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Actividad

Palanquilla

Sistema

Varilla corrugada

Varilla lisa

Vida atil

GLOSARIO

Conjunto de operaciones propias de un proyecto.

Materia prima que se utiliza para la produccion de

varilla de acero corrugada

Conjunto de elementos que se interrelacionan,
gue comprenden cambios de energia, informacién

0 materia de su entorno.

Varilla de hierro de refuerzo, que satisface los
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RESUMEN

El propdsito de la investigacion es aportar una solucion eficaz al problema
de la ineficacia del proceso de aprovisionamiento, a través de la propuesta de un
modelo de gestion de stock para mejorar el aprovisionamiento de materia prima
en la fabricacion de piezas cortadas y dobladas de acero corrugado en una

empresa siderurgica.

El esquema de solucibn comprendio: diagnosticar la metodologia de
aprovisionamiento; determinar los factores criticos en el proceso de
aprovisionamiento y describir los beneficios de implementar un modelo de gestion
de stock, a través de la utilizacion de los métodos cualitativo y cuantitativo, de las
técnicas revision documental, observacion, encuesta y la aplicacion de
instrumentos de recoleccion de informacidén. Principales resultados: un
diagnéstico de la metodologia de aprovisionamiento; determinados los factores
criticos en el proceso de aprovisionamiento de varilla corrugada para abastecer
a la planta de cortado y doblado; descripcién de los beneficios de implementar
un modelo de gestion de stock y la propuesta de un modelo de gestién de stock
para mejorar el aprovisionamiento de materia prima en la fabricacién de piezas

cortadas y dobladas de acero corrugado en la empresa siderargica.

Se concluy6 que el modelo de gestion de stock, basado en el método ABC
para mejorar el aprovisionamiento de materia prima, se centré en determinar un
orden de los productos a partir del movimiento que presentan, lo que favorecera
el abastecimiento a la planta y cumplimiento de entrega de los productos.
Principal recomendacion a la empresa: que se implemente la propuesta del

modelo de gestion de stock para mejorar el aprovisionamiento de materia prima.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA Y FORMULACION DE
PREGUNTAS ORIENTADORAS

El problema existente en la empresa siderurgica es la ineficiencia en el
proceso de aprovisionamiento de materia prima para la fabricacién de piezas
cortadas y dobladas de hierro corrugado, esto causa atrasos en la produccién
desde el 2015 paralelamente al incremento de la demanda, no controla las
solicitudes de materia prima de acero corrugado para doblar y cortar, no existe
una planificacion mensual, lo que atrasa los procesos de entrega, que crea

insatisfaccion del cliente y eleva los tiempos de fabricacion.

La empresa no abastece a la planta de corte y doblado adecuadamente, no
se entrega a tiempo los productos solicitados por los clientes lo que genera
insatisfaccion y pérdida de clientes y disminucién de las utilidades.

Para plantear solucién al problema se formula las preguntas siguientes:

. Pregunta central

¢,Como un modelo de gestién de stock mejorara el aprovisionamiento de materia

prima (varilla corrugada) en una empresa siderargica?

) Preguntas auxiliares

o ¢Cual es la metodologia del aprovisionamiento de varilla corrugada que

utilizan en la empresa?
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o ¢Cudles son los factores criticos en el proceso de aprovisionamiento de

varilla corrugada para abastecer a la planta de cortado y doblado?

o ¢Qué beneficios tiene la utilizacion de un modelo de gestion de stock

para abastecer a la planta de cortado y doblado?
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OBJETIVOS

General

Proponer un modelo de gestién de stock para mejorar el aprovisionamiento
de materia prima en la fabricacion de piezas cortadas y dobladas de acero
corrugado en una empresa siderargica.

Especificos

e Realizar un diagnostico de la metodologia de aprovisionamiento que utiliza la

empresa para varilla corrugada.

e Determinar los factores criticos en el proceso de aprovisionamiento de varilla

corrugada para abastecer a la planta de cortado y doblado de acero figurado.

e Describir los beneficios de implementar un modelo de gestion de stock para

abastecer a la planta de cortado y doblado.
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RESUMEN DEL MARCO METODOLOGICO

La investigacion posee enfoque mixto: cualitativo-cuantitativo, de disefio
transversal de tipo descriptivo. El enfoque es mixto, cualitativo porque parte del
estudio de datos sin medicion numeérica se presentan de manera descriptiva,
cuantitativo porque los datos histéricos de venta, las cantidades de materia prima

ingresadas y solicitadas para corte y doblado se expresan con datos hnuméricos.

