas del sistema fijo y aleatorio, obteniendo el mejor 

aprovechamiento de espacio y control de los productos en 

estantería, facilitando las actividades de búsqueda para los 

operarios. 

6. La iniciativa 5's logra no solo un cambio en Jos activos tangibles 

sino intangibles de la bodega, asignando a maquinas, productos 

y demás insumos un sitio para cada uno según su utilización 

fomentado el orden, limpieza, disciplina y creación de una 

cultura de mejor vivir. 

7. La introducción de la metodología 5's genera un compromiso 

total del personal de la bodega puesto que los involucra a todos 

en las responsabilidades tanto para la realización de la limpieza. 

clasificación y orden como para asignación de responsabilidades 

de auditoría y monitoreo en la bodega, para sí llevar un 
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seguimiento y una cultura de calidad total en el desarrollo de la 

iniciativa. 

8. El monitoreo y control realizado garantiza el constante 

desarrollo y mejoramiento del sistema de control de gestión y 

junto con las auditorias son herramientas para poder realizar un 

correcto análisis de las conformidades e inconformidades 

halladas en cada revisión, haciendo hincapié en los resultados 

inaceptables y apoyándose en los resultados excepcionales. 

9. El sistema de control de gestión así como la iniciativa 

estratégica ABC tienen que llevarse a cabo de manera 

dinámica, es decir ligarlos a los constantes cambios que afectan 

los intereses de la empresa ya que estos generan cambios en 

la planificación estratégica, así como los factores externos que 

pueden afectar a la demanda de los agroquímicos y por ende la 

ubicación y asignación de espacio para cada sku en la bodega. 

1 O. El plan y seguimiento de capacitaciones lograron obtener la 

mejor aceptación por parte del departamento de recursos 

humanos puesto que refuerza el sistema de planificación y a su 

vez mejora la selección de las capacitaciones, orientándolas a 

las habilidades requeridas por cada operador en la bodega y 
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apoyado de un sistema de asistencia y seguimiento para un 

optimo control y aprovechamiento de las mismas. 

11 . El sistema de planificación de labores dirigida para el área de la 

bodega, mejora el control y asignación de tareas operativas. 

clarificación de responsabilidades y total abolición de la falta de 

flexibilidad de conocimientos en los operarios ya que todos 

participan en las actividades planificadas. 

9.2. Recomendaciones: 

1. Desarrollar e implementar un modelo de pronóstico de 

inventario que permita una mejor reposición de los productos, 

ya que esto ayudaría a liberar espacio y facilitaría el trabajo en 

la bodega, además descongestionaría el tráfico interno de los 

diferentes participantes del proceso: Operarios, maquinarias, 

producto etc. 

2. Se sugiere realizar un estudio para la ampliación o creación de 

la bodega basado en las proyecciones de crecimiento de la 

demanda y considerando las estacionalidad que sufren los 

agroquimicos, para así poder disponer de mayor cantidad de 

espacio y poder aumentar las posiciones pallets por estantería 

para cada uno de los grupos de productos disel'\ados en la 

iniciativa ABC de inventario. Con esto se eliminaría los 
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productos ubicados en los pasillos, facilitando así el trabajo 

operativo y creando un mejor ambiente laboral. 

3. Se recomienda ligar un sistema de remuneración variada al 

llevamiento del sistema de control de gestión, planificación 

estratégica, mantenimiento de indicadores y tableros de control 

para así aumentar el compromiso y garantizar la no perdida de 

interés de los operadores producto de la monotonía del 

proceso de levantamiento de información y mejora continua. 

4. Cumplir el plan de capacitaciones establecido y seguimiento del 

mismo para poder garantizar la constante renovación de 

competencias de los operadores y un incremento sostenido del 

desempeño laboral. 
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5. Se recomienda realizar un estudio de proveedores de los 

pallets utilizados en la bodega para reducir el porcentaje de 

pallets dallados, y a su vez el manejo de materiales que no 

agrega valor al área. 
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ANEXO 1. DEMANDA ANUAL DE HERBICIDAS DEL 2005 AL 2011 
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ANEXO 2. PLAN DE INDUCCIÓN 

PLAN DE INDUCCIÓN 

LUGAR ACllVIDAO 0E INDUCOON HORAINCIO HORA FINAL OBIETIVOS GENERALES 

lntroduaión a la Empresa 
Data"""""' gcneraíidad..."S y 

Sala de sesiones ,expectativas y requerimientos 8:00AM 8:40AM 
expectllÍVds esperadas para el 

del pueslo 
operador por pan e de la plana 
mavor. 
Rco:>nocimineto del arta v 

louodu<rión a la Bode:g2, 
ad e rentes procesos del are a 

Boóe6" procedimientos operativos v de 8:45AM 9:45AM 
ademasdel~m·entode 

peligros, incidentes y difctentes 
seguridad v normativas. 

aspectos de seguñdad en la 

bodel!ll. 

Asig~ónde 
Dar a o:>nocerlas actividades y 

Boóe6" responsabilidades y actividades lO:OOAM l l:OOAM 
respos.ibilidad que tiene el 

a realizar. 
resoectivo pvesto del operador. 

BREAK 

Bodega 
Presentaóoo del personal y 

11:30AM 12:00 PM 
Conocimiento del nL't'IO elemento 

asignacion de casillero. al •rupo de tnbaio. 
Dar a conOO!r al operador el 

Procedimiento de evaluacion y 
proO?so de monitor?O v eval..Oon 

8ocEg¡ 12:00PM 12:35 PM ¡lqueesia regido y asuvet 
seguimiento al opet'3dor. 

recalcar tas expe<t3tivas 
requeridas. 

' 

_ ... 



ANEXO 3. HOJA DE EVALUACIÓN DEL PERSONAL: 

MÉTODO DE ESCALA GRÁFICA 

DATOS GEr~ERALES 

1.1 
12 

1 3 

NOMBRE DEL COLABOR4DQR: _______ ····--·····-···········- ··-············-·---
CftRGO:_ ...... . 

DEPaJDHICIA:_ .. _.. ·····--·-·-·······-···-··-·-·-·-·······-·-----· 

2. FACTORES DE VALORIZACION Y GRADOS DE CAUF!CACION 

2.1 la estala de valorización siM para calificar en foona más objelii.'a posible los factores 
determi.iantes del aspecto laboral y personal de los C-Olaboradores, encaminados a bplficar 

su rendimiento. 

2.2 l os íactores y sus respecti11os grados que a continuación se indican serán aplicables a los 

evaluados. 

2.3 Trace un circulo álrededor del número que figura en el grado que mejor refleja su aparición 

de cada faclür 

MARQUE COH UH CIRCULO EL TOTAL DE PUJITO 

90 92 94 96 98 100 
76 78 80 82 8.1 86 88 

60 62 64 66 68 70 72 74 
42 44 46 48 50 52 54 56 58 
24 26 28 30 32 34 36 38 40 

GRAOOS 

A 
B 
e 
o 
E 

Firma y Cargo del calificador .......................•..... .•.....•............• ...... 

Fecha· ................................. ....... . 



ANEXO 3. TABLA DE EVALUACIÓN DE DESEMPEÑO 

TASI.A DE EVALUACIÓN DE DESEMPEliD: METDDO DE ESCAl.A GRÁRCA 

GRADOS 
E D e B A 

4 8 12 16 20 

No posee conocimientos Conoce sus Conoce perfcctamenlC 

• - evaluado 
ni habilidadés pam el COn<ice sus Conoce sus obligaciones y cada sus obligaciones y 

dfl cargo 
de~1npcño del c;ifgo. obligvcku,es sin obligJóoncs di~ se supcrJ mejor dcmuest111 oondiciones 
Demuestra deseos de llegar a dominarlos satisfactoriamente en el desempeño excepcionales para e l 
aprender de labores cargo 

4 8 12 16 20 

Cumple en forma 
Cu1npll! en forma 

Comete errores aceptable con las Su trabajo es 

apreciables con f recuencié!I obligaciones de su 
aceptable con 135 Hare su trabajo c:on 

excepcional, 
ven eenen:ll su ttabajo es puesto, debl? 

oblig<.tciones de su exactitud, pulcritud 
totalmente bueno y se 

iosJtisfJctorio mejor;;ir calidJd de 
puesto, debe mejorar y minucios.idad 

super;:i aida vez mas 

su trabajo 
calidad de su trabajo 

o 4 6 10 14 18 

:ación 
Requlete supervisión Necesita 

Requiéré événtual· 
Requlctc 

NorequiCré 
permanente debido a sus freoJentemente 

supervisión 
supervision en 

supervisión 
es continuos errores supervisión casos especiales 

4 6 10 14 18 

conoeé de iniciativa en la 
Tiene aociones. 

ocasionalmente hay Resuelve po' si solo constantemente 
.:xldel lentas, con 

relación de su t robajo. 
frecuencia hay q ue 

que gviatlc en su pt0blcmas que se contribuye oon ideas y 

"º 
Requiere instrucciones 

guiad e en sv trJbajo 
trabajo, alguna veces le pres.ent;:i. Con svgerencias. Resuelve 

detalladas. y gula 
y en resolver 

tiene ideas frea..ienda aporta pot si mis.me problemas 
pe,m.anente 

problemas 
constructivas idéas que se le p~sentan 

2 4 8 10 14 

Se integra facilmente 
se integra 

Se i ntegra fadlmente a 
-..egrarse No posee condiciones Le a.iesta intC!grarsC! 

