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INTRODUCCION
Los inventarios son recursos inactivos que estan reservados en los almacenes
de las empresas en espera de ser utilizados en el proceso productivo, en el caso
de ser materias primas o0 productos en proceso, o en espera de ser entregado a
los clientes cuando es un producto terminado. En las fabricas de calzado poseen
estos tres tipos de inventarios para poder realizar su actividad principal que

consiste en la produccion de zapatos.

La importancia de los inventarios en las empresas radica en que permiten ganar
tiempo, ya que ni la fabricacion ni la entrega pueden ser instantaneas, por lo que
se debe contar con existencias a las cuales se puedan recurrir rapidamente para
gue la venta no tenga que esperar hasta que termine el proceso productivo y de
esta manera hacer entrega inmediata de las mercaderias. Por otro lado los
inventarios deben satisfacer la demanda de manera que siempre se dispongan
de productos para vender a los clientes, sin embargo el exceso de inventario
puede crear problemas, razon por la cual es necesaria la planeacién y control de
inventarios para contar con modelos que permitan poseer cantidades moderadas

de inventarios, disminuir costos y hacer entrega oportuna de los pedidos.

El presente estudio consiste en la planeacién y control de inventarios en una
fabrica de calzado para niflos que incluye desde el pronéstico de ventas, la
determinacion de cantidades de materias primas a comprar y mantener en
bodegas, el intervalo de tiempo en el que se haran pedidos, hasta el control de
inventarios a través del sistema ABC para lograr la reduccion de costos y al
mismo tiempo hacer entrega oportuna de pedidos. El contenido del presente
documento consta de tres capitulos: el capitulo | que incluye conceptos y
definiciones necesarias para la comprension de todo lo referente a la
planificacion y control de inventarios. El capitulo II denominado situacion actual
en el manejo de inventarios de la fabrica de calzado para nifios, el cual incluye

los antecedentes histéricos de la unidad de analisis, estructura organizacional y



todas las actividades relacionadas con el manejo de inventarios que se realizan
asi como su respectivo analisis. El capitulo 1l contiene la propuesta de
planificacion y control de inventarios, el cual incluye los lineamientos basicos de
cémo la unidad de analisis puede conseguir el manejo adecuado de inventarios
para hacer registros, mantener orden en bodegas, reducir costos y hacer entrega
oportuna de pedidos.

Por dltimo se incluyen las conclusiones y recomendaciones del analisis del tema
investigado asi como la bibliografia que sirvid para la elaboracion del estudio y

los anexos correspondientes.



CAPITULO |
MARCO TEORICO
1. PLANIFICACION Y CONTROL DE INVENTARIOS
La fabrica de calzado para nifos objeto de estudio afronta problemas con sus
inventarios, ya que el mal manejo de éstos provoca tanto aumento en costos
como descontrol y desorden en los mismos. A continuacion se presenta una
serie de definiciones que permitiran comprender la problematica actual en dicha
fabrica y al mismo tiempo podra formar una idea de cémo solucionar los
problemas existentes aplicando la utilizacién de éstos términos en el manejo de

inventarios de la fabrica.

1.1. Administraciéon

Independientemente del tipo de empresa donde se labore, ya sea comercial o
industrial, es necesario que éstas cuenten con una correcta administracién para
su buen funcionamiento. De aqui se define la administracion como al proceso de
lograr que las actividades de una empresa se realicen eficientemente a través de
las personas y por medio de ellas.

Al hablar de eficiencia se refiere a la relacidon entre los recursos disponibles que
se utilizan y el producto o servicio que se presta. Si se obtiene mas producto con
una determinada cantidad de recursos, se estda aumentando la eficiencia, por otro
lado, si se puede obtener la misma cantidad de producto con menos recursos,
también se aumenta la eficiencia.

Sin embargo, la administracion no so6lo busca la eficiencia sino también la
eficacia, la cual consiste en conseguir que se terminen de realizar las
actividades, o sea, cuando un administrador alcanza sus metas deseadas se dice
que éstos son efectivos. En pocas palabras, la eficiencia se relaciona con los
medios y la eficacia con los fines. Estos dos conceptos eficiencia y eficacia son

clave en la administracién de cualquier empresa.



1.1.1 Proceso administrativo

Se refiere a las funciones primarias en que participan los administradores siendo
estas la planeacion, organizacién, integracién, direccion y control.

La planeacién consiste en la definicion de metas, establecimiento de estrategias
y el desarrollo de planes para coordinar las diversas actividades. La organizacion
es la determinacion de las actividades a realizar, quién las llevara a cabo, como
deben agruparse éstas, quién informa a quién y donde se tomaran las
decisiones. La integracion se refiere a la incorporacién de los recursos humanos,
materiales, financieros y tecnolégicos, necesarios para la realizacion de las
actividades institucionales que permitan alcanzar los objetivos planificados. Se
ocupa de reclutar, seleccionar, capacitar y evaluar al personal idéneo y
disponible para ocupar los puestos dentro de una empresa. La direccion incluye
la motivacion a los subordinados, la conduccién de otros, la seleccion de los
canales de comunicacion mas efectivos y la resolucién de conflictos. Y por
ultimo, el control trata de vigilar las actividades para asegurar que se estan
llevando a cabo conforme se planearon y si no es asi, corrige cualquier

desviacion significativa.

1.1.1.1 Planeacién

“La planeacion abarca la definicion de los objetivos o0 metas de la organizacion,
establecimiento de una estrategia global para alcanzar esas metas, vy el
desarrollo de una amplia jerarquia de planes para integrar y coordinar las
actividades.” (10:195)

A través de la planeacion todo el personal sabe a donde va la organizacién y con
qué deben contribuir para lograr el objetivo, como coordinar sus actividades, el
cooperar unos con otros, trabajar en equipo y; una empresa se mueve con

eficiencia hacia sus objetivos.



1.1.1.2 Control

“Proceso de vigilar las actividades para asegurarse de que se desarrollan de
acuerdo con lo planeado, y para corregir cualquier desviacion significativa”.
(10:599)

Implica la medicién de lo logrado en relacién con el estandar y la correccion de
las desviaciones, para asegurar la obtencion de los objetivos de acuerdo con el
plan. La importancia del control radica en que permite evaluar o medir los
resultados actuales y pasados con los esperados, con el fin de corregir, mejorar y
formular nuevos planes.

Se puede decir entonces que la planeacion establece objetivos o estandares
que permiten facilitar el control (si no se sabe que se desea alcanzar, no se
podra determinar si se ha alcanzado). En la planeacion se desarrollan los
objetivos, en el control se compara el desempefio actual contra los objetivos, se
identifica cualquier desviacion significativa y se toma la accién correctiva
necesaria, por tal razén sin planeacion no puede haber control y por ello la

importancia del tema de investigacion Planificaciéon y Control de Inventarios.

1.2 Administracion de operaciones

Es el proceso de transformacion de insumos en bienes y servicios. En otras
palabras es la produccion de bienes y servicios que la gente necesita y compra.
La administraciéon de operaciones forma parte de un sistema de produccion el
cual consiste en insumos, procesos, productos y flujos de informacion que se
ponen en contacto con los clientes y el ambiente externo, al hablar de insumos
se esta refiriendo tanto a recursos humanos, capital (equipo e instalaciones),
materiales, servicios y otros. El proceso se refiere a las diversas actividades
mediante las cuales los insumos se transforman y adquieren valor agregado para
obtener un producto o servicio que sera entregado al cliente. A continuacion se
presenta la simbologia que se utiliza para elaborar el diagrama de flujo del
proceso el cual representa graficamente el proceso productivo de cualquier

producto.



CUADRO No. 1
SIMBOLOGIA DEL FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO

Operacioén Q Se produce o efectua algo
Inspeccion Se verifica o inspecciona algo
Transporte |::> Se traslada de un lugar a otro
Demora D Se espera o retrasa el paso siguiente
Almacenaje v Se almacena, guarda o protege

Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para
nifios, abril de 2007

Para realizar todo este proceso se necesita que las empresas cuenten con
bodegas para almacenar tanto los insumos como los productos ya transformados
(productos finales), a esto se le conoce como inventarios, los cuales tienen
mucha importancia dentro de cualquier tipo de empresa, por lo que a
continuacion se describe todo lo referente a ellos desde el punto de vista de la

Administracién de Operaciones.

1.3 Administracién de inventarios

Consiste en la eficiencia y manejo adecuado del registro, rotacion y evaluacion
del inventario segun se clasifique, ya que a través de todo esto se determinan
los resultados (utilidades o pérdidas) de una manera razonable, su objetivo
consiste en proveer o distribuir adecuadamente los materiales necesarios a la
empresa colocandolos a disposicidon en el momento indicado, para asi evitar
aumentos de costos, pérdidas de los mismos, para satisfacer correctamente las

necesidades reales de la empresa, a las cuales debe permanecer adaptado. Por



lo tanto, la gestion de inventarios debe ser intensamente controlada y
vigilada. Para efectos de esta investigacion se tomaran en cuenta dos fases del
proceso administrativo que son necesarias para la administracion de los
inventarios desde el punto de vista de la administracion de operaciones, la

planeacion y el control.

1.3.1 Inventario

Es el recurso inactivo (sin uso) que esta reservado en un almacén de la empresa
en espera de ser utilizado en el proceso productivo: materiales, insumos, etc. y
en el caso de un producto terminado, en espera de ser entregado a los clientes.
El inventario se encuentra en cualquier empresa, tanto en las de produccién
como en las de servicio (hospitales, bancos, lineas aéreas, etc.). El inventario
también se refiere a las existencias de cualquier articulo o recurso utilizado

dentro de cualquier empresa.

1.3.1.1 Importancia
Los inventarios se consideran como una funcién trascendental para la produccién
y distribuciéon de los productos de una empresa. Desde el punto de vista de
consumidores se depende de los comerciantes para poseer existencias de los
productos que se desean comprar. Asimismo, los comerciantes dependen de sus
proveedores para mantener inventarios de los productos que todos sus clientes
desean adquirir. Se puede decir entonces que el proceso productivo depende del
almacén de existencias para poder mantener inventarios de materias primas,
productos en proceso y productos terminados.
Los inventarios son necesarios debido a la falta de sincronizacion entre los
siguientes factores:
e EIl proveedor y el proceso de produccién; ya que en el caso de que el
proveedor no cumpla con los materiales habran atrasos los cuales se

pueden impedir con el uso de inventarios.



e Las etapas sucesivas dentro del proceso de produccion; ya que si una
etapa se queda estancada sea la razén que sea, atrasara el resto del
transcurso de produccion, mientras que si se cuenta con inventarios de
productos en proceso, éstos se utilizaran para continuar con el movimiento
normal del proceso productivo.

e El proceso de produccién y la demanda del producto; ya que con la falta
de productos terminados no se satisface la demanda y los clientes quedan
insatisfechos, lo cual hace necesario la existencia de inventarios del

producto terminado para evitar dicho acontecimiento.

El inventario permite ganar tiempo, ya que ni la produccion ni la entrega pueden
ser instantaneas, se debe contar con existencia del producto a las cuales se
puedan recurrir rapidamente para que la venta no tenga que esperar hasta que
termine el proceso de produccion. Ademas, permite hacer frente a la
competencia, porque si la empresa no satisface la demanda del cliente, éste ira
a comprar a otra distribuidora del mismo producto, esto hace que la empresa no
solo almacene inventario suficiente para satisfacer la demanda que se espera,
sino una cantidad adicional para satisfacer la demanda inesperada. Por ultimo el
inventario permite ser una proteccion contra los aumentos de precios y contra la

escasez de materia prima.

1.3.1.2 Presiones a favor de los inventarios bajos

El inventario es una inversién monetaria temporal de los productos, por tal razén
la empresa debe pagar intereses. El costo de manejo de inventarios es un costo
variable que se debe pagar para poseer productos a la mano. Estos costos
conforman intereses, almacenamiento y manejo, impuestos, seguros y mermas.
1.3.1.2.1 Interés o costo de oportunidad: Las empresas deben conseguir
préstamos para poder financiar sus inventarios y no perder la oportunidad de
hacer una inversién con beneficio atractivo. El componente mas importante del

costo de manejo (sea éste interés o costo de oportunidad), légicamente sera el



que tenga mayor valor. Por ejemplo se puede invertir cierta cantidad de dinero en
inventario o pagarlo en efectivo y perder la oportunidad de invertirlo en el
mercado de valores; todo dependera de lo que les produzca mayor valor.
1.3.1.2.2 Costos de almacenamiento y manejo: El inventario requiere de
espacio y tiene que ser transportado para entrar o salir del almacén, lo cual
requiere de este costo cuando se alquila el espacio, ademas, se da el costo de
oportunidad a causa del almacenamiento de inventario cuando bien la empresa
pudo haber usado ese espacio de almacén productivamente para otros fines.
1.3.1.2.3 Impuestos, seguros y pérdidas: Se paga mayor cantidad de dinero en
impuestos y seguros cuando lo inventarios son altos. En cuanto a la pérdida se
da en cuatro formas:

1. El robo de elementos del inventario por clientes o empleados el cual
puede representar un porcentaje significativo de ventas.

2. La obsolescencia se presenta cuando el inventario no se puede usar o
vender a causa de cambios, modificaciones o actualizaciones en los
productos.

3. El deterioro se presenta por dafos fisicos lo cual da como resultado una
pérdida de valor. Un ejemplo de esto seria un inventario de alimentos los
cuales caducan rapidamente.

4. La merma se presenta cuando por ejemplo se evapora un material como
el tiner o el alcohol al almacenarlo inapropiadamente cuando se deja
destapado, o cuando un bote de pintura se reparte en diversos botes; la
pintura que queda en el bote original es merma lo cual a final de cuentas

representa una pérdida.

1.3.1.3 Presiones a favor de los inventarios altos

1.3.1.3.1 Servicio al cliente: Los vendedores siempre desean que se cuenten
con inventarios en cantidades grandes ya que apresura las entregas y mejora la
puntualidad en el reparto de los productos, lo que provoca satisfaccion en los

clientes brindandoles asi un mejor servicio.



1.3.1.3.2 Costo de hacer pedidos: El hecho de que una empresa solicite
mercancias provoca tener que pagar el costo de hacer pedidos, lo que incluye
hacer ordenes de compra en el caso de un proveedor o de una orden de
produccion en el caso de una planta de produccion; de esta manera los
inventarios altos reduciran el numero de pedidos y por lo mismo, el costo de
hacer los mismos.

1.3.1.3.3 Costo de preparacion: Este es provocado por la necesidad de
reajustar maquinas para poder fabricar un componente o producto diferente al
que estaba fabricando anteriormente. Incluye mano de obra y el tiempo
necesario para realizar las modificaciones respectivas, la limpieza e instalaciéon
de nuevas herramientas y aparatos. Este costo es independiente del tamario del
pedido por lo cual es aconsejable incluir en los pedidos un suministro abundante
de cada componente y mantenerlos en inventario.

1.3.1.3.4 Utilizaciéon de mano de obra y equipo: Cuando los inventarios son
altos, se puede incrementar la productividad de la fuerza de trabajo y la
utilizacion de las instalaciones en tres formas:

1. Existen preparaciones improductivas las cuales no dan valor alguno al
producto, éstas se pueden reducir al hacer 6rdenes de produccion mas
grandes y menos frecuentes.

2. Existen reprogramaciones costosas de ordenes de produccién ya que los
componentes necesarios para la elaboracion del producto no estan
disponibles en inventario, sin embargo existe la posibilidad de que dichas
reprogramaciones se reduzcan con la existencia de inventarios.

3. La empresa utiliza el inventario acumulado durante los periodos flojos,
para atender la demanda adicional en las temporadas pico, lo cual
minimiza la necesidad de organizar turnos de trabajo suplementarios,
efectuar mas contrataciones y despidos, pagar horas extras y la
adquisicion de equipo adicional.

1.3.1.3.5 Costo de transporte: Algunas veces el costo de transporte de salida

de productos terminados de la planta se puede reducir cuando se aumentan los



niveles de inventario, por lo que contar con inventario a la mano permite realizar
mas embarques con cargas completas y de esta manera evitar la necesidad de
acelerar los embarques mediante otras modalidades de transporte que resultan
siendo mas costosas. Por otro lado el costo de transporte de llegada de
materiales a la planta también se puede reducir con un inventario mayor; cuando
se hacen pedidos de diferentes productos al mismo proveedor, se pueden
combinar haciéndolos al mismo tiempo y asi obtener tarifas de descuento, lo cual
disminuye los costos de transporte y materias primas.

1.3.1.3.6 Pagos a proveedores: La empresa puede reducir los pagos a
proveedores si mantiene niveles altos de inventario. Si los proveedores estan a
punto de incrementar sus precios, la empresa podria comprar mayores
cantidades antes de que se de dicho incremento a pesar de que sus inventarios

aumenten temporalmente.

1.3.1.4 Costo de manejo de inventario
Cuando se toma en cuenta cualquier decision que afecte las cantidades en los

inventarios es necesario tomar en cuenta los siguientes costos:

1.3.1.4.1 Costo de pedido o de preparaciéon

El costo de gestion de un articulo comprado es el costo de pedidos, y son los
gastos de oficina para hacer y procesar una requisicion de compra (envio,
llamadas telefonicas al vendedor, costo de mano de obra en la adquisicion y
contabilidad, costos de recibo, etc.). El costo de pedido incluye cualquier costo
donde su magnitud y cantidad se ve afectada por el numero de pedidos durante
un periodo dado. El costo de gestion de un producto fabricado se le conoce
como costo de preparacion y como se menciond anteriormente, son los costos
que alteran el proceso de produccion para producir el huevo producto, ademas
incluye cualquier otro costo de oficina o administrativo que se necesite para

preparar y enviar una orden de produccion a operaciones.



1.3.1.4.2 Costo de mantenimiento de inventario

Es el costo de sostener el inventario e incluye los costos de las instalaciones de
almacenamiento, manejo, seguro, peérdidas, robo, obsolescencia y deterioro.
Dichos costos representan pérdidas reales en el valor de los inventarios. De lo
anterior se puede decir que los costos de mantenimiento o de conservacion se
dividen en:

Costo de capital: Cuando se tienen articulos en inventario, y el capital invertido
en ellos no esta disponible para otros propésitos, lo cual representa un costo de
oportunidad perdido para otras inversiones.

Costo de almacenamiento: Incluye costos variables de espacio, seguro,
impuestos, etc. y de servicios tales como luz, calefaccion, etc.

Costo de obsolescencia, deterioro y pérdida: El primero se da en los productos
que tienen alto riesgo de volverse obsoletos y representa una pérdida en el valor
del producto debido a que ha disminuido o ha terminado la demanda del mismo
al ser éste actualizado o modificado, se da generalmente cuando la demanda
cambia a otro producto sustituto. El costo de deterioro se presenta cuando un
producto se dafia con el tiempo y representa una pérdida en su valor, este
predomina en las industrias relacionadas con la agricultura. Los costos de
pérdida incluyen costos de robo por empleados, clientes o robo durante asaltos.
Se incluyen también aqui, la pérdida del valor del bien y todo lo relacionado con

la conservacion del producto en inventario.

1.3.1.4.3 Costo por carecer de existencias
Es uno de los costos mas significativos y dificiles de evaluar. Toma la forma de
costo por pérdida de ventas o por incumplimiento en los pedidos por carecer de

existencias del producto terminado. Se pueden presentar dos situaciones:

e Se cumple con el pedido pero mas tarde de lo acordado. En este caso no
se pierde la venta, pero hay costo adicional resultante del despacho, el

manejo especial o los costos extras de transporte.

10



La venta se pierde; ademas de perder la ganancia de la venta, se esta

perdiendo ventas futuras y la estimacion de los clientes.

La fabrica de calzado para nifios actualmente no toma en cuenta los costos de

inventario mencionados, lo que provoca un mal manejo de inventarios con costos

elevados.

1.3.1.5 Propésito de los inventarios:

Hacer frente a la demanda de productos finales.

Evitar interrupciones en el proceso productivo, las cuales pueden ser
provocadas por: a) falta de suministros externos (retrasos en la entrega
y/o recepcion de pedidos en cantidades inferiores a las requeridas). b) por
falta de suministros internos (asesoria en equipo, mala calidad de los
componentes, baja productividad).

Nivelar el flujo de produccion; por ejemplo, cuando existe demanda
variable se puede fabricar por encima de la demanda en épocas bajas y
almacenar el exceso de produccion para utilizarlo cuando la demanda
crece.

Obtener ventajas econdmicas al comprar cantidades superiores a las que
realmente se van a consumir para obtener rebajas en el precio por
volumenes de compra.

Ahorro y especulacion cuando se presupone un aumento de los precios, a
la empresa le puede interesar adquirir antes de que éste se produzca y
poder asi almacenarlos hasta el momento de su consumo (ahorro) o venta

(especulacién) en un momento posterior a la subida.

1.3.1.6 Tipos de inventario

1.3.1.6.1 Inventario de materias primas: Son los elementos basicos, objetos, 0

mercancias que se reciben desde afuera de la empresa para usarlos
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directamente en un proceso de fabricacion que al final se convertira en un
producto terminado. Son aquellos materiales que intervienen en mayor
proporcion en la producciéon y que conforman en alto porcentaje la estructura del
producto. En el caso de la fabrica de calzado para nifos, el inventario de
materias primas se refiere a todos los materiales necesarios para la produccién
de zapatos como lo son: los distintos colores de piel, pegamentos, correas, hilos,

suelas, ojetes, hebillas etc.

1.3.1.6.2 Inventarios de productos en proceso: Se refiere a aquellos
materiales, partes y montajes en los que se esta trabajando y que esperan ser
procesados. Son todas aquellas partes que salieron del inventario de materias
primas pero que no han sido armadas o convertidas en el producto terminado.
Este tipo de inventario es representado en la fabrica objeto de estudio por las
diferentes partes de zapatos que aun estan pendientes de seguir otras fases del
proceso productivo para formar posteriormente el producto final que son los
zapatos. Sin embargo, este tipo de inventario a pesar de que debe ser
almacenado, permanece en la fase del proceso productivo en que se ubique en

el momento de culminar el dia laboral.

1.3.1.6.3 Inventarios de productos terminados: Son los productos transferidos
por el departamento de produccion al almacén de productos terminados por
haber éstos alcanzado su grado de culminacion. Son los productos que ya estan
listos para venderse al cliente. En el caso de la fabrica se refieren a los zapatos
que ya completaron su proceso productivo, se empacan y son almacenados en

espera de ser vendidos.

1.3.1.6.4 Inventarios de materiales y suministros: Se refiere por lo general a
partes de las maquinas vitales para el proceso de produccién. Los mas
importantes son los reservados a las operaciones, y estan formados por los
combustibles y lubricantes, los articulos y materiales de reparacion vy

mantenimiento de las maquinarias y aparatos operativos. Ademas, se refiere
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también a materias primas secundarias, sus especificaciones varian segun el tipo
de industria, un ejemplo; para la industria cervecera es: sales para el tratamiento
de agua. Este tipo de inventario no existe en la unidad de analisis, ya que las
personas encargadas del mantenimiento y reparacién de maquinas son ajenas a

la fabrica.
1.3.1.7 Cantidad econémica de pedido

Es la cantidad por pedido que minimiza los costos totales de inventario. “Es el
tamafno del lote que permite minimizar el total de los costos anuales de hacer

pedidos y de manejo de inventario”.(6:553)

Las suposiciones para el planteamiento de la Cantidad Econdmica de Pedido -
CEP- son:

“Tasas de uso constante del inventario

Tiempos constantes para la colocacion de pedidos

Costos de adquisicién constantes por pedido

)
)
3) Precios constantes por unidad sin provisién para descuentos por cantidad
)
) Costos de mantenimiento de inventario constantes por unidad al afio

)

Que la cantidad del pedido sea entregada en total de una sola vez” (5:419)

A la cantidad econémica de pedido también se le conoce como lote econémico y

se representa por la férmula siguiente:

Qo =, | 2(PC) (D)
CC
Donde:

Qo = Tamafio 6ptimo del lote
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D = Demanda o utilizacién anual del producto

PC = Costo de pedido

CC = Costo de mantenimiento de inventarios por unidad al aio

La fabrica objeto de estudio desconoce y no toma en cuenta la cantidad
economica de pedido al hacer pedido de materiales, lo que contribuye a

aumentar los costos.

1.3.1.8 Planificacion de inventarios

En la planificacién de inventarios se va a tomar la decision sobre el tipo de
sistema de inventarios que se tendra que utilizar para controlar el inventario y
para formular los pedidos. Los sistemas que se escojan deberan tener reglas que
conduzcan a pedidos econdémicos en cuanto a tamafio e intervalos, o sea cuanto
pedir y en qué momento. En la planificacién también se debe decidir sobre la
magnitud de existencias de seguridad, la anticipacién con que deben formularse
los pedidos o si se debe dar prioridad a los descuentos por cantidad sobre el
tamano econdmico del lote.

La fabrica objeto de estudio no planifica sus inventarios ya que solo producen lo
que se les pide y por ello tienen problemas en su manejo, como no contar con
inventario adicional apropiado para imprevistos o0 no saber de forma precisa la

cantidad de materias primas necesarias para continuar produciendo.

1.3.1.9 Control de inventarios

Esta parte maneja el sistema de control de inventarios que se decidié utilizar en
la planificacion; si se debe formalizar o no un pedido, qué cantidad se debe pedir
y si se debe apresurar o no un pedido.

La fabrica objeto de estudio carece de control en sus inventarios, provocando

algunas veces atrasos en el proceso productivo y aumento de costos; ademas no
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se planifican ni controlan los inventarios, dedicandose solamente a producir los

pedidos hechos por los clientes y con base a éstos solicitar sus materias primas.
1.3.1.9.1 Importancia del control de inventarios

El control es muy importante para los inventarios; porque a través de este se
establece que tan grande debe ser el mismo para equilibrar la linea de
produccion; ademas a través de los tipos de inventarios (materias primas,
productos en proceso Yy productos terminados) se absorbe la holgura cuando
fluctban las ventas o volumenes de produccién; asimismo por medio del control
de inventarios se proporciona un flujo constante de produccion facilitando asi la
programacion y por ultimo se puede producir y comprar en lotes de tamafo

econdémico.

1.3.1.9.2 Objetivos del control de inventarios

e “Minimizar la inversion en el inventario.

e Minimizar los costos de almacenamiento.

e Minimizar las pérdidas por dafios, obsolescencia y por articulos
perecederos.

e Mantener un inventario suficiente para que la produccion no carezca de
materias primas, partes y suministros.

e Mantener un transporte eficiente de los inventarios, incluyendo las
funciones de despacho y recibo.

¢ Mantener un sistema eficiente de informacion del inventario.