La investigacibn es no experimental, porque no se controlaron ni
manipularon las variables de estudio, es de tipo transversal debido a que los

datos fueron recolectados en un Unico momento.

El alcance es descriptivo; depende del método cualitativo, se utilizé para el
analisis de la informacion la técnica estadistica descriptiva. Se describié el

problema que enfrenta la empresa en estudio y el proceso de aprovisionamiento.

La unidad de andlisis es el area de planificaciobn, quien tiene la
responsabilidad de planificar el aprovisionamiento de materia prima, los
documentos de registro del proceso; el muestreo es de tipo no probabilistico, la
poblacion est4 conformada por 15 colaboradores, el muestreo se basoé en la
formula del célculo de la muestra con 5 % de desviacion o error estandar y 95 %
de confiabilidad, la muestra inicial 14 colaboradores de la empresa segun formula
n= (No”2 Z*2) /((N-1) er2+c”*2 Z72) la muestra final a la que se aplico el
instrumento fue de 10 colaboradores por motivo de reduccién del personal, que
obedecio a la situacion de emergencia provocada por la pandemia.
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La variable independiente: modelo de gestion de stock, es de tipo
cualitativa, nominal y cuantitativa discreta. Los indicadores son: cumplimiento de
la demanda y cumplimiento del tiempo de entrega. La variable dependiente es
mejora del aprovisionamiento, es de tipo nominal, cualitativa y cuantitativa
discreta, los indicadores son: abastecimiento=materia prima entregada a la
planta de corte y doblado segun demanda de los clientes. Productividad=
demanda/productos doblados y cortados; clientes satisfechos, niveles de
inventario de materia prima; clasificacion del stock; tiempo de proceso de
ordenes= analiza el tiempo desde que ingresan a produccion hasta el momento

de ser entregado el pedido al cliente.

La tabla de la operativizacion de variables se presenta en la pagina

siguiente:
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Tablal. Operativizacién de variables

Variables Tipos de variables Indicador Técnicas e
Instrumentos

Dependiente Cualitativa nominal | Proceso de solicitud de | Observacion directa/
aprovisionamiento de | y cuantitativa | materia prima/ Tiempo | Guia de observacion.
materia prima (varilla | discreta. de respuesta del | Encuesta/
corrugada). proveedor. cuestionario aplicado
Tiempo de entrega de | a los colaboradores
productos acordado - | involucrados en el
tiempo de entrega de | proceso de
producto en dias. aprovisionamiento de
Abastecimiento= varillas corrugadas.
materia prima | Revision documental/
entregada a la planta | guia de revision de
de corte y doblado | documentos de
segln demanda de los | registro de la
clientes. empresa.
Productividad=
demanda/  productos
doblados y cortados;
clientes  satisfechos.
niveles de inventario
de materia prima;
clasificacion del stock;
tiempo de proceso de
ordenes= analiza el
tiempo desde que
ingresa a produccién
hasta el momento de
ser entregado el
producto al cliente

Independiente Cualitativa nominal | Ventas de los | Método de gestion de

Modelo de gestion de | y cuantitativa | productos. stock.

stock discreta. Demanda de los | Andlisis del historial
productos de ventas/ Registro
Clasificacion de stock | de ventas.
Anélisis de stock. Anélisis de la

Tiempo de entrega al | Demanda/ historial
cliente. Formatos de | de la demanda de
solicitud de | productos.
aprovisionamiento. Inventarios.

Fuente: elaboracién propia.
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Se realiz6 como primer paso un diagnostico de la metodologia de
aprovisionamiento que utiliza la empresa para varilla corrugada, en el que se
utilizé la técnica de encuesta aplicada a diez colaboradores de la empresa

involucrados en el proceso de aprovisionamiento de varillas de acero corrugado.

Se determind los factores criticos en el proceso de aprovisionamiento de
varilla corrugada para abastecer la planta de cortado y doblado de acero
corrugado a partir de la revision bibliografica y revision a documentos de registro

empresarial y resultados de la encuesta.