en determinados 
plenamente con e l 

cutaquier equipo de 
para t<abajar en equipo en cualquiet grupo 

equipos 
equipo en áre.;s de 

trabajo 
realizar el t rabcio 

2 4 g 10 14 

...ilcióndel Descontento: Cri tica 
Indi ferente: No 

Acéptación: Muestra 
ftltusiasta: se lder1tificad ót1: Se 

~ w ofici n ;:i •1 negativamente as.u centro 
muestra ningún 

intctcs por su cct1tto 
preocupa por el esfuerza por elevar el 

efe trabajo 
interes por su centro 

de trabajo 
prestigio de su prestigio de su centro ..,., 

de traba· o centro de trabajo de t raba· o 

-.."IEXO 4. CLASIFICACIÓN ABC DE INVENTARIO 



1.1 . Familia Abonos - Bioestimulantes - Coadyuvantes 

= IGNpo .1 .. ~ ...... pdon .1--:1 C.Oof 

-1 
1 AIOHOS. IK>ESTIMULAHTtS . COADY'l.Uw nts 2l18QIX)1 Al.GA.SOlL (ALGAS tM.RJ.NASJ 20 <GMS o 
2 AIONOS • ltOCSTlMULANltS • COADYUBANTES 22490005 INOICATE • 5 llTS AA 
l ABONOS · BIOESnMUlANTES • COADYUSANTES Z2480CJ04 cYTOKIN SIOP.EG. llTS •• 
4 ABONOS · 810ESTIMUlANTES • COAOYUBANTES Z22700l2 StAwtEO OOAACT llTS AA 
S ABOtfOS • EllOtsnMUlANTES • COADYUBANTCS 2Zl70034 A000HUMIC075%GRAN, SO l.SRS AA 
6 ABONOS · EllOEsnMUl.ANlES • COAOYUBANTES 22040001 E<:UAFIX Q llTS AA 
7 ABONOS· GIOES'TIMULANTES • COAOYUBANTES W70059 SEAwt:EO EXlMCT 2.SGl.NS AA 
3 ABONOS• 810ESTIMUlANTES • COAOYU8ANTE$ ll21005S ZINC l im UQ. 2.SGU<S AA 
'3 ABONOS • SlotSllMUl.ANID • COADYUBANTES m70062 VITAFOl 30-10-10 vtl\OE .EOOGRMS AA 

lD A80NOS • llOU'TlMUtANTES • COADYUBANTiS maa:1015 CYTOCIN BIQREG, 1/4t.TS .. 
ll A80HOS • l*OUT\MU\ANTES • COADYUBAHTtS t:N9CI010 •1rwae.a 10% 10GRMS AA 
12 AlOfOS • llCICS1\MU'l.AH1t$ • COA.PY\J8AN1U mJ000S ;.CI()() HUMKO ta UQ. 2.SGU<S .. 
13 A10HOS • llOtSTIMULAHTU • COAOYUBAKfU 22480013 HlFlt.M 11 lliS .. 
:: ABONOS · .orsnMULA.HTES • COAD'l'USAltTES ?2DUl64 VITAF()L 10-«). JO UU$lt SOOGOMS .. 
lS ABONOS · llOCSTIMUl.NO'ES • COADYUBAHTES 22430126 HUAl.M P llTS •• 
l6 ABONOS • llOESTIMUlAN'TB • COAOYUBAHTC.S 22480005 CYTOKIN BIOftffi. tSGLNS .. 
1.1 ABONOS· lfOCSTIM ULANtts • COADYUBAHl'll 22780010 MJL TI tJIX MICAO 10 KGMS AA 
18 A80N0 $ • DtOtSnM Ul.ANlES • COAOYUBANru 22490009 N(\"/fOl-CA. ll1S AA 

19 ABONOS· BK>CSTIMULANru • COAOYUe.ANTtS U04000S ECUAEIX 0. 200 LTS AA 
20 ABONOS· 8'0ESTIMULANTES • COADYUBANTES 22300006 TRITON X-45 lLTS .. 
21 ABONOS · BtOFSTIMUl.ANlfS • COADYUBANTf.S 22210010 GROW COMBt 1 2SOGRMS AA 
22 ABONOS · 8'0EST\MULANTES • COADYUBAHTtS 2N90llZ7 NEWfOl·PU.6 3SOGRM.S .. 
2l ABONO$ · BtOtST1MULAN'TES • COADYUBANTtS ZNSIOOM lNDfC\Tt- 5 '"'"" •• 
24 A80NO$ • llOC$'nMUl.AN1t$ • COAoruBAHTtS mcci6 SOUJ60~FOUARO. 25 XGMS .. 
2S A80NOS • lllOCS11MULAHTt:S • COADYUSNfltS 22Z10l01 AOOO Hl.ltoSCO ""UQ. l ltS .. 
2S A80HOS • llOCSnMUl.AHltS • OlAO't'U8AHTt$ ne:D$ H(Y."mt.-Pl.US USGA AA 

71 ABONOS • M0611MULAHTCS • Ca.u>YUBA.HTES Z2480017 NUTRlolf.Af 21).20-20 251MS •• 
28 ABONOS - 81()fST!MUlAHTtS - COA!>YUBA.NTCS 2ZA8ll32 CP.OP RUISHEJl 4-~1 lKGMS AA 
29 ABONOS· llOU11MUlAlfTtS- COAOYUBANTCS ZM8001' Nl.ITRi·LEAf 71).71).lO SIXIGRMS AA 
30 A~OS • 810EST1MUlAN1ts- COAtmJBANTES 22490041 IHDICATE- S l GLNS AA 

3J ABONOS· BIOOTIMULANTES • COA.OY'U8ANTES 22G4CXI01 VIT Af-OL GRANULA 00 2 KGMS AA 
l2 ABONOS· BIOESTIMULANTB • COADYUBANlU 22480029 VIGOftlZAOOR 31).1().10 SOOGRMS AA 
33 ABONOS · B!OESTIMUlANTES • COAOYUSANTES 222i'0006 BIO·E:HERGIA 1/4 LTS AA 
34 ABONOS · DIOClSTIMUlANT'ES • COADYUBANTES 22J190042 NEWFOL BORO HTS a A 
lS ABONOS· SIOlSTIMUlAHltS • C0AOYU8ANTU n 480001 CP.0PflNISHCR4·2·'1 25WS a A 
JG A~OS • 8106TIMUl.AHTE$ • COAO'l'USAHTt$ 22481X07 CYTOKIN 8IORE:G. UlOMl •A 
37 A80f40S • SIO€STIMUlAJfTE.S • COAOYU6AHTU 2'2Q.1IXm ECUAflX Q tGLNS .. 
38 ABONOS • llOl:StlMUl.AHTES • COAOYU8AHTU l'ZDC02:2 DNC ~ UQ. ll1'S .. 
l9 AllOttOS • 9'0tSTlMUtNfru • CCh\DYUBAHTU 1ZDtXOi ~EHOIGIA llTS •• ., A80HOS. l!I0611MUlAMTU. COAoYUSAHlll ~ Htma-lW 20-20-20 l <GMS •• 
~1 ABONOS · .oESTIMUtAHTCS • COJ.O'l'V8AHTU 22340002 SOUJ$OftO..FOUAIUl 500""'5 .. 



-:.: ;G"4)0 
-1 

tie~OeKri.cicion _, ....... ~ 
c.af .1 

~ A!OHOS • 810fSTIMUUlHTCS • COAD'r'UIAN1U 22340002 SOll ! eoRO-FOUAJm. ......... 8A 
e A90NOS • 8IOCSTIMVUufTCS • COAOYUllAHTU ,.._,..,,. Hl'S 8A 

U ABOHO$ • llOCSTIMU l.AN'TtS • CO AO'rUaAHTU uo.ooi:M ( CUAflX Q ...... 8A 
LC AflONOS • lllO(STIMV l.AHT(S • COAOYUa.ANTt'S t240l.2I NUAtt"'P 1/4 l1S •• 
G ABONO$· llO(SnMU lAHfCS • C0AOYU9ANTC$ 22%)()(128 Pl10S n.o o-27 20 H l'S •• 
• A90HOS • $0CSY1MULANn5 • COAOYUBANTD ll2'1'C046 stA WUO OCTRACT i/4 Ll'S •• 
'7 ABONOS· 8K>CSl'IMULAH'rlS • COADYUISANTD ll480022 SOL·IJ-GRO 12>48·8 ,..GJIMS S A 
• A80NOS • 8K)tsTIMUl.AHTES • CQADYUBANTU 22480023 SOL•U.GRO 12-48· 8 2S LRRS a• 
4 ABONOS· GIOCSTIMULANTES. CQADYUAAN TCS 22Z'1006l VlTAFOL a.~19 ROSADO llOO<H<MS a• 
'IO A80NOS • OfOES'l'IMUl.AHTES • COADYUBAN TCS 2:24900Gl Nt'WFOL POTASIO l LTS •• 
\ 1 ABONOS· SK>ESTIMUlAN'TES . COADVUffANTf.S 22490047 Nt VIFOL BORO 1/4 LTS •• 
U AOONOS • 9'0 CSTIMU LA.NTES • COADYUDANTl!S Z2l7000S Vl'TAFOL Ulo20.30 AMAfUU,Q OOOCH<MS a• 
'n AIONOS • GlOESTIMULA.NTES • COADYUEIANTCS 224900EiS Nl!V/G1B81°"' 80T lOGll a• 
,.. A90NOS. ei:oesnMULAHTES. COADYUOANTU Z2l00005 l RJTON X-1.5 $SGl,N$ a• 
'5 A90NOS • WOESTIMULA.NTtS • COADYUOANTU 224~ JNOCO.T?" • S t/4 LT$ AA 
316 ABONOS• 8'0ESTIMlJt.ANTES • COAOYUOANTIS U3000CR TRITOH X-45 '""" S A 
{) Al90NO$. NOeTIMVLAHTES • COADYUBANTU 22C3000l (;RQP FINlSt!ER 4-2·41 5(JO(lllM S •• 
51 A!IQNO$. 810ESTIMtJt.AHTCS • COAO'l'UDAHTU nZ10050 Hl(JUl..Q S" UQ. 2.SGlHS •• 
S'll A!IONOS • 81Q(STIMtJl.AHTU • COA0'1UOAHTIS ll480CIJ.t vtGOfr:lZAOOfr: JO.» lD ....... •• 
to AaoNOS • MOESTIMUlAH'TtS . COAOY'U&AHTU 22l80Cll)t: l'T'HR$L ~ "" •• 
Cl A80NOS • ~LAHlU. COAO\'U8AHft$ ~ CYTotON &IOft(G. ....... 8A 