¢ Proporcionar informes sobre el valor del inventario a contabilidad.

e Cooperar con adquisiciones de manera que se puedan lograr compras
economicas y eficientes.

e Hacer predicciones sobre las necesidades del inventario.” (5:410)
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1.3.1.9.3 Sistemas de inventario

“Consiste en varios procedimientos y reglas de decision que gobiernan la

operacion del sistema”. (8:159). Un sistema de inventario provee la estructura

organizacional y las politicas para poder mantener y controlar los productos que

se van a almacenar. El sistema se encarga de ordenar y recibir los productos, de

reorganizar los pedidos y de rastrear lo que se ordena, en qué cantidad y a

quién.

Sistemas para el control de inventarios

Antes de describir en que consiste cada sistema de control de inventarios, es

necesario definir algunos conceptos utilizados en dichos sistemas.

Tasa de utilizacion: Es la demanda o utilizacion de materiales para
inventario en un tiempo determinado. Es el numero de unidades de un
producto que duraran en inventario durante un periodo de tiempo
establecido. Ejemplo: 600 unidades/30 dias lo que es equivalente a 20
unidades diarias (20 unidades/ dia). La tasa de utilizacion generalmente
es un dato que se tiene registrado en una empresa.

Tiempo de demora: Es el tiempo que transcurre desde que las
existencias disponibles de inventario igualan al nivel de reposicion, hasta
que hay un nuevo reabastecimiento de inventario. Incluye el tiempo que
se toma para hacer la requisicion de compra, para hacer la orden de
compra, enviarla al proveedor, hacer que se surta el pedido y el tiempo
que se requiere para enviar las mercancias al comprador y colocarlas en
el inventario.

Nivel de reposicion (NR): Es el nivel de inventarios necesario para
satisfacer la tasa de utilizaciéon (demanda) durante el tiempo de demora y

sirve para saber cuando es necesario hacer un nuevo pedido.
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¢ Inventario de seguridad (IS): Es el nivel de inventarios que se necesita
para protegerse durante los tiempos de demora y se utiliza cuando la tasa
de utilizacién no se conoce con certeza.

¢ Inventario maximo deseado (I max): Es la maxima cantidad de
inventario que una empresa esta dispuesta a poseer y es igual a la
cantidad de unidades del lote econdémico mas el inventario de seguridad.

e Tiempo entre pedidos (T): Es el intervalo de tiempo existente entre un

pedido y otro.

Existen tres sistemas de control de inventarios: El sistema de cantidad de pedido
fijo, el sistema de intervalo de pedido fijo y la clasificacion ABC. En el sistema de
cantidad de pedido fijo se cuenta con cuatro diferentes casos que se pueden
presentar en la realidad, siendo el primero de estos, el modelo clasico de
inventarios, el que supone las condiciones ideales para cualquier empresa,
mientras que los otros tres casos a pesar de no suponer las condiciones ideales,
permiten también el correcto manejo de inventarios en las empresas. Por otro
lado el sistema de intervalo de pedido fijo cuenta con dos casos que también se
pueden presentar en una empresa y que se utilizan con el fin de conseguir el
manejo adecuado de inventarios. La clasificacion ABC consiste en conocer que
materias primas requieren mayor inversion y cuales requieren mayor espacio en

bodega.

A continuacién se definira en que consiste cada sistema de inventarios y los

casos que se derivan de ellos.
a) Sistema de cantidad fija

Segun autores como Joe Mize, también se le conoce como sistema de tamafio
fijo del lote y por otro lado Krajewski lo denomina como sistema de punto de
reorden. “En este sistema, siempre se pide la misma cantidad de unidades. El

intervalo entre pedidos varia de acuerdo con las fluctuaciones en la utilizacion del
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articulo”. (8:164). En otras palabras, en éste sistema la cantidad del pedido va a
ser siempre la misma (el mismo numero de unidades) variando unicamente el
tiempo en el que se hace el pedido. En dicho sistema se trata de determinar el

punto especifico en el cual se colocara un pedido y el tamafo del mismo.

Este sistema se da en diversas circunstancias las cuales se resumen en los

siguientes cuatro casos:

CASO 1, Modelo clasico de inventarios

Para hacer un estudio de la problematica de inventarios es necesario primero
analizar el modelo clasico de inventarios que es la forma mas elemental de un
modelo. A pesar de que éste se basa en condiciones altamente ideales, sirve

para resolver problemas reales de inventarios en las empresas.

Para este caso dichas condiciones son las siguientes:

e Latasa de utilizacion es constante y se conoce con certeza.
e Se pide siempre la misma cantidad de pedido.

e El pedido se recibe de inmediato.

e Los periodos de pedido son iguales.

¢ No existe demora o tiempo de espera.

¢ No existe agotamiento de inventarios.
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GRAFICA 1

REPRESENTACION GRAFICA DEL MODELO CLASICO DE INVENTARIOS

Qo I NN NN IS B S B E— H

Tasa de utilizacien
constante
Existencias Tamario
disponibles del lote
‘

Intervalo de
orden

Fuente: Material de apoyo para el curso de Administracion de Operaciones lll, Febrero 2004.

La grafica anterior se interpreta de la siguiente manera: Se puede apreciar que el
eje vertical representa las existencias disponibles mientras que el eje horizontal
el tiempo que debe de transcurrir. Las lineas inclinadas las cuales son rectas
reflejan que la tasa de utilizacién es constante, dichas lineas empiezan cuando
las existencias equivalen a la cantidad econémica de pedido (Qo) y terminan
cuando las existencias disponibles son cero (0) o en otras palabras cuando las
existencias se terminan. Las lineas verticales significan que al terminarse las
existencias se hace un nuevo pedido de cantidad Qo, el cual se recibe de
inmediato para reabastecer y ademas facilita visualizar el tiempo que debe
transcurrir entre cada pedido. La linea entrecortada muestra el nivel de las

existencias disponibles que equivale a Qo.

Funcién de transferencia: Cada vez que las existencias disponibles sean igual a
0, pedir Qo.
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En las condiciones anteriores se puede esperar que el nivel de inventarios se
agote completamente y hasta ese momento hacer un pedido por la cantidad
deseada el cual se recibira inmediatamente. Por lo tanto en este caso sdlo se
debe de determinar la cantidad de unidades que debe pedirse (cantidad

econdémica de pedido).

El modelo clasico de inventarios se puede utilizar en aquellas situaciones donde
son validas las suposiciones anteriores, sin embargo, en la realidad existen
muchas desviaciones de las condiciones de éste modelo altamente idealizado,
por lo que se hace necesario mencionar otros tres casos del sistema de cantidad

de pedido fijo.
CASO 2

e La tasa de utilizacion no se conoce con certeza.

e Se pide siempre la misma cantidad de pedido.

e El pedido se recibe de inmediato.

e El intervalo entre pedidos varia de acuerdo a las fluctuaciones en el
consumo.

¢ No existe tiempo de espera (demora).

¢ No existe agotamiento de inventarios.
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GRAFICA 2

REPRESENTACION GRAFICA DEL CASO 2

Qo L—_dl———— H

Existencia
displ}nible Na s conace la >

tasa de utilizacion

Tamado del

Jole

H TIE'I'I'IPU
Tx =
Fuente: Material de apoyo para el curso de Administracion de Operaciones lll, Febrero 2004.
La diferencia entre esta grafica y la anterior esta unicamente en las lineas

inclinadas las cuales aqui no son rectas, mostrando de esa manera que la

demanda no es constante y que no se conoce.

Funcion de transferencia: Cada vez que las existencias disponibles sean igual a

0, pedir una cantidad de Qo, con un tiempo entre pedido de T.
CASO 3

e La tasa de utilizacion se conoce con certeza.
e Se pide siempre la misma cantidad de pedido.
e El pedido no se recibe de inmediato.

e Los periodos entre pedido son iguales.

e Existe tiempo de espera.
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e Puede haber agotamiento de inventarios por el hecho de existir tiempo de

demora.
GRAFICA 3
REPRESENTACION GRAFICA DEL CASO 3
existencias
disponibles
Qo. e =

Tasa de utilizacion

NR Tamado
del lote

Te= Tiempo

Fuente: Material de apoyo para el curso de Administracion de Operaciones lll, Febrero 2004.

En esta grafica se incluye el nivel de reposicién (NR) representado por la linea
entrecortada inferior, el cual servira para satisfacer la demanda cuando hay
demora en la entrega de pedidos. Cuando la linea inclinada (que de nuevo
representa tasa de utilizacion lineal o constante) llega a ser igual a NR, se debe
hacer un nuevo pedido y a partir de alli empieza a transcurrir el tiempo de espera
hasta que llega el nuevo reabastecimiento, en la grafica las estrellas indican
cuando se debe hacer la orden del nuevo pedido y el inicio del tiempo de espera
(ya que es alli donde la tasa de utilizacion se iguala a NR). El tiempo de espera

(Te) termina cuando la linea vertical indica que hay nuevo reabastecimiento
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equivalente a Qo, esto se hace con la intencion de evitar que se termine las

existencias de inventarios tanto de materia prima como del producto terminado.

Funcién de transferencia: Cada vez que existan NR de material, pedir una

cantidad igual a Qo.
CASO 4

e Debido a que la tasa de utilizacion no se conoce con certeza, se debe
calcular la tasa de utilizaciéon durante el tiempo de espera.

e Se pide siempre la misma cantidad de pedido.

o Existe tiempo de espera.

e Se especifica la proporcion de tiempo que esta dispuesto a carecer de

existencias y se denota con Z (ver anexo ).
GRAFICA 4

REPRESENTACION GRAFICA DEL CASO 4

Existencias
disponibles ™

NR A\ .*...._ i ——

IS I mimiidde I m I Tamato del
lote

U tiempo
Te=

Fuente: Material de apoyo para el curso de Administracion de Operaciones lll, Febrero 2004.
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La diferencia entre esta grafica y la anterior es que aqui la tasa de utilizaciéon no
se conoce con certeza y se debe calcular, por lo que en la grafica se puede
apreciar tanto la tasa de utilizaciéon real (lineas irregulares) como la esperada
(lineas rectas), ademas se incluye el inventario de seguridad representado en la
grafica con la linea entrecortada inferior, este servira para protegerse durante los
tiempos de demora; es decir contribuye a disminuir la posibilidad de quedarse sin
existencias en una empresa. La estrella indica que la demanda es igual al nivel
de reposicion y que por lo tanto se debe hacer un nuevo pedido, ademas indica
el inicio del tiempo de espera el cual termina cuando se reabastece la bodega de

nuevo con una cantidad Qo.

Funcion de transferencia: Cada vez que las existencias sea igual a NR, pedir

una cantidad igual a Qo.
b) Sistema basado en el tiempo

Se le conoce como sistema de intervalo de pedido fijo y como sistema de revision
periddica. Este sistema se caracteriza porque “los pedidos se hacen en puntos
de tiempo igualmente espaciados y predeterminados. El tamafio de pedido varia
de acuerdo con las fluctuaciones en la utilizacion del articulo entre pedidos.”
(8:169). Este sistema es lo contrario del sistema anterior; la cantidad de unidades

del pedido varia, pero el periodo de tiempo se mantiene constante.
En éste sistema se presentan dos casos diferentes:

CASO 1

e La tasa de utilizacion es variable.
e El tamario de pedido varia de acuerdo a las fluctuaciones en la utilizacion.
(diferencia entre Inventario maximo y las existencias disponibles).

¢ No existe tiempo de espera.
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e Se asume que el Nivel de Reposicion NR es inmediato, sin embargo
puede existir agotamiento de inventarios.
e Existen puntos fijos de reposicion. Los pedidos se hacen en puntos del

tiempo igualmente espaciados y predeterminados.
GRAFICA 5

REPRESENTACION GRAFICA DEL CASO 1

I | Max

Tasa de utilizacion
variable

Existencias
disponibles

Periodos de tiempo
iguales

Condicion de
agotamiento

Fuente: Material de apoyo para el curso de Administracion de Operaciones lll, Febrero 2004.

La grafica muestra que la tasa de utilizacion representado por las lineas
inclinadas es variable, también se puede apreciar a través de las lineas verticales
que los periodos de tiempo entre pedido los cuales se deben calcular son iguales
siempre, ademas las estrellas indican cuando se hacen nuevos pedidos y en la
ultima de éstas (la tercera) se muestra que hay agotamientos antes de
terminarse el intervalo de tiempo, lo cual indica que se requieren diferentes

cantidades de pedidos en este sistema, por lo tanto dichos pedidos por no
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requerir la misma cantidad hacen necesario calcular un inventario maximo
representado por la linea horizontal en la parte superior (I max) que tendra que
poseer la empresa y luego restarle a esta las existencias disponibles y de esta
manera saber que cantidad de pedido se requiere cada vez que se den los
agotamientos. Lo que se pretende en este caso es ordenar tantas cantidades Q

como sean necesarias para volver al nivel | max.

Funcién de transferencia: Cada T dias pedir una cantidad de Qo = Imax —

existencias disponibles.
CASO 2

e Latasa de utilizacion es variable.

e El tamano del pedido es variable (Inventario maximo — existencias
disponibles).

o Existe tiempo de espera.

o Puede existir agotamiento de inventarios.

e Existen puntos fijos de reposicion.
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GRAFICA 6

REPRESENTACION GRAFICA DEL CASO 2

Tasa de utilizacion

Existencias esperada Tasa de utilizacion
disponibles real
I max j— I ] [ ___ & &N |

Is . B I
lote

‘—’ l—j Tiempo
T=

Fuente: Material de apoyo para el curso de Administracion de Operaciones lll. Febrero 2004.

En la grafica se puede apreciar que en este caso ademas del inventario maximo
(I max) representado por la linea entrecortada superior, aparece un inventario de
seguridad (IS) representado con la linea entrecortada inferior siempre con el fin
de protegerse durante el tiempo de demora (el IS generalmente es mayor en el
sistema basado en el tiempo que en el sistema de cantidad fija ya que se debe
atender la tasa de utilizacion maxima razonable durante el tiempo de demora
mas el intervalo del pedido completo), se aprecia también la tasa de utilizacion
esperada y la tasa de utilizacion real y que las cantidades a pedir son diferentes
por lo que se determinan restandole al inventario maximo (I max) las existencias
disponibles con la intencion de tener tantas cantidades Q como sean necesarias
para volver al nivel | max, ademas se aprecia que el tiempo entre pedido que se

debe calcular es siempre el mismo por ser un sistema basado en el tiempo.
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Funcién de transferencia: Cada T dias pedir una cantidad de Qo = Imax —

existencias disponibles.

c) La clasificacion ABC

Este método esta basado en el concepto de uso monetario. Una pequefia
porcion de los productos que se mantienen en inventario representa realmente
una porcion bastante grande de la inversion total de inventarios, mientras que
una porcién grande de productos en inventario representa solamente una
pequefia cantidad de la inversion total de inventarios. Por otro lado también
existen productos que se identifican como un grupo intermedio de productos los

cuales representan una porcion moderada de la inversion total en inventarios.

Cuando se hacen agrupaciones de productos en inventario en las categorias
mencionadas, se esta utilizando la clasificacion ABC la cual generalmente se

hace de la siguiente manera:

“Articulo A: Los articulos de alto valor, que representan el 75% de la inversion
total en inventarios, pero solo el 10% del numero de articulos mantenidos en

inventario.

Articulo B: Los articulos de valor medio, que representan el 20% de la inversion

total en inventarios, y el 30% de los articulos que se mantienen en el inventario.

Articulo C: Los articulos de bajo valor, que representan solo el 5% de la inversion
total en inventarios, y el 60% del numero total de articulos que hay en

inventario.” (8:175)

El propdsito de esta clasificacion consiste en brindar atencion mas cuidadosa a
los productos de alto valor monetario, es decir los productos de clase A los
cuales se deben vigilar constantemente. Los productos de clase C no se

controlan sino una vez al mes o con menos frecuencia. El grado de atencion de
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los productos de clase B, esta en un lugar intermedio al que se le dan a los

productos de clase Ay de clase C.

Lo anterior se puede resumir en el siguiente cuadro:

CUADRO NO. 2
PORCENTAJE EN UNIDADES Y UNIDADES MONETARIAS DE
LOS ARTICULOSABC

Articulo % Unidades % Unidades monetarias
A 10 75
B 30 20
C 60 5

Fuente: Planificacion y Control de Operaciones. Mize, Joe H., White Charles R. y Brooks George
H. Primera Edicién. Pagina 175.

En el siguiente capitulo se presenta la situacién actual de la fabrica objeto de
estudio con todo lo relacionado al manejo de inventarios y en el cual se utilizan

los conceptos aqui definidos para la mayor comprension de los mismos.
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CAPIiTULO Il
SITUACION ACTUAL EN EL MANEJO DE INVENTARIOS DE LA FABRICA DE
CALZADO PARA NINOS
El presente capitulo trata sobre la situacion actual en cuanto al manejo de
inventarios en la unidad de analisis, la metodologia empleada para obtener la
informacién aqui presente fue la utilizacion de encuestas al personal de la
fabrica, entrevistas al encargado de produccion y propietario y la observacion
directa. Debido a que la fabrica es una pequefia empresa (un total de 17

empleados), se utilizé el total de la poblacion para aplicar las encuestas.

2.1 Antecedentes

La fabrica surgido bajo el nombre de Dolmen en el afio 1983 como persona
individual, dicha fabrica producia tanto zapatos de nifio como de adultos
especificamente calzado para dama, ubicandose en la zona 10. En el afio 1992
cambié de nombre a Marbher ya que iba a ser constituida por tres socios,
formado el nombre de la fabrica por el principio de los apellidos de los mismos,
uno de apellido Marcet, Berrillos y el ultimo Hernandez. Posteriormente la fabrica
fue trasladada de la zona 10 a la Zona 3 de Mixco, Nueva Montserrat en un
edificio alquilado. En ese tiempo uno de los tres socios decidid retirarse
quedando la fabrica unicamente con dos socios y se descubridé que lo que mas
se producia en la fabrica era calzado para nifos, que éstos eran los pedidos mas
requeridos y los que le producian mas ganancias a la fabrica. Posteriormente la
fabrica contactd con Super Tiendas Paiz para proveerle sus productos mientras
que las zapaterias ADOC eran otros de sus clientes, asi fue como la fabrica fue
creciendo y posicionandose en el mercado, distribuyendo sus productos en
varios departamentos de Guatemala. Sin embargo, surgieron problemas en los
cobros a nivel departamental por lo que se decidié producir y distribuir sus
productos unicamente en el departamento de Guatemala. Actualmente la fabrica
de calzado produce para WalMart (Despensa Familiar, Maxi Bodegas, Paiz e

Hiper Paiz) y RIMET, exportando sus productos a El Salvador, a través de ventas
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por catalogo, algunas veces el vendedor viaja en un pequefio camion alquilado

para entregar los productos requeridos, y en otras los productos se van a

entregar a la empresa Rikeli, ubicada en Guatemala, que cumple con esa funcién

de exportar los productos.

2.2 Base legal

Al igual que la mayoria de empresas industriales, comerciales y de servicios, la

fabrica de calzado cumple con ciertos requisitos generales que exige el marco

legal guatemalteco para operar. Estos son:

Inscripcion como comerciante y solicitud de Patente de Comercio y de
Sociedad, en el Registro Mercantil de la Republica de Guatemala.
Inscripcion en la Superintendencia de Administracion Tributaria (SAT) para
que le asignen su respectivo Numero de Identificacion Tributaria (NIT),
para el cumplimiento del pago de impuestos, como el Impuesto sobre la
Renta (ISR), Impuesto Extraordinario y Temporal de Apoyo a los Acuerdos
de Paz (IETAAP), Impuesto Unico sobre Inmuebles (IUSI) e impuesto al
Valor Agregado (IVA), entre otros.

Inscripcion en el Instituto Guatemalteco de Seguridad Social (IGSS), para
que le asignen su numero de identificacion Patronal para el cumplimiento
del pago de cuota patronal IGSS, Instituto Técnico de Capacitacion y
Productividad (INTECAP) e Instituto de Recreacion de los Trabajadores de
Guatemala (IRTRA).

Inscripcion ante el Ministerio de Trabajo para autorizar el reglamento
interno de trabajo, contratos de trabajo, y cumplimiento de otras
obligaciones patronales contenidas en el Codigo de Trabajo.

Inscripcién ante Ventanilla Unica para las Exportaciones para obtener
Constancia de Registro de Exportador con el Numero de Coddigo de
Exportador.

Pago de Impuesto de Fabrica por estar ubicada en el municipio de Mixco.
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e La fabrica de calzado esta constituida como Sociedad Anénima (S.A), a

conveniencia en lo descrito en los articulos 14 a 55 y 86 a 194 del Codigo

de Comercio. La Sociedad Anonima (S.A) funciona también de acuerdo a

lo establecido en los articulos 29 a 32 y 47 del Cddigo de Notariado.

2.3 Organizacion

La fabrica objeto de estudio tiene a su disposicion a 17 personas, las cuales se

organizan con el objetivo de producir zapatos y obtener ganancias para la unidad

de andlisis, sin embargo no se tiene establecida una estructura organica por

escrito ya que solamente existe de forma empirica lo que hace que la fabrica no

cuente con un organigrama formal donde se identifique claramente como esta

compuesta la misma y como se organizan para lograr sus objetivos, por tal razén

fue necesario elaborar un organigrama que representara la forma en que esta

labora y se organiza, la cual se presenta a continuacion:

GRAFICA No. 7

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LA FABRICA

Gerencia General
(propietario)

Sub-gerencia de produccion
(encargado de produccion)

Produccion Ventas
(obreros y (vendedor)
bodeguero)

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifios, abril de 2006.

Contabilidad
(perito contador)
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El organigrama anterior muestra segun informacion obtenida a través de la
entrevista al propietario y el encargado de produccion que la gerencia general
esta ocupada por el propietario de la fabrica, razén por la cual es la autoridad
maxima de la misma, se puede apreciar que solamente aparece €l como gerente
ya que el otro socio aparece como tal unicamente en los documentos legales
respectivos, pero en realidad esta persona ya no forma parte de la organizacion.
Luego aparece el jefe de produccion quien se encarga de dirigir toda la actividad
fundamental de la fabrica que es la produccidon de diversos estilos de zapatos
para nifios, también es el responsable de comprar las materias primas, hacer
cotizaciones para disminuir costos, tomar decisiones cuando los proveedores no
cuentan con los materiales que se necesitan y cualquier otra decision importante
que afecta a la fabrica siempre haciendo consulta con el propietario en el caso de
tomar decisiones importantes. En el organigrama también se puede apreciar que
el encargado de produccion ademas de tener autoridad sobre los operarios,
también la tiene sobre el vendedor, ya que este ultimo le debe consultar lo que
los clientes le planteen o cualquier tipo de dudas que tenga con respecto a sus
funciones y obligaciones, ya que el encargado de produccion tiene conocimiento
de todo lo que se hace en la fabrica, porque su trabajo consiste aparte de dirigir,
en hacer y recibir pedidos, controlar inventarios y ocupar en cualquier momento
alguna de las diversas fases del proceso productivo e incluso algunas veces le
toca hacer entrega de los pedidos, es decir que tiene conocimiento pleno desde
la compra de materia prima hasta la entrega de los productos y es por ello que se
incluye al vendedor como subalterno de este. Otra de las razones de la autoridad
del encargado de produccion sobre los operarios y el vendedor es por el tiempo
que tiene de trabajar en la fabrica y la experiencia adquirida, ademas el
propietario deposita toda su confianza en él y por ello se puede decir que el
encargado de produccion tiene autoridad sobre casi todo el personal de la
fabrica siendo subordinado uUnicamente del propietario. Se puede apreciar
también que el otro subordinado del propietario es el contador el cual se encarga

de mantener al tanto al propietario de la situacion financiera, ventas, compras,

33



costos de materias primas, pérdidas, ganancias y cualquier cosa relacionada con
factores que puedan afectar o beneficiar a la fabrica, también es responsable de
hacer pedidos de materias primas y algunas veces de hacer entrega de los
pedidos de los clientes.

Por otro lado, a través de la entrevista al encargado de produccion se pudo
confirmar que la fabrica carece de documentos que le permitan saber al personal
cuales son sus atribuciones, responsabilidades, con quien se debe relacionar
laboralmente, cuales son los requisitos, habilidades y destrezas que deben tener
para ocupar el puesto correspondiente y tampoco se cuenta con un documento
por escrito que describa cuales son los pasos para desarrollar su trabajo, lo que
hace que se dificulte cumplir con efectividad sus obligaciones, pero a pesar de
que se carece de estos documentos cada empleado sabe de manera rutinaria
que es lo que deben de hacer y como hacerlo y han adquirido experiencia

conforme el tiempo.

2.4 Principales productos
La fabrica de calzado se dedica a la produccion de zapatos para nifos en
diversos estilos, sin embargo, los productos principales por ser los mas vendidos

son los zapatos para bebe de piel blanca y piel Nubox y las sandalias para bebe.

2.5 Manejo actual de inventarios

Es necesario mencionar que la mayoria de la informacién obtenida de la fabrica
fue proporcionada por el encargado de produccion de la misma a través de una
boleta de encuesta (ver anexo Il) y ademas entrevistas en las cuales se
profundiza en los temas mas importantes, ya que existe mucho desconocimiento
por parte del resto del personal, lo que indica que éstos no le ven la importancia
al manejo de los inventarios, sin embargo, al personal también se le encuesto
con las respectivas boletas (ver anexo Ill) y también se obtuvo cierta informacion

a través de la observacion directa.
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2.5.1 Materias primas
Para la produccién de los diferentes estilos de zapatos en la fabrica objeto de

estudio, se necesita la siguiente lista de materias primas:

Pieles: Este material es la base del zapato, le da la presentacion, la estructura,
también sirve para cubrir y proteger el pie. Entre estas estan:

e Piel: blanca escaria, negra, café.

e Piel Nubox: rojo, azul, amarillo, verde, rosado, café y gena (parecido al

café).

Sintético: Tiene la misma funcidén que las pieles ya que es un sustituto de éstas,
sin embargo en la fabrica se usa muy poco, entre estas se puede mencionar:

e Polo: azul, negro y café.

e Polipiel: blanco, negro y café.

e Cuerina: rosado, celeste, jena, café, chocolate.

¢ Piel Sintética: negro y café.

e Charolina: negro, blanco y rosado.

e Lona.

e Royalty

Forro sintético: se utiliza para la parte interior del zapato y sirve de forro para
hacerlo ver mas presentable, entre estos estan:

e Fidense: beige, cambrel beige, parma blanco, caribe beige y PVC.

e Semi PU: rosado y celeste.

e Duramil.

o Material para el cuello: espuma.
Plantilla: Pieza de tela, que interiormente cubre la planta del calzado o que se

coloca sobre ella, entre estas la fabrica cuenta con:

e Bomtex.
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o Floki.
e Esponja ondulada: blanca, café, negra.
e Entresuelas: celeste y rosado.

e Eva: negro y blanco.

Suelas: Parte del zapato que sirve para cubrir la planta del pie y esta en contacto
con el suelo, es el soporte del zapato. Las suelas con las que cuenta la fabrica
son:

¢ Kinder: Beige, rosado, blanco, celeste, negra y café.