Se describi6 los beneficios de implementar un modelo de gestién de stock
para abastecer la planta de cortado y doblado y a partir de ello se presento la
propuesta de un modelo de gestién de stock para mejorar el aprovisionamiento
de materia prima en la fabricacion de piezas cortadas y dobladas de acero

corrugado en la empresa sideruargica.

Se organizd, clasifico, tabuld y representd graficamente los datos
recolectados durante el proceso de investigacion, haciendo uso del programa
Microsoft Excel, la informacién generada a través de las técnicas utilizadas se

analizé utilizando la técnica de estadistica descriptiva.

A partir de los objetivos especificos alcanzados se presentd la propuesta de
un modelo de gestidon de stock para mejorar el aprovisionamiento de materia
prima en la fabricacion de piezas cortadas y dobladas de acero corrugado en una
empresa siderargica. La muestra encuestada esta compuesta por 10
colaboradores de la empresa pertenecientes a las areas de ventas, planificacion,
manejo y control de inventarios y de bodega, quienes reunen la caracteristica de
inclusién: pertenecer a la empresa y estar involucrados en el aprovisionamiento

de materia prima.
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INTRODUCCION

El estudio se baso en la sistematizacion del proceso de aprovisionamiento
de materia prima, con el propésito de proponer un modelo de gestion de stock
para mejorar el aprovisionamiento de materia prima en la fabricacion de piezas
cortadas y dobladas de acero corrugado en una empresa siderurgica, lo que
implico, diagnosticar la metodologia de aprovisionamiento que utiliza la empresa;
determinar los factores criticos en el proceso de aprovisionamiento de varilla
corrugada para abastecer la planta de cortado y doblado y describir los beneficios
de implementar un modelo de gestion de stock para mejorar el abastecimiento a
la planta de corte y doblado de varilla corrugada para cumplir con el tiempo de

entrega del producto previamente pactado con el cliente.

La empresa sideruargica afronta el problema de ineficiencia en el proceso de
aprovisionamiento de materia prima, entre las causas que generan el problema
destaca que no se tiene datos ni parametros para la solicitud de
aprovisionamiento de materia prima y el abastecimiento a la planta de corte y
doblado se ve afectado, esto genera atrasos en la produccion y en la entrega del

producto terminado al cliente.

La importancia del estudio es basicamente la oportunidad de plantear
soluciones para contribuir a resolver el problema a través del modelo de gestién
de stock que facilitard& mejorar el proceso de aprovisionamiento de acero
corrugado y el abastecimiento a la planta de corte y doblado, mejora en la
solicitud al proveedor para disminuir el tiempo de respuesta, la produccion y el

cumplimiento del tiempo de entrega del producto a los clientes.
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La pertinencia radica en la necesidad que tiene la empresa de solucionar el
problema, que se aborda de manera técnica y viable a través de la propuesta de
un modelo de gestion de stock para mejorar el aprovisionamiento de materia

prima en la fabricacion de piezas cortadas y dobladas de acero corrugado.

La metodologia utilizada corresponde al método mixto cualitativo vy
cuantitativo, el estudio se desarroll6 por fases en las que se utilizo las técnicas
revision documental y encuesta, se aplicé instrumentos de recoleccion de datos
para el diagnéstico de la metodologia de aprovisionamiento que utiliza la
empresa para varilla corrugada, revision bibliografica y de documentos de
registro de la empresa, se determiné los factores criticos en el proceso de
aprovisionamiento de varilla corrugada para abastecer a la planta de corte y
doblado de acero figurado, se describio los beneficios de implementar un modelo
de gestion de stock para abastecer a la planta de cortado y doblado y la propuesta
de un modelo de gestion de stock para mejorar el aprovisionamiento de materia
prima en la fabricacién de piezas cortadas y dobladas de acero corrugado en la

empresa siderurgica.

El estudio plantea un esquema de solucion al problema de la ineficacia del
proceso de aprovisionamiento, siendo este: realizar un diagnéstico de la
metodologia de aprovisionamiento que utiliza la empresa para varilla corrugada,
determinar los factores criticos en el proceso de aprovisionamiento de varilla
corrugada para abastecer a la planta de cortado y doblado de acero figurado,
describir los beneficios de implementar un modelo de gestion de stock para
abastecer a la planta de cortado y doblado.