C2 MOHOS • etOESTIMUlAKTES • COMWU8AHTU ztt1t'IOJJ. GROW COMBI 1 ...... 8A 

Cl A110HOS • 8IOESt'lMVLAH'TU • COAOYUOAHfU 2Z27DOOS UO-ENG\QA l.SGU<S •• 
M AIOHOS • 8l()(STIMUl.Al'(1"(.S • COAO'l'U8AH1't$ 2N8DOl4 NUTRIEHT fXPJtESS U~14 >OOGAMS •• 
e A.90HO$ • $IOESTIMU1.ANTCS • COAOYU IAHTU U*801U SUGAR EXf>itfSS .a.. »40 UGMS e• 
16 ABONOS • BIOESTIMUt.AHTCS • COAD't'V IAHTU :U010J58 Al 100 (.ASOC.. PJl:IOIU) '"' •• 
'7 ABONO$ • BIOESTIMUl.AHTCS • COAOYU IANfU ~IN~TE· S "''"" •• 
a ABQNOS. BIOESTIMUl.ANTCS • COADYVGANl'U 222100)5 f'H05 PRO ~25-20 l.SGl.N$ SA 
• ABONOS · SfOESTIMUIAHTtS • COAOYU IANTIS UZ10056 MANGANESO UQ. l,JCl.H$ •• 
10 A.80NOS • 610CST1MUl.ANTtS • C0AOYU9ANfU 22480014 SOl· U-GRO 12·4& 1 t:Q>.llS •• 
n Ae()NOS • 610CS"nMULA.NT($ • C:0AOYU6ANT't.$ 22"'900'U Nf\VFOl<A 1/4 ll S e• 
n ~NOS · 810ESnMUlANTtS • C0AOYUOAN1'U ~ VAPCft.GARO llTS e• 
11 A.80NQS · 610CS'OMULA.N't'l:S • COAOYU6ANTt$ 22640002 VITAFOLGAANUl.AOO SO ICGMS •• 
74 A.BONOS · 810ESTIMULANTtS • COAOYUUANT(.$ 22332000 MAGIA1.$-9~1.5 l lCGMS ., 
7'S MONOS · 810ESTIMULANTI:S • COAbYUl)AN 'l"U 22480027 VIGORIZADOR 30-~10 2 'i LfU\<; •• 
~ ABONOS· 610ESTIMULA.NTI:S • COAOYUQANr'IS U2700C' SfA\V(EO CXTRACT 1040 ~T$ •• n AIK>NOS • 8'0CSTIMUl.AN1"ES • C0AbYU9AN Tf.S 22490061 NEWFOl MAGNIISIO '""' .... •• 
11 480NOS • $0CSTIMUl..ANT'ES • C0AOYU8ANnS 22270021 Hl(AAQ 5% UO. lLTS •• 
.,, ABONOS· OfOCS'nMULA.HTU • COAOYUBANTU 22<>10003 (CUAFIX Q J00,.,11. •• 
t0 480NOS • BIOtnlMULA.HTU • COADYU8ANTtS ~90012 NEWG88S<J% ""'Gl\MS ee 
at AflOINOS • SK>ESTIM\JLAHTES • COADYUSANT(S 22lX'009 A~NlntOGl'.NO "" •• 
S: A8CIHOS • 8'0EST1MULAHTU • COADYUMH'Tts 2230000il TASTON X-<tS lOlTS •• 
13 A80HOS • llO!STtMUlAHftS• COAOYUBAHTtS m7'C01S ~Q\V MOftf ')C).U).10 ,. ..... •• 
M A80HOS • MO<Sn.MulNfltS • COAD'rVMHTtS - - l/HT c a 
&S AIOHOS • tll()(STtMol.AHTU • C'OADY'UeAMTO ~Hl,FM,MP tOOCC ca 
M AIOHOS· 8'CXSnMULAHn:S· CCAOYVaAHTU UZ1'00?S w..N(;AN(S() UQ. "" ca 
0 AllOHOS • 8'0ESnMULANTU • COADT\.leANTtS U&IOO'J1 SVGAfl EXJ>ttfSS .._ UMO ""'"""" ca 
• AlliONOS • 9IOESnMUtAHTtS • COADYU9AH'Tt:S ttZ100S7 coettE 5"UQ. ,_,..,.. CB 
at "80HOS • BIOESTlMUtA."iTES • COAOYUBAHT'tS W lOOOl HOltM:>W.GR0<1 2/4LTS CB 
to AIONOS • BIOESnMUl.AXTES • COAOTUIA.NTn ml2002 MA.QA 14 · .e. · 40 U GMS c e 
t l ADONOS • INOCSTIMU L.A.'ll'TES • COAOYU BANTtS u.80134 SUGAR EX?'ftESS &. »ao ?S t,BRS CA 
t2 "80NOS • ENO~MUIANTI:S • (X)AOYUBANTJS 2248Cl0t5 fXll V•Lts co 
tl A80NOS • Sl()~MUl.A..VT'ES • COADYUBANftS 2241-0001 HOJVVO NAGRO 1 100""'"" CR 
94 ABONOS• BlOESTIMULA.VTES • C:OADYUBANftS 22210038 P HOS PRO~l!>-20 V21..T ce 
9S AOONOS • BK>ESTIMUl.ANT'ES • COAOYU6ANT(S m12001 MAGIA13-21>20 t XQ.1.'> ca 
96 A.BONOS· 8'0ESTIM Ul.ANTl;.S • COAOYUOANfts llUOOl O AGR<>Nll'ROG(NO "" ce 
97 ABONOS• 8*0ESTIMUIANT'ES • COADYUOAN fltS 22480l%1 NU~ILMP ~5CLNS ce 
98 AOONOS • e.tOESTIMUlANTU . COADYU&AN TU 2:2210061 Mt>.GN(SIO Fl!RTAU. 2.SOLNS ce 
9? AOONOS· S.IOUTIMUl.ANTES • COADYU8ANl r$ 224800116 EXll 1oo c:c;: C> 

100 ABONOS· 6106TIMUl.AHTES • COAOYUBANl~ UZ7000l ~CIOOHUMICO ~ U Q. 1Gl,.NS ca 
101 ABONOS · &:¡OESTIMULAHTE$ • C0 ADYUBANT[$ 2'.bl9004J NfVIFOL BORO 200lTS ca 
102 ABONOS · SIOESTIMtJLANTES. COADYUBANTt$ 2299a1'Sl HVf'tlUS OC LOM8Rl2 • uO. lll'S co 
Ul3 ASQHOS • BIOUTlMUf.ANTU • COAOYU8AH'l't$ Z2A:l0000 HOAA10_...AG#t0 l LICGMS ca 
!.04 ABONOS· 810(.SnMUlANTtS • COAOYV8AH1'1:S 2149001.8 N!'NJOl<A >lOLTS c e 
!OS A.BONO$. 81()($TIMUUWlt.S • COADYVIAHTU Dl300$) ['TMU()H 40 """'- ca 
!O& A.90NO$ • 8I06TIMVlNfltS • COADY'U8AHTU 22010175 Al :..00 (.A.SO(.. PlbOAI) ,.,,. ca 
101 AllOHOS • 8M)( $T11M\H,AKTU • CQAOYU8Nfl'tS m1'0COO GROFOt.aH F~ l· .. l.I tl.n c• 
Ull A80NO$. Bl()(.STlMUtNft • COAOYV6AHTU 2'Z18001A AIOHO~ W\N ~ U).lS lO ..... ca 
UJ1J A80NO$ • tllOfSTIMIJVMTtS • (~ m10IJ11 GRO FOlAH CRfOt.9[HTO 11> .u>S llTS ca 
UO A80NOS· 81C>CSTIMUl.AHTES • COAOYUIAHT'tS 22Z10072 GaO FOlAN CNGA05L 14").U llTS ca 
W ABOHOS· 81C>CSTIMUl.AHTCS· COADYUMNTtS 224CIOC2 Mll.LfJl ?t.DC ,_ 3-) J./•llS ca 
Ul MOHOS· BK>t$TIMIJtAHTCS· COAOYU9AHTU 224800?0 SHAYAIOt llTS ca 
W AIOHO'S· 810tsnMUl.A.NTtS • COAOVUOAH'T'U Z2dnli& 11.11u.Ek '1.!X ). ,_ s llTS ca 
llA A.80NOS • BIOtm:MUlAN"l'CS • CO AOYUOA.MfU tt7'80009 MULTlMXt~O l «GMS es 
11.S AAIONO S • 8K>($1\MU l.AN'1"CS • COAO'l'U$ANTU 12Z700l3 GACf•N ""10!tf ~10 ?S LIRS ce 
116 AOONOS • lllOCSl"IMULAH'T(S • COAt>YUOANtl.S 22410002 HOlUvO NAGRO 4 H TS ca 
117 AOONOS • 8'0ESTIMUl..ANfCS· COADYUllANlD ZZ210014 GAOWMORt: 2~20-20 ....... ca 
l lll Al>ONOS• SJOESTIMULANTU • COADYlJltANTCS 22480071 SPRAYAlOE lOOML ca 
U<J ABONO$· Bt01;STIMVl.ANTE$ • COADYURANT[S 22790015 A.BON O OOUS.U 'MN U •S.10 20 KGll.'!S e s 