¢ Bolichera: café con beige, negro con beige, azul con beige.

e Zocco: blanco con beige, beige con rojo y café con beige.

e Mimi: caramelo, azul y beige.

¢ Ocean: negro y blanco

e Suela Beige “mil lineas” (producida por ellos).

e Terra: negra

e Pasito firme: natural

Velcro: Es el sustituto de las correas, se utiliza para apretar el zapato a gusto del
que los usa, ademas le da al zapato otro tipo de presentacion.

Hilo: Se utiliza para cocer las diversas partes del zapato.

Ojetes: Es usado como adorno o para pasar por €l la cinta del zapato.

Pegamento blanco: Se utiliza para pegar las suelas, ésta se aplica, se espera
que seque y se reactiva a base de calor para luego unir las partes
correspondientes.

Pegamento amarillo: Se utiliza para pegar las partes del zapato (los cortes de
piel) donde se cose con hilo.

Argollas: es un aro de hierro que se utiliza para introducir el velcro y asi apretar

el zapato, ademas sirve como adorno para el zapato.
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Hebillas: es una pieza metalica que sujeta la correa o cinta que pasa a través de
ella gracias a un clavillo, con el objetivo de apretar el zapato.
Correas: Se utiliza para atar o amarrar el zapato y asi poder apretarlo.

Bolsas de plastico: Se utiliza para el empaque de los zapatos.

Cantidad de materia prima necesaria por par de zapatos

Con respecto a la piel, cuerina, forro y plantilla, se utilizan diferentes medidas
para comprar: para la piel se usa el pie, para la cuerina la yarda, para el forro
también se usa la yarda y para la plantilla la plancha a excepcion de la plantilla
floki que se compra en yardas.

En la fabrica objeto de estudio se utilizan tres sistemas para la produccion de
zapatos: sistema europa, sistema montado y sistema sticher; la diferencia entre
dichos sistemas es la forma en que se fabrican los zapatos.

Sistema europa: Es el estilo que mas se produce, la piel del zapato se cose con
la plantilla y como lleva ribete se le hace ribeteado (dar vuelta al ribete o reborde

del zapato). A continuacién se presenta una fotografia con dicho estilo de zapato:

FOTOGRAFIA No. 1
ZAPATO SISTEMA EUROPA

Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.
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Sistema montado: EI montado de la piel se hace para adentro y dicha piel es

cocida con la suela. A continuacion se presenta una fotografia de la misma:

FOTOGRAFIA No. 2
ZAPATO SISTEMA MONTADO

wo

Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.

Sistema sticher (sistema nuevo): Es como el sistema montado, la diferencia
consiste en que éste hace el montado de la piel para afuera, ademas se cose

con la plantilla. A continuacion se presenta su respectiva fotografia:

FOTOGRAFIA No. 3
ZAPATO SISTEMA STICHER

T ——

Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.
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Los tres sistemas anteriores se utilizan dentro de la fabrica para producir los

zapatos, sin embargo el mas utilizado es el sistema europa.

A continuacion se muestran las materias primas con sus respectivas unidades de

medida y su consumo en un par de zapatos incluida aqui la merma o desperdicio

de cada material; en cuanto a la piel, cuerina, forro y plantilla la cantidad por par

de zapato dependera al sistema de produccion al que pertenece:

CUADRO NO. 3

MATERIA PRIMA UTILIZADA EN UN PAR DE ZAPATOS

MATERIA PRIMA

UNIDAD DE MEDIDA

CONSUMO POR PAR DE
ZAPATOS CON DESPERDICIO

Y MERMA INCLUIDOS

Piel Pie Sistema europa: 0.65
Sistema montado: 0.85
Sistema sticher: 0.85
Cuerina Yarda Sistema europa: 0.059
Sistema montado: 0.056
Sistema sticher: 0.056
Forro Yarda Sistema europa: 0.05
Sistema montado:0.05
Sistema sticher: 0.05
Plantilla Yarda Sistema europa:0.015
Plancha Sistema montado: 0.012
Plancha Sistema sticher: 0.012
Hilo Cono de 200 grs. 0.00625
Pegamento amarillo Galén 0.0076
Pegamento blanco Galon 0.0038
Velcro Yarda 0.091
Ojetes Unidad 16
Argollas Unidad 2
Hebillas Unidad 2
Suelas Unidad 2
Correas Unidad 2
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Bolsas Unidad 1

Fuente: Elaboracién propia con base en investigacién de campo en la fabrica de calzado para
ninos, abril de 2006.

Las cantidades de materia prima establecidas anteriormente son con base a la
opinion del encargado de produccidn ya que las mismas no se tienen
establecidas por escrito. También es necesario mencionar que en la fabrica no
se conoce el porcentaje de merma y desperdicio existente en el proceso
productivo, sin embargo, las mismas estan incluidas en el cuadro anterior; es
decir, el consumo por par de zapatos de cada materia prima ya incluye la merma

o desperdicio segun sea el caso.

Para la reduccion de costos en las materias primas antes mencionadas, la
fabrica toma medidas como lo son:
e Comparan precios entre sus proveedores para saber quien se las ofrece
mas barato.
e Esporadicamente compran en cantidades grandes para obtener
descuentos.
e Aprovechan ofertas.
e Algunas veces se hacen pagos anticipados para obtener descuentos.
e En el proceso productivo del sistema europa se cambio6 el ribete de piel a
una mezcla de sintético y piel lo cual a opinidon del encargado de
produccién vino a reducir en forma significativa los costos de materia

prima.

2.5.1.1 Compra de materia prima

Se dice que el criterio principal para la compra de materia prima
independientemente de cual sea, es el precio, para poder reducir costos, sin
embargo siempre se trata de comprar materia prima de buena calidad. A

excepcion del encargado de produccion el resto del personal no tiene
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conocimiento pleno de todos los materiales necesarios para hacer un par de

zapatos, por lo que tanto el encargado de produccién como el contador son los

responsables de realizar las compras.

La materia prima se compra segun la necesidad de produccion, sin embargo,

existe un tiempo estimado en la frecuencia con la que se compran los mismos:

CUADRO NO. 4

FRECUENCIA DE COMPRA DE MATERIAS PRIMAS

Materia prima

Frecuencia de compra

Piel

cada 10 dias habiles.

Pegamento cada 15 dias habiles.

Forro cada mes.

Sintético éste se compra solamente segun la necesidad de
produccion.

Velcro no hay tiempo estimado, es segun necesidad del estilo de
zapato.

Royalty cada tres meses ya que la mayoria de zapatos no lo utiliza.

Hilo cada mes y medio.

Hebillas cada mes.

Suelas cada dos meses.

Plantilla las plantillas del sistema europa se compraron en grandes
cantidades para obtener descuentos, por lo que se estima
comprar hasta dentro de un afio ya que es un periodo en el
cual se considera segun la experiencia que no habra
problema con la demanda que se presente, ademas no
ocupa demasiado espacio. Con respecto al resto de
sistemas vy estilos, la plantillas se compran segun necesidad
las cuales son hechas de forro.

Ojetes cada dos meses.
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Argollas cada dos meses.

Correas cada dos meses.

Bolsas cada tres meses.

Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para
nifios, abril de 2006.

A continuacién una representacion grafica de la frecuencia estimada en que se
compra la materia prima:
Grafica 8

Frecuencia de compra de materia prima
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Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado

para nifios, mayo de 2006

El resto de materias primas se compra solamente segun las necesidades en

produccion.
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Procedimiento de compras

Los encargados de las compras de materias primas son el contador de la fabrica
y el encargado de produccion, quienes efectuan el siguiente procedimiento para
realizar las compras:

1. Recibir y revisar el pedido del cliente.

2. Inspeccionar en bodega lo que hace falta para poder producir, lo cual en la
mayoria de los casos se hace en base a la experiencia (encargado de
produccion).

3. Prever qué materias primas se van a utilizar mas en el proceso productivo
lo cual se hace por intuicion y por experiencia ya que siempre hacen falta
algunos materiales que no fueron previstos como necesarios en algun
momento (encargado de produccion).

4. Solicitarlo por teléfono o directamente con los proveedores convenientes

cuando llegan a la fabrica a entregar un pedido.

A pesar de que en la fabrica se sabe que en el proceso productivo existe
merma y desperdicio de las materias primas, no se conocen los porcentajes
de los mismos, sin embargo en el momento de hacer las compras de dichos
materiales, siempre se piden cantidades que cubren tanto el consumo del

material como el desperdicio y merma que se presenta.

2.5.1.2 Proveedores

La fabrica cuenta con proveedores definidos de materia prima los cuales se
eligieron principalmente con base al precio con el objetivo de reducir costos, y
por el tiempo de entrega. Existen algunos proveedores que ofrecen descuentos
en la compra de grandes cantidades, lo cual permite reducir costos en la fabrica,
como por ejemplo el proveedor de pieles. Los unicos proveedores que dan
problemas son los de suelas de zapatos, ya que estos generalmente entregan
tarde sus pedidos, y exigen pedidos minimos de 25 pares, lo cual aumenta el

inventario y el costo de mantenerlo.
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Las materias primas como pieles y bolsas para empaque cuentan solamente con
un proveedor, sin embargo no se tienen mayores problemas con estos por lo que
no es necesario contar con mas proveedores de dichos materiales.

Con ciertas materias primas se cuentan con dos proveedores, a los cuales se
compra segun la necesidad que se tenga. También se cuenta con proveedores
suplentes pero a estos se les compran cantidades exactas ya que los materiales
que venden son mas caros.

Esporadicamente los proveedores no entregan sus pedidos el dia que se les
solicitd, y esto se da porque no les conviene viajar a la fabrica si no tienen otros
pedidos que entregar cerca de esa zona.

Los atrasos por parte de los proveedores son de uno a dos dias que aparte de
provocar atrasos, provocan también gastos en llamadas telefénicas que se hacen
en la fabrica para recordar los pedidos que se solicitaron o en el peor de los
casos para volver a hacer el pedido. Los proveedores de suelas se llegan a
atrasar hasta por 3 dias en la entrega de sus pedidos. Todo esto atrasa el
proceso productivo, provocado por la falta de materiales. En ocasiones los
proveedores de planchas de mil lineas que utiliza la fabrica para producir suelas,
entregaban tarde los productos, sin embargo se comprd dicho material en
grandes cantidades para obtener descuentos sin hacer previo analisis mas que el
de obtener descuentos por ser utilizado en el estilo de zapato mas demandado,
se calcula que dicho material alcanza hasta para tres meses de produccién, esto
es conveniente porque es un material que no se deteriora con el tiempo ademas
de que no ocupa mucho espacio en bodega, también este material se consume
rapido ya que se usa para producir los zapatos del sistema europa, que son los
mas demandados, lo cual disminuye el riesgo de deterioro.

En general se puede decir que el resto de proveedores de materia prima no dan
problema con la entrega de los pedidos a tiempo, sin embargo es necesario
mencionar que otra de las razones por las cuales se da el atraso en el proceso
productivo es por hacer pedidos de materias primas hasta cuando éstos hacen

falta.
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A continuacion se puede apreciar graficamente el tiempo de entrega de materias
primas de los proveedores:
Grafica 9

Tiempo de entrega de los proveedores
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Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de

calzado para nifios, mayo de 2006
Lo que se aprecia en la grafica es lo que sucede frecuentemente, sin embargo
esporadicamente también hay atrasos por parte de otros proveedores.
El resto de materiales en la mayoria de los casos los compra personalmente el
encargado de produccion, tal es el caso de las cintas, cuerinas, o algunas veces
suelas cuando se buscan pequefias cantidades o al igual que pieles cuando no
se quiere comprar por rollos, todo esto se hace durante la jornada laboral y

algunas veces los sabados.

2.5.1.3 Almacenamiento de materias primas

Con respecto al almacenamiento de materias primas, en general existe
problema debido a que la fabrica no cuenta en su bodega con inventario de
seguridad que evite que se termine el inventario de los diversos materiales para
continuar produciendo. En las bodegas existen cantidades adicionales de
materiales, pero éstas se dan simplemente porque se dejan de producir los
zapatos que requieren dichos materiales, sin embargo de la gran variedad de
estilos de zapatos, el de sistema europa posee intencionalmente cantidades

adicionales en bodega ya que es el estilo que no se deja de producir.

45



Por otro lado, es necesario mencionar que las instalaciones de la fabrica no son
propias; es decir el edificio donde se encuentra ubicada es alquilado. En cuanto a
la bodega de materia prima (pieles y sintéticos), se encuentra ubicada en el
primer piso de la fabrica como se muestra en el plano No.1 y no es un lugar
propicio para su almacenamiento, ya que esta expuesto a mojarse cuando llueve
porque parte de su techo es de lamina y ademas realmente no es un cuarto con
cuatro paredes ya que le falta una, lo que hace que las pieles y sintéticos estén
expuestos a la lluvia, polvo, sol, etc., y que no sea un lugar seguro para
productos flamables o corrosivos, ademas dicha bodega se encuentra en
desorden y es pequefia para la cantidad de materiales que se guardan en ella,
midiendo 5.80 metros de largo por 2.68 de ancho (incluida la parte de lamina). A

continuacion se presentan unas fotografias de la bodega de pieles y sintéticos:

FOTOGRAFIA No. 4
BODEGA DE PIELES Y SINTETICOS

Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.
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FOTOGRAFIA No. 5
BODEGA DE PIELES Y SINTETICOS

Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.

FOTOGRAFIA No. 6
BODEGA DE PIELES Y SINTETICOS

Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.
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La bodega de pieles y sintéticos también se utiliza para almacenar los materiales
que se compran en planchas, a continuacion una fotografia de la bodega de

pieles y sintéticos donde se almacenan las planchas mil lineas:

FOTOGRAFIA No. 7
ALMACENAMIENTO DE PLANCHAS MIL LINEAS

S ",}.{:_."
: .

Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.

Algunas de las pieles son almacenadas en otro cuarto que no se considera una
bodega, ya que unicamente almacenan ciertas pieles con mucho desorden y
existen objetos que no se relacionan con materias primas ni con produccion; esto
se da por la falta de espacio en la bodega de pieles y sintéticos. A continuacion

se presentan unas fotografias con el almacenamiento de dichas pieles:
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FOTOGRAFIA No. 8
ALMACENAMIENTO DE PIELES

Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.

FOTOGRAFIA No. 9

Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.

La bodega de suelas, pegamentos, hilos, hebillas, ojetes, argollas, correas y
bolsas que se encuentra ubicada también en el primer piso como se puede
apreciar en el plano No. 1, estan en un solo cuarto y se encuentra en mejores
condiciones por tener terraza, los materiales estan menos expuestos; por

ejemplo las suelas estan en bolsas lo que hace que estén protegidas y es un
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lugar seguro para productos flamables o corrosivos, a pesar de ello ésta bodega
también se considera pequena con 5.95 metros de largo por 3.85 metros de
ancho para la cantidad y diversidad de materiales que se guardan en ella. A

continuacion se muestra la bodega de suelas:

FOTOGRAFIA No. 10
ALMACENAMIENTO DE SUELAS

Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.

FOTOGRAFIA No. 11
ALMACENAMIENTO DE SUELAS

Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.
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En la bodega de suelas también se almacenan los pegamentos, plantillas vy el
resto de materias primas como se menciondé anteriormente, lo cual se puede

apreciar en las siguientes fotografias:

FOTOGRAFIA No. 12
ALMACENAMIENTO DE PEGAMENTOS
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Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.
FOTOGRAFIA No. 13

ALMACENAMIENTO DE PLANTILLAS
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Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.
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A través de las encuestas realizadas al personal, se determind que algunos
operarios opinan que la materia prima se puede dafar por falta de ventilacion o
por no estar correctamente almacenada, sin embargo se dice también que
algunos materiales no sufren dafno en bodega, porque pasan poco tiempo
guardados (a lo sumo 15 dias), mientras que otros, algunas veces se deterioran
por estar mucho tiempo almacenados. En la siguiente grafica se muestra el
porcentaje del personal de la fabrica que opina que las materias primas no se
dafan en la fabrica, dicho porcentaje se obtuvo a través de las encuestas
realizadas.
Grafica 10

Opinion del personal sobre si han sufrido danos las
materias primas en el almacén
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Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de

calzado para nifios, mayo de 2006

Otro problema en las bodegas es la custodia de los inventarios, ya que cualquier
persona entra en cualquier momento, estando los materiales expuestos a robos.
Ademas las materias primas se encuentran en desorden lo que provoca dificultad
para encontrarlas y hacer pedidos porque no estan a la vista.

A continuacién se presenta el plano del primer piso de la fabrica donde se

encuentran las dos bodegas de materia prima:
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PLANO No.1
PLANO DEL PRIMER PISO DE LA FABRICA
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Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para
ninos, abril de 2007
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2.5.2 Pedido del cliente

La fabrica produce contra pedido del cliente. A partir de que los clientes hacen
sus pedidos, la fabrica comienza a producir para ellos, este es el caso de las
ventas por catalogo en donde los productos entregados la mayoria de veces son
sacados directamente del proceso productivo. En la venta de zapatos a las
tiendas, generalmente los productos se sacan de la bodega para entregarlos,
pero cuando no se tiene del producto solicitado, se producen.

Cuando las tiendas hacen pedidos, algunas veces existe problema ya que en la
fabrica no se conoce con certeza la cantidad de materias primas o de productos
terminados que se deben poseer para saber si es necesario comprar mas
materiales o producir mas; esto se da porque no se realizan prondsticos de
ventas para comparar y poder comprar materiales y producir zapatos con base a
éste, si no que unicamente poseen en bodega materias primas y productos

terminados de lo que se cree que los clientes solicitaran posteriormente.

2.5.3 Orden de produccion
Una vez recibido el pedido, se da la orden de produccién, para empezar asi con
el proceso productivo de los zapatos solicitados por los clientes. A continuacion

se presenta la hoja de orden de pedido utilizada en la fabrica:
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CUADRO No. 5

HOJA DE ORDEN DE PEDIDO
PEDIDO No. 0000000

Cliente: Despensa Familiar Puerto San Jose Fecha:__ 07-Ago-06  011:05 a.m.
Direccién:

Teléfono: Observaciones:
ORDEN | | -
PLU CANT. PLU |CANT 34.00

B-6 2l 2] 2| 2 1f 1] 1 1 34.00 | 374.00
Combinado Globos 3l 2] 1| 2] 1] 1 10 34.00 | 340.00
A-15 11 1] 2] 1] 3] 1] 1 10 34.00 | 340.00
A-21 2l 21 2 2 2 2| 2 14 34.00 | 476.00
KINDER 3 3l 2] 3] 3] 3] 3] 3 20 34.00 | 680.00
Sandalia Combinada | 2| 2| 1| 1] 1] 1] 1 9 34.00 | 306.00

Total 0 74 2516.00

Vendedor Comprador

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de

calzado para nifios, agosto de 2006

2.5.4 Proceso de produccion

Segun el encargado de produccion, en la fabrica se estima una produccion diaria
de 100 a 150 pares de zapatos y en las temporadas donde hay mas demanda,
por ejemplo en el mes de diciembre por la celebracion de la navidad, se llegan a
producir hasta 200 pares, por lo que se puede decir que la produccion mensual
estimada es de unos 2,400 pares para lograr una produccion anual de 28,800
pares de zapatos. El volumen de produccién se estimula a través de comisiones
si se logran las metas establecidas ( 2,500 pares mensuales ). Cuando se pasan
de la meta se debe parar la produccion (situacion que ya se presentd una vez).
Como en todo proceso productivo, existe merma y desperdicio de materias

primas, sin embargo, como se dijo anteriormente, no se lleva ningun registro de
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la cantidad o porcentaje de merma o desperdicio en ninguna de ellas. Ademas en
el proceso productivo la inspeccion de calidad se realiza unicamente cuando se
termina de fabricar el producto, lo que provoca que la merma aumente aun mas.

Pero a pesar de que el desperdicio y la merma en el proceso productivo es
inevitable, el desperdicio de las pieles es el Unico de las materias primas que se
puede aprovechar y el mismo se utiliza para adornos de los zapatos. Por otro
lado, también es necesario mencionar que muchos de los estilos de zapatos
utilizan otros materiales como el sintético en el cual el desperdicio existente no se

puede utilizar para otros fines.

Es comun que en los procesos productivos se den atrasos y este caso no es la
excepcion, segun resultados obtenidos a través de las encuestas realizadas al
personal, se dice que en la fabrica existen atrasos por varias razones: algunas
fases como la de preparado y montado son complejas, la ausencia de algun
operario, falta de materiales como suelas o pegamento, dafios en maquinaria y
estilos de zapatos complejos para producir.

A continuacion se presenta una grafica que muestra el porcentaje del personal
de la fabrica que considera que existen atrasos en el proceso productivo.

Grafica 11

Atrasos en el proceso productivo
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Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de

calzado para nifilos, mayo de 2006
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Las razones por los atrasos en el proceso productivo se muestran a continuacién
graficamente:
Grafica 12

Razones de atrasos en el proceso productivo
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Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de

calzado para niflos, mayo de 2006

En las graficas anteriores obtenidas de los resultados de las encuestas
realizadas al personal se observa que la mayoria considera que existen atrasos
en el proceso productivo y que la mayoria de veces dicho atraso se da porque
los proveedores no entregan oportunamente los materiales, tal es el caso del
proveedor de suelas que como se dijo anteriormente se llega a atrasar hasta por
3 dias para entregar el pedido. Sin embargo los atrasos pueden ser provocados
por ausencia de algun operario, razén por la cual el encargado de produccién es
el responsable de sustituir al operario que falte en cualquiera de las diversas
fases de produccion. Por otro lado algunas fases del proceso productivo y
algunos estilos de zapatos son complejos lo que también incide algunas veces
en atrasos en el proceso productivo al requerir mas tiempo para poder fabricar el
producto en el caso de que éste sea requerido por el cliente. Por ultimo la
maquinaria tambien provoca atrasos en produccién ya que en la fabrica no se
hace mantenimiento continuo de la misma lo que ocasiona que se dafien y no se

pueda trabajar en algunas fases del proceso productivo como por ejemplo en el
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corte de piel si se arruina el troquel, la costura de pieles si se arruinan las
maquinas de cocer o el banco y la pegadora cuando se esta colocando la suela
al zapato. En este sentido la fabrica unicamente hace mantenimiento correctivo,
es decir le dan el mantenimiento respectivo o se manda a reparar la maquina
hasta que ésta deja de funcionar o no se desempefia correctamente. Dicha
situacién se presenta por no brindarle mantenimiento constante a la maquinaria o
por no realizar mantenimiento preventivo a la misma preocupandose unicamente
cuando la maquina esta empezando a dar problemas o cuando simplemente deja

de funcionar.

2.5.4.1 Fases del proceso productivo

En la fabrica objeto de estudio existen diferentes estilos de zapatos, sin embargo
el proceso productivo no existe documentado pero a continuacion se presenta
un diagrama de las operaciones del proceso del zapato que mas se vende segun

informacién obtenida en la entrevista con el encargado de produccion:

GRAFICA No. 13
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

I
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_ _ Perforar las

Revisar que la piel partes

este limpia indicadas para
adornary

Cortar piel y forros con decorar la piel

sus moldes

respectivos a mano o Pegar por dentro con

con troquel

forro duramil para
cubrir perforaciones de
los adornos

Marcar los adornos a
la piel que debe ser
adornada por medio
de plantilla con forma
de adornos (estrellas,
lagrimas, corazones,
mariposas, etc.

Pegar partes de piel
con partes de forro
(duramil y caribe)
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10

Coser partes de piel
con partes de forro

Aplicar pegamento a
las orillas de las
partes de piel y
forros previamente
pegadas

Coser las orillas de
las diferentes partes
de piel y forro
pegadas y cosidas
anteriormente para
que el zapato
empiece a adquirir
su forma

Colocar hebilla en la
parte de piel
correspondiente y
coserla

Coser polipiel
(ribete) a las partes
armadas

Coser plantilla con
las partes armadas

Darle vuelta al ribete
y pegarlo con
plantilla

Introducir horma de
la talla respectiva al
zapato
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Aplicar pegamento a
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Meter zapato en bolsa
de empaque

24 Trasladar los zapatos
a la bodega

25

fin

Almacenar los zapatos
en bodega

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacién de campo en la fabrica de calzado para

nifos, mayo de 2006

Se pudo observar que en el proceso productivo la inspeccion de calidad se da
unicamente al final del proceso, lo cual indica que los errores o defectos que se
den durante todo el proceso productivo incidira en que la merma aumente aun

mas.

2.5.5 Almacenamiento del producto terminado

El producto terminado es almacenado en una bodega conforme estén los
pedidos; listos para ser entregados y los que no se han podido entregar. Dicha
bodega mide 3.40 metros de largo y 4 metros de ancho y se encuentra ubicada
en el segundo piso de la fabrica como se puede apreciar en el plano No. 2. El
hecho de que la bodega se encuentre ubicada en el segundo piso podria
provocar complicaciones y atrasos en el transporte o traslado del producto
terminado hasta la salida de la fabrica y atrasar asi la entrega de los pedidos a

los clientes. Por otro lado, en la bodega muchas veces los productos
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almacenados se dan involuntariamente ya que una vez hechos los pedidos se
empiezan a producir y algunos clientes llaman para cancelar los pedidos de
zapatos que se estan produciendo o incluso que ya estan listos, ocasionando asi
muchos problemas a la fabrica, este es el caso de las ventas por catalogo. Por
otro lado la bodega se considera un lugar propicio para guardar los zapatos por
tener terraza y los dafos que puede sufrir el producto terminado, es por que se
amarillenta por pasar mucho tiempo en bodega, esto en el caso de ser productos
para las tiendas los cuales son los que se almacenan algunas veces en periodos
grandes de tiempo dependiendo como se de la demanda de los diversos estilos.
Sin embargo, se considera un lugar seguro para productos flamables o
COIrosivos.

A continuacion se presentan dos fotografias con la bodega del producto

terminado:

FOTOGRAFIA No. 14
BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.
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FOTOGRAFIA No. 15
BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.

Por otro lado se determind a través de la observacion directa que dentro de la
bodega del producto terminado algunos zapatos quedan torcidos o doblados por
estar mal colocados (un par encima de otro, etc.) a pesar del uso de estantes ya
que cada estilo segun su talla se guarda en una bolsa grande y aqui es donde se
van deformando conforme el tiempo, ademas el empaque de los zapatos es una
bolsa y no una caja de carton para empaque donde podrian estar mejor
protegidos. A continuacion dos fotografias donde se presenta claramente dicha
situacion:
FOTOGRAFIA No. 16
COLOCACION DEL PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.
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FOTOGRAFIA No. 17
COLOCACION DEL PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Imagen captada durante el desarrollo del trabajo de campo. Agosto de 2006.

A pesar de que la bodega de producto terminado aparenta ser un lugar propicio
para el resguardo del producto terminado la siguiente grafica obtenida a través
de las encuestas, muestra que algunos de los operarios no estan de acuerdo con
eso:

Grafica 14

Opiniéon del personal sobre si han sufrido danos los
productos terminados en bodega

No sabe
8%
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N Si =3 No
o
a2, 50% O No sabe

Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de

calzado para nifios, mayo de 2006
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La grafica anterior muestra que la mayoria del personal opina que el producto
terminado sufre dafios a pesar de que el lugar se considere propicio para su
almacenamiento, porque si los productos pasan mucho tiempo almacenados,
estos tienden a deteriorarse independientemente de que la bodega este o no en
buenas condiciones.

A continuacion se presenta el plano del segundo piso de la fabrica en donde se
encuentra ubicada la bodega del producto terminado:

PLANO No. 2
PLANO DEL SEGUNDO PISO DE LA FABRICA
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Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para
nifos, abril de 2007
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2.5.5.1 Capacidad actual de inventario del producto terminado con respecto
a la demanda

Como la produccion se hace contra pedido, la demanda existente siempre se
cubre, ademas, los clientes conocen el plazo de entrega de la fabrica el cual es
de tres dias y estan dispuestos a esperar dicho plazo cumpliendo la fabrica con
éste en la mayoria de los casos. Por otro lado, se puede decir que se cuenta
con inventario adicional, pero éste no existe intencionalmente ya que surge
cuando las ventas bajan o porque el cliente cancela su pedido y asi el producto
se va acumulando en la bodega. Las cantidades en bodega aumentan porque al
bajar las ventas no significa que se deje de producir, razén por la cual todo lo que
se sigue produciendo se va acumulando en la bodega. Se puede decir entonces
que existe inventario adicional para imprevistos pero en pequefias cantidades y
que nunca se ha dejado de vender productos por carecer de existencias, ni
siquiera cuando hay atrasos en produccion, ya que unicamente causan atrasos
los proveedores de las suelas y por lo tanto el proceso productivo queda
pendiente pero unicamente en el pegado de las suelas; en otras palabras el
proceso productivo se atrasa pero no se detiene, ya que el atraso en la entrega
de suelas ha causado en el peor de los casos, un atraso de un dia en la entrega
del producto.

La siguiente grafica muestra que no se deja de vender por carecer de

existencias por producir contra pedido.
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Grafica 15

Porcentaje del personal que cree que se deja
de vender su producto por carecer de
e xistencias
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Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de

calzado para nifios, mayo de 2006

En la fabrica no se cuenta con una cantidad calculada o establecida de
inventarios de seguridad para evitar que se termine el inventario del producto
terminado, simplemente se cuenta con el inventario adicional por disminucion de
ventas y no tanto por intencién de tenerla, lo que muestra desconocimiento de la
importancia de los inventarios por parte del personal en la unidad de analisis. Sin
embargo, como se dijo anteriormente, el inventario adicional de producto
terminado existe sin intencion y se utiliza para imprevistos como si fuera
inventario de seguridad. Por otro lado, la fabrica cuenta con un inventario
maximo a tener, el cual es de 2,000 pares de zapatos y al igual que el inventario
adicional se da porque disminuyen las ventas y se ha establecido que el
inventario maximo sea de 2,000 pares porque es una cantidad que por el
momento no ha afectado a la fabrica en lo que a costos se refiere. Se dice que el
inventario maximo no debe pasar de 20 estilos con 12 pares cada uno en todas
sus tallas. Al multiplicar los 20 estilos por los 12 pares con 8 tallas, se obtiene un
inventario de 1920 pares (20 X12 X8 = 1920) pudiéndose dejar asi 80 pares
extras. Sin embargo, en algunas ocasiones hay problemas con esto, ya que el

encargado de produccidn por querer aumentar su comisidon sobre ventas,
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produce mas, pero al no venderse aumentan las cantidades en las bodegas de
materia prima y producto terminado. Esto muestra que algunas veces el
inventario de zapatos puede llegar a ser grande, porque equivocadamente
estiman vender mas y en lugar de lograrlo solo se acumula en la bodega y se
aumentan costos como lo puede ser el costo de capital que al estar invertido en
cantidades muy grandes de inventario, no podra estar disponible para otros fines
siendo asi un costo de oportunidad perdido para otros propositos. El espacio en
bodega tambien se puede ver afectado ya que puede desperdiciarse al ser
utilizado para materiales y productos terminados que no se lleguen a vender y al
contar con grandes cantidades de inventario aumenta la posibilidad de incurrir en

costos de obsolescencia, deterioro y pérdida.

2.5.6 Control de inventarios

2.5.6.1 Materias primas

Con respecto al control de materias primas todo empieza cuando se toma la
decisidon de hacer pedidos, la cual se hace conforme a la necesidad de la fabrica,
cuando se estan acabando las existencias para poder producir o cuando los
clientes hacen pedidos y no se cuentan con suficientes materias primas. En el
control de materias primas hay mucho descuido porque no se hacen
inspecciones de todos los materiales que se les van entregando, Unicamente se
lleva registro de pieles y suelas, donde las cantidades de rollos de pieles y las
cantidades de suelas se cuentan mentalmente por el encargado de produccién
conforme se van entregando y se revisan al mismo tiempo los colores
solicitados.

A continuacién se presenta una grafica que muestra que el personal de la fabrica
considera que si se lleva registro de materia prima, pero cabe mencionar que en
la grafica, las personas que contestaron que si existe registro de materias
primas, se referian a las pieles y suelas teniendo desconocimiento sobre el resto

de materiales.
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Grafica 16

Opinion del personal sobre si se lleva algun tipo de registro de la
materia prima existente en bodega

@ Si
o No
m No Sabe

25% 58%

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de

calzado para nifios, mayo de 2006

Cuando los proveedores no cumplen con lo solicitado simplemente se les
devuelve en el mismo momento. En el caso de las suelas algunas veces hay
problemas porque se les entrega dos suelas derechas o dos suelas izquierdas y
algunas veces tallas que no fueron requeridas, por lo que se tienen que devolver
posteriormente. Por otro lado no existe un inventario fisico actualizado de las
materias primas en bodega. El unico inventario fisico actualizado es el de las
suelas (el cual no es exacto), y se hace cada dos o tres meses a cargo del
encargado de produccion y el bodeguero quien trabaja exclusivamente en la
bodega de suelas pero colaborando algunas veces con otras materias primas
ubicadas en la misma bodega. Ademas, el inventario de suelas se lleva
registrado por papeleo y datos que se llevan en computadora (cuantas suelas
entran y salen), es decir las suelas son los Unicos materiales que se registran
como debe de ser. A continuacion se presenta el formato que utilizan

actualmente en la fabrica para hacer registro de las suelas:
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CUADRO No. 6
REGISTRO DE EXISTENCIAS DE SUELAS

CONTROL DE INVENTARIOS

No Suelas
1 Material Color Fecha 17 | 18 19 | 20 21 | 22 23 [ 24 TOoOTAL]
BEBE SEGURO Natural
Pares
o
2 |[BOLICHERA AZUL
Pares
o
3 |[BOLICHERA CAFE
Pares
o
a4 |IBOLICHERA NEGRA
Pares
o
5 KINDER BEIGE 88 75 87 7Aa 85 [S1=3 29 78
Pares
581

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifios, agosto de 2006

Sin embargo, actualmente en la fabrica se estan creando nuevos formatos para

empezar a registrar las existencias de todas las materias primas.

Las cantidades en inventario de sintéticos se revisan aproximadamente cada 15
dias, sin embargo, no es un control formal o estricto. Con respecto al resto de
materiales no se hacen revisiones de los mismos o0 al menos inspecciones
estrictas.

A pesar de que no hay inspecciones de inventario de materia prima, existe una
frecuencia estimada sobre revisiones las cuales son muy informales ya que no se
cuentan ni se registran sino que solo se hacen inspecciones con la vista, es

decir calculando si alcanzan o no para la produccion. A continuacion se presenta
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una grafica con la frecuencia de las inspecciones informales de materias primas

conjuntamente con productos terminados:

Grafica 17

Frecuencia con que s rvisan s canidades en inventari,tanto e mateiles como de producto erminado
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Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de

calzado para nifilos, mayo de 2006

Las cantidades de materia prima que se piden se hacen de acuerdo a la cantidad
que se necesita para poder producir y algunas veces se compran las cantidades
gue se necesitan para que se adecuen a la produccion de los siguientes 15 dias
0 un mes sin tomar en cuenta una cantidad que les ayude a disminuir costos.

Cuando se les entregan los materiales, estos son almacenados en sus
respectivas bodegas, donde independientemente de las condiciones en que se
encuentren las mismas pueden sufrir deterioro si son almacenados durante
mucho tiempo. Se puede decir entonces que actualmente en la fabrica se hace
uso del control concurrente y posterior; el concurrente se realiza en el momento
que se revisa que los proveedores entreguen lo que se solicitd, y en las

cantidades establecidas y cuando se hace registro de entradas y salidas de
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suelas. El control posterior se lleva a cabo cuando se hacen devoluciones de los

pedidos que se entregaron pero que no fueron requeridos.

2.5.6.2 Producto terminado

Las cantidades de producto terminado en bodega se revisan manualmente cada
dos o tres meses por tres personas: el encargado de produccion, el bodeguero y
el contador de la fabrica. El inventario fisico del producto terminado se hace cada
afno generalmente en diciembre y se registra por computadora. Se puede decir
que los tipos de control que se llevan a cabo con el producto terminado son el
concurrente en el momento en el que se hacen conteos fisicos, y cuando se
registran las entradas y salidas de zapatos y el posterior cuando se hacen
conteos fisicos cada afno y se compara y corrige en relaciéon a lo que se llevaba
registrado. A continuacion se muestra el formato para el registro de producto
terminado por cada estilo de zapato:

CUADRO No. 7
REGISTRO DEL PRODUCTO TERMINADO POR ESTILO

CONTROL DE INVENTARIOS
Estilo: 1

Cliente Doc. Fecha 17 18 19 20 21 22 23 24 TOTAL
Saldo inicial al: 3-Jul-06 o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
(0]
Total ingresos del mes (0] (0] (0] (0] (0] (@) (0] o ()
o
o
(@]
(@]
o
o
o
o
(@]
o
o
(o]
(@]
(@] (@] (@] (@] (@] (@] (@] (@] (@]
Saldo final al: 31-Jul-06 (o] o o o (o] o o o o
(o]

Fuente: Elaboraciéon propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado

para nifios, agosto de 2006
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Ahora se presenta el formato que se utiliza para registrar todos los estilos de
zapatos, sin embargo, es necesario mencionar que en el presente formato no se
incluyen todos los estilos existentes, porque existen 122 estilos diferentes, pero
la idea es conocer el formato y apreciar como se obtienen los resultados de las
existencias disponibles:
CUADRO No. 8
REGISTRO DE TODOS LOS ESTILOS DE ZAPATOS

MARBHER, S.A.
Control de Inventarios -En pares de zapatos

No.| Estilo | Fecha | 17 [18] 19 [20] 21 | 22 | 23 [24[25[26[27]28]29]30]31]32]33]34[35] TOTAL
1| Estilo:| 04-Jul-06 0] 0] o] o| o] o] oloJo]jolojloJo|lo|o|o|lo|o|a| o
2 | Estilo:| 04-Ju-06 o] o] o]Jo| of o] ofo[3]of[o]o]olo]o]ofo]|o|o| s
3 | Estilo:| 04-Jul-06 ol o[ of[of of of ofof[o[o[o[o]of[o[o]ofo[ofo] o
4 | Estilo:| 04-Jul-06 ol o[ oo of o] oflof[o[o[ofo]olo[o]ofo]ofo] o
5 | Estilo:| 04-Jul-06 ol o[ oo of o] ofof[o[o[o[oJo[o[o] oo oo o
6 | Estilo:| 04-Jul-06 21 2] ofo| 1] o] ololofo[olo[olo|lo]oflo|ofo| 5
7 | Estilo:| 04-Ju-06 4| 4| 4 4| 4| 4| 4] ofloJoJoflofo[o]o]ofo]o|]o| 28
8 | Estilo:| 04-Jur08] 23|23 22|22| 29| 5| 6| 0] o] ol o] o] o] o] o 0] o] o| 0] 130
9 | Estilo:| 04-Jul-06 ol o[ of[of of of ofof[o[o[ofo]of[o[o]ofa|ofo] o
10| Estio:] 04-du-06] ()] (O] O[O O O [ o[ 1[ o[ o o[ o[ o] o] o o of o] ()
11| Estilo:| 04-Jul-06 o] o] o]o| of o] ofoJojof[o]o]o|lo]o]o|lo|ofo] o
12| Estilo:| 04-Jul-06 o] o] ojo| of o] ofoJojo[o]o]olo]o]oflo|ofo] o
13| Estilo:] 04-Jul-06 2 2] 2[ 5] 4 3] a|M[m[ o] olofo[olo] oo oo 20
14| Estilo:| 04-Jul-06 ol ol oo of o] oflof[o[o[ofo]olo[o]oflo[ofo] o
15| Estilo:| 04-Jul-06 3] 3] o]o| 1] o] oloJojolo]o]olo]o]ofo]|ofo] 7
16| Estilo:| 04-du-08] @] @] @[ O] @] @] o] o[ o[ o[ o[ of o[ o] o of o of o (15)
17| Estilo:| 04-Jul-06 1/ 1] o[ o 4] 1] 6| ol oflo[o[of[o[ofl o] o] oo o] 13
18| Estilo:| 04-Ju-06] 24 |24| 23[18| 18| 6| 4] ol 0] o] o] of o] o] o] of o o] o 117
19| Estilo:] 04-0u-06] @] @] of o 1| 1] 1| o[ o] ojoflo]o]oflofolo] @
20| Estilo:| 04-Ju-06 ol ol of[of of of ofo[t1[of[of[o]of[o[o]ofoofo] 1
21| Estilo:| 04-Jul-06 ol o[ of 1| o 2| ofof[o[o[ofo]of[o[o] oo oo 3
22| Estilo:| 04-Jul-06 6|6 6] 3] 9| @ ®[oflojolof[ofof[o[o[ o] o] ofo 21
23| Estilo:| 04-Jul-06 111 Ol G o] @ o[ olofo[o]ojof[o]o]o|ofo| @7
24| Estilo:| 04-Ju08] 10|10| 9|17| 13] 2| 1| o[ o[ o[ o[ ol o[ o] oflo| 0| of of 62
25| Estilo:| 04-Jul-06 4 4 4| 4| 4] 4|olo[o]oflof[o[oloj oo oo 28
26| Estilo:| 04-Jul-06 ol ol oo of o] oflof[o[o[olo]olo[o]ofo[ofo] o
27| Estilo:| 04-Jul-06 11 1] 3| 2] o] 6|/oloflojo[ofJojoflo]o]o|ofo| 12
28| Estilo:| 04-Ju06] 14|14 15|14| 20] o| ol o[ o[ ol o[ o o[ o] ol 0| 0| of O 77
29| Estilo:| 04-Jul-06 ol of (ol M e (8] of of of o[ o] o] o] o o] o] of o (60)
30| Estilo:| 04-Jul-06 ol o[ oo of o] oflof[o[o[ofo]oflo[o]oflo[ofo] o

88 88 57 74 106 (12) 4 (2 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 O 406

406

Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de

calzado para nifios, agosto de 2006
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Se puede apreciar en el formato anterior que aparecen unos saldos negativos,
esto légicamente no se debe presentar ya que siempre se debe dar salida de lo
que se tiene en bodega y de lo que se produce y por lo tanto las salidas no
pueden ser mayores a las entradas, sin embargo, estos saldos se dan cuando el
cliente hace un pedido mayor de lo que se posee en bodega o de lo que se
produjo, por lo que los saldos negativos representan pedidos pendientes de
entregar causados por atrasos en entrega de materias primas o atrasos en
produccién. Esto quiere decir que los pedidos pendientes se entregaran
posteriormente y que el cliente puede quedar insatisfecho ademas de que
aumenta el costo de transporte ya que en vez de entregar el pedido completo en

un solo viaje, se entregan los pedidos pendientes en un viaje adicional.

2.5.6.3 Entrega del pedido

La entrega de los pedidos por parte de la fabrica hacia sus clientes se da tres
dias después de haber solicitado el pedido si se trata de las tiendas. Si los
pedidos son por catalogo el tiempo de entrega depende de la cantidad solicitada,
pero siempre haciéndose la entrega el dia que prometen a sus clientes o a mas
tardar un dia después.

En el siguiente capitulo se presenta todo lo relacionado a la propuesta para el
manejo de inventarios de la fabrica objeto de estudio, tomando como base la

informacién del presente capitulo.
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CAPITULO Il

PROPUESTA DE PLANIFICACION Y CONTROL DE INVENTARIOS EN UNA

FABRICA DE CALZADO PARA NINOS

3.1 OBJETIVOS

3.1.1

3.1.2

General
Presentar un documento que permita mejorar la situacién actual en la
planificacion y control de inventarios de la fabrica, de tal manera que se
pueda mantener orden, reducir costos y hacer entrega oportuna de los
pedidos.

Especificos

Proporcionar un modelo de control de inventarios que se adecue a las
necesidades y condiciones de la fabrica objeto de estudio.

Identificar a los proveedores convenientes para la compra de materia
prima con base a los costos y entrega de materias primas.

Solicitar pedidos con base a la cantidad econémica de pedido y a
través del sistema de control de inventarios adecuado a la fabrica para
disminuir costos y al mismo tiempo cumplir con las necesidades de
produccién oportunamente.

Realizar conteos fisicos y registros por computadora de forma
periddica de las existencias en las bodegas tanto de materia prima
como del producto terminado para tener estimaciones mas exactas de
las cantidades almacenadas y llevar asi un mejor control de
inventarios.

Hacer entrega oportuna de los pedidos.

Inspeccionar periddicamente las actividades de planificacion y control
de inventarios para permitir que funcionen efectivamente y para que no

se presenten deficiencias en el futuro.
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3.2 MEDIDAS GENERALES A SEGUIR EN LA PLANIFICACION Y CONTROL
DE INVENTARIOS

3.2.1 Para el personal:

Se recomienda la utilizacion de los perfiles de puestos creados, para que
todos los empleados de la fabrica, conozcan cuales son sus funciones y
atribuciones, responsabilidades, relaciones de trabajo y requisitos que
deben cumplir para ocupar sus puestos (ver anexos IV, V, VIl y VIII). Los
responsables para la creacion de dichos perfiles son el propietario de la
fabrica conjuntamente con el encargado de produccion por ser la persona
que conoce las funciones de los diferentes puestos.

Que se de a conocer al personal de la fabrica la importancia de la correcta
planificacion y control de inventarios, las ventajas que puede traer el uso
de un sistema de control de inventarios y los beneficios que le
proporcionaria a la fabrica y al mismo tiempo que conozcan cada uno de
los materiales necesarios para la produccién de los diversos estilos de
zapatos para tener conocimiento general de los pedidos que se hacen.
Dicha actividad se debera llevar a cabo por medio de cursos de
capacitacion del manejo de inventarios en el INTECAP a través del
personal designado de dicho instituto y por el encargado de produccion
por ser el que tiene conocimiento pleno de las diversas actividades de la
fabrica. Ademas los cursos podran ser recibidos por todo el personal de la
fabrica incluido aqui el propietario de la misma durante los fines de
semana necesarios para concluir con los cursos de manera exitosa.

Que el personal de la fabrica incluido el encargado de produccion, reciban
cursos de capacitacion en el INTECAP sobre como mejorar el proceso
productivo incluyendo en el mismo la importancia del control de calidad en
todas sus fases para mejorar la calidad del producto terminado y disminuir

la merma y desperdicio en todo el proceso productivo. Dicha actividad se
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debera llevar a cabo por el personal designado del INTECAP durante los

fines de semana necesarios para concluir con los cursos exitosamente.

3.2.2 Para la compra de materias primas:

Que el contador de la fabrica y el encargado de produccién hagan los
pedidos de las compras de todas las materias primas con los proveedores
idoneos y con base a la cantidad econdmica de pedido cada vez que el
sistema de control de inventarios elegido lo requiera con el propdsito de
reducir costos cada vez que se soliciten pedidos y recibirlos en las
instalaciones de la fabrica oportunamente para evitar que se carezcan de
existencias de materias primas en bodega y que existan atrasos tanto en

el proceso productivo como en la entrega del producto al cliente.

3.2.3 Para elegir proveedores:

Que el propietario de la fabrica, encargado de produccion y contador
busquen y eligan proveedores que satisfagan las necesidades de la
fabrica; es decir, conseguir proveedores a los que se les pueda comprar a
costos bajos y que se pueda comprar tanto en cantidades pequefias como
grandes sin que existan restricciones en este sentido y que entreguen
oportunamente. En el caso de las suelas, con base a los estilos de suelas
del proveedor idéneo, ofrecer y producir para las ventas por catalogo y
asi evitar ofrecer zapatos con suelas de proveedores que causan
problemas con costos elevados, entrega tarde de pedidos y condiciones
de compras no accesibles. Para elegir a los proveedores idoneos, es
necesario evaluarlos para determinar quienes son los mas convenientes.

Esto se puede lograr a través del siguiente formato:
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CUADRO No. 9
FORMATO DE EVALUACION A PROVEEDORES

PROVEEDORES IDONEOS

Caracteristicas ideales Punteo
Costos bajos 20 pts.
Entrega inmediata 20 pts.
Calidad 10 pts.
Requisitos minimos de compra 10 pts.
Descuentos en grandes cantidades 10 pts.
Frecuencia de ofertas 10 pts.
Descuentos por pagos anticipados 10 pts.
Politicas de crédito 10 pts.
TOTAL 100 pts.

Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado

para nifios, septiembre de 2006

El cuadro anterior servira para evaluar a los proveedores con los que se
cuenta actualmente y a los que se vayan llamando para conocer sus
caracteristicas y asi determinar quienes son los mas convenientes. Se
puede apreciar en el formato anterior que a cada caracteristica se le da un
punteo, en este caso se le da el mayor punteo a cada una de las
caracteristicas ideales suponiendo que se trata del proveedor idéneo para
obtener al final un total de 100 pts. A las dos primeras caracteristicas se le
da un valor de 20 puntos por ser las dos que mas le interesa a la fabrica, y
a las demas se les asigna un valor de 10 puntos. Esto quiere decir que por
ejemplo si un proveedor vende los materiales a costos bastante accesibles
se le va a dar un punteo de 20 puntos, mientras que si sus costos son muy
altos se les puede dar un valor hasta de cero (0). Por otro lado si por

ejemplo al proveedor de suelas se le esta evaluando los requisitos
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minimos de compra y a éste se le puede comprar cualquier cantidad por
ejemplo de un par en adelante, se le puede dar un punteo de 10 puntos
mientras que si sus requisitos minimos de compra son de 30 pares,
también se le puede dar un punteo de cero (0). Después de evaluar a
todos los proveedores, l6gicamente el mas conveniente sera el que tenga
el mayor punteo. El formato anterior se debe de utilizar para evaluar a
todos los proveedores de los diversos materiales que se requieran o
cuando se desea encontrar al sustituto de algun proveedor que este dando
problema.

e Que el encargado de produccion y el contador cuenten siempre con
proveedores suplentes para todas las materias primas buscando y
eligiendo a éstos siempre con base en costos, entrega inmediata y
calidad. Esto tiene como objetivo evitar cualquier imprevisto por parte de
los proveedores con los que se cuenta actualmente y también evitar
atrasos tanto en el proceso productivo en la entrega del pedido al cliente.

e Es necesario que con los proveedores idoneos escogidos con base al
formato de evaluacion mostrado anteriormente, se mantenga una relaciéon
estable y beneficiosa para no perderlos.

e Asegurarse que los proveedores escogidos entreguen los pedidos
oportunamente y en las instalaciones de la fabrica.

e Que se aprovechen los descuentos por compras en cantidades grandes
de materia prima utilizando eficientemente el espacio en la bodega o
haciendo un equilibrio entre la reduccién de costos por descuentos y el

espacio ocupado en bodega.

3.2.4 Para el almacenamiento de materias primas:
¢ Que se calculen y mantengan inventarios de seguridad (IS) para todas las
materias primas, con el fin de evitar que se carezcan de existencias de

materiales en las bodegas y asi contar con ellas para cualquier imprevisto.
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Evitar excesos en bodegas, de manera que no se desperdicie el espacio
existente o que se convierta en materia prima que no se pueda utilizar
posteriormente provocando pérdidas por deterioro o por tratarse de
materiales que son exclusivos de un solo estilo de zapato cuyo pedido
podria ser cancelado por los clientes.

Remodelar la bodega de pieles y sintéticos de manera que exista orden
de los mismos, mayor visibilidad para encontrarlos, que se pueda
almacenar algunas pieles que actualmente se resguardan en otro cuarto y
para que cuente con las condiciones adecuadas de almacenamiento. Esto
se puede lograr dividiendo el area de la bodega a través de mallas
metalicas y clasificando los epacios correspondientes; es decir, al estar la
bodega dividida por los espacios creados por las mallas, se podra
almacenar en un espacio las pieles, en otro los sintéticos y en otro los
materiales comprados en planchas. Asimismo el espacio de las pieles y
sintéticos se deberan subdividir en otros espacios para agruparlas por
colores, por consumo para zapatos de nifos o ninas y otro para ambos. Al
hacer esto, se pretende utilizar mejor el espacio de la bodega, que se
ubigue inmediatamente cualquier material, que el area de pieles tenga el
suficiente espacio para almacenar las pieles que actualmente se
almacenan en otra bodega y que se sepa de antemano donde estan los
colores requeridos de las pieles y sintéticos o materiales comprados en
planchas, de manera que exista mas orden y se pueda ejercer mayor
control sobre los mismos. Otra cosa que se debe tomar en cuenta para el
almacenamiento de pieles y sintéticos es que se deben de proteger contra
polvo, lluvia, sol, insectos o derramamiento de cualquier liquido o del
ambiente que pudiera provocar humedad ya que se trata de materiales
caros, esto se podria lograr por medio de plasticos o telas que cubran los
mismos, especialmente por las noches cuando ya no se esta laborando o

ya no se necesitan sacar o almacenar materiales. Asimismo se debe
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cubrir la parte donde hace falta una pared con un plastico por las noches o

cuando esta lloviendo, para una proteccion adicional de todos los

materiales de dicha bodega. Con ésto se pretende evitar dafios y

deterioros de los materiales de dicha bodega. A continuacion se presenta

el plano recomendado de ésta bodega:

PLANO No. 3
PLANO RECOMENDADO PARA LA BODEGA DE PIELES Y SINTETICOS

Las divisiones seran de malla de acero inoxidable

y los sujetadores seran tubos cilindricos de 2" de

diametro

5.80
2.90 2.90
— PIELES SINTETICOS 3
NINOS Y|NINAS ©
Pasilo &
T P S P S MATERIALES 8
% NNAS oS EN PLANCHA p
(@)]
<
0.90 075 | 075 | 0.75 | 0.75 1.88
P=Pieles
S=Sinteticos
NOTA:

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacién de campo en la fabrica de calzado para

nifos, mayo de 2007.
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Remodelar la bodega de suelas, pegamentos, hilos, hebillas, ojetes,
argollas, correas y bolsas, para tener mas orden y control sobre los
materiales y asi facilitar la busqueda de los mismos. Debido a que ésta
bodega se encuentra en buenas condiciones y aqui los materiales estan
mejor protegidos, remodelar la bodega consistira en adquirir estantes para
la colocacion de pegamentos, ordenar las suelas por estilos, colores y
tallas y el resto de materiales por no ocupar mucho espacio y por ser
pequenos (hebillas, correas, ojetes, argollas, etc.) deberan almacenarse
en cajas de carton y en cada caja se almacenaran segun sus colores, es
decir una caja para cintas cafés, otra para cintas negras, otra para hebillas
plateadas, otra para hebillas doradas, ojetes dorados, ojetes plateados,
etc., cada caja debera tener escrito en la parte de afuera el material y el
color que contiene. De esta manera se sabra en donde estan
almacenados todos los materiales y se podran ubicar inmediatamente. Por
otro lado existen materiales que se deben de almacenar en un area
especifica donde reciban la ventilacion necesaria, tal es el caso de los
pegamentos en el caso de que luego de utilizarlos no se almacenen o
tapen correctamente y esten expuestos a secarse provocando merma.
Para tal caso es necesario almacenar los pegamentos en el area mas
fresca de la bodega, donde puedan recibir aire, donde en ningun momento
les pegue el sol o donde tengan sombra en todo momento. De esta
manera se evitara la merma de dicho material o de cualquier otro que
necesite ventilacion.