-:-1G~po 
=I 

He:IOoscripdon -1 '""'ºº!] C¡ljf 

-1 
120 A80ffOS • BIOCSTIMULAJfl(S • COADYU8AHTIS ZZ411DOC9 NIJFRM 1) I0014 ca 
111 A80HOS • BIOCSTIMULAHTES • COAO'l'UBAHTtS 2Z18000I •LGmN lllS CB 
122 ASONOS • BIOESTIMUtANru • COADYUIANTts 22270011 GltlJWMORC 10-;iQ-lO 2Sl.BllS CB 
12l ABONOS . mocsTIMUlANTES. COADYU8ANTE$ 22180002 ETHAEL 480 l OOML CB 
124 ABONOS· SIOESllMULANTES • COADYUBANT(S 22780002 AlGA.SOIL(AlGAS tAARINAS) 2 ICGMS co 
12S ABONOS · BIOESTIMULANTtS • COAOYUBA.HTl!S 1.2480()38NUTIUCHTEXPRESS18-18-18 SOOGllMS Ca 
U6 ABONO$ • 8l0ESTIMULANTU • COAOYUSAHTU t29900CIS, AIONO l.lt{A 46% l KGMS ce 
117 AflOHOS • 8t06TI1'tUl.AHTU • COAOYUSAHTU 22.UOOSl OHCJ()N 430 !LIS ce 
121 ABONOS • 8H)UTIMULANT'CS • (X)A.OYU8AH'fts 2278000t HUMlt.\o\X ~-- ce 
1lS ABONOS· BIOE$1\MULAHltS • COADY'UBANlts 22490044 N(Wf()t. BORO !OLIS ce 
1'CI ABONOS· SIOESTlMUtAl\ITES • C0ADYU5ANltS ZZZ7'0047 810-CNER:GIA IOOCC ce 
lll A80NOS • BIOESTIMUlANlES • COAOYUBANTCS ZZZJOOOJ 810·lNEJtGIA l G\NS ce 
U1 ABONOS· atOUTIMULANTES • COAOYU9ANTES 22ll200S MAGIA 14 • 4 • 40 'S KGMS ce 
W ABONOS· 8lOES11MULANTES • COADYUBAN'l'ES 22&5'1139 CVTOKIN SIOOG. 10LTS ce 
l3ol ABONOS· BIOE.sllMULANTES • COAOYUBANTES 2270000t 810 FORCE 200 Gl<MS ce 
:J5 ABONOS· 81otST\MutAHTt5 • COADYU8AHTU 2248007) V APOIGA.RD UlO•a. ce 
1J6 ABONOS · BIOlSTIMU\Alfff.S • COADYUSAHTlS 22J.l2CIOt MAGIA 18-2IJ. 20 2S KGMS ce 
:37 A80NOS • SIOESTIMUl.AHTES • COAOYUBAHTtS ~ V1TAfOl 10-2!>-30AMA.RIU0 SOOGAMS ce 
1JI ABONOS· BIOE:STIMULANTCS • COAOYUBAHTES 22020004 VITAFOL fWID ll1' ce 
139 ABOHOS • BIOESTIMUlAHTtS • COAOYUBANTU 12:49001.9 INOICATE • 5 200 l'rS ce 
1.CO ABONOS· 810ESnMUW4TtS • 00.A.oYUBNlllU '22990?$0 HUMJS [)(LOMBRIZ• LIQ, 200 LtS ce 
1"'1 ABONOS· BIOESTIMIJU\HTtS • COAOYU&AN'TtS maoou A.LGftEEN l GLNS ce 
:Al A&OH0$ • 610UTIMULAHTtS • COADYUf.AN'ru ml2008 MAGIA lS-30-15 2S KG.1S ce 
~ A&OHOS • BlOUTIMUwntS • COAOYU4NfltS tt4'0Cl5IS N(WFOl. ·CA !OUS ce 
~ A30HOS • BIOESTlMULAHlt.S • COADYUIAHTtS ma:JOl2 HIMW\X 1 CilHS ce 
14S ABONOS · 8K>CSTIMULANTE5 • COAOYUBAHTES ZN!100M HrwFOl. POTASIO l/4 LTS ce 
!A6 ABONOS · BIOESTIMUlANfES· COADYUBAHTtS Z27I0007 AlGREEN 250Ml ce 
l<C?' ABONOS· BIOCSTIMULAN1'tS • COAOYUBANTU Z278000.t! MUMIMAX ILIS ce 
1"8 ABONOS· DIOESl lMULANTES • COAOYU8ANlt$ 22480142 FOfl11Gl\O ILIS ce 
1'19 ABONOS· BIOESTIMUlANTES • COAOYUBAHTES 2Z2700S9 GRO FOLAH ENGROSt 14-3-12 1SGl.NS ce 
:.SC ABONOS· SIOESTIMUl.ANTB • COAOYUBAHl'U 2ll200Cl2 SUlll\TO MAGNESIO TtC. !O KGMS ce 
lSl ABONOS· 8KXSTIMULAHT?S • COADYUBAHTIS - = SSGU<S ce 
1S2 ABONOS· tllOES'nMUlANTES • COADYUMNlt.S 22C3DOU N...,llM 11 SSGU<S ce 
W A.90NOS • 810EST1MULANTes • OOAO'fUSANTES :22480125 NUTltltNT DC?RtSS 11'"'1·8 2S L6'<S ce 
15' ABONOS • BIOESTIMU !.ANTES • COADYU8ANT!S 22•900R NEWJ()l POT~I() 200 l1' ce 
:SS ABONOS · 810t$TIMULAHTES • COAOYUll:iAN'ru :?23400U VITAFOL 19--19-19 ROSAOO SOOGRMS ce 
156 ABONOS • BIOESTIMUlANTES • COAOYU&AN'fB 12:•900S1 Nl!WFOL·CA 200 Ll S ce 
1S7 A.&ONOS • BIOESTIMULANlES • C0ADYU8ANTES 22191001 COMPL(TO lSo lSo lS SO KGMS ce 
JS8 A80NOS • 610UT'IMU LANTt:S • COAOYU8ANltS t2l30015 l~SOl.AR ILTS ce 
. 511 A80HOS - 810EST1MUWITT:S- OOADl'U8AHTIS ttl!lCIOD URCA !O KGM5 ce 
_, A90HOS • BIOCS11MULAHTU • COADYVBrMTtS 7ZZ1fXl/¡7 G10 rQ.AJ\I flOMOOH 1• ll--11 U GlHS ce 
.i6J A!IONOS • BIOfSllMULANTfS • COAC>YUBANTU 229100ll flJAf lX PH lllOCC ce 
lQ ABONOS · BlOCSTIMULANTES • COADYUBANTliS Z2410l40 FOflllGftO SSGU<S ce 
"3 ABONOS · BaOCSTIMULANTES • CQAOYUBANTtS ZZ480().13 Mll.LER PI.EX 3-S.l 100CC ce 
164 ABONOS · 6'0CSTIMULANTES • COAOYUBANTES 22480U8 VAPOftGARO SSGl.NS ce 
:6S ABOOOS • BlOESTIMUlAHTES • COADYUIWfTIS Z273001l AlGA.SOR (ALGAS MARINAS) 4 KGMS ce 
:.66 ASOHOS • B&OESTIMULAHTES • COAO't'UIWnU 2ll«>OD8 VITAFOL ~lOCD.iSTE SOOGl\MS ce 
1'7 A80HOS • 8KXSTIMUl.A1'TES • COADYUIA.VT'tS 1.22700'8 ~fOLAN CU:OM CHTO 10--10-S UGU<S ce 
:lflB ABONOS. mocsnMULANJB . CcwmJBANTU 22.&80l41 FORTIGRO lGU<S ce 
l&I ABONOS· BIOFSnMUl.ANTES • COADYUIANTr:S 2Z7000C9 810 FORCE 20 i GMS ce 
1?0 A80NQS • BIQCSTIMULANTES • COAOYUBANTCS 2Z2700J9 ROOT'PtEX ll1' ce 
111 ABONOS· 810ES11MULANTE.S • COADYUBANTES 22480137 SPAAYAIDE SSGLNS ce 
tn ABONOS · 810ES11MULANTt::S • COAOYUBANTfS 2273°'3J TIERRA MILAGROSA 6 LBl\S ce 
113 ABONOS · 610UTIMUt.ANTt5 • COAOYUBANTfS 22&80010 NURLM 17 1/4 lTS ce 
1}'4 ABONOS· 8'100TlM~ES • COAOYU8AH'Jts llOZIXQJ VITAJ-OlRIJlD lGl<S ce 
115 A80NOS • BIOCSTIMULAHTtS • COADTU8AHTl:S t:z«JOe MUIR P\CX 3-3-3 SSG\HS ce 
17' A80NOS • BIOCSTIMUl.AHTlS • COADYUBAHTtS 22211J8' ... (A 50 KGMS ce 
177 A90NOS • BIOCST1MULAHT'ES • COADYUBAHTtS ZZ.t!8005J MIST CONTROl SSGLNS ce 
178 ABONOS· BIOESTlMULANTES • COA.O'fUBAHT'tS 22.JlOOU 810-SOV.R 2SOML ce 
11'9 A.BONOS · BIOCSTIMUl.AHTtS • COADYUBANltS 22130000 VITAFOLGRANIAAOO 2(X)L1' ce 
1S> ABONOS· BIOESTIMUl.AHT!S • COADYUBANl'U 22490052 N E'Nf-Ol 80RO 10LTS ce 
!Bl ABONOS· BIOESTIMUL.AHTES • COADYUBAHTES 22880006 UREAS !O KGMS ce 
112 ABONOS· BKKS11MUl.NfTCS • COAOYVIAH'YtS Z28800l5 ME2ClA !Q02( CON tlOW) 50 JGt.tS ce 
t!J ABOHOS· llOO'nMUlAHTfS • COADYU8AHlU mal!.96 HmAlO DE POTASIOCRISTAllZADO l l GMS ce 
!Sol ASOHOS • 810UTIMULAHTU • COAOt'USAHTCS W40011 V1TAfOl &&19 R0SA00 2SK<'.MS ce 
1IS ABONOS • BIOCSTI MUlANTES • COAOYUSANTCS m4000S SOLU!ORcrfOOAREl 20 KGMS ce 



1.2. Equipos de fumigación - otros 

b5a-1Grupo .1 lt~~Ot'saipdon -1 Empaqu'.I "'" -1 ' "" l EQUIPOS O( FUMIGACION • OT!IOS 222dlQ9 HtNOIA l3V ARAAHCM"""'UAl lJNIDAO AA 

2 EQUIPOSOEFUMIGAC10N · O'TROS m.acmo 1'WOl.A.L.3VPS COHIMfl'IASOllt U'flOA.O AA 

3 EQUIPOS DE f\JMIGACION · OTROS 22450002 fUMIGAOORA JACTO PJ·21 ll'l lDAO AA 
4 EQUIPOS O€ RJMIGACION ·OTROS 22220003 ROOAOOR PR.CSION (P·l!XXJ UNIOl\0 AA 
S EQUIPOS OE RJMIGACION · OTROS 22790002 ROVALCONOORAMAR1l10 UNIDAD AA 
6 EQUIPOS DE FUMIGACION • OlROS 22190001 ftOYALC0N00RAM UNIOAO UA 
7 EQ.UIPOSOE F'UMIGACION · OTROS 22240011 NUVOlA L3VPSR IMPIASOlt +CARGA AUTOM. UNIOAO BA 
8 EQ.UIPOSDERJMIGACION ·OTROS 22220005 ROOAOOR CIUNORICO STARS UNIOAO BA 
9 EQUIPOS DE f'.UMIGACION • OTROS mlOOOl FUMIGADOR 2Cl TANQUE AZUi. UNIOAD BA 

10 EQUIPOS DE FUMIG.ACION · OTROS 22!6!J0175 ltA.WAS .. MA f.~ CC»4 MJT0R t.4l'SU81SHI tlNJDAD BA 
il E(lUIPOSOE RJMJGACK>H ·OTROS 2'l4900ll BIOTAC SGU<S DA 
12 EQUIPOS DE FUMIGACIOH · OTROS ttl1lllD4 llOOAOOR F0'1:r PUIS UNJD40 DA 
13 Eelll>OS OC RJMIGACK>H ·OTROS 2Z1'900S9 AOY.Al CONOOR AQalA AJ.'wtll.LA UNl""1> 8A 
14 EQUIPOS OE FUMIGAOON • OTROS zmocns RlGAOOIA PIASTICAX 6Ul'IOOS UNl~D 8A 
lS EQUlPOS DE fU MIGACtON · OTROS 22.t90aZ8 &OTAC 9'6CC 88 
16 EQUIPOS DE J:UMIGAOON · OTROS 22120005 ROCIADOR ISU UK!DAO ce 
17 EQUIPOS DE FUMIGACION ·OTROS 22120001 ROC. .SENIOR 21::* PLUS umDAO C8 
18 EQUIPOS OC FUMIGACION · OTROS 22220020 ROCIADOR CIUNORICO CP()CA STAA 7L UNIDAO ce 
19 EQUIPOS OC FUMIGACION ·OTROS 22:1900S8 ROYAlCONOORAWlAAZUL UNIDAD ce 
20 EQUIPOS DE FUMIGACION ·OTROS 22220006 ROCIADOR CIUNOfUCO STAR 10 UNIDAD ce 
21 EQUIPOS OE FIJMtGACION ·OTROS 22220m6 R!GADrRA PIASTICA X U UTROS UNIDAD C8 
22 EQulPO:S OC FIJMIGACJON · OTROS 22220018 REGADERA Pl.ASTl(A EPOCA 9l '-"'IDAD ce 
23 EQUIPOS DE fUMtGACION · OTROS m2001S ROOAOOR A PRESCOH ll.f<A EPOCA LSl \.tllOAO C8 
1'1 EQUIPOS OC FUMMiACION ·OTROS Z22lOIXl8 ROCIA()()RSfNOU.0 EP· 1• lltlOAO ca 
25 EQulPOS DE FUMIGAOON ·OTROS W 40Cl0l R.MGADORA AMTTOTAHQJEAMAJtlllO 22lT. lPJl()jl.0 ce 
2IS EQUIPOS()( RJMIGAOON ·OTROS ZZ740lm RMGAD0RA MITO TAN(JJE A2U. ll LT. lfrilDAD ce 
rJ EQUIPOS DE FUMIGAOON · OTROS ZU:20002RJM~EPOCA 16LTS llilDAO ce 
28 EQUIPOS l>E FUMIGACtON · OTROS 222l0017 REGADERA PIASTICA EPOCA 4l ~IDAO ce 
29 EQulPOS DE FUMIGACtON ·OTROS Z2Z200l9 ROCIADOR SENOUO &·17CPOCA 1/h IJ'llOAO ce 
);) EQUIPOS DEFUMIGACION · OTROS 22600001 COMPOSTTREET 251.SRS ce 
31 EQUIPOS DE FUMIGACK>N · OTROS 22120006 ROCIAOORH0 88Y · STAR X SLTROS IJ".llOAO ce 
32 EQUIPOS OEFUMIGACION · OTROS 22220016 RE~RA PlASTICA EPOCA 2L l..l't lOAO ce 
3l E(lUIPOS DC FUMIGACION · OTROS 22490056 SIOTAC llTS ce 
34 EQOIPOS OEfUMIGAC'()N •OTROS 22690198 EOlAPO ESTAOOHAIU0t.~"CM-2QI U"tlOAO ce 
3S EQUIPOS DE FUMIGACK>H · OTROS Z21Dl01 ROC.Go.llDEN STAR 3 lJ'jlDAO ce 
36 EQUIPOS OE FUt.11GACK>H · OTROS 22790055 ROYALCONOORB-1 ""''°"º ce 



1.3 . Fungicidas - Nematicidas - Productos Post cosecha 

' Grupo 

-1 
lle j Ducñp<ion .1- "fil Colif -1 

: fUSGJODAS • NEMATlCIDA.S • PRODUCTOS POST..cosECHA 2101014' t.4ERTECT20S socc AA 
:_ FUHGlCloAS • NEMATICIDAS • P1tOOUCTOS POST-COSKKA l240CIOOO HJ'tGAflOR 7S SP /513 32GRMS AA 
3 FUNGICIDAS· NEMATIOOAS · PRODUCTOS POST-COSECHA W.50001 Cl.PROFIX • 30 SIXIGRMS AA 
.¡ RINGICIOAS • NEMATIODAS · PRODUCTOS POST.COSfCHA :Z2010UA R.IOOMll GOLO MZ SOOGRMS AA 
S FUNGICIDAS· NCMATIOOAS ·PRODUCTOS POST-COSlCMA 222'0006 A?UFRE MICRO 80 2S KGf..iS AA 
i FUNGICIDAS• NEMATICJOAS ·PRODUCTOS POST.COSECHA 22010136 OACONll.nQfW H TS AA 
,. FllNGICIOAS- NEMATICJCAS · PRODUCTOS POST.COSéCHA :Z22tiOC»1 AZUFRE MICRO 80 l KGMS AA 
- FUNGICIDAS· NCMATICIOAS· PRODUCTOS POST-COstCHA. 22490015 PHVl'ON 24% llTS AA 
' RJNGICIOAS • NEMATICIDAS ·PRODUCTOS POST.COSECHA 22010137 DACON!l 7l0 fl.V """MI. AA 

- FUNGICIDAS· NEMATICIOAS • P1'00UCTOS POST-COSéCHA. UOlOUS StlOOM!tGOLOr-.tZ 2SOGR~1S AA 
..: FUNG ICLOA$ • N CMA TtCla.-.5 • PltOOUCfOS POST-COSECHA 2l010UIO TllT 2SO EC ! LTS AA 
..l RJNGro:DAS · NEMAnCIDAS · PRODUCJOSPOST.COSECHA Z24t0017 PH'YTOH 23 t/4lTS AA 
J RJNGIOOAS- NtMATIOOAS · PoROOUCTOS POST-COSECHA %l0100lS SICO 2SOEC llTS AA 
-' RINGKJDAS· NCMATIOOA.S· PROOUCTOSPOST<OSECHA 2201014 Mf.RlKT 20S lllLTS AA 
:S RJtl:GIODAS • NEMATICIDA.S • PRODUCTOS POST~ECHA ZZlOOCIOJ KASUMIN 1 lTS AA 

ruNGlODAS • N E1.tA TICIM.S • PftOOUCTOS POST-COSECHA 22070017 VrTAVAX )CD SOOGRMS .. 
._7 f'UN GtCIOAS • NEMATICIOA.S • PROOUCTOS POSt·OOSECHA U2f,OOOS AZUFRE MICRO SO SOOGRMS AA 
!! FUNGIOOAS • NEMAT1CIDAS ·PRODUCTOS POST·COSCCHA 22070019 VITAVA.X 300 250Gl\MS AA 
~ f UNGIOOAS · NrMATICIDAS · PRODUCTOS POST·COSCCHA 22010107 TOPAS 100 ILTS AA 
4J fUNGIOOAS • NEMATICIDAS • PROOUCTOS POST·COSECHA 2:2180010 Sl(iANFX SOlTS AA 
::: FUNGIOOAS • NEMAT1CIOAS . PROOUCTOS POST·COSEC>IA 22JS00ll CUPROFIX • 30 2SOGflMS AA 
.= fUNGfCIDAS · NEMATICIOA.S • PRODUCTOSPOST•COSCCHA 220101lS OACOHIL no FW 55GlHS AA 

!! FUNGtCIOAS • NEMATICIOAS • PROOUCTOS POST-COSECHA m50002 CUPROFIX • 30 2S KGMS AA 
-" RJNGKJOAS • N.EMATICIOAS • PROOOCTOS POST..COSCCHA 22010106 TOP AS 100 10'.>t-.tl AA 
:S fUHGIOOA.S · NEMAnoo.t.S • PAOOUCTOS POST..cosECKA 2ZJS0011 TIOZlMAN-O SOOGAAfS AA 
..S FUtfGICIDM·NfMAllCIDIU · PROOUC'TOS POST~ WS0009 CAIJ)() BOfUlruS 2S KGMS AA 

fUNGJODAS • NEMA.1100.U • PRODUCTOS POST...cosECMA 220100U 10.RAOOR 751' SOOGRMS AA 
::S fUNGICIOAS • NEMATIODAS · PRODUCTOS POST.cosEC:HA 22070011 VrTAVAX 300 2S KGMS AA 
!! RJNG:ICIDAS • NCMAT10DAS · PRODUCTOS POST~OstCMA 22560002 LANCHAflN EQ SOOGRMS AA 

FUNGICIDAS· NEMATICIDAS · PRODUCTOS POST<OSECAA U01018S RCVUS l lS ML AA 
1l FUNGICIOAS • NEMAT100AS •PRODUCTOS POST·COSlCHA :Z20100l3 SCORE 2SO EC 100 Ml AA 
!l AJNGICIOAS • NfMAT10DAS · PRODUCTOS POST-COSE.CHA 222'0040 SULf0lAC8S SC lOLTS AA 
ti FUNGICIDAS · NEMATICIOAS ·PRODUCTOS POST-CDs.E.CHA U200004 KASUMIN SOO ML AA 

>t FUNGICIDAS · NfMAT100AS • PRODUCTOS POST.COSECHA 22010097 TILT 250EC 100 Ml AA 
'6 FUNGICIDAS · NEMAT100AS ·PRODUCTOS POST..COSECHA. 22:180011 SIGAHEX SlTS AA 
J5 RJNGICIOAS • N!MATIOOAS • PROOUCTOS POST..COSECHA U0?0023 VITAVAX 300 lOOGRMS AA 
!' fUNGIODAS·NEMATIOOAS· PRODUCTOS POST<~ 2llSOOSO CAIOO 80fUlflES SOOGRMS AA 
• FUNGKIDAS · NEMATICIOAS • PlOOUCTOSPOST<OStCHA Z2010SAl Al.TO lCOSl ll'TS AA 
1ii FUNGtOOA.S • HEMA.1100"5 • PIOOUCTOS POST<OSfCHA :z::zl'10CI02 CAUXIN 86 Ol SlTS .. 
!:O fUHG900AS • NEMATICIOAS • PltOOUC'1"0S POST~ msc:x:n.6 TRIZJti.VJt-O 2S KGMS BA 
4:: RJNGIOOAS • NE:MA1'100AS • PflOOUCTOS POST.COSECHA UO'l0140 Matm:T SOOSC l LTS BA 
.Q. FUNGIOOA.S • NEMATICIDAS• PROOUCTOS POST-COSKHA Zll>l0079 SCOllE 250 EC llTS BA 
4l FUNGIODAS • NEMATlCIDAS • PRODUCTOS POST·COSECMA 22010184 REV US llTS BA 
!J fUNGIOOAS • NEMATI(IDA.S • PROOUCTOS POST-COSECHA ZZ8'10001 (AUXIN 86 Ol 60LTS BA 
.&S fUNGIOOAS • NEMATICIDAS • PROOUCTOS POST-COSECHA 22010101 T'ILT 250 EC 20 LT'S BA 
&6 FUNGIODAS • NEMATI(IDAS • PltOOUCTOS POST·COSECMA WSOOlS TJUZIMA.N·D 2SOG.RMS BA 
~7 FUN<ilOOA.S • NEMAT1CIDAS • PROOOCTOS POST-COSECHA 220100IG SICO 250 EC 5LTS BA 
C8 fUNGIOOAS • HCMATICIDAS • PRCIOOCTOS POST-COSECHA 220~ TILT 2SO EC S LTS •• 
.f9 fUNGIOOAS · NEMA nCIDAS • PftOClUCTOS POST·COSECHA %2010144 A.!.TO 100Sl 100f.t. BA 
Si) FUHGtCJOAS • NCMATKIOAS • ~CTOS POST-COSECHA :z20190J,1 OACONILUlTREX82S 45061\MS 8 A 



51 FUNGIOOA$• NCMATlCIDAS • rAQOUC'fOS POST-C.OSCCHA 

S2 l'UNGICIOAS • N""4A OCIDA.S • f'ftOOUCTOS PO$T·COStCllA 
"i1 t:UNGICIOAS • NCMA'OCIQAS • PROOUCfOS POST.C0)4.CUA 

S4 FUNGICIDA.$. N(MATlCIOA$ . Pl\Ooucros POST..CO$(C .. IA 
SS FUNCl(IOA.S • N IMATICIOAS • "f\OOUCTO.S POSf..COSlCMA 
!>(¡ FUNGtCIOAS. N IMATICU>AS. PflOOUCTOS POs1-.cosr:cHA 
57 FVNGK:l.OAS . N(MATIOOA.$ • PflQOUCTOS POST·COSCOIA 
58 FV N GICl.OAS. NIMATlCIOAS • PflOOIJCTO$ POSf·COS(CHA 
S9 f\INGtC•billS • NOAA~S • PROOUCfOS POST.COSlCHA 
60 fUHGJOM$• HD4AnooAS· ~POsT·COSCCKA 