Llevar registro del tiempo de almacenamiento que llevan todas las
materias primas, para utilizar en el proceso productivo las que llevan mas
tiempo de estar almacenadas, y asi evitar el deterioro de las mismas. Esto
se debe llevar a cabo a través de un formato en una hoja electrénica que
permita registrar la informacién anterior, dicho formato podria ser como el

que se presenta a continuacion:
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CUADRO No. 10
CONTROL DE TIEMPO DE ALMACENAMIENTO DE MATERIALES

Material Fecha de entrada
Piel lisa blanca 05/05/2006
Piel lisa blanca 09/07/2006
Piel lisa blanca 25/08/2006
Piel lisa blanca 10/09/2006
Piel lisa blanca 02/10/2006

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifos, septiembre de 2006

El cuadro anterior muestra la materia prima y las fechas en que los
proveedores entregan a la fabrica, dicha informacién se registrara
conforme se vayan recibiendo los materiales y de esa manera las primeras
fechas en registrarse seran de los materiales que llevan mas tiempo
almacenados y las ultimas fechas seran de los materiales almacenados
recientemente. El ejemplo anterior es un caso hipotético donde la piel lisa
blanca registrada el 5 de mayo del 2006 sera la primera en utilizarse en
el proceso productivo, ya que es la que lleva mas tiempo de estar
almacenada en relacién al resto de fechas que aparecen, luego al
terminarse las existencias de dicha fecha, se empezara a utilizar las que
ingresaron el 9 de julio del 2006 y asi sucesivamente; es decir, al llevar el
registro de las fechas en que se reciben los materiales, se sabra
facilmente qué material es el que se debe usar antes en el proceso
productivo. Este tipo de control de materiales se debe llevar para aquellos
que pueden sufrir deterioro conforme pasa el tiempo.

e Asignar un responsable para la custodia de los inventarios tanto de
materias primas como de los productos terminados para evitar robos o
pérdidas de éstos, el responsable idoneo debera cumplir con el perfil de

puestos correspondiente (ver anexo V)
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3.2.5 Para el proceso productivo:

Introducir el uso de prondsticos de ventas para comprar materias primas y
producir zapatos con base a éstos y asi hacer compras y producir en
cantidades mas congruentes con la demanda.

Estimular al personal con comisiones para alcanzar las metas de
produccion de 2,500 pares mensuales haciendo énfasis en el peligro que
se corre si sobrepasan significativamente dicha meta el cual podria ser un
paro en la produccion y por ende pérdida de tiempo y los problemas que le
puede traer a la fabrica como pérdidas, costos y espacio innecesario en
las bodegas.

Es necesario hacer inspecciones de calidad en todas las fases del
proceso productivo para que en cada una de éstas se lleve control de los
puntos criticos (defectos en cada una de las fases) y asi rechazarlos y al
mismo tiempo estimular al personal a que dichos defectos se reduzcan y
asi se mejore la calidad del proceso productivo y se disminuyan los
porcentajes de desperdicio existentes. Dicha actividad se debera llevar a
cabo por el personal correspondiente a cada fase del proceso productivo
rechazando los errores y defectos encontrados en su respectiva fase.
Motivar al personal a través de incentivos como por ejemplo aumento de
salarios o pagos en efectivo, para reducir al minimo el desperdicio de
materiales en el proceso productivo, haciendo su labor cuidadosamente;
es decir aprovechando al maximo el uso de todas las materias primas.
Durante la visita a la fabrica se pudo determinar el porcentaje de
desperdicio en una fase del proceso productivo; en las partes del zapato
conocidas como puntera y talonera existen desperdicios de pieles o
sintéticos, y a pesar de que éste es inevitable, se puede reducir si se sigue
el procedimiento correcto ahorrando un 31.11% de material. El
procedimiento correcto consiste en utilizar los moldes aprovechando los

espacios de la piel al maximo, esto se logra colocando el molde de forma
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alterna. Primero se coloca el molde en su posicién normal y luego de
cabeza; y asi sucesivamente de tal forma que cada una ocupa en su lado
la parte que corresponde a la que queda libre en el lado opuesto, logrando
asi el aprovechamiento éptimo de la piel. Por otro lado el procedimiento
equivocado consiste en colocar el molde solo en una posicion, lo cual
provoca mas desperdicio de piel de lo normal. El porcentaje de
desperdicio se logro establecer determinando la cantidad de partes de piel
para los zapatos que salia tanto con el procedimiento correcto como con el
procedimiento equivocado donde se logro establecer que la diferencia es
significativa. La forma de determinar dicho porcentaje fue utilizando una
yarda de piel dibujando en la misma la puntera y talonera con los moldes
respectivos y con la talla promedio; se utilizd el procedimiento equivocado
resultando en la yarda un total de 124 punteras y 124 taloneras las cuales
alcanzan para 62 pares de zapatos, mientras que con el procedimiento
correcto resulté una cantidad de 180 punteras y 180 taloneras equivalente
para 90 pares de zapatos. Por lo que el porcentaje de desperdicio
establecido se calculé de la siguiente manera:

Procedimiento equivocado = 62 pares de zapatos

Procedimiento correcto = 90 pares de zapatos

Si el procedimiento correcto de obtener punteras y taloneras es el mas
idoneo y no existe otro mejor, quiere decir que esta funcionando al 100 %
para producir 90 pares de zapatos (90 = 1), mientras que el procedimiento
equivocado alcanza para la produccion de 62 pares de zapatos sin saber
su porcentaje de eficiencia (62 = X), para lo cual se hace necesario hacer

una regla de tres para poder obtenerlo:

90 =1

62 =X

62X1 = 62 =0.6888
90 90
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0.6888 X 100 = 68.89 %

Otra forma de obtener el mismo resultado es a través del indicador de
eficiencia que en este caso es la relacion existente entre el numero de
punteras y taloneras obtenidas con el procedimiento equivocado que son
124 por yarda y las unidades esperadas que son las que se obtienen
utilizando el procedimiento correcto, que es el que aprovecha la piel al
maximo, o sea 180 punteras y taloneras por yarda, y este resultado se
multiplica por 100 para obtener dicho porcentaje:

124 X 100 =68.89 %

180

Como al procedimiento correcto se le dio un porcentaje de eficiencia del
100% por ser el que aprovecha la piel al maximo por yarda y el porcentaje
de eficiencia del procedimiento equivocado resultdé ser 68.89%, la
diferencia entre los dos porcentajes (procedimiento correcto y equivocado)
dara como resultado el porcentaje de desperdicio:

100 - 68.89 = 31.11 %

El porcentaje de desperdicio existente con el procedimiento equivocado es
de 31.11%. Es necesario instruir al personal correspondiente para utilizar
el procedimiento correcto de corte de puntera y talonera (ver anexo VI)
para reducir de forma significativa el porcentaje de desperdicio, dicho
método debera ser adiestrado por el encargado de produccion.

Continuar con el aprovechamiento de desperdicios de pieles para adornar
los zapatos lo cual contribuira a aumentar la eficiencia de la fabrica.
Revisar mensualmente las maquinas de coser, la pegadora y el banco y
cada seis meses el troquel y asi detectar anticipadamente si se van a
arruinar o dejar de funcionar dichas maquinas para tomar las acciones
correspondientes y evitar atrasos en el proceso productivo. También es
necesario continuar con la limpieza semanal de las maquinas de coser. En

este caso se esta hablando de brindarle a la maquinaria mantenimiento
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preventivo por el hecho de que se le da mantenimiento a las maquinas
antes de que dejen de funcionar para evitar precisamente que eso suceda
y que de esta manera todo siga funcionando con normalidad reduciendo la
frecuencia y duracion del tiempo ocioso de las maquinas. Por otro lado en
caso de que una maquina deje de funcionar se le brindara su
mantenimiento correctivo correspondiente con el objetivo de reparar dicha
maquina lo mas inmediato posible y que esté en las condiciones ideales
posteriormente. Sin embargo es necesario evitar que se llegue a este tipo
de mantenimiento para que no se atrase o en el peor de los casos no se
detenga el proceso productivo o que se tenga que remplazar una maquina

en lugar de repararla.

3.2.6 Para el almacenamiento del producto terminado:

Para las ventas por catalogo es necesario producir unicamente la cantidad
que quiere el cliente y no darle opcion para cancelar sus pedidos dandole
justificacion valida como pérdida de tiempo y aumento de costos para
evitar pérdidas en la fabrica y el aumento innecesario de espacio en la
bodega del producto terminado.

Plantear como politica de la fabrica que el 50% de los pedidos que hagan
los clientes de las ventas por catalogo, se paguen por adelantado para
evitar pérdidas completas cuando se cancelan los pedidos.

Llevar control del tiempo que lleva almacenado el producto terminado para
darle prioridad a los productos que llevan mas tiempo almacenados y
hacer entrega de éstos y asi no correr el riesgo de que se deterioren y se
pongan amarillos con el tiempo. En este caso se trata de la utilizacion del
método de valuacion de inventarios PEPS el cual se basa en el supuesto
de que los primeros articulos en entrar al almacén son las primeros en

salir de él para evitar el deterioro de los mismos.
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Trasladar la bodega de producto terminado al primer nivel de la fabrica de
manera que se tenga un facil acceso a la misma y se pueda agilizar el
transporte del producto terminado desde la bodega hasta al cliente.
Sustituir el actual empaque de zapatos (bolsas) por cajas, para que los
zapatos estén mejor protegidos y se conserven en buen estado evitando
también asi que se deformen los zapatos en la bodega. En este caso el
costo de la utilizacién de cajas para empaque (Q1.10 por unidad) se
debera incluir en el precio de venta del zapato, por lo que éste aumentara
pero no de forma significativa.

Remodelar la bodega del producto terminado para tener mas orden y
llevar mayor control sobre los diversos estilos y tallas de zapatos y asi
agilizar la entrega del pedido al cliente. Para esto sera necesario asignar
espacios determinados de los estantes a cada estilo de zapato con sus
respectivas tallas, por ejemplo los estilos del sistema europa en sus
diversas tallas por ser el mas producido se deberan colocar en los
estantes de la pared de en medio utilizando también una parte de la pared
de enfrente (en medio también) ya que dichas paredes cuentan con cuatro
estantes cada una, los del sistema montado en los estantes de la pared
derecha (tres estantes ), compartiendo con el sistema europa una parte de
una de las paredes de en medio (dos estantes cada uno), los del sistema
esticher por ser los que menos se producen, en los estantes de la pared
izquierda. Como en cada pared de la bodega hay varios estantes se podra
clasificar los diversos estilos en sus diversas tallas, por ejemplo en la parte
de arriba del estante se colocan cierta cantidad de estilos de algun
sistema de la talla 17 a la 20 y en la parte de en medio y de abajo de la
talla 21 a la 24 suponiendo que hay mas zapatos en este rango de tallas y
asi susesivamente con el resto de estantes, estilos y tallas de zapatos. Lo
que se pretende con esto es que se ubique rapidamente el zapato y la

talla que se esta buscando, ademas al utilizar cajas de carton para
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empaque, los zapatos estaran mejor protegidos y por lo tanto ahora si se
podran colocar pares de zapatos encima de otros lo que permitira ahorrar
espacio para almacenar mas zapatos. Sin embargo, los responsables de
elegir como se va a administrar el espacio para el almacenamiento de
zapatos (propietario y encargado de produccion) son los que decidiran la
forma mas conveniente para su almacenamiento por tener conocimiento
de ello, lo importante es tener la idea de como realizar el almacenamiento

del zapato de forma eficiente y ordenada.

3.2.7 Para mantener la capacidad idonea de inventario del producto

terminado con respecto a la demanda:

Calcular y hacer uso de niveles de reposicion (NR) e inventarios de
seguridad (IS) en todos los estilos de zapatos, para nunca permitir que los
productos almacenados en la bodega sean igual a 0 y contar siempre con
productos para cualquier imprevisto y evitar que se carezca de existencias
y se pierdan ventas.

Dar a conocer al personal de la fabrica que el objetivo de las comisiones
sobre ventas consiste en aumentar las ventas para crear mas ganancias y
que esto no es lo mismo que producir mas con la intencion de vender mas,
ya que si lo que se produce no se llega a vender, lejos de ser una
ganancia para la fabrica se convierte en pérdida o aumento de costos y
desperdicio de espacio en las bodegas tanto de materias primas como del

producto terminado.

3.2.8 Para el control de inventarios

3.2.8.1 Materias primas:

e Llevar control de todas las materias primas conforme las van
entregando los proveedores para verificar que se esta entregando lo

que se solicitd y en las cantidades establecidas. Esto debera llevarse
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a cabo preferentemente por dos personas: el actual bodeguero de
suelas y el encargado de produccion para que uno le confirme al otro
que hace falta algo o que todo esta en orden.

o Realizar cada tres meses un inventario fisico de las materias primas
con mayor movimiento en bodega para saber en cualquier momento
las cantidades exactas que se poseen; es decir, saber siempre que
materias primas entran y salen de las bodegas. El inventario fisico de
las materias primas de menor movimiento, es decir de menos entradas
y salidas por poseer en grandes cantidades o por requerirse en menor
grado en el proceso productivo pueden realizarse cada seis meses. Se
debe llevar registro del inventario fisico de materiales por computadora,
lo que permitira llevar un control mas estricto, exacto y mas sencillo de
llevar a cabo. A continuacién se presenta un formato conocido como
tarjeta kardex para llevar el registro de las materias primas:

CUADRO No. 11
TARJETA KARDEX PARA EL REGISTRO DE MATERIAS PRIMAS

Materia Prima: Piel blanca en pies
Fecha Entrada Salida Saldo
10/01/2007 100 100
21/01/2007 50 50
12/02/2007 25 15 60
27/02/2007 12 48
10/03/2007 45 93
17/03/2007 29 64
31/03/2007 10 74
02/04/2007 15 59
15/04/2007 50 109
30/04/2007 26 83
02/05/2007 25 108
13/05/2007 18 90
23/05/2007 20 8 102
31/05/2007 10 92
02/06/2007 15 107
13/06/2007 24 83
15/06/2007 30 7 106
30/06/2007 18 88
02/07/2007 10 9 89
17/07/2007 18 71

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifos, octubre de 2006
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El formato anterior muestra que para el registro de materias primas se
ingresa las fechas de las entradas y de las salidas del material que en este
caso es la piel blanca, luego se registran las cantidades de entradas y
salidas de la misma cuyos datos en este caso son hipoteticos y en la
ultima columna aparece el saldo que sera el resultante de la diferencia
entre entradas y salidas para determinar automaticamente las existencias
disponibles. Se puede apreciar entonces que es un formato cuyo registro
de existencias es muy sencillo de usar y muy efectivo. La tarjeta kardex
mostrada tiene como objetivo facilitar el control de las existencias y el
movimiento de materias primas en el almacén, permitiendo tomar
decisiones sobre adquisiciones, disposicion de materiales y otros. Por tal
razén se recomienda hacer uso de dicho formato para todas las materias
primas, siempre colocandoles un titulo con la materia prima, su color y su
unidad de medida (descripcion). En el caso de registrar por ejemplo pieles,
es necesario realizar el registro de todas las pieles en una sola hoja
electronica usando un formato para cada color que exista; es decir, si
existen 10 colores de pieles se necesitaran 10 tarjetas kardex por hoja
electronica para el registro de pieles, y asi con el resto de materias primas.
En el caso de las suelas se debera registrar en una hoja electrénica todos
los estilos de suelas en todas sus tallas. A continuacion un ejemplo de
como se puede registrar las existencias de suelas a través de tarjeta
kardex:
CUADRO No. 12
TARJETA KARDEX PARA EL REGISTRO DE SUELAS

SUELA: BOLICHERA

TALLA 17 TALLA 18
Fecha Entrada| Salida | Saldo Fecha Entradal| Salida | Saldo
01/02/2007 100 50 50 12/03/2007 50 10 40
15/02/2007 200 250 30/03/2007 100 30 110
13/03/2007 15 235 15/04/2007 25 85
30/03/2007 20 35 220 01/05/2007 18 103
14/04/2007 150 70 15/05/2007 26 15 114
01/05/2007 10 69 11 30/05/2007 10 11 113

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifos, octubre de 2006
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En el formato anterior el registro se hace de la misma forma que en el
ejemplo de la piel blanca, la diferencia es que cada estilo de suela se
debera subdividir en tarjetas kardex por cada talla existente; en el ejemplo
anterior se incluyen uUnicamente dos tallas por falta de espacio, pero a
través de Microsoft Excel se tendra el espacio para registrar todas las
tallas existentes. También se puede apreciar que el formato anterior se
podria aplicar para las otras materias primas, por ejemplo en el caso de la
piel se podria subdivir el formato en tarjetas kardex por colores, es decir,
en lugar de dividirse en tallas como en el cuadro anterior, se tendria que
dividir en los diversos colores existentes de piel o por ejemplo si se desea
registrar hebillas subdividir el formato en sus colores (plateado y dorado)
para llevar el registro de entradas, salidas y saldos de los mismos. En este
caso el contador de la fabrica quien es el encargado de realizar los
registros de materia prima decidira cual de las dos formas propuestas le
facilita mas realizar la actividad de registro de las existencias.

Se puede decir entonces que se necesita un archivo para registrar todas
las materias primas creando para cada una de ellas su hoja electronica
correspondiente, esto con el objetivo de tener acceso a todas las materias
primas en un solo archivo e identificarlas rapidamente. Para realizar todo
esto se recomienda el uso de Microsoft Excel en el cual se puede crear los
formatos respectivos y el registro sencillo de entradas y salidas, ademas
con la introduccién de formulas en los archivos, los saldos se

determinaran inmediatamente y de forma sencilla.

3.2.8.2 Producto terminado:

Llevar un inventario fisico del producto terminado el cual debera ser
actualizado cada seis meses, su registro se debera llevar a cabo también
por computadora para saber siempre las cantidades exactas que se
poseen y asi facilitar el proceso de control de las cantidades de los

diversos estilos y tallas de zapatos que se tienen en bodega y ejercer asi
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un control estricto y efectivo de los mismos. A continuacion se presenta un

formato para el registro de entradas y salidas del producto terminado:

CUADRO No. 13
TARJETA KARDEX PARA EL REGISTRO DE EXISTENCIAS DE PRODUCTO
TERMINADO

ESTILO DE ZAPATO: B-1 COLOR AZUL
TALLA 17 TALLA 18
Fecha Entrada| Salida | Saldo Fecha Entrada| Salida | Saldo
15/02/2007 125 65 60 | 10/03/2007 85 14 71

27/02/2007 | 245 305 | 25/03/2007 | 101 42 130
15/03/2007 19 286 | 10/04/2007 39 91

02/04/2007 27 49 264 | 09/05/2007 27 118
18/04/2007 210 54 | 28/05/2007 33 19 132

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifos, octubre de 2006

Se puede apreciar en el formato anterior que para el registro del producto
terminado se utiliza exactamente el mismo formato que se propuso para las
suelas. En este caso se debe crear un formato que incluya todas las tallas
para cada estilo de zapato, registrando de esta manera todas las entradas y
salidas de las mismas. De esta manera se llevara un registro sencillo, efectivo
y actualizado cada vez que hay entradas o salidas de producto terminado.
Cada estilo de zapato se registrara en una hoja electronica en los diversos
colores y tallas que exista; es decir, el formato anterior aparecera segun el
numero de colores existentes por estilo. De esta manera en un solo archivo
se tendra acceso a todos los estilos de zapatos existentes y en sus diversos
colores. Dichos registros se deberan realizar también en Microsoft Excel por

lo sencillo que es realizar los registros.
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3.2.8.3 Entrega de pedidos al cliente:

e Llevar control de las fechas de entrega de los productos prometidas al
cliente, las cuales deberan registrarse por computadora para tenerlas
siempre presentes e informar al personal de la fabrica, con el propdsito de
hacer entrega oportuna de los pedidos evitando cualquier tipo de retraso.

A continuacién se presenta un formato para llevar dicho control:

CUADRO No. 14
REGISTRO Y CONTROL DE FECHAS DE ENTREGA A LOS CLIENTES

CLIENTES |FECHA DEL PEDIDO |FECHA OFRECIDA |FECHA DE ENTREGA
Cliente 1 10 de octubre 12 de octubre 12 de octubre

Cliente 2 15 de octubre 17 de octubre 18 de octubre

Cliente 3 22 de octubre 23 de octubre 23 de octubre

Cliente 4 30 de octubre 2 de noviembre 3 de noviembre
Cliente 5 5 de noviembre 7 de noviembre 7 de noviembre

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifios, octubre de 2006

Se puede apreciar en el formato anterior que se debe llevar registro de la
fecha en que los clientes hacen los pedidos, la fecha en que la fabrica ofrece
entregar los pedidos y la fecha que realmente se entrega, todo esto con el
objetivo de comparar y saber en que grado se esta cumpliendo la entrega del
pedido y saber exactamente cuantos dias se esta atrasando la entrega si es
que se da atraso. Esto se hara para presionar a los operarios a tener los
productos listos oportunamente evitando atrasos de esta manera. Por otro
lado dicho formato servira para verificar que se esta entregando el dia que se
prometio.

El formato anterior también se puede llevar en un archivo de Microsoft Excel
para tener siempre presente las fechas de entrega de los pedidos a los

clientes.
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3.3 MANEJO DE INVENTARIOS

3.3.1 PLANIFICACION DE INVENTARIOS

Lo primero que se debe hacer es seleccionar el caso del sistema de control de
inventarios que se vaya a utilizar para cada una de las materias primas, a
continuacion se presenta una guia para seleccionar el caso que se adecue a las
materias primas en este caso para el sistema de inventarios de cantidad de

pedido fijo, para lo que se tomara como ejemplo la plancha mil lineas para suela:

e GUIA PARA SELECCIONAR EL CASO A UTILIZAR EN EL SISTEMA
DE CANTIDAD DE PEDIDO FIJO

A continuacibn se presenta esquematicamente cada una de las

caracteristicas que deben poseer las materias primas para ser uno de los

cuatro casos que presenta éste sistema, en este caso se seleccionara el caso

para la plancha mil lineas para la suela del zapato:
GRAFICA No. 18

Eleccién del caso a utilizar

[

,, v

La tasa de utilizacion se conoce La tasa de utilizacidon no se

con certeza: casos 1y 3 conoce con certeza: casos
2y 4 (plancha mil lineas)

. ¥

Siempre se pide la misma

cantidad y se recibe / Siempre se pide la misma

inmediatamente: casos 1y 2 cantidad pero no se recibe
inmediatamente: casos 3y 4

(plancha mil lineas)

A 4

Los peridos del pedido son
iguales: casos 1y 3

Los peridos del pedido
varian de a cuerdo a las
fluctuaciones en el consumo:
casos 2 y 4 (plancha mil
lineas)
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No existe tiempo de espera: Existe tiempo de espera:
casos 1y 2 casos 3 y 4 (plancha mil
lineas)
A 4
No existe agotamiento de *
inventarios, se asume que el El agotamiento de
despacho es inmediato: casos 1 inventarios es factible por
y2 existir tiempo de espera:
casos 3 y 4 (plancha mil
v lineas)
No se determina nivel de
reposicion (NR): casos 1y 2

Se determina nivel de
reposicion: casos 3 y 4
(plancha mil lineas)

\ 4

Se determina un inventario
de seguridad (IS) debido a
que la tasa de utilizacion no
se conoce y el pedido no se
recibe de inmediato: caso 4
(plancha mil lineas)

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para
ninos, abril de 2007

En la grafica anterior se puede observar que aparecen todas las caracteristicas
posibles del material que se usa de ejemplo (plancha mil lineas) y esta puede
seguir el camino que le proponen todas las flechas, sin embargo, las flechas

gruesas representan el camino que siguid la piel blanca por cumplir con las
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caracteristicas que realmente tiene. Se puede observar que en el primer paso se
decidié que la piel blanca pudiera ser el caso 2 o0 4, ya que la tasa de utilizacion
de la misma no se conoce con certeza, luego en el segundo paso se decidié que
podia ser unicamente el caso 4 ya que a pesar de que el tamano del pedido va a
ser igual siempre (por ser sistema de inventarios de cantidad de pedido fijo) los
pedidos no se reciben de inmediato y a pesar de que la otra opcion a escoger era
el caso 3, no se escogio ya que éste caso no cumple con la caracteristica
escogida previamente (la tasa de utilizacion no se conoce con certeza), en el
resto del camino se observa que se continua escogiendo el caso 4 ya que las
otras opciones que siguen apareciendo en cada paso, fueron rechazadas
anteriormente y ademas la materia prima analizada continda teniendo las
caracteristicas del caso 4.

Es necesario mencionar que no se hace una guia para la eleccién del caso del
sistema de intervalo de pedido fijo ya que solamente cuenta con dos casos y la
unica diferencia entre las caracteristicas de uno y otro es que una no tiene
tiempo de espera (caso 1) y la otra si (caso 2). Ademas no se hizo uso de este
sistema ya que las materias primas objeto de estudio cumplen con todas las
caracteristicas ofrecidas por dos de los casos del sistema de inventarios de
cantidad de pedido fijo.

La plancha mil lineas pertenece al caso 4 como se demostro en la guia anterior,
sin embargo la piel lisa blanca a pesar de tener tiempo de espera (un dia), se
considera que es poco tiempo para considerarlo como tal, por lo que se va a
suponer que para este material no existe y por lo tanto el pedido se recibira
inmediatamente. De esta manera la piel blanca tiene las caracteristicas del caso
2, lo cual se puede demostrar a través de la guia como se hizo anteriormente con
la plancha mil lineas.

A continuacidon se presentara un ejemplo del sistema de control de inventarios
tomando como base el producto que mas se vende en la fabrica que es el zapato
de piel blanca con suela mil lineas para nifa. Sin embargo, previo a entrar de

lleno con este sistema de inventarios es necesario llevar a cabo unos pasos que
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permitirdn contar con toda la informacién para trabajar con dicho sistema de
control de inventarios:
¢ Pronosticar demanda del producto deseado.
e Pronosticar con base a la demanda del producto deseado, la demanda de
materia prima del mismo.

e Calcular costo de pedido y mantenimiento.

3.3.1.1 Pronéstico de la demanda del producto

A continuacion se presentan las ventas de zapatos en unidades en todo el aho
2005 y de enero a junio de 2006 de una categoria de zapatos conocida dentro de
la fabrica como “Peques”, a dicha categoria se le debe calcular el 60% para tener
una estimacién de las unidades vendidas del estilo que mas se vende para nifio y
nifia, posteriormente se le calcula a esta ultima el 65% que es el porcentaje que
se vende para nifas.

Para efectos de este caso se usara el método de minimos cuadrados para
pronosticar la demanda.

CUADRO No. 15
VENTAS DE ZAPATOS EN UNIDADES DEL ANO 2005 Y EL PRIMER
SEMESTRE DE 2006.

Mes Categoria Peques | Zapato Blanco (60%) | Zapato blanco para niha (65%)
Enero (2005) 1462 877 570
Febrero (2005) 1738 1043 678
Marzo (2005) 1705 1023 665
Abril (2005) 2888 1733 1126
Mayo (2005) 2110 1266 823
Junio (2005) 1789 1073 698
Julio (2005) 2480 1488 967
Agosto (2005) 1899 1139 741
Septiembre (2005) 1794 1076 700
Octubre (2005) 2824 1694 1101
Noviembre (2005) 2735 1641 1067
Diciembre (2005) 2579 1547 1006
Enero (2006) 1276 766 498
Febrero (2006) 1041 625 406
Marzo (2006) 1425 855 556
Abril (2006) 1285 771 501
Mayo (2006) 1635 981 638
Junio (2006) 1780 1068 694
Total 34445 20667 13434

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para
nifios, agosto de 2006
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Para trabajar el pronéstico de la demanda sera necesario presentar los datos

por trimestres de la siguiente manera:

CUADRO No. 16
VENTA EN UNIDADES DEL ZAPATO BLANCO PARA NINA POR

TRIMESTRES
Anho Meses Trimestres |Cantidad de pares
2005 enero - marzo Trimestre 1 1913
2005 abril - junio Trimestre 2 2648
2005 julio - septiembre | Trimestre 3 2406
2005 octubre - diciembre | Trimestre 4 3174
2006 enero - marzo Trimestre 5 1460
2006 abril - junio Trimestre 6 1833
Total 13434

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifos, agosto de 2006

A continuacion se presenta el prondstico de la demanda para un afo, de julio
2006 a junio 2007
CUADRO No. 17
PRONOSTICO DE LA DEMANDA DEL ZAPATO BLANCO PARA NINA A
TRAVES DEL METODO DE MiNIMOS CUADRADOS

n Aio |Trimestre (x)| Ventas (y) x2 Xy
1 2005 -3 1913 9 -5739
2 2005 -2 2648 4 -5296
3 2005 -1 2406 1 -2406
4 2005 1 3174 1 3174
5 2006 2 1460 4 2920
6 2006 3 1833 9 5499
Total 13434 28 -1848

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifos, agosto de 2006
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Formulas a utilizar:
Y =a+bx
a=3y
n
b=2xy
>

Sustituyendo datos:
Célculo de a:
a=13434 =2239
6

Calculo de b:
b=-1848 = -66

28
Lo que se desea es pronosticar los trimestres 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10 y 11 para que de
esa manera se pronostiquen dos afios (julio de 2006 a junio de 2007 y de julio de
2007 a junio de 2008), por lo que x se sustituye por el niumero de trimestre
deseado de la siguiente manera:
Y=a+bx
Trimestre 4:
Y = 2239 + (-66) (4) = 2239 — 264 = 1975

Trimestre 5:
Y = 2239 + (-66) (5) = 2239 — 330 = 1909

Trimestre 6:
Y = 2239 + (-66) (6) = 2239 — 396 = 1843

Trimestre 7:
Y = 2239 + (-66) (7)= 2239 — 462 = 1777
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Trimestre 8:

Y = 2239 + (-66) (8) = 2239 — 528 = 1711

Trimestre 9:

Y = 2239 + (-66) (9) = 2239 — 594 = 1645

Trimestre 10:

Y = 2239 + (-66) (10) = 2239 — 660 = 1579

Trimestre 11:

Y = 2239 + (-66) (11) = 2239 — 726 = 1513

De lo anterior se puede establecer la demanda anual pronosticada, la cual se

muestra a continuacion:

CUADRO No. 18

DEMANDA PRONOSTICADA PARA DOS ANOS DEL ZAPATO BLANCO

PARA NINA
PRIMER ANO
Ano Mes Trimestre | Cantidad de pares
2006 julio - septiembre | Trimestre 4 1975
2006 octubre - diciembre | Trimestre 5 1909
2007 enero - marzo Trimestre 6 1843
2007 abril - junio Trimestre 7 1777
TOTAL 7504
SEGUNDO ANO
Aino Mes Trimestre | Cantidad de pares
2007 julio - septiembre | Trimestre 8 1711
2007 octubre - diciembre [ Trimestre 9 1645
2008 enero - marzo |Trimestre 10 1579
2008 abril - junio Trimestre 11 1513
TOTAL 6448

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifos, agosto de 2006
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La demanda anual pronosticada de zapatos de nifia del estilo que mas se vende
en la fabrica en el primer ano pronosticado es de 7,504 pares mientras que la
demanda pronosticada para el segundo afo es de 6448 pares.
La demanda anual que se tomara en cuenta en los sistemas de inventarios es la
del segundo afo, la de 6448 pares.
Esta demanda anual pronosticada es muy importante ya que a través de ella se
calculara la demanda de materias primas de éste estilo de zapato para niia.
A continuacion se presentan los datos que serviran de referencia para calcular la
demanda anual por materia prima, los cuales se determina a través de la formula
para determinar la cantidad total de materia prima por par de zapatos; Qt = Qr/(1-
d) donde Qt = cantidad total ; Qr = cantidad requerida y d = % de desperdicio, a
pesar de que en la fabrica no se manejan porcentajes de merma o desperdicio,
en la férmula se presentan los porcentajes recomendados para cada material:
CUADRO No. 19
REFERENCIA PARA DETERMINAR EL CONSUMO ANUAL POR MATERIA

PRIMA
Materia Cantidad % de Qt = Qr/(1-d) Cantidad Unidad
prima requerida | merma total de
medida
Piel lisa blanca 0.625 4% 0.625/(1-0.04) 0.65 Pie
Forro caribe beige 0.04854 3% 0.04854/(1-0.03) 0.05 Yarda
Polipiel blanca 0.01508 2% 0.01508/(1-0.02) 0.01538 Yarda
Plantilla Floki 0.01470 3% 0.01470/(1-0.03) 0.01515 Yarda
Suela 0.03464 3% 0.03464/(1-0.03) 0.03571 Plancha
Tacones 0.01089 2% 0.01089/(1-0.02) 0.01111 Plancha
Hebillas 1 0% 1/(1-0) 1 Par
Hilo 0.00612 2% 0.00612/(1-0.02) 0.00625 Cono
Bolsas 1 0% 1/(1-0) 1 Unidad
Etiquetas 1 0% 1/(1-0) 1 Unidad
Pegamento blanco | 0.00373 3% 0.00373/(1-0.03) 0.00385 Galon
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Pegamento 0.00746 3% 0.00746/(1-0.03) 0.00769 Galon

amarillo

Forro duramil 0.04042 3% 0.04042/(1-0.03) 0.04167 Yarda
blanco
Forro duramil 0.04042 3% 0.04042/(1-0.03) 0.04167 Yarda
rosado

Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado

para nifios, agosto de 2006

Se puede observar en el cuadro anterior que la cantidad total o consumo total
por unidad de medida de cada materia prima incluye porcentajes de merma y
desperdicio. Es conveniente tomar en cuenta y hacer uso de cada uno de los
porcentajes de merma y desperdicio recomendados, ya que son porcentajes
asignados segun la forma en que se usa cada material, los cuidados que
requieren y las fechas de vencimiento de los mismos, ademas van a ser los
limites maximos tolerables; es decir la fabrica debe procurar no sobrepasar
dichos porcentajes para que el desperdicio y la merma no aumente en el proceso
productivo y para que el costo de materia prima no sea tan elevado.

3.3.1.2 Pronéstico de la demanda de materias primas

Se realizara el prondstico de la demanda de dos materias primas, las cuales se
usaran de ejemplo en el sistema de control de inventarios, la piel lisa blanca y la
plancha mil lineas para suela. Para obtener los resultados deseados se utilizara
la tabla anterior (tomando en cuenta los porcentajes de merma y desperdicio

recomendados) como se muestra a continuacion:

3.3.1.2.1 Piel blanca
0.65 pies = 1 par
X = 6448 pares
6448 X 0.65=4,191.20 pies se aproxima a 4,192 pies D = 4,192 pies
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3.3.1.2.2 Suela (mil lineas)
0.03571 de plancha =1 par
X = 6448 pares
6448 X 0.03571 = 230.26 = 231 planchas D = 231 planchas

De lo anterior se puede decir que la demanda anual pronosticada en el periodo
de julio 2007 a junio 2008 para la piel blanca es de 4,192 pies mientras que para
la plancha mil lineas para suela es de 231 planchas. De la misma manera como
se obtuvieron los resultados anteriores se debe hacer para el resto de materias
primas con base siempre al cuadro de consumo de materia prima por par de

zapatos mostrado anteriormente.

3.3.1.3 Calculo del costo de pedido y costo de mantenimiento

Para la determinacion del costo de mantenimiento, es necesario, clasificar
algunas cuentas de los estados financieros de la fabrica como aparece en el libro
Principios de Administracién de Operaciones de los autores Jay Heizer y Barry
Render, ya que se considera que incluyen los diferentes costos que deben
evaluarse para determinar los costos de mantener unidades en inventario,
aplicandole ademas el porcentaje aconsejado a cada subtotal quedando éstos de

la siguiente manera:
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CUADRO No. 20
COSTO DE MANTENER UNIDADES EN INVENTARIO

Costos de almacenamiento
Depreciacion Q 1,396.92| 0.6/ 0.65| Q  544.80
Impuestos Q 27,929.63 | 0.6] 0.65| Q 10,892.56

Q 11,437.35] 6%| Q 686.24
Costo de manejo de materiales
Equipo Q 27,938.38 | 0.6] 0.65] Q 10,895.97
Depreciacion Q 1,396.92| 0.6/ 0.65| Q  544.80
Energia eléctrica Q 10,083.66 | 0.6] 0.65] Q 3,932.63

Q 15,373.39 | 3%| Q 461.20
Costo de mano de obra
Sueldos Q 175,128.75 | 0.6] 0.65] Q 68,300.21 | 3%| Q 2,049.01
Costo de inversion Q30,880.50 |11%| Q 3,396.86
Robos, desperdicio y obsolescencia Q 30,880.50 | 3%| Q 926.42
Costo global de mover el inventario Q 7,519.72

Fuente: Adaptado del cuadro de determinacién de los costos de mantener inventarios

en

Render Barry y Heizer Jay. Principios de Administracion de Operaciones. Pagina 456.

Se puede apreciar que las cuentas contables utilizadas son multiplicadas por el

60% (0.6) por tratarse del estilo de zapato que mas se vende y luego se

multiplica por 65% (0.65) por ser el

analizando.

zapato de nina el

estilo que se esta

El costo global de mover el inventario se debe dividir entre el total de la inversién

de existencias disponibles de zapatos para obtener el costo de mantenimiento,

quedando el resultado de la siguiente manera:

Costo global de mover el inventario =

Existencias disponibles de zapatos

7519.72 =Q0.24
30880.50

CC=Q0.24
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Para determinar el costo de pedido se debe tomar en cuenta sueldos y salarios,
energia eléctrica, teléfono y transporte. Para el presente caso se utilizaran
solamente los tres primeros ya que la fabrica no cuenta con medio de transporte
para traer pedidos de materia prima. Los gastos anuales de energia eléctrica y
teléfono fueron conseguidos a través del estado de resultados anual de la
fabrica. El sueldo mensual del encargado de hacer pedidos es de Q2,500, el
gasto anual de energia eléctrica es de Q10,086.66 y el de teléfono es de
Q5,041.83. Sin embargo, es necesario mencionar que el costo de pedido se
calcula tomando en cuenta el estilo de zapato que se trabaja en la presente
propuesta, por lo que se le debe de sacar a cada gasto el porcentaje respectivo
del estilo (60%) y el porcentaje de zapatos de nifia (65%) estableciendo los
gastos diarios que se hacen para poder hacer pedidos. Como la energia eléctrica
y teléfono son gastos anuales, cada uno debera dividirse en 12 (meses) de la

siguiente manera:

Sueldo del contador: 2,500
Energia eléctrica: 10086.66 = Q840.56
12

Teléfono: 5041.83 = Q420.15

12
Para determinar el costo de pedido se va a suponer que al hacer llamadas para
solicitar los pedidos se tardan 30 minutos de las 8 horas que labora la persona
encargada 30 = 30 =0.0625

8X60 480
Y por ultimo se determiné el promedio de la frecuencia con la que se hacen
pedidos de todos los materiales (el cual se obtuvo sumando la frecuencia de
compra de cada materia prima y el resultado dividido entre el total de materias
primas) dando un resultado de 34 dias:
1 =0.02941176
34
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Con todos los datos anteriores se puede sacar el costo de hacer un pedido:
Sueldos y salarios: (2,500) (0.60) (0.65) (0.0625) (0.029411764) = Q1.79
Energia eléctrica: (840.56) (0.60) (0.65) (0.0625) (0.029411764) = Q0.60

Teléfono: (420.15) (0.60) (0.65) (0.0625) (0.029411764) = Q0.30
Costo de pedido Q2.69
CUADRO No. 21
DETERMINACION DE COSTO DE PEDIDO
Descripcion Costo Porcentaje de costo
Sueldos y salarios Q 1.79 0.67 67%
Energia electrica Q 0.60 0.22 22%
Servicios de telefono | Q 0.30 0.11 11%
Total Q 2.69 1.00 100%

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifios, agosto de 2006

Con todos los datos anteriores se puede entrar de lleno con el sistema de control

de inventarios

3.3.2 CONTROL DE INVENTARIOS

3.3.2.1 Sistemas de control de inventarios

Para el control de inventarios de cada materia prima es necesario contar con la

siguiente informacion:

e La demanda anual (D) de cada materia prima.

e Costo de pedido (CP) y mantenimiento (CC).

e Tiempo de espera de cada materia prima en entrar a la fabrica (Te).

e La desviacidn estandar anual (0). En este caso la desviacion estandar
anual va ser igual al lote 6ptimo (o = Qo) ya que la fabrica no cuenta con
informacioén registrada para determinar la desviacion estandar anual para

cada materia prima y por otro lado el lote 6ptimo de cada materia prima es

una cantidad que se acerca bastante a su desviacion estandar anual.




e Se esta dispuesto a carecer de existencias en un 5%: Este 5% se le debe

restar al area bajo la curva normal y luego buscar el resultado en la tabla

correspondiente: 1 - 0.05 = 0.95. Al buscar este resultado en la tabla (ver

anexo |) se puede determinar que el valor de Z es de 1.65.

Hasta el momento se sabe como escoger el caso a utilizar y que informacion se

debe obtener para hacer uso del sistema de inventarios, a continuacion se

presentan las formulas para determinar los datos que nos permitiran saber

cuanto pedir para reducir costos (lote éptimo = Qo), cuantos pedidos al afio se

deben hacer de cada materia prima (N), el intervalo de tiempo entre un pedido y

otro (T), la desviacion estandar mensual (om) que permitira determinar el nivel de

reposicion y el inventario de seguridad, el nivel de reposicion (NR) para hacerle

frente a la demanda en tiempo de espera y para saber en que momento se

deben hacer los pedidos y el inventario de seguridad (IS) para protegerse

durante el tiempo de espera entre otros.

Formulas a utilizar para cada materia prima:

Qo = Lote 6ptimo

Qo= /2 (CP) (D)
—c——

N = numero de pedidos al afio

N=D

Qo
T = tiempo entre pedidos
T=12

N

om = Desviacion estandar mensual
om = (o anual) (V1/12)

IS = Inventario de seguridad
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IS = (Z) (o mensual) (NTe)
NR = Nivel de reposicion
NR = (D/12) (Te) + IS

e Piel blanca
Es necesario recordar que por las razones expuestas anteriormente, la piel
blanca hace uso del caso 2 del sistema de cantidad de pedido fijo.

Datos:

D = 4192 pies Z=1.65

CP=Q2.69

CC=0Q0.24

Sustituciéon de datos:

Qo =v 2 (2.69) (4192)
0.24

N =4192/307 = 13.65 = 14 pedidos
T=12/13.65 = 0.88 (30) = 26 dias

22,552.96 =93,970.67 = 307 pies
0.24
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GRAFICA No. 19
GRAFICA DE SISTEMA DE PEDIDO FIJO PARA LA PIEL LISA BLANCA

Existencias
Disponibles
No se conoce la tasa de utilizacion
Colocada la orden
7 \
Qo

Tiempo
Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado

para nifios, agosto de 2006

Tanto en la grafica anterior que representa a la piel como en la siguiente, las
lineas representan lo mismo; el eje horizontal representa el tiempo mientras que
el vertical las existencias disponibles. Las lineas verticales representan cada vez
que se reabastece un inventario con el lote 6ptimo (Qo), significa que de linea
vertical a linea vertical existe el intervalo de tiempo en el que se reciben los
pedidos por parte de los proveedores. Las lineas inclinadas las cuales no son del
todo rectas muestran que la demanda no se conoce con certeza y los asteriscos
representan cada vez que se hace un pedido los cuales en este caso se reciben
inmediatamente. Una vez aclarado eso se puede decir de la grafica de pieles que
cada vez que las existencias disponibles de piel lisa blanca sean igual a cero (0),
se debe pedir una cantidad de 307 pies de piel con un tiempo entre pedido de 26

dias, con lo que se podra satisfacer la demanda oportunamente.
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¢ Plancha mil lineas para suela
La plancha mil lineas pertenece al caso 4 del sistema de inventarios de
cantidad de pedido fijjo como se demostré en el ejemplo de la guia de
eleccion de casos.

Datos:

D =231 planchas Z=1.65

CP =Q2.69

CC=0Q0.24

Te =3/30

Sustitucion de datos:
Qo = 2 (2.69) (231) = 1242.78 =5,178.25=72 planchas
0.24 0.24

N = 231/72 = 3.21 = 3 pedidos

T =12/3.21 = 3.74 (30) = 112 dias

om = (72) (V1/12 ) = (72) (0.288675134) = 20.78

IS = (1.65) (20.78) (V3/30) = (1.65) (20.78) (0.316227766) = 10.84 = 11 planchas
NR = (231/12) (3/30) + 11 = (19.25) (0.1) + 11 = 12.93 = 13 planchas
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GRAFICA No. 20
GRAFICA DE SISTEMA DE PEDIDO FIJO PARA LA SUELA MIL LINEAS

Existencias
Disponibles

No se conoce la tasa de utilizacion

Colocada la orden

NR =13 planchas

IS = 11 planchas

<>
Te = 3 dias Tiempo

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacidon de campo en la fabrica de

calzado para nifos, agosto de 2006

En esta grafica se puede apreciar un par de lineas nuevas, la linea horizontal
recta con puntos representa el nivel de reposicion (NR) el cual representa el nivel
de inventario de plancha mil lineas para suela necesario para hacerle frente a la
demanda durante el tiempo de espera, luego aparece una linea recta horizontal
con guiones la cual representa el inventario de seguridad (IS) de plancha mil
lineas, el cual servira para protegerse de la demanda durante el tiempo de
demora y para imprevistos en el caso de que se termine el nivel de reposicién y
los proveedores no cumplen a tiempo. Los pedidos se deben hacer cuando el
inventario iguala al nivel de reposicion y es alli donde empieza a transcurrir el
tiempo de espera (Te) representado por asteriscos, dicho tiempo de espera
termina en el momento en el que se reabastece el inventario con el lote 6ptimo.

Una vez aclarado eso se puede decir de la grafica de plancha mil lineas para
suela que se debe pedir una cantidad de 72 planchas a un intervalo de 112 dias,

en el momento en que las existencias disponibles de planchas sean igual a 13
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planchas, para lo cual es conveniente mantener un inventario de seguridad de
11 planchas mil lineas, con lo que se podra satisfacer la demanda

oportunamente.

3.3.2.1.1Costos de gestion y manejo de inventarios

Los costos de gestion y manejo de inventarios se obtienen a través de las
siguientes formulas:

Costo de gestion = PC (D/Qo)

Costo de manejo = CC (Qo/2)

Costo total = Costo de gestion + Costo de manejo

A continuacién se determinan los costos de gestion y manejo de inventarios de
las materias primas tomadas como ejemplo:

Piel

Costo de gestion = 2.69 (4192/307) = 2.69 (13.66) = 36.75

Costo de manejo = 0.24 (307/2) = 0.24 (153.50) = 36.84

Costo total Q73.59

El costo de gestion de inventarios de la piel asciende a Q36.75 mientras que el

costo de manejo de inventario es de Q36.84, teniendo un costo total de

inventarios de piel de Q73.59.

Plancha mil lineas para suela

Costo de gestion =2.69 (231/72) =2.69 (3.21)= 8.64

Costo de manejo = 0.24 (72/2) =0.24 (36) = 8.64

Costo total Q17.28

El costo de gestidn de inventarios de la plancha mil lineas para suela asciende a
Q8.64 y el costo de manejo de inventario también es de Q8.64, teniendo un

costo total de inventarios de plancha mil lineas para suela de Q17.28.
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3.3.2.2 SISTEMA ABC

Es necesario brindar también un control especial a los inventarios que tienen
mayor valor monetario por lo que se hace necesario la utilizacion de este sistema
para determinar que materiales del zapato objeto de estudio tiene mayor valor
monetario (A), cuales tienen un valor intermedio (B) y cuales un valor inferior (C).
Para el uso de este sistema se debe contar con la informacion de las existencias

en bodega las cuales se muestran en el siguiente cuadro:

CUADRO No. 22
EXISTENCIAS A JUNIO 2006 EN BODEGA DE LAS MATERIAS PRIMAS

Materia Prima Existencias Existencia Total

1 | Piel lisa blanca 2 rollos 439.25 pies

2 | Forro (caribe beige) 3 rollos de 50 yardas | 150 yardas
c/u

3 | Ribete (polipiel blanca) 2 rollos de 40 yardas | 80 yardas
c/u

4 | Plantilla Floki 45 rollos 363 yardas

5 | Suela (Mil lineas) 75 planchas 75 planchas

6 | Tacones (Mil lineas) 25 planchas 25 planchas

7 | Hebillas 4 bolsas, 500 hebillas | 2,000 pares
por bolsa

8 | Hilo (cono Venus blanco) 44 conos de 200 grms |44  conos O
o de 4,100 mts. c/u 180,400 mts.

9 | Bolsas de empaque 3,000 bolsas 3,000 bolsas

10 | Etiquetas 10 paquetes de 300 | 3,000 etiquetas
etiquetas c/u

11 | Pegamento blanco 4 cajas, 1 caja = 4|16 galones
galones

12 | Pegamento amarillo 10 garrafas, 1 garrafa | 50 galones

113




= 5 galones

13

Forro de pala (duramil blanco) | 40 yardas 40 yardas

14

Forro de pala (duramil rosado) | 40 yardas - 40 yardas

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para
nifios, agosto de 2006
* Los rollos se compran en diferentes presentaciones, es decir no siempre traen la misma

cantidad de pies o yardas segun sea el caso.

Para hacer uso de este sistema es necesario realizar las siguientes actividades:

e Escribir la lista de materiales y asignarle el valor de inversion a cada uno.

e Determinar el total invertido en inventarios y dividir la inversién de cada
material dentro del total invertido, para saber que materiales tienen el
mayor porcentaje de participacion.

Las dos actividades anteriores se muestran a continuacion:

CUADRO No. 23

LISTA DE MATERIAS PRIMAS DEL ZAPATO DE NINA EN UNIDADES Y EN

UNIDADES MONETARIAS

Producto Utilizacion en unidades (Costo Unitario [Costo total  |% de participacion
1|Piel 439.25| Q 12.00 | Q 5,271.00 17.07
2|Forro caribe beige 150{ Q 16.00 [ Q  2,400.00 7.77
3|Polipiel blanca (ribete) 80| Q 27.50 1 Q  2,200.00 7.12
4{Plantilla floki 363| Q 14.50 | Q  5,263.50 17.04
5/Suela mil lineas 75| Q 66.00 | Q  4,950.00 16.03
6|Tacones mil lineas 25/ Q 66.00 | Q 1,650.00 5.34
7[Hebillas 2000| Q 0.20|Q  400.00 1.30
8[Hilo (cono venus blanco) 44| Q 48.001 Q 2,112.00 6.84
9|Bolsas 3000| Q 0.04]Q 120.00 0.39
10|Etiquetas 3000| Q 0.02]Q 54.00 0.17
11|Pegamento blanco 16| Q 85.00 {Q 1,360.00 440
12|Pegamento amarillo 50 Q 82.00 | Q 4,100.00 13.28
13|Forro duramil blanco 401 Q 12.50 | Q 500.00 1.62
14|Forro duramil rosado 40| Q 12.50 | Q 500.00 1.62

Q 30,880.50

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifios, agosto de 2006
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Luego se hace de nuevo la lista de materiales pero en orden descendente

segun el porcentaje de participacion y se va acumulando tanto la cantidad

monetaria invertida como el porcentaje de participacién. Es necesario que

la suma del porcentaje de participacion de todos los materiales y el ultimo

valor del porcentaje acumulado sea de 100% para saber que se le asigné

correctamente el porcentaje de participacion a cada material.