61 NHGICIOU· N(MATI00"5 • l"CM>UCTOS PQS'T-cok'04A 
Q tu~tOOAS. NCMA'nOOM • f'1'00UCTO:S PO$T.(:OS(04A 

6l NN4t0o.u • NCMA'nOQ.\.S • PAOOUC'TOS POST.COSCO«-' 
64 RJNGtOOAS • NCMATw:ICM.S • PROOUCTOS POST.COSCCHA 
6S '-VNGIOCM.$. NCMAnc1o,..s. PROoucros POST.COSl.CMA 
66 FUNGIOOA$ • NtMA"l\CIOA$ • PROOUC'l"OS POST-Cost:CHA 

67 FUNGICIDA$• NCMA1lCIOAS · PftOOIJCTOSPOSi'<:OlotCHA 
66 AJNGICIOAS • NCMA.nc10AS • PROOUCTOS 1'0$T .COSCCI IA 
6? J:VNGICl l)A$ • N llMATICU) AS • PM.OOUCTOS POST .COSCCHA 
XI Ft1NGt(IDA$ • N liMAnCIOAS • PflQOU('TOS P0$T•COSlCHA 
71 FU NGICl.OAS. N ( MAnCIOAS - PROOU<;TOS POST·CO$CCHA 
n 'UN GJ(:l l)ll.$. N f MAnOo...s- PftOOIJCTOS POST· COSCCHA 
7J i:uNGM:IM.S . N l MATIOOAS ·PRODUCTOS POST·GOS(Ct«A 

74 ,UN(i;ICI~ · NIMATIO°""S· PAOOUCfOSPOST.O)SCOt,A 
?S FUMG~ • NCMATlOO..S - Hl()Ol.>CTO$ POST•COK'CHA 

"' FUHGtOGU • HC~~ • "1tOOUCTO$ ll"O$T-<OSCOIA 
77 'UNC'°°""• NO.tA~ • f"ROOUCTOS POST-C051'.Q4A 
78 IUHGtOMS • HIMAnoc:».:5 • PflOOUC'TOS POST-COSt:CHA 
)9 RJHGtQDA.$ • HIJl,u.nQDA$ . "'OOUC'TOS l'OsT..CQ5t04" 
!O RJNGIODA.$ • N CMA nQOA.$ • PflOOVCTOS POST-C0Sl04A 
&l FUHGK:t04.5 • N (MA TICIOAS • Plt00V<"r0$ POST-COSU:HA 
82 RJNGIOOA&. Nr.MA.'llCIOAS • PRODUCTOS POST'-COS(CMA 
83 i:vNGIOOAS - NrMAnC1°"'s - Ptl;OOUCTOS POST..COSt(tlA 
84 FUNGICIDAS• N (M.ATICIOAS • PflOOl,J(:'l'(>s; POST-COSCCHA 

85 l'UNGICIOA& . NI MA11CIOAS • PAOOucros POS'l'·CO.:lCC~IA 
86 'VN GtCIOAS . N I MAYICIOAS - PM.OOUCTOS IPOST .cos.:c1 IA 

87 'VN C)(:U) A$ • NCMAnCl(tAS- PM.OOUCTOS POST-COS((.HA 
88 FU N GICIDA$ • N IMATICIOA$- PAOOUC'TOS POST•CmtCHA 
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1.4 Herbicidas - matamalezas 

-:-IGNpo .1 lte~¡oos.c:ripóon .1 Empoqu~I Cllif ... 1 

1 HCAllClDAS - MATAMAlfZAS 2252001' RA'fGat "80 lllS AA 
2 H(RIN)DAS- MATA.MALEZAS 22520)17 M.NGCR48() 160'1 AA 

3 HEMIODAS- MATAMAl.EZAS 22010181 CíRlllO24% 20LTS .. 
4 HER8K:IOAS· MATAMALEZAS Z23600JZ OACOCIOA 40 lllS AA 
S HEIWCIDAS·MATAMAl.EZAS 22S20l18 MNGl'.R480 2.SQHS AA 
6 HOlllCJDAS • MATAMAt.0.AS 220101SO GCSAPRIM90WDG 900GRMS AA 
1 H.E"6100AS • MATAMAl.tZAS 12Sl0036 ROUNOVP )'c7 10 J:.GMS AA 
8 HCRO.ICIOAS • MA T AMAlfZAS 22010064 GESAPAXSOO FW 20LTS AA 

9 HCRllClOAS - ll.1A TA.MALEZAS 22520045 ROUHOlJP 480 lllS AA 
:D HlQIODAS - MATllM"'CZAS 22S2U® M.NCZR4SI) ""''" AA 
U HEUIODAS • MATAMAl.QAS 220100'13 GCSAPRIM90WDG 10 KGMS AA 

U HtR&10DA$ • M ATAMAlfZAS 33200:>04 COMBATRAN SL 20lTS AA 
l3 HCRBICIOAS • MATAMAl.flAS 22520044 ROUNOUP 480 l GLKS AA 
!4 HDtBIODAS- MATAMAl..EZAS Z20101Bl CCAIUO 24% lllS AA 
:S MEMiOOAS· MA.TAMAU2AS ?ll6Q))) Oo\COODA.CO soo .... AA 
15 HEIUSICIDA.S • MATAMALE2AS 33:200002 COM0ATRAN SL llTS AA 
l ,. KERalODAS • MATAMALEZAS 22260049 ECUAMINA 720 llTS AA 
:S HIERBKIOAS • MA.TAMAU:ZAS 2201Q182 CERIUO :za SllS AA 
l9 HEllSIOOAS • MA TAMAtEZAS 22260)41 (CUAMN:A 720 SGU<S u 
20 HER8KIOAS- MATAMAt.E?A.$ 22$10017 l\OUN OUP 711 I l~GMS AA 

2l HERBICIDA$ • MATAMAt.E?A.$ 22.;90038 NOWEEO 2SOGRMS AA 
22 HENSICIOAS • MATAMALEZAS 22520021 AANGER 480 SGl.HS BA 
23 HER8aOOAS· MAJAMA!fZ•S 2lOUXlSt t:lttSh"AT SKGMS •• 
2.t HERIKJOAS • MATAMALQAS USioo.2.S AA NG{R 41:() USML •• 
2S HERBICIDAS· MATAMALEZA.S 22010116 GtsAPAX S00 FW l llS BA 
26 HERBICIOAS • MATAMALEZA.S ZZSW72 f>tNOlhflAUH 40(AlAJO) l llS BA 
Z1 HlltllCIDAS·MAT•M•1 EZAS Z2S20028 RAHGEll: ll80 SOOMI. "" ZS Hll\llODAS • MATAMAlEZAS 224900)9 NlWKILl 1SGR BA 
29 H[RSIODAS • MATAMALE2AS 22520033 tMCHETE 600 llTS BA 
30 HERBICIOA.S • MATAMALEZAS Z21SOOOJ CUNCHfR l lll BA 
ll HER81ClDAS · MATAMAUZAS 3J2ClXlQl (.OMBA. TRAH Sl •m BA 
32 HER.P]DAS • MATA.MA1.E2A$ 22360Q)l °"COOOA.40 lGlNS BA 
l3 HlMIOOA.S • MATAMAU2A$ 22Sl0031 MACH'tfé 6Q) 10 L1S BA 
34 HfftBIODAS • MATAMAl.EZAS ttS11371 P[NOIMETAUN 40(.ATAJO) 9,SttS SA 
lS HUllCIOAS • MATAMAUZAS 22671Xl69 ME.GAPRIMIK'.>PM l<GMS BA 
36 MalSaCIOAS • MATAMAUZAS 22010XJS ,ANTERA 1 lts DA 

37 HUtBICIDAS • MATAMAl.EZAS ~ [('UAMltfA 720 1GU<IS •• 
38 KERBICIDA.S- MATAMAl.EV\S l249Cll:>QS NICOSAM 16 GRMS BA 
39 HlA810DAS • MATAMA.LEZAS 22360011 Rl(GO SOO(PllOP-1 lllS BA 
40 HUl9k'JOAS • MAT AMAl.EZ.l.S D20COJ5 CONWSATIIAH Sl "'5lTS •• 
-'l HatlCDAS- MATAMAU2AS 22720GU (CUAMNA 600 1lTS BA 
'2 HCR8tCIDAS- MATAMALEZAS 220300W GAMIT l l lS BA 
'3 HERBICIDAS· MATAMAUZAS 22Sl0043 ROUN OUP .l8Q 2.S GU<S BA 
.;4 HERalOOAS • MATAMAl.EZAS l2110i30 40 AM.MA 720-900 ""''" BA 
.CS HDtllCJDAS • M.A T AMAl.EZA.S D20C02J PASTAR3605l 10JLTS BA 
'6 HERBICIDAS · MATAMALEZAS 22010043 tCRAN 50() FW SOOMl 8A 
47 HERSK:IDAS • MATAMALElAS llS~ AANGER49) 1Gl.NS BA 
4 H(RB.ClDA.S - MA T AMAl.fZAS Z2SUJD21 CXlMBOCAUWlOOSC DCl/4UTRO UNIDAD BA 
49 HUtllODAS- MAT•MA!QªS Z2430'lr.O COMBOCA.UBRE«O CE lOOCC. UNIDAD BA 
SO H(RBIODAS • MATAMAl!ZAS ll200CnO 1>ASTAR3605l 1LTS BA 
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UJ. ~~~· -Y•MAU2A.$ ~~O"l'AlCOSl -- ce 
iSl:~·MAT.-~ ,~ ~rsrc:c:TRA..,.. """ ce 
--~~·-T.............aA ~ CAUlllflll «lDSC -- ce 
.,. ~· M•TA,.,.A.C..QAS D:Ol.O:Ut ~~ -- <C 
~ MtR91C1°"' • MAYAMA~ ""''om 1 A.MIC'Tllt• N.A soo ,..,,, ce 
U. l'tr R• 1C10"' • MATAMAt.~ :ivl50Clll$0 to,M,MiN A ~:ZO i/lt.T ce 
U7 "c111a 1C.IOAS . MATAMALe:tA.S :ll:UOOOt• AM!NA."'<>Y':'::o l~l'l"S ce 
Ull H(fll8 1(: 1C)ll.S • M ATAMAt,Q.11.$ u;;ar.oo.so OA<:OC.IOA 'lb "º~ Ce 
Ull Mljfl;$1(:11) .. _, • MATAMAL.QA$ 2.U,¡)000?' P...xn-iCA )MI-. UNlOAO ce 
..0 MER$1C10A> • MATAM"'LQ.A> ~ ...... ,,.,.,.l.lt:i.oDM.. UNl()¡t,0 ce 
¡,1l l-IE~OA$ • """'T"",.,."~ ~,.~NTAUN ....... ce 
44~·MAT~ ~~,ve:~..- .. , .. ce 
lo-U ~GAS• MAT AMAU2.AS UOlc:lou cxw..-.,,,.,.....,. $1. :IOL1)o ce 
,;,M. ~°"S • MAT AMM.1:1AS ~·-NAn(> .... B ce 
:.AS .HOUllCIOA' • MA T AMAU2AS U~ "DA.MINA 71'0-&o>O --~ ce 
.;.."6 ttetclK:I DA$ • MAT AMA U"ZA..<; ~ .:C:UAM1"4A r.QO ;tOCH-r.!i « 
::..a1' "t:JUllCIOA$ • MAT AMAU."ZA.$ U!ll'UOZ!I PAQ; ltl\OMO f\ANCOI ~0.'IOOl'T'\ VNI OAO cc 



1.5 Insecticidas - Acaricidas - Organofosforados 

'-::iGru.po el 1~:11'MKripcioo :1 ·-~1 ((lllf ..'."°~ 
l lNSt-CTICIOAS • ACARIO DA.$ • 0 RG:AN0fOSIORAOOS 22$00007 PAlMAROl (END 35%) lLTS AA 

l lNSECTlCIOA.S • ACARIODAS • ORGANOf-OSfORADOS 22010015 CURACRON SOOEC 1 LTS AA 

l lNSECll CIDAS - ACARIOOAS - ORGANOFOSfOAAOOS tz0101J4 E.NGE.O 2SOML AA 

'I 1NSECTICIOA$- A.CARIOOA$ • ORGANOFOSF<'.IRAOOS 22010014 CURACRON SOOEC J/!o LlS AA 

S lNSEC'OCIOAS • ACAAJC10AS • ORGANOFOSJ:ORAOOS U010171 ENGEO lLTS " 6 INSECTICIDAS• ACAAICIOA.$ • ORGANOFQS¡!QRAOOS 22760002 8AIA SS l lTS AA 

7 INSECTICIDAS · ACARICIOA.S • ORGANOFOSFORADOS 22030016 FURAOAN •lF P.LIQ llTS AA 
S INSECTICIDAS· ACASUCIOAS • ORGANOFOSFQAAOOS 220101n r.ttrifo lOOCC AA 

9 INStc;TICIOA$ • ACMfCIOA$ • ORGANOl=OSFOAAOOS 33180001 tlUVAfl lootC lOOCC AA 
10 INSECTICIDAS· AtAAICIOAS • ORGANOFOSFORAOOS U.030017 fl,JRAOAN 4$ P.LIQ 1/4 l TS AA 

11 IN$E(:'Tl(IDA$. ACAIU(IOAS • ORGANOFOSFOAAOOS 221600)1 O PERMITRJN1\ 25 EC llTS AA 
1.2 1.NSECTICIDAS • ACAltlCIOAS • ORGANOfOSFORA.00$ 223GCWS MALATHIOrl 2S% PM SOOGRMS AA 

13 IN'SECTIODAS • ACARICIDAS • Oll'GANOfOSfORACOS 22010UJ ACTARA2SWG 100GRM$ " 
14 l.N.SECTIOOAS • ACARICIOAS • ORGANOfOSfORAOOS l203002Z FVRAOAN 4F P.UQ 30GtNS AA 

15 INS«TIQOAS • ACARIOQAS . ORGANOf'OSFOAACOS 2:?1GOOOO Pl.1'4CTE (ClOflPIRlt-OS AS> ars AA 

1& INStt"l'ICIOAS • ACARICJOAS • ORGANOfOSfOAACOS 2223000? MATA&AS()SA $%CEBO SOOGRMS '" 17 INSKTICIOAS • ACARIOOAS • ORGANOiOSl-OR.AOOS 22010049 MATCH lLTS AA 

1.$. 1N~CTl(IOA$ • ACARl('JDA$ • ORGANOR>5roRAOOS 22S00001 ATTAKILL ( MIRO'. ·S) SOOGRMS AA 

19 INSC<TICIDAS • ACARIODAS • ORGANOíOSfOR.AOOS ~ fVi:tA OANaf P.UQ SOOML AA 

20 INSECllCIDAS • ACARIO DA.S • ORGANOFOSfOAAOOS 22360036 MAl.ATH~N 25% PM 2SOGRrll'6 .. 
21 INSECTICIDAS · ACARJCIOAS • ORG ANOFO$FOAA00$ 22'.160005 SALA SS 250ML AA 

U tN$[Cl"ICIOAS • ACAIUCIOAS • ORGANOFOSFORADOS 22010018 CURACRON SOO tC 100ML AA 

23 INSfCTICIOAS • ACAAICIOAS • ORGANOFOSFORAOOS 1,20'3C(I()$ f:UAAOA~ tOG FMC lKGMS AA 

24 INSECTICIDAS• ACANCIDAS • ORGANOFOS!=ORAOOS 22530006 PALMA.ROl (tNO 35%) 1/41.TS AA 

2:5 INSECTICIDAS · ACA.RSCIOAS • ORGA.~OFOSfORA.DOS 22360037 MALAlHION 2.S% PM 100GAA1S AA 

26 INSECTICIDAS · ACAltfCIDAS • 01\G>\NOFOSFORA.OOS 2:?1&0019 BALA SS 1/21.T AA 

27 lN.SCCTICIOAS • ACARICIC>AS • ORGANOfOSfOAAOOS Z253CICX» PALMA ROL {ENO 3.$%) SIX>ML .,, 
2/l INS«TIOOAS • ACARICIOAS • ORGANOfOSfORADOS 22:00000' FURAOAti 10G FMC 25 KGMS .. 
29 INStCTIOOAS • ACARICIOAS • ORGANOfOSfORAOOS lllS0003 t4WAN lOOEC H TS BA 
30 lNSCCTICIDAS · A CARIO DAS · ORGANOfOSf0RAO()$ 221G002S MALATHION S7"' tC 1LTS 8A 
31 lNS'f'C'TtCIDAS • ACARICIOAS • ORGANOFO~AAOOS 22760006 BAtA 55 lOOMI, BA 

32 JNSC-COCIOAS • ACARIODAS • ORGANO.FOSS:OAAOOS m.10003 AOUU.tS 90 PS 100GRMS 8A 

33 IN$EC'nCIOA$ • A(ARl(IDA$. ORGANOFOSFORAOOS 22010010 8ASU01tl 600 fC l lYS BA 
34 INSECTICIDAS· AúUUCIDAS • ORGANOFOSFORAOOS n3Ei()034 MA1.ATHt0N 2$% PM 2S KGMS 8 A 
3S INSECTICIDAS • ACAJUCIDAS • ORGANO!=OS!=OAAOOS 22S000$0 OCGOLPC lOOVP) llTS BA 

36 INSECTICIDAS· ACA.RfCIDAS • ORGANOFOSFORA.DOS USJOOOS CIPERMO'RINA ?OEC 1 LTS •• 
37 INSECTICIDAS· ACANCIOAS • 01\GANO!=OSFOAA.OOS 221GC.'007 BJt.OnKA (Al.FAOPERMETRtNA) lLTS •• 
38 INS~ICIDAS • ACAIUCl.OAS • ORGANOFOSl=OAAOOS 22030006 FUflAOAN SIN. GAAN lKGMS •• 
39 1.NSfCTIOOAS • ACARICIOAS • ORGANOFOSFORAOOS U030029 AVG$Y 15KGMS .. 
40 tNS((TIOOAS • ACARtCIOAS • O!tGANOFOSfOAAOOS 22010165 NINJA 5% lll"S BA 

4 1 lNSiCTIOOAS • ACARICIOAS • ORGANOfOSfORAOOS 2Z7Go:l21S MAlATHION S7" (C 100Ml .. 
42 lNSJ'.CTIC!DAS • ACARIOOAS • ORGANOfO~ORADOS 22230001 t.V..TASA60SA S%CESO 2S KGMS OA 
.Cl INS.t-CllCIDAS • ACARIOOAS • ORGANOf0$FORAOOS 22$00002 ATfAK!LL(MIJl.DC ·S) 1KGMS 8A 

44 JNSC-COCIDAS • ACARICIOAS • ORGANOfOSS:ORADOS 22070006 OMITE 30PM <SOGRl\.'1$ BA 
41S INSECTICIDAS· ACARlCIOAS • ORGAN0F0$FOAAOOS 22800l)U DEC.01.Pí(OOVPJ lOOML 8A 

46 INSECTICIDAS • ACAfOCIOA.S • OFtGANOFOSFORAOOS 22010009 BA.SUOl.N 600 EC 100Ml BA 
47 INSECTICIDAS · ACAJUCIDAS • ORGANOFOSFORAOOS U OJOOOS 6ASUOIN G00 EC V4LTS BA 
48 INSECT1C1QAS • ACAlUCIDAS. ORGANOfOSFORAOOS 22490008 NEEM-X 810lOGICO llTS •• 
49 INSECTICIDAS· ACA.RICIDAS • ORGANOFOSFORADOS Z2760004 CIPERMf NltNA 2.S EC lOOCC BA 
SO INSECTICIDAS · ACA.RICIOAS. OitGANOFOSFORA.OOS 22.1600:);} CIPCRWJ:'TIUNA 25 ce ZSOMl •• 
S1 l}iSCCTIOOAS • ACARtCIOAS • OftGANOfOSl=OAAOOS 22510001 O PERME'JltlNA 2.0EC SCl)Ml •• 
S2 IN.SECTICIOAS • ACARICIOAS • ORGANOFOSFORA.DOS :UCUC()G6 P0!.02SOSC llTS &A 

$3 IH.$tCTIODA$ · A CARIO DA$ • OttGANOfOSFORA.OOS 2276001S C1P~ETIUNA 2SEC 1/'J. LT •• 
S4 INS(CTICIOAS • ACARIOOAS • ORGAl<OfOSfORADOS 22'030018 f URAOAN 4F P.UQ 1GLNS 8A 

SS IN$«;T!CIDAS • ACARIOOA$ • ORGANOfOSfORAOOS 22530008 PAWAROl fEND 35%} 100Ml •• 
56 INS[cnclDAS • ACARICIDAS • ORGANOfOSfORAOOS 225~ ( IP(RM(TRtNA ),0 (C 1/4 LTS •• 