Esta actividad se presenta a continuacion:

CUADRO No. 24
LISTA DE MATERIAS PRIMAS CON PORCENTAJE DE PARTICIPACION EN
ORDEN DESCENDENTE

Producto Costo total |Valor acumulado |% de participacion |% acumulado
1|Piel Q5,271.00 [ Q 5,271.00 17.07 17.07
4|Plantilla floki Q 5,263.50 [ Q 10,534.50 17.04 3411
5|Suela mil lineas Q 4,950.00 | Q 15,484.50 16.03 50.14

12|Pegamento amarillo | Q 4,100.00 [ Q 19,584.50 13.28 63.42
2|Forro caribe beige Q 2,400.00 [ Q 21,984.50 7.77 71.19
3|Polipiel blanca (ribete) [ Q 2,200.00 | Q 24,184.50 712 78.32
8|Hilo (cono venus blancd Q 2,112.00 | Q 26,296.50 6.84 85.16
6/ Tacones mil lineas Q 1,650.00 [ Q 27,946.50 5.34 90.50

11{Pegamento blanco Q 1,360.00 [ Q 29,306.50 440 94.90

13|Forro duramil blanco [Q 500.00 | Q 29,806.50 1.62 96.52

14(Forro duramil rosado | Q 500.00 | Q 30,306.50 1.62 98.14
7|Hebillas Q 400.00(Q 30,706.50 1.30 99.44
9]Bolsas Q 120.00(Q 30,826.50 0.39 99.83

10|Etiquetas Q 54.00({Q 30,880.50 0.17 100.00

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifos, agosto de 2006
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e Posteriormente se elabora un cuadro resumen de lo hecho anteriormente
asignandole la clase correspondiente a cada materia prima segun los
resultados obtenidos:

CUADRO No. 25
CUADRO RESUMEN ABC

Clase [Articulos % articulos|inversion Q | % inversion|Inversion acumulada|% acumulado

A 14y5 200Q 1548450 50.14%| Q 15,484.50 50.14

B 122,38 30[Q 1081200 35.01%| Q 26,296.50 85.15

C 6,11,13,14,79 50Q 458400 14.85%| Q 30,880.50 100
Q 30,880.50

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacién de campo en la fabrica de calzado

para nifios, agosto de 2006

e Luego del cuadro resumen se elabora el cuadro de distribucién de valores
en cantidad monetaria y en partidas, describiendo detalladamente que
materiales corresponden a la clase A, cuales corresponden a la B y cuales
a la C, luego la cantidad invertida por cada material y la sumatoria de
inversién por clase. En dicho cuadro se puede apreciar ademas de
porcentajes segun la cantidad invertida clasificados en A, B y C, los
porcentajes de cantidad de articulos correspondientes a cada clase. Dicho

cuadro se presenta a continuacion:
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CUADRO No. 26
DISTRIBUCION DE VALORES EN QUETZALES Y EN PARTIDAS

Clase Valoren Q |% valor en QDistribucion de partida % de participacion

Q 5,271.00 Piel

A Q 5,263.50 50.14%|Plantilla floki 20%
Q 4,950.00 Suela mil lineas
Q 15,484.50
Q 4,100.00 Pegamento amarillo
Q 2,400.00 Forro caribe beige

B Q 2,200.00 35.01%|Polipiel blanca (ribete) 30%
Q 2,112.00 Hilo (cono venus blanco)
Q 10,812.00
Q 1,650.00 Tacones mil lineas
Q 1,360.00 Pegamento blanco
Q 500.00 Forro duramil de pala blanco

C Q  500.00 14.85%]|Forro duramil de pala rosado 50%
Q  400.00 Hebillas
Q 120.00 Bolsas
Q 54.00 Etiquetas
Q 4,584.00
Q 30,880.50

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifos, agosto de 2006

Con base a todos los resultados anteriores se puede graficar las materias

primas segun su inversion en quetzales:
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GRAFICA No. 21

GRAFICA DE INVENTARIO ABC

7alae

26,0000
< (500000 |
< (400000 1
= 03,0000 |
< Q200000 1
-= Q100000 1

¢

Invare

Piel  Plntla Suelamil Pegamento Fomo  Polpiel Hio(cono Tacones Pegamento Fomo  Fomo  Hebilas  Bolsas  Etiquetas
foi  fineas  amailo caibe  Dblnca  vens milingas  blanco  duramilde duramil e
beige  (rbete) blanco) pelablanco  pala
fosado

Productos

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para
nifios, agosto de 2006

e Posteriormente se saca una grafica de las materias primas segun su

porcentaje de participacion:

GRAFICA No. 22

GRAFICADE INVENTARIOS ABC POR PRODUCTO

00
<1500
100
= 500
<00

= Pl Plntle  Suelamil Pegamento Fomo  Poliel  Hio(cono Taconesmil Pegamento  Fomo  Fomo  Hebiles  Bolsas  Efiquetas
foki ~ ineas amarlo caibe  baca  vens  lneas  blanco duamide duramilde
beige  (ibete)  blanco) palablanco pala rosado

Productos

Fuente: Elaboracion propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifos, agosto de 2006
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Previo al analisis de los resultados obtenidos se hace la grafica de

inventario ABC donde se puede apreciar la cantidad de dinero invertida

por clase, el porcentaje de participacidn respectivo por clase, el porcentaje

acumulado y el porcentaje de cantidad de productos por clase. Para la

elaboracion de dicha grafica se utilizan los datos del cuadro resumen

presentado anteriormente.

A continuacion se presenta la grafica ABC:
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21500

Inversion
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GRAFICA DE INVENTARIO ABC
INVERSION DE MATERIALES DEL ZAPATO

GRAFICA NO. 23
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50%

100%

85.15%

% de
inversion
50.14 0

35.01%

14.85%

Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado

para nifios, agosto de 2006
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Luego de la clasificacion de materias primas segun el sistema ABC, se puede

saber a que articulos se les debe dar prioridad en cuanto a control de inventarios:

Las materias primas de clase A, los de menor cantidad pero de mayor
inversion en dinero (piel, plantilla floki y suela mil lineas) por ser los de
mayor valor deberan recibir la atencibn mas cuidadosa, por lo tanto se
deberan de vigilar frecuentemente. El control de éstas materias primas
debera ser detallado y prestarle mayor atencién cuando se hacen los
conteos fisicos y se hacen los registros de los mismos los cuales como se
menciond anteriormente se deben llevar por computadora en hoja
electronica, también a estos materiales se les debe prestar especial
atencion en cuanto a su resguardo; es decir que estén colocados en los
lugares idoneos donde se evite el deterioro y la suciedad de los mismos
para evitar su perdida.

Las materias primas de clase B (pegamento amarillo, forro caribe beige,
polipiel blanca para ribete e hilo cono venus blanco) deben recibir un
grado de atencion intermedio a los de clase A y clase C. Deben recibir un
control menos detallado y con menor frecuencia que los de clase A, su
registro también se debe llevar por computadora en hojas electrénicas
para saber en todo momento las existencias disponibles de los mismos.
Las materias primas de clase C, los de bajo valor pero de una cantidad
considerable de materias primas (tacones mil lineas, pegamento blanco,
forro duramil de pala blanco, forro duramil de pala rosado, hebillas, bolsas
para empaque Yy etiquetas para colocacion de numero de talla) no se
deben controlar tan de cerca y su revisién podria ser una vez por mes o

con menos frecuencia siempre llevando su registro en hojas electronicas.
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3.3.2.3 Controles a utilizar
Los controles necesarios a utilizar para lograr la correcta planificacion y control

de inventarios son:

3.3.2.3.1 Control previo: Por ser el que ocurre antes de que se realice el manejo
de inventarios y por tomar accion antes de que surgen los problemas, para el
caso de la fabrica consistira en la determinacion de los proveedores idoneos en
cuanto a costos, calidad y entrega a tiempo de pedidos tomando como base el
formato de evaluacién de proveedores explicado anteriormente, dicha actividad
la debera llevar a cabo el propietario de la fabrica, encargado de produccién y
contador cada vez que un proveedor esta fallando y se desea localizar al idéneo.
Por otro lado el control previo consistira también en tener registros exactos de
las materias primas y producto terminado que se tienen en bodega lo cual se
debera llevar a cabo por medio del contador y en las tarjetas kardex propuesta
anteriormente. Lo que se pretende con ello es saber a quien se le va a pedir
materiales sabiendo de antemano que van a cumplir a tiempo y a bajos costos
ademas de cumplir con otras caracteristicas necesarias y que se llevara un
control detallado y sencillo de todas las materias primas lo que permitira saber en
todo momento las cantidades que se poseen y por lo tanto las que se necesitan
para realizar las compras asi como los niveles de reposicion y existencias de
seguridad necesarios. En el caso del producto terminado el control previo de las
existencias el cual consistira también en que el contador llever los registros de
zapatos también por tarjetas kardex, permitira conocer si se posee el inventario
de seguridad y el nivel de reposicidén necesario para afrontar imprevistos y asi

satisfacer la demanda en cualquier momento.

3.3.2.3.2 Control concurrente: Por ser el tipo de control que se lleva acabo
mientras una actividad esta en proceso, el control concurrente en este caso
consistira en revisar detalladamente las materias primas en el momento de ser

entregadas por los proveedores para saber si se recibio lo que se pidi6é y en los
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colores y cantidades establecidas, actividad que debera llevar a cabo el
encargado de produccion y el bodeguero que le ayude a confirmar la entrega
exacta de los pedidos. Dentro de este tipo de control también se incluye las
actualizaciones en las hojas electronicas de las existencias disponibles cada vez
que entren y salgan materiales de las bodegas, ya que dichas existencias varian
tanto por las compras de materia prima (entradas) como por el uso de las
mismas para la produccion de zapatos (salidas), esta actividad se debe llevar a
cabo por el contador de la fabrica a través de las tarjetas kardex propuestas para
un registro sencillo y constantemente actualizado. En cuanto al producto
terminado el control concurrente consistira en que el contador de la fabrica
mantenga al dia la bodega y lleve los registros correspondientes actualizados en
hojas electronicas por medio de las tarjetas kardex propuestas para que cuando
el cliente haga un pedido, el personal sepa si es necesario mandar a producir
mas estilos de zapatos o simplemente sacarlos de bodega. Otro de los fines de
este tipo de control en el producto terminado es mantener el nivel
predeterminado de reposicion y de inventario de seguridad para continuar

evitando imprevistos y satisfacer siempre la demanda.

3.3.2.3.3 Control posterior: Por ser el tipo de control que se lleva a cabo
después de haber realizado la actividad correspondiente, recibe una
retroalimentacion y en base a ella hace el control conveniente. En el caso de la
fabrica el control posterior consistira en confirmar si los registros tanto de materia
prima como de producto terminado que se llevan en hoja electronica son los
correctos; para saber esto sera necesario hacer conteos fisicos de materias
primas y productos terminados, esto permitira determinar las existencias fisicas
con el objetivo de verificar si existen faltantes o si algun material o producto
terminado presenta danos. Por ser una actividad mas compleja, sera necesario
que dicha actividad la realice todo el personal de la fabrica dedicandole los dias

necesarios al mismo.
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Si existen problemas con los proveedores por no hacer entrega inmediata o por
no entregar lo que se solicitd, el control posterior consistiria en conseguir a los
proveedores idéneos en cuanto a costos, responsabilidad en lo que se pide y
entrega inmediata tomando como base el formato de evaluacion a proveedores
propuesto anteriormente, actividad que se debera llevar a cabo por el propietario
de la fabrica, encargado de produccion y contador.

Todo esto permitira evitar imprevistos encontrados durante el control concurrente

en el manejo de inventarios.

3.3.3 Recursos necesarios para la implementacion de la propuesta

3.3.3.1 Recursos humanos: Por ser el recurso mas valioso dentro de una
empresa y el factor determinante para asegurar el éxito de la misma, tendra que
tomarse en cuenta aparte del personal que actualmente existe para la
planificacion y control de inventarios a dos personas mas para delegarle menos
funciones al contador y al encargado de produccion, quienes actualmente
realizan algunas que no les corresponden y que podrian realizar dos puestos
nuevos como un bodeguero (ver perfil en anexo VII) que auxilie al unico que
existe actualmente en la fabrica y sustituya al encargado de producciéon en las
actividades que realiza éste en bodega y un digitador de datos (ver perfil en
anexo VIII) que lleve registro de datos tanto de materias primas como de
productos terminados y otras actividades afines para asi reducir la cantidad de
funciones del contador y éste realice unicamente las funciones que le
corresponden, de esta manera cada uno de los puestos podria cumplir a
cabalidad con sus respectivas atribuciones. Por otro lado es necesario contratar
a una persona que se encargue de la custodia de las materias primas y
productos terminados de las bodegas para reducir el riesgo de pérdidas o robos

(ver anexo V).
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3.3.3.2 Recursos fisicos o materiales: son los recursos necesarios para llevar a

cabo las operaciones de la empresa, en este caso especificamente todo lo

relacionado a la planificacion y control de inventarios. Entre estos podemos

mencionar:
CUADRO No 27
RECURSOS FiSICOS NECESARIOS
Cantidad Recurso Descripcién
1 computadora | Para llevar todo el registro de las materias primas
y productos terminados y todo lo relacionado al
manejo de inventarios, en el caso de que se
contrate a un digitador de datos.
1 impresora Para imprimir todo lo relacionado al registro y
control de inventarios.
1 escritorio Para la computadora del digitador de datos y otras
actividades
3 sillas Para los tres nuevos puestos propuestos
14 yardas de | Para cubrir las pieles y sintéticos
plastico
6 metros de | Para hacer divisiones en la bodega de pieles y
malla metalica | sintéticos
3 estantes Uno para los pegamentos y los otros dos para el
nuevos producto terminado
1 vehiculo para transportar tanto materias primas como

productos terminados. Es necesario mencionar
que en la fabrica no cuentan con un vehiculo para
estos fines, por o que se recomienda adquirir uno
para sacar de apuros de cualquier indole como por
ejemplo recoger materias primas cuando estas se

atrasan en llegar a la fabrica, o en llevar los
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productos terminados a los clientes cuando se
estime que pueda existir demora en la entrega de

los mismos.

Otros

Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifos, septiembre de 2006

3.3.3.3 Recursos financieros: Se refiere a la cantidad de dinero necesaria para
contar con los recursos humanos y fisicos en este caso para poder llevar a cabo
la presente propuesta de inventarios, en el presente caso la fabrica cuenta con la
mayoria de recursos necesarios, sin embargo es conveniente mencionar que al
menos al propietario de la fabrica, encargado de produccién, contador y
bodeguero le serviria bastante recibir un curso de capacitacion con respecto al
manejo de inventarios de materias primas y productos terminados que les
permita poder poner en practica los conocimientos adquiridos y asi mejorar el
manejo de inventarios en la fabrica para traer resultados positivos a la misma.
Por otro lado es necesario que el personal reciba cursos de capacitacion de
producciéon con el proposito de mejorar tanto la eficiencia en el proceso
productivo como la calidad en el producto terminado, lo que hara de la fabrica ser
mas competitiva.

Otras de las cosas en donde es necesario invertir es en, la adquisicién de
nuevos estantes para la colocacion de materias primas y productos terminados y
asi tener mayor orden y control en los mismos. Por ultimo es necesario invertir
en un vehiculo que permita al personal de la fabrica ir a recoger materias primas
o hacer entregas de producto terminado en el caso que existan imprevistos como
atrasos, agotamiento de materiales y otros. Si el propietario de la fabrica cree
que no se cuenta con suficiente personal para llevar a cabo la presente
propuesta, debera invertir en nuevos sueldos y salarios para un maximo de tres

nuevos puestos.
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3.3.4 Costo de implementacién de la propuesta

Para llevar a cabo la presente propuesta se deber

incurrir en costos para la

adquisicion de los nuevos recursos que fueron mencionados anteriormente vy

que contribuiran con el correcto funcionamiento de la planificacién y control de

inventarios de la fabrica, sin embargo los cursos de capacitacion de produccién y

manejo de inventarios en el INTECAP propuestos, son gratuitos ya que la fabrica

esta afiliada al mismo pudiendo asistir a estos un total de 20 personas. A

continuacion se presentan los nuevos recursos necesarios con sus respectivos

costos:
CUADRO NO. 28
PRESUPUESTO DE RECURSOS FINANCIEROS
Concepto Cantidad Precio unitario | Costo total
Computadora 1 Q7,000.00 Q7,000.00
Impresora 1 Q500.00 Q500.00
Escritorio 1 Q1,000.00 Q1,000.00
Sillas 3 Q350.00 Q1,050.00
Plastico 14 yardas Q5.00 Q70.00
Malla metalica 6 metros Q25.00 Q150.00
Estantes nuevos 3 Q200.00 Q600.00
Adquisicion de vehiculo 1 Q60,000.00 Q60,000.00
Sub-total Q70,370.00
Imprevistos 10% Q7,037.00
TOTAL Q77,407.00

Fuente: Elaboracién propia con base en investigacion de campo en la fabrica de calzado para

nifos, septiembre de 2006

Es necesario mencionar que los puestos propuestos no se incluyen en el cuadro

anterior porque no se dedicaran exclusivamente a actividades de inventarios.

El total del costo de implementacion de la propuesta asciende a Q 77,407.00.
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CONCLUSIONES
Las hipdtesis planteadas en el plan de investigacion del estudio fueron
comprobadas parcialmente, ya que se demostré que en la fabrica existe
desconocimiento de la importancia del correcto manejo de inventarios y
que carece de un sistema de control de los mismos, por lo que no se
pueden planificar y controlar adecuadamente, sin embargo no existe
entrega tarde de pedidos.
La fabrica objeto de estudio no cuenta con una estructura organizacional
definida ni con descripcion de puestos y procedimientos de trabajo
definidos, lo que provoca que no se puedan cumplir de forma efectiva las
funciones de cada operario.
Debido al desconocimiento de la importancia de la planificacion y control
de inventarios, la unidad de analisis carece de niveles de inventario
adecuados, lo que provoca inconvenientes para hacer frente a la
demanda.
Las bodegas de materia prima y producto terminado carecen del orden
adecuado ya que es muy dificil colocar los materiales y productos en
forma apropiada, de tal forma que no se puede ubicar cualquier material o
zapato inmediatamente.
La unidad de analisis no realiza prondstico de ventas, lo que provoca que
no se compren materias primas en cantidades acordes a la demanda.
No se cuenta con un responsable que resguarde los inventarios para
evitar robos o pérdidas.
Cuando el personal sobrepasa las metas de produccion (para obtener
comisiones sobre ventas) o cuando la unidad de analisis cuenta con
cantidades adicionales de inventario de materias primas y producto
terminado sin intencién de tenerlas (por disminucion de ventas,
cancelacion de pedidos o compra en cantidades grandes para obtener

descuentos), se da exceso en bodegas tanto de materias primas como



de producto terminado, lo que ha causado incidencia en costos de capital,
costos de obsolescencia y deterioro y ocupacion de espacio innecesario.

8. El producto terminado algunas veces queda deforme por no tener como
empaque mas que una bolsa de plastico.

9. En el momento en el que los proveedores hacen entrega de los pedidos
requeridos por la fabrica, no existe una inspeccion estricta de lo que se les
entrega, lo que ocasiona que algunas veces tengan que existir
devoluciones de materiales cuando no se recibe lo requerido, lo que incide
en atrasos en el proceso productivo.

10. En la fabrica los inventarios fisicos de materia prima y producto terminado
no se realizan con frecuencia y solamente las suelas y el producto
terminado llevan registro por computadora.

11. La fabrica carece de control de las fechas de entrega de los pedidos a

los clientes, pudiendo ocasionar de esta manera atrasos en los mismos.

128



1.

RECOMENDACIONES
Implementar el sistema de control de inventarios incluido en la propuesta,
el cual siendo técnico y sencillo se adecua a las condiciones de la fabrica
para alcanzar ventajas competitivas como reduccién de costos y entrega
inmediata de pedidos. Asimismo se recomienda utilizar los tres tipos de
control sugeridos (previo, concurrente y posterior) que de implementarse
se podra conseguir una supervisién continua de las diversas actividades
de planificacion y control de inventarios y la correccion inmediata de las
mismas evitando que la problematica actual se repita a futuro.
La fabrica objeto de estudio debe disefiar una estructura organizacional y
crear tanto perfil de puestos como procedimientos para la realizacion de
las diversas actividades que se realizan.
El personal de la fabrica deber recibir cursos de capacitacion acerca de la
importancia del correcto manejo de inventarios en el Instituto Técnico de
Capacitacién y Productividad (INTECAP), dichos cursos son gratuitos ya
que la fabrica esta afiliada a dicho instituto. Ademas la fabrica debera
hacer uso del sistema de inventarios de cantidad de pedido fijo utilizado
en la propuesta para hacer frente a la demanda con los niveles de
inventario adecuados, determinandolos a través de las férmulas
establecidas dentro de la propuesta como lo son los inventarios de
seguridad y niveles de reposicion, asi mismo se debe determinar con
dicho sistema el lote 6ptimo, los numeros de pedidos al afio y el tiempo
entre pedidos a través de sus formulas respectivas.
Remodelar tanto las bodegas de materia prima como de producto
terminado para utilizar mejor el espacio y colocar en orden los materiales y
zapatos para que se puedan ubicar rapidamente.
La unidad de analisis debera realizar prondstico de ventas para comprar
materias primas en cantidades mas exactas y para mantener niveles de
inventario mas adecuados, tomando como base el método de minimos

cuadrados desarrollado en la propuesta.



Se recomienda asignar un responsable de las bodegas de materias
primas y producto terminado con el perfil adecuado para evitar que existan
robos y pérdidas.

Determinar y hacer uso de niveles de reposicion e inventarios de
seguridad para las materias primas y asi mantener niveles adecuados de
inventarios y reducir el riesgo de costos elevados de capital,
obsolescencia y deterioro asi como el uso innecesario de espacio.

Se recomienda sustituir el actual empaque de zapatos, las bolsas de
plastico por cajas de carton de costo accesible (Q1.10 por unidad segun
encargado de produccién) que permitan una mayor proteccion de los
mismos para mantenerlos en mejor estado y evitar que se doblen o
tuerzan.

El encargado de produccion y el bodeguero deberan realizar inspecciones
estrictas de todas las materias primas en el momento en que los
proveedores entreguen los pedidos con el propdsito de recibir justamente
lo que se solicitd y en las cantidades establecidas para evitar devoluciones
posteriores, atrasos en el proceso productivo y gastos en llamadas

telefénicas para la notificacién de inconvenientes.

10.Se recomienda realizar inventarios fisicos tanto de todas las materias

11.

primas como de los productos terminados, la frecuencia de los mismos
dependera del grado en el que se utilicen, el objetivo de esto es conocer
con mayor certeza las cantidades que se poseen en bodega y mantener
dicha informacién actualizada y registrada a través de hojas electrénicas
por computadora para lo cual es necesario hacer uso de los formatos de
tarjetas kardex establecidos en la propuesta.

Es conveniente llevar control de las fechas de entrega de pedidos a los
clientes y crear hojas electronicas de registro para tales fines con el
propoésito de siempre tener presente dichas fechas y hacer entrega

oportuna.
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TABLA DE VALORES DE Z

ANEXO |

(CURVA NORMAL O PROPORCIONES DE AREA PARA DISTRIBUCION

NORMAL ESTANDAR)
4 L
00 01 02 03 04 05 .06 07 .08 09

0 5000 .5040 5080 5120 5160  .5199 5289 ~ 5279 5319  .5359
A 5398 5438 5478 5517 5657 5596  .5636  .5675 5714 5753
2 5793 5832 5871 5910 5948 5987 6026  .6064 6103 6141
3 6179 6217 6255 6203  .6331 6368 6406 6443 6480  .6517
4 6554  .6591 6628  .6664 6700 6736  .6772  .6808  .6B44  .6879
5 6915 6950 6985 7019  .7054 7088 7123 7157  .7180  .7224
8 7257 7291 7324 7357 7389 7422 7454 . 7486 7517  .7549
7 7580 7611 7642 7673 7704 7734 7764 7794 7823  .7852
8 7881 7910 7939 7967 7995  .BO23 8051 .80V .8106  .8133
9 8159 8186  .8212 8238  .8264  .B289 8315 8340  .8365 . .8389
10 8413 8438 8461 8485 8508  .85G81 8554 8577 8599  .8621
1.1 8643 8665  .8686  .8708  .8729 8749 8770 ~ 8790 8810  .8830
12  .8849  .8869  .8888  .8907  .8025 8944 8962 - 8980  .8997  .9015
13 9032 9049  .9066  .9082  .9099 9115 9131 9147 9162 977 .
14 9192 9207 9222 9236  .9251 9265 9279 9202 . 9306  .9319
15 9332 9345 9357  .9370  .9382' ' 9304 9406 9418 = 0420 9441
16 9452 9463 9474 9484 9495 = 9505  .8515 9526 ~ 9535 9545
17 9554 9564 9573 9582 9501 9899 9608 9616  .9625  .9633
18 .9641 9640 9656 9664 9671~ 9678 9686  .9693  .9699 9706
18 9713 9719 9726 9732 ' 9788 9744 9750 9756  .9761 9767
20 9772 9778 9783 g7e8 9793 9798 9803  .9808 812 9817
241 9821 9826 9830 9834 9833 9842 9846 9850 9854  .9857
22 9861 9864 9868 9871 9875 9878 9881 9884 9887  .9890
23  .9893 9896  .9898  .9901 9904  .H906 9909 99N 9913 .9916
24 9918 9920 9922 9925  .9927 9929  .9031 9932 9934 9936
25  .9938 9940  .9941 0943, 9945 9946  .9048 9949  .9951 9952
26 9953 9955 9956 - .9957 . .9959  .9@60  .9961 9962 9963  .9964
27 9965 9966 . .9@67 ... .9968. 9969 9970  .9971 9972 9973 9974
28 9974 9975 9976 _ 9977 . 9977 9978 9979 9979 9980  .9981
29 9981 9982 9982 . 9983  .9984 9984 9985  -.9985 = .9986  .9986
30  .o087 9987  .9987 - 9988 - .9988:  .0089 9989 9989 - 9990  .9990
a1 9980 9991 - .9991 . .9901 0992 9992 9992 9992 9993  .9993
32  .9993 9993 . 9994 9994 9994 9864 9994 9995 . 9995  .9995
33 9995 9995 9995 9996 .9996  .9996  .9996 9996 9996  .9997
34 9997 9997 9997 - 9907 9997  .9997 9997 9997 ~ 9997  .9088

Fuente: Krajewski Lee J. y Ritzman Larry P. Administracion de Operaciones. Estrategia y Analisis.

Pagina 853.
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ANEXO I )
BOLETA PARA EL ENCARGADO DE PRODUCCION

CUESTIONARIO PARA EL ENCARGADO DE PRODUCCION EN UNA FABRICA DE CALZADO PARA NINOS
UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA

FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS
ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Objetivo de la encuesta: Conocer la situaciéon actual en el manejo de inventarios de la fabrica y con
base a ello proveer una propuesta que permita establecer una adecuada Planificacién y Control de
los mismos.

Instrucciones Generales: A continuacion encontrara una serie de preguntas, las cuales debe realizar
siguiendo detenidamente las instrucciones que se le indican, anotando en los espacios
correspondientes con una marca (x) en donde corresponda de acuerdo a la respuesta dada por el
entrevistado.

Presentacion: Buenos dias, tardes o noches. En esta ocasion con motivo del desarrollo de la tesis,
quisiera pedirle que me proporcione unos minutos de su tiempo para responderme algunas preguntas
con respecto a la administracion de inventarios en la fabrica.

1. PLANIFICACION DE INVENTARIOS
1. ¢Cudl es la lista de materiales que se utiliza para la elaboracion de un par de zapatos?

1) —mmmmmmme e 15) —mmmmmmmm e 29) e 43) -
P 16) - 30) - 44y e
3) - 17) - 31) e 45) cmmemm e
4) - 18) - 32) —-—mm - 46) ------mmmm e
5) - 19) ———mmmmem e 33) - 47—
) 20) - 34) e 48) -
7) = 21) = 35) —-mmmm - 49) -
8) - 22) mmmmm e 36) - 50) ----mmmmmmem e
9) ——mmm - 23) - - 37) —-—mm - 51) =
10) - - 24) —mmmmm e 38) - 52) —-mmmmmr -
11) - 25) —mmmmm - 39) - 53) ~-m-mmmm -
L 26) - 40) - 54) -
13) - 27) =mmmmmmmmmmme e 41) -mmmmmmem e 55) e
14) = - 28) —-m-mmmmmem e 42) - 56) ------mmmmmmeem -
2. ¢Qué cantidad de materia prima se utiliza por par de zapatos?
1) e 15) —m-mmmmmem e 29) - 43) -
g 16) -—-—mmmmmmmmem 30) - 44y e
3) —mmmmm e 17— 31) e 45) cmmem e
4) - 18) - 32) —-—mmmem - 46) ------mmmm e
5) - 19) e 33) ——mmm - 47—
) 20) - 34) - 48) -
7) = 21) = 35) —-mmmmm - 49) -
8) - 22) e e 36) - 50) -
9) ——mmm - 23) = - 37) —-—mmm - 51) ==
10) -—--mmmmmmmmmmee - 24) e 38) —-mmmmm e 52) -
11) == 25) = 39) - 53) —-—-mmm -
12) = - 26) - 40) - - 54) -
) 27) mmmmmmmmmmm e 41) mmmemmmmm e 55) —-mmmmmm e
14) = - 28) - 42) - - 56) ------mmmmmmeem -




3.

N

9.

¢, Qué medidas se toman para la reduccion de costos en la compra de materia prima para la
produccion de zapatos?

De acuerdo con qué criterio se compra la materia prima:
Calidad Precio 1 Volumen 1 Otro[1

¢ Cada cuanto se compra materia prima?

¢ Existe merma o desperdicio de materia prima en la produccién de zapatos?

Si O No O —®Si la respuesta es No, pase a la pregunta 8

¢,Cuanto por materia prima?

{] J——— 1) ———— 7L:) P — VL) J————
) J— 1) J—— 1) [ —— /) R—
) P — {4 P —— L) [ — V1) J——
/) P — £]:) p——— ) —— VL) —
) J—— L) J—— CK) [ —— 7l J—
) R — 1) P — /) J—— DL p——
74 J e — 1) ——— 1) [ — L) J—
) P —— ) F— <[) [ —— J0) [ ——
) P — X P — 74 P ——— ) [ ————
£[0) J———— 7Y} ——— cT:) [ —— ) [ ——
(R P —— 7)) —— c1C) [ — ) [ ——
1) —— P P — 7Ts) —— ) J——
() J—— VY4 P ——— (L) —— 1) [ ——
() J— pY:) F—— T ) P——— 1) [ ——

¢, Se tienen proveedores definidos?

Si O No ) Si la respuesta es No pase a la pregunta 11

¢,Con base a qué criterio se eligieron?
CalidadC—1  Precio 1 Tiempo de entrega 1 Otro:

10. ¢ Tiene una lista de proveedores suplentes?

Si O No
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11.

12.

¢,Cumplen los proveedores con la entrega a tiempo de los pedidos?

Si O No O—> Si la respuesta es Si, pase a la pregunta 13

¢, Por qué no cumplen a tiempo?

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21,

¢, Cuanto tiempo se tardan los proveedores en entregar los pedidos requeridos?

¢ Existe algun proveedor que ofrezca descuentos en la compra de grandes cantidades
de materia prima?

Si O No

¢, Cuenta la fabrica con inventario adicional para cubrir la demanda cuando hay imprevistos?
Si O No O > Sila respuesta es No pase a la pregunta 17

¢, Como determinan la cantidad en inventario?

¢ Cuenta la fabrica con existencias de seguridad que eviten la ausencia de inventario?
Si O No O —»  Silarespuesta es No pase a la pregunta 19

¢, Como lo determinan?

¢ Existe en la fabrica una cantidad limite de inventario maximo a tener?
Si O No O—’ Si la respuesta es No pase a la pregunta 21

¢ Por qué? ;en base a qué se determina el inventario maximo?

¢ En dénde se encuentra ubicada la bodega de materia prima?
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22. iEsla bOdng; de materia prima un local propicio para el resguardo de la misma?,

Si O No ———» Silarespuesta es Si pase a la pregunta 24

23. ¢Por qué?

24. ; Es seguro el lugar para el almacenamiento de productos flamables o corrosivos?
Si No — » Silarespuesta es Si, pase a la pregunta 26

25. i Por qué?

26. ¢ Cuanto mide la bodega de materia prima? ¢ Es alquilado?

27. ¢Considera propicio el lugar donde se almacena el producto terminado?
Si No - 5 Si la respuesta es Si, pase a la pregunta 29

28. s Por qué?

29. ;Se ha dado algun caso donde la fabrica deje de vender su producto por carecer de

existencias?
Si O No O — Sila respuesta es No pase a la pregunta 31

30. .¢Qué consecuencias se dan con la falta de existencias?

31. ¢Cual es la demanda de zapatos estimada por mes, por afio?

32. ¢Cudl es la produccion mensual de zapatos?
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33. En general s qué medidas se toman para reducir costos en el manejo de inventarios de la fabrica?

2. CONTROL DE INVENTARIOS

1. ¢En qué momento se toma la decision de hacer pedidos de materiales?

2. ¢Con qué frecuencia se solicitan pedidos de materiales?

3. ¢En qué situaciones se considera necesario apresurar los pedidos de materiales?
Descuento ] Pocas existencias ] Mucha demanda ] Otro 1

4. ;Se hacen inspecciones de los materiales que han sido entregados por los proveedores?
Si O No O—> Si la respuesta es No, pase a la pregunta 6

5. ¢De qué forma? ;Quién es el encargado de las inspecciones? jEn qué momento se hacen las
inspecciones?

6. ¢De qué forma determinan la cantidad necesaria de materiales a pedir?

7. ¢ Han sufrido dafios las materias primas en el almacén?
Si O No O—> Si la respuesta es No pase a la pregunta 9
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8. ipor qué?

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

¢ Sufren dafos los productos terminados en bodega?
Si O No O —  » Silarespuesta es No pase a la pregunta 11

s por qué?

¢ Existe supervision continua en las actividades en el manejo de inventarios?
Si O No O —— > Silarespuesta es No pase a la pregunta 13

¢ Coémo la hacen?

¢ Cual es el procedimiento para realizar un pedido de compra de materia prima?

¢ Quién es el encargado de la compra de materia prima?

¢ Se lleva algun tipo de registro de la materia prima existente en bodega?
Si O No Si la respuesta es No, pase a la pregunta 17
T

¢ Cuadl?, ;quién es el encargado del mismo? ;Es de forma manual o a través de un
de computadora?

programa
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17.

18.

19.

20.

¢ Existe un inventario fisico actualizado de las materias prima en bodega?

Si O No O Si la respuesta es No, pase a la pregunta 19

¢, Cada cuanto lo realizan? ;Quién es el encargado de realizarlo?

¢ Existen atrasos en el proceso productivo de zapatos?
Si O No O EEE— Si la respuesta es No pase a la pregunta 21

¢ Por qué?

21.

22.

23.

24.

25.

¢ Entregan los proveedores la cantidad exacta de los materiales que se les solicité¢?
Si O No

¢ De qué forma lo confirman?

¢ Cuanto tiempo se tardan los proveedores en entregar los pedidos a la fabrica?

¢, Cumplen los proveedores con el tiempo de entrega establecido?
Si No —— >  Silarespuesta es Si pase a la pregunta 26

¢ Cuanto se tardan?
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26. ¢Con qué frecuencia se revisan las cantidades en inventario, tanto de materiales como del
producto terminado?

27. ; Existe entrega inmediata del producto terminado a los clientes? Si O No O

Muchas Gracias por su colaboracion, que tenga un buen dia
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ANEXO Il )
BOLETA PARA EL PERSONAL DE LA FABRICA

CUESTIONARIO PARA EL PERSONAL DE PRODUCCION EN UNA FABRICA DE CALZADO PARA NINOS
UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA

FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS
ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Objetivo de la encuesta: Conocer la situacion actual en el manejo de inventarios de la fabrica y con
base a ello proveer una propuesta que permita establecer una adecuada Planificacion y Control de
los mismos.

Instrucciones Generales: A continuacion encontrard una serie de preguntas, las cuales debe
realizar siguiendo detenidamente las instrucciones que se le indican, anotando en los espacios
correspondientes con una marca (x) en donde corresponda de acuerdo a la respuesta dada por el
entrevistado.

Presentacion: Buenos dias, tardes o noches. En esta ocasiéon con motivo del desarrollo de la tesis,
quisiera pedirle que me proporcione unos minutos de su tiempo para responderme algunas
preguntas con respecto a la administracion de inventarios en la fabrica.

1. PLANIFICACION DE INVENTARIOS
1. ¢Cual es la lista de materiales que se utiliza para la elaboracion de un par de zapatos?

1) —mmmmmmmm e 15) —mmmmmmmmm e 29) mmmmmmmmmee e 43) -mmmmmmmmmmmm e
P 16) -—----mmmmmm - 30) - - 44) - -
3) —mmmmm e 17— 31) e 45) cmmmmme -
4) - 18) - - 32) - - 46) ----m-mmmmmem -
5) —mmmmmm - 19) ——mmrmmm - 33) - - 47) -
6) - 20) - 34) e 48) -
[ R 21) == 35) - - 49) - -
8) —mmmmmm e 22) e 36) —--mmmmm e 50) ---mmmmmmmm e
9) ~—--mmmm - 23) —-mmmeem - 37) - - 51) —-mmmmmmm -
10) - 24) —mmmmmm e 38) - - 52) -
11) = 25) —-mmmeem - 39) - - 53) —-—mmmm -
L 26) ----—-mmmmem - 40) - 54) —-mmmmm -
13) - 27 ) =mmmmmmmmm e 41) —mmmmm e 55) e
14) e 28) - - 42) - 56) -----mmmmmme -
2. ¢Qué cantidad de materia prima se utiliza por par de zapatos?
1) e 15) = - 29) - - 43) - -
P 16) -—--m-mmmmmm - 30) - - 44 cmmmmm -
3) —mmmmm e 17— 31) e 45) cmmmm -
4) - 18) - - 32) - 46) ----m-mmmmm -
5) —mmmmmm - 19) ——mmmmmmm - 33) - 47) -
6) - 20) - 34) e 48) -
7) = 21) = 35) - - 49) -
8) —mmmmmm e ) 36) —--mmmmm e 50) —--mmmmm e
9) ~—-mmmm - 23) —-mmmeem - 37) - - Y
10) =—--mmmmmmmmmmee 24 s e 38) —-mmmmmm e 52) e
11) = 25) —-mmmeem - 39) - 53) —-—mem -
L 26) - - 40) - 54) —-mmmmmm -
13) - 27 ) =mmmmmmmmmmm e 41) mmmmmmmm e 55) —mmmmm e
14) e 28) - - 42) - 56) -----mmmmmmeem -




3.

4. ;Cuanto por materia prima?

¢ Existe merma o desperdicio de materia prima en la produccién de zapatos?

siO

] ——— 15)
) J— 16)
) P — 17)
/) J— 18)
) J—— 19)
) P —— 20)
74 J e — 21)
) P ——— 22)
) P — 23)
1[0) J———— 24)
L) J—— 25)
() J——— 26)
1K) J—— 27)
() J——— 28)

No O Si la respuesta es No, pase a la pregunta 5
—_—

¢, Se ha dado algun caso donde la fabrica deje de vender su producto por carecer de

existencias?

Si O No O — Sila respuesta es No pase a la pregunta 7

6. ¢Qué consecuencias se dan con la falta de existencias?

7. ¢Cual es la produccion mensual de zapatos?
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2. CONTROL DE INVENTARIOS

1. ¢Existen atrasos en el proceso productivo de zapatos?
Si O No O Emm— Si la respuesta es No pase a la pregunta 3

2. ¢Porqué?

3. . Con qué frecuencia se solicitan pedidos de materiales?

4. i Han sufrido dafos las materias primas en el almacén?

Si O No O Si la respuesta es No pase a la pregunta 6

5. ¢ Por qué?

6. 5ufren dafios los productos terminados en bodega?

Si No O —» Silarespuesta es No pase a la pregunta 8

7. ¢Porqué?

8. ¢Se lleva algun tipo de registro de la materia prima existente en bodega?
Si No —»Si la respuesta es No, aqui termina la encuesta.

9. ¢Cual?, 4Quién es el encargado del mismo? ;Es de forma manual o a través de un
programa de computadora?

Muchas Gracias por su colaboracién, que tenga un buen dia
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ANEXO IV

DESCRIPCION TECNICA DEL PUESTO

I. IDENTIFICACION Caodigo: 001
Titulo del Puesto: Encargado de Produccion
Ubicacion Administrativa: Coordinacién de Produccion
Jefe Inmediato Superior: Propietario de la fabrica
Sub-alternos: Todo el personal de la fabrica
Il. DESCRIPCION

Naturaleza del Puesto

Trabajo que consiste en la direccidn, organizacion, coordinacion vy

supervision de las actividades de produccion en la fabrica que permitan un

desarrollo eficiente de la misma.

Ill. DESCRIPCION ESPECIFICA

Atribuciones

Supervisar y controlar las distintas actividades de produccion de la
fabrica.

Otorgar un informe semanal de las actividades de produccion al
propietario de la fabrica.

Planificar y contribuir a la ejecucion de las actividades de produccion.
Supervisar todas las fases del proceso productivo dentro de la fabrica.
Llevar informes de las necesidades de compras al contador de la
fabrica.

Inspeccionar y contribuir en el almacenamiento de materias primas y
producto terminado.

Coordinar y trabajar en conteos fisicos de materias primas y producto

terminado para llevar control de las existencias de los mismos.
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V.

¢ Planificar y coordinar las actividades de manejo de inventarios.
e Velar por la entrega a tiempo de los productos a los clientes.

e Realizar otras funciones afines.

Relaciones de Trabajo
Relacion constante con el propietario, contador, y todos los operarios de las

diversas fases del proceso productivo.

Autoridad

Delegar funciones y actividades a los operarios de la fabrica.

Responsabilidades
Es responsable de la direccidn, control y supervision de las actividades de
produccién, como también de mantener informado al propietario de la
fabrica, acerca del desarrollo y evolucion de las diferentes actividades que se

realizan.

REQUISITOS DEL PUESTO
Educacionales

e Pénsum cerrado en ingenieria industrial, administracién de empresas o

carrera afin.
e Cursos de Idioma Inglés (Nivel medio).

e Cursos de Paquetes de Computacion (Office 2003).
Experiencia
e Haber trabajado en puesto similar por lo menos cinco anos,

preferentemente en fabrica de calzado.

Habilidades y Destrezas

¢ Alto nivel de liderazgo, coordinacion y buena direccion.
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Acostumbrado a rendir informes.

Excelentes relaciones humanas.

Ordenado, metddico, analista y dispuesto a cumplir metas.
Iniciativa laboral.

Don de mando.

Proactivo.

Acostumbrado a trabajar bajo presion.
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~ ANEXOV
DESCRIPCION TECNICA DEL PUESTO

I. IDENTIFICACION Codigo: 002
Titulo del Puesto: Vigilante de inventarios
Ubicacion Administrativa: Produccion
Jefe Inmediato Superior: Encargado de produccién
Sub-alternos: Ninguno
Il.  DESCRIPCION

Naturaleza del Puesto

Trabajo que consiste en realizar las labores de vigilancia de las bodegas de
materia prima y producto terminado, con el fin de mantener las condiciones
de seguridad necesarias de tal manera que se desarrollen con normalidad las
actividades de produccion evitando pérdidas de materiales o productos en las

bodegas.

ll. DESCRIPCION ESPECIFICA

Atribuciones

e Controlar el ingreso y salida de personas en las bodegas.

e Controlar el ingreso y salida de materiales y productos terminados.

e Controlar el ingreso y salida del personal en horarios no habiles.

e Abriry cerrar las bodegas en los horarios respectivos.

e Realizar rondas continuas en las tres bodegas existentes.

e Tomar las prevenciones y medidas necesarias, segun sea el caso, para
evitar riesgos de robos, incendios, etc.

e Control y apoyo en situaciones de emergencia.

e Realizar otras funciones afines.
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Relaciones de Trabajo
Relacién constante con el encargado de produccién, bodegueros y en menor

grado con el resto de operarios.

Autoridad

Ninguna.

Responsabilidades
Es responsable de vigilar la entrada y salida tanto de personas como de
materiales y productos de las bodegas.

IV. REQUISITOS DEL PUESTO
Educacionales
e Como minimo 3ro basico.
Experiencia
e Haber trabajado en puesto similar por lo menos dos anos,

preferentemente en fabrica de calzado.

Habilidades y Destrezas
e Excelentes relaciones humanas.
e Honradez
e Disponibilidad.
e Espiritu de servicio.
e Confiabilidad
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ANEXO VI

DEFINICION DEL PROCEDIMIENTO DE CORTE DE PUNTERA Y TALONERA

Fabrica de calzado para Procedimiento No. 1 Numero de | Elaborado por:
nifios Corte de puntera y talonera Pasos: Encargado de produccion.
5 Fecha: Agosto 2006
Hoja 1/6
INICIA: Encargado de la fase de corte TERMINA: Encargado de produccion
Definicion:

Procedimiento que consiste en cortar la piel y darle forma con los moldes correspondientes a las punteras y
taloneras de los zapatos ya sea manualmente o a través del troquel.

Objetivo:

e Crear las punteras y taloneras de los zapatos con el material correspondiente y lograr reducir al

minimo el desperdicio de dicho material para aumentar la eficiencia de la fabrica

Normas del Procedimiento:

e En la elaboracién de dicha actividad se debera contar con la participacion del personal de la fase
de corte y con el apoyo del encargado de produccion.

e Inspeccionar de forma periddica el troquel para evitar que se descomponga y provoque atrasos en
el proceso productivo.

e En la elaboracién de éste procedimiento debera existir supervision continua por parte del

encargado de produccion.
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Fabrica de calzado para Procedimiento No. 1 Numero de Elaborado por:
nifos Corte de puntera y talonera Pasos: Encargado de produccion.
13 Fecha: Agosto 2006
Hoja 2/6

INICIA: Encargado de la fase de corte

TERMINA: Encargado de produccién

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

INICIA: Encargado de la fase de corte

TERMINA: Encargado de produccién

No. RESPONSABLE ACTIVIDADES
PASO

1 Encargado de corte Revision de las condiciones en que se encuentra la yarda
de piel o material que se va a empezar a cortar.

2 Encargado de corte Desechar o aprobar la yarda del material.

3 Encargado de corte Decision de llevar a cabo la actividad de corte manualmente
o con troquel.

4 Encargado de corte Colocar la yarda en posicion de corte.

5 Encargado de corte Tomar el molde correspondiente de puntera o talonera de la
talla requerida.

6 Encargado de corte Marcar con un lapiz o lapicero la forma del molde en la
yarda del material en la posicién correspondiente.

7 Encargado de corte Tomar el molde y colocarlo al revés y a la par de la primera
marca de la forma del molde aprovechando los espacios al
maximo de manera que la orilla derecha de la primera
marca sirva como la orilla izquierda del molde colocado al
revés.

8 Encargado de corte Marcar con un lapiz o lapicero la forma del molde en el
espacio correspondiente de la yarda del material.

9 Encargado de corte Hacer el mismo procedimiento hasta que se termine de
utilizar toda la yarda del material.

10 Encargado de corte Cortar todas las partes marcadas de la yarda.

11 Encargado de produccion Inspeccionar los cortes.

12 Encargado de produccion Aprobar o rechazar las punteras y taloneras.

13 Encargado de produccion Trasladar a la siguiente fase del proceso de produccion.
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Fabrica de calzado para
nifios

Procedimiento No. 1
Corte de puntera y talonera

Ndmero de
Pasos:
13

Elaborado por:

Encargado de produccion.

Fecha: Agosto 2006
Hoja 3/6

INICIA: Encargado de la fase de corte

TERMINA: Encargado de produccién

Encarnadn de corta

L Inicio

Encargado de produccién

J

A\ 4

Revisiéon de las condiciones en
que se encuentra la yarda de piel
o0 material que se va a empezar a

cortar.

aprobar la
yarda del
material

Desechar o

No
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Fabrica de calzado para Procedimiento No. 1 Numero de
nifos Corte de puntera y talonera Pasos:

13

Elaborado por:

Encargado de produccion.

Fecha: Agosto 2006
Hoja 4/6

INICIA: Encargado de la fase de corte

TERMINA: Encargado de produccién

Encargado de produccion

Decision de llevar a
cabo la actividad de

corte manualmente
o con troquel.

Ng

Colocar la yarda en posicion de corte.
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Fabrica de calzado para Procedimiento No. 1 Numero de
ninos Corte de puntera y talonera Pasos:

13

Elaborado por:

Encargado de produccion.

Fecha: Agosto 2006
Hoja 5/6

INICIA: Encargado de la fase de corte

TERMINA: Encargado de produccién

Encargado de corte

Encargado de produccién

Tomar el molde
correspondiente de puntera o
talonera de la talla requerida.

A 4

Marcar con un lapiz o
lapicero la forma del molde
en la yarda del material en la
posicion correspondiente.

A 4

Tomar el molde y colocarlo al
revés y a la par de la primera
marca de la forma del molde
aprovechando los espacios al
maximo de manera que la orilla
derecha de la primera marca
sirva como la orilla izquierda del
molde colocado al revés.
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Fabrica de calzado para Procedimiento No. 1 Numero de Elaborado por:
ninos Corte de puntera y talonera Pasos: Encargado de produccion.
13 Fecha: Agosto 2006

Hoja 6/6

INICIA: Encargado de la fase de corte

TERMINA: Encargado de produccién

Encargado de corte

Encargadode produccion

Marcar con un lapiz o lapicero
la forma del molde en el
espacio correspondiente de la
yarda del material.

A 4

Hacer el mismo
procedimiento hasta que se
termine de utilizar toda la
yarda del material.

Cortar todas las partes
marcadas de la yarda.

A 4

Inspeccionar los cortes.

Aprobar o]
rechazar las
punteras y
taloneras.

Trasladar a la
siguiente fase del
proceso de
produccion.

Fin
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ANEXO VII
DESCRIPCION TECNICA DEL PUESTO

I. IDENTIFICACION Codigo: 003
Titulo del Puesto: Bodeguero
Ubicacion Administrativa: Produccion
Jefe Inmediato Superior: Encargado de produccién
Sub-alternos: Ninguno
Il.  DESCRIPCION

Naturaleza del Puesto

Trabajo que consiste en ordenar y resguardar las materias primas vy

productos terminados que tenga a su cuidado en bodega para tenerlo

disponible cuando sea requerido por el area de produccion o por el vendedor

en el caso de ser producto terminado.

Ill. DESCRIPCION ESPECIFICA

Atribuciones

Recibir las materias primas que llevan los proveedores para
mantenerlas en orden y tenerlas disponibles cuando produccion las
requiera.

Inspeccionar que se reciban las cantidades de materias primas
solicitadas, los colores y tallas preestablecidas.

Entregar las materias primas al area produccién cuando se le
requieran.

Recibir y almacenar los productos terminados cuando le son
entregados por produccion.

Inspeccionar los pedidos de zapatos previo a entregarlos a los clientes

para saber que se van a entregar las cantidades y estilos solicitados.
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IV.

e Contribuir en el almacenamiento de materias primas y producto
terminado conjuntamente con el otro bodeguero.

e Trabajar en conteos fisicos de materias primas y producto terminado
para llevar control de las existencias de los mismos.

e Mantener en orden y limpieza las bodegas para que los materiales que
se encuentran a su cargo no se dafien.

e Realizar otras funciones afines.

Relaciones de Trabajo
Relacion constante con el encargado de produccion, contador, el otro

bodeguero y en menor grado con los operarios de produccion.

Autoridad

Ninguna.

Responsabilidades
Mantener en orden las bodegas de materias primas y producto terminado,
tener disponibles las existencias cuando se le necesitan y custodiar las

mismas.

REQUISITOS DEL PUESTO
Educacionales
e Bachiller o perito contador.

¢ Manejo de Windows y Microsoft Office Excel y Word (No indispensable)
Experiencia

e Haber trabajado en puesto similar por lo menos dos afos,

preferentemente en fabrica de calzado.
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Habilidades y Destrezas

Disponibilidad hacia el servicio a los demas.

Excelentes relaciones humanas.
Dispuesto a cumplir metas.

Metddico, ordenado, enfocado a la tarea.
Iniciativa laboral.

Proactivo.

Amabilidad.

Acostumbrado a trabajar bajo presion.
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~ ANEXO VIl
DESCRIPCION TECNICA DEL PUESTO

. IDENTIFICACION Codigo: 004
Titulo del Puesto: Digitador de datos
Ubicacion Administrativa: Contabilidad
Jefe Inmediato Superior: Contador de la fabrica
Sub-alternos: Ninguno
Il.  DESCRIPCION

Naturaleza del Puesto

Trabajo que consiste en llevar registro por computadora de las entradas y

salidas tanto de materia prima como de producto terminado, verificacion de

fechas de entrega de pedidos a los clientes y apoyo al contador de la fabrica

en lo que se le requiera.

DESCRIPCION ESPECIFICA

Atribuciones

Registrar las entradas y salidas de todas las materias primas por
computadora.

Registrar las entradas y salidas de la bodega de todos los productos
terminados por computadora.

Llevar registro de fechas de entrega de pedidos a los clientes.

Trabajar en conteos fisicos de materias primas y producto terminado
para llevar control de las existencias de los mismos.

Velar por la entrega a tiempo de los productos a los clientes.

Colaborar con las diferentes actividades del contador cuando asi sea
requerido.

Realizar otras funciones afines.
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V.

Relaciones de Trabajo
Relacion constante con el contador, encargado de produccion y bodegueros.

Autoridad

Ninguna.

Responsabilidades
Llevar registro de las entradas y salidas de materias primas y productos
terminados asi como brindarle apoyo al contador de la fabrica cuando se le

requiera.

REQUISITOS DEL PUESTO
Educacionales
e Perito contador.

¢ Dominio en el manejo de Windows y Microsoft Office Excel y Word.

Experiencia
e Haber trabajado en puesto similar por lo menos dos anos,

preferentemente en fabrica de calzado.

Habilidades y Destrezas
e Acostumbrado a rendir informes.
o Excelentes relaciones humanas.
¢ Ordenado, metddico, analista y dispuesto a cumplir metas.
¢ |Iniciativa laboral.
e Proactivo.

e Acostumbrado a trabajar bajo presion.
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