-'a:IGtupo 
¡ .... .1 ''*~ OtSO'lpdon -1~ ""' .1 

S1 IH:SK1lCD\S • ACAQOOAS· ORGAHOJOSFOMOOS 120101U VCIU'tMEC L8 EC 1U1 •• 
S& IHSlCllCIOtit.S • ACARIC.lOo\.S.~ U010U1 M!H1A SX. !.OOMl •• 
St ~S-ACARIODAS·ORGAH~ 12010111 N:TAAA ZS\".'G SOOGl<MS •• 
60 IMSECTICIDAS • A(;AJO(;IDAS • ORGAHOfOSfOMOOS :WU:XU:1 PU11.(Tf(Q.ORPIRJfOS48J l/2lT .. 
61 INSfCTIODAS • ACA.RK:IOAS • ORGA.~FOSFOAAOOS SlllOCXl4 NlNAN !OOCC 200LfS CI 
'2 IN SCC'nODAS • AGAJUCIDAS • ORGANOFOSFOAADOS llOlOlOI T'll.tGARO 75 v;p SO GRMS CO 
63 INSfCTICIC>AS • ACAIUCIOAS • ORGANOFOSfOMDQJ Ull0014 PALMAAOL(DIOJS%) l.OOl'I> CI 
64 IHSlCl100A$ • ACA.RJCIOAS· ORGANOFOSFORAOOS 227GOOU CIP(RM(TRINA 25 EC l.OOLT1 C• 
6S INSCCTIODAS • ACAAJCIOAS • ORGAHOFOSFOAAl)()S 22010007 nJAAOAU 5% GPAN 2.5 KGMS e& 
66 IHSlCTICIOAS • ACAIUCIOA$ • 0RGAN0F0SF0AAOOS 2:.2?Wlll PUHETt {CLORPIRlfOS 48) !.OOML ca 
67 IN.SCCTICll>AS • ACA.RJCIOAS • ORGAHOFOSFOAAOOS 220100l8 MArCH lOOMt CB 
68 INSECTICIDAS· ACAJUCIOAS • ORGANOFOSFOAADOS 22510009 FlEO!A ro EC 1LT1 ,. 
69 INSECTICIDAS. A(ARl(IOA$ . 0RGAN0f0$F0RADOS 2l7C0012 PUNCTt~ClOR.11tRIFOS 4S) 1/11 lTS ce 
1C IN.S~CU)AS • ACJJOCJOAS • ORGANOFOSFORADOS U760000 8R0NKA [AlfAOPERMETRINA> 100Ml ce 
7 1 INSCCTICIOAS • ACAilSCIDi\S • OR<iANOFOSFCHIAOOS 22SUXll& RfOtA(J()E'C !.OOML ca 
12 lmt:CTIODAS· ACJJUOOAS • ORGA."40FOSFORADOS ZZSlOOll A.f0V.60EC 1/4LTS ca 
7l 1HSCCTIOOAS • ACARM:IOA$ • O~OSFOAAOOS lJllOOQ2 NlN AN lOO(C !OOMl ce 
7.C l'(.$(CT10DAS • ACASIJCIDill\S • ORGA-..af:OSH>fW>OS 224!000.J. HEY/ &T 2X WP SOOG""5 ca 
15 Wf$((T9(10A$ • AtAJIKJOl'.S ·ORGAHOf'OSf'ORADOS ?2&'S002I: TA'f'O{TITRAOIF()N) llf1 CI 
76 INSCcnaDAS · lliCAW'!™S·~ 221JOOM ..... HO llf1 ca 
n 1NsccnaOAS-ACAmCDU-OlllGAHOfOSf'OMOOS 2201.0ClO a.at.CROH soo ce ,. ... CI 
ll IN$CCTIOOAS • ACARKIMS • ORGAHOf05fORADO Z24'0007 tttlM-X ~ 1/4 lTS ce 
1' 1Nsccno0-.S • ACAF"QDA$ • ORGANOfOSIOIW>OS U!J0007 IUANO 100CC CI 
8D INSECTICIOAS • ACA.JUOtlAS • OAGAHOfOSfOMOOS 

lllJIOOOI """""' 
lSOMl CI 

t1 INSCC'nCIDAS. ACARM:JDAS • OftGANOfOSíORAOOS l.2510Q10 R!CHA GO OC 1/2LT C! 

82 INSECTICIDAS· ACAalODAS • OAGANOfOSfOAAOOS ZZ7600lO P~ITT(OOR?WFOS48) 200LTS ce 
83 INSECTICIDAS· ACAAJODAS • ORGANOF=OSR>AAOOS 120100$7 POLO 2SO $C 100"" ,. 
84 INSCCTICIOA.S • ACARIO DAS. 0ilGAN0f!O$F0RAOOS 22490040 t\ctM·X BIOl.OG!CO lOOCC ce 
SS INStt'TICIOAS . ACAJUQOAS • ORGANOf.OSf.OAAOOS 12490050 N€( M•X 810!.00100 18 LTS ce 
815 INSECTICIDAS · ACAAICtDAS· OltGANOFOSFOAAl>OS 220lOUA VfRTIMEC1.8EC 100"" ce 
87 INSECTICIDAS • A(ARICIOAS • OltGANóFOSFOAAOOS 22010 166 NINIA S'% 1/11 LTS ce 
88 INSECTICIDAS · ACAR1ClOAS • OltGANOFOSFORADO$ 228000'1 OCGOLPE(DOVP• !iOOML ce 
g9 INSECTICIDAS. ACARIODAS· 011.GANOf.OSFORAOOS 'U()t.()()'6 MATCH 1/11 LT'S ce 
90 INS!CTICIDAS • ACARICIOA$ • 01tGAN0,0SFOAAOO$ 22760021 8RONKA(AlFAOPERMETitlNA.I l/?LT ce 
91 INSEC'ncroAS. ACARfOOAS . ORG.ANOFOSFOR.AOOS 21J0'10 t.1' 8A$001H 600(C lOOLTS ce 
92 IN.SCCTICU>AS • ACAJUCIOAS • OltGAHO,OSllOMDOS 22510012 CIPCRMCTRINA 20(C lLTP\A ce 
tl IN.sccTICIDAS • ACANCIOAS • ORGAHOFOSFORADOS 22$10004 Cl.PfRME'TRl~A 20tC IOOMl ce 
'4 IMSlCTlOl>AS ·~DAS· O~OSFORAOOS tt1'CIOOl 8RONJCA (AlfAOPCAAtrTRINA) lSOMl ce 
95 IHMCTIOOA.S • ACARKIQllS • ~OSIOAAOOS 1l'li'J0008. M(TAMQ)()FOS 60 llT1 ce 
M INsccnCIOAS. ACAJa(llOll.$ • OfilG.AHOfOSf'ORADOS UlJOOU ALIW<O ,.,n ce 
91 IHSECTKIMS • ACAA2CIDAS·OflG.NtOfOSfOAA tl'AOOl7 MilllSOR 35 5C ,,. .. ce 
ti! INSfCTKJDAS· .O'P'C)!'»S ·~ 2l1fDCDI MMATHION S7S ce 500'4. ce 
99 IH$f('ll(JDA$ • ~ • ORGANOfOSfOIW)C llfl10U3 V(RTlM((: UE< "'" ce 

100 INsccnc.iOAS • ACA.IOCIOAS • OflGANOf.OSfOAAOOS mmu tNDOSU.FAN Js ce """' ce 
1(n INsrcnciDAS • ACA1CICJMS • ORGANOFOSFORADOS 22010001 8A$.1.0H 600 E(' ,. ... , ce 
lDl INSCCTICIDAS • ACARfODAS • 01lGAN0FO$f-OAADO$ llJ'G0046 AGRCSOR lS SC ""'"" ce 
103 INSECTICIDAS · ACAIOCIOAS· OllGANOFOSFOAADOS 2"60010 8.AlA SS lOOLIS ce 
104 INS(CTICIDAS • AC',Aitl(IDAS • ORCANOFOSí ORADOS ll010CG:8 POLO 250 se l,/4LTS ce 
105 INSECTICIDAS · ACAAJCIOAS· ORGANOFOSFOAADOS 22010026 orvvn: 30 PM lOOKG. ce 
106 INSECTICIDAS • ACASU(IOA.$ • OltGANOFOSFORADOS 22i6100Cl! MCTA.MIOOFOS 60 20LTS ce 
10'1 INStcTICIDAS • ACARKIOAS • ORGMllOFOSi:ORADOS 1.1010130 POLO 250 se SOML ce 
108 INSECTICIDAS · ACA.IUCIOAS • 0RGAHQl10SF0RA00S U140CW. ASTUTO(ACAfUC.10A) 1lf1 ce 
109 l!'i!SlCTl(:IDA$ • ACAAKIOAS • ORGAHOFOSFORADOS ~ Nf0CLOll(E.SP0LV0R;EO) 300GRMS ce 
110 INSfCflCll>AS • ACAAKIOAS • OltGAHO!lOSFOAAOO$ 21100021 PONTIAC 3SO SC 250ML ce 
111 IN.SECTIClDAS • ACANCIOAS • OltGANOFOSFOAADOS 22750014 lAMOACYHALOll\ln 25 EC lOOLTS ce 
112 IH.SlCTICIOAS • ACA.ílJCIOA.$ • 0RGAH()FO$FOAAOOS 2Vt.c'.lOtS MAlAnUON Si% te 1/4\.TS ce 
l 13 t:tSCCTl(tDA$ • ACAJUCIDAS • ORGAMOFOSFORAOOS z:K70014 MfTAMIOOfOS 60 2SOML ce 
U.C INSlCTlOl>AS • ~ · Oll:GANOFOSFOAAOO$ 2.24900S4 HCEM-X8ZOl.CXilCO 20LTS ce 
llS IN.$(CTIOOAS • ACAAKIOAS·O~OSJOAADOS Zl7'00ZA MAlAT..oN 5"'EC l00lf1 ce 
U!INSCCDOOA.S ·~·ORGAHOFOSfORAOOS U2000ll Cl.OUAFOS U>fW ,..,n ce 
U1 INSl:CJKIDAS· ""'2!t!(bS ·~ 22IOOOO ()[GOlP(" (DOlllP1 l00lf1 ce 
11.l IN$K'TlCIOAS • ACAll:Kll)l.S . OJIGA.~ ~t.:(\Vtf8l 1lf1 ce 
lU INSCCTIOOAS ·AC.AlbCIOAS·~ zuooozo POH1V1.C msc lln ce 
120 INSEcno.DA.S·AC.AmOOAS·O~ llfilOQIO AlSAOPf.RMOJISHA 1(J:X l00lf1 ce 
121 INSECTICIDAS· AU.iOCJOAS • ORGANOFOSSOAADOS 2Z.110QU ClAZOl60EC >00lT1 ce 
lU IN$EC'n00AS • ACJJUCIOAS • C>JtGANOf:OSJ:OlllAOOS USUIOU RJQ-tl. liO FC 200LTS ce 
W INSCCTICrOAS • ACAJtlCIOAS· OAGANOFOSFOMDOS U1ti0013 BRONKA IAlfA.OP01.>.1CTIU:rü.J 2001.1'$ ce 
12.-4 INSEC:nODAS • ACA.RKIDAS· ORGAHOFOSFOAADOS Ul40020 ASl\flO (ACAfllODA.) SOOMI ce 
125 INSECTICIDAS · ACAAICIOAS • OltGAHOFOSFOAAOOS llC10009 FNDOSll.FAN 200 lTS ce 
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