Los beneficios que brinda el estudio a la empresa siderirgica es la
propuesta de un modelo de gestién de stock para mejorar el aprovisionamiento

de materia prima en la fabricacion de piezas cortadas y dobladas de acero
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corrugado, que permitira el abastecimiento oportuno a la planta, evitar los atrasos
en el proceso de corte y doblado de varilla corrugada, mantener el nivel de stock

y el cumplimiento del tiempo de entrega a los clientes.

La estructura de este informe es la siguiente: capitulo uno, describe la
empresa siderurgica, el proceso siderargico, los diferentes productos que
distribuye la empresa, sistema de produccion de corte y doblado, modelos de

gestion de stock, logistica de abastecimiento y el aprovisionamiento.

El capitulo dos, describe el desarrollo de la investigacion, las fases, los
pasos metodoldgicos, las técnicas utilizadas y los instrumentos aplicados para la
recoleccion de datos. En el capitulo tres se presentan los resultados finales: el
diagnostico de la metodologia de aprovisionamiento que utiliza la empresa para
varilla corrugada; determinacion de los factores criticos en el proceso de
aprovisionamiento de varilla corrugada para abastecer la planta de cortado y
doblado; descripcién de los beneficios de implementar un modelo de gestion de
stock para abastecer a la planta de cortado y doblado y la propuesta de un
modelo de gestion de stock para mejorar el aprovisionamiento de materia prima
en la fabricacion de piezas cortadas y dobladas de acero corrugado en la

empresa siderurgica.

En el capitulo cuatro se presenta la discusién de resultados obtenidos,
comprende el andlisis interno de la investigacion y el andlisis externo en relacion
y comparacion con los resultados de estudios previos, las secciones
complementarias son conclusiones y recomendaciones, la seccién final
corresponde a las referencias utilizadas para el soporte teérico de este informe y

apéndices.
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1. MARCO TEORICO

1.1. Empresa siderurgica

La empresa siderurgica objeto de estudio inicia operaciones en 1953 es la
primera empresa fundada para la produccion de clavos, rapidamente se amplia
hacia otros productos de acero como grapas, alambre espigado y varilla para

construccion.

En 1971 con el objeto de ser competitivos amplia la planta galvanizadora
de alambre y lamina, asi como dos hornos de arco eléctrico para la fabricacién
de lingote de acero. En 1979 la planta de laminacion duplica la produccion de
varilla corrugada lo que llevé a la empresa a ocupar un lugar importante en el

mercado.

En 1982 se amplia la red de distribucion a mayoreo y detalle. En 1987
adquiere la Industria de Tubos y Perfiles, que se dedica a la fabricacion de tuberia

industrial, cafieria galvanizada, caferia negra y costaneras.

La planta siderurgica inicia operaciones en 1994 llevando a cabo el proceso
de fabricacion de lingote de acero desde la recolecciéon de chatarra y empleando

los métodos mas avanzados en tecnologia y cuidado del medio ambiente.

Entre el afio 1995 y 2000 inicia la fabricacion de otros productos como
clavos, alambres y malla electrosoldada. En el 2015, implementa una planta de
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corte y doble, en la que se realizan los servicios de cortado y formado de varilla
corrugada con el objetivo de ayudar a los clientes en sus procesos constructivos

(Corporacion Aceros de Guatemala, s.f.).

1.1.1. Proceso siderargico

Es un proceso de la metalurgia que consiste en la transformacién del hierro
en acero. Es una aleacion de Hierro y Carbono en una proporcion menor, asi
como otros metales: cromo, cobre, fésforo, manganeso, niquel, silicio, entre otros
(Morales, 2016).

La fundicion del hierro se realizaba en altos hornos, pero su consistencia se
volvia inestable, se optd por la accion de fundirla de modo que fuera capaz de
trabajar a compresion. Se fundia rapidamente ante la accion del calor trabajando
bien a la compresion. “Este proceso llamado también hierro dulce, con mejor
traccion cuando se le aplican fuerzas, las impurezas son eliminadas con las

barras de acero” (Asociacion Latinoamericana del Acero, s.f., p.1).

En la produccion del acero se requiere de varias materias primas que

cumplen distintas funciones en el proceso:

1.1.1.1. Hierro mineral

En esta mezcla de hierro, oxigeno, azufre, silice y fosforo, los minerales son
triturados hasta convertirse en polvo. Estos minerales se separan por un proceso
de magnetos para unirse con un porcentaje de hierro (Asociacion

Latinoamericana del Acero, s.f.).



1.1.1.2. Carbén coque

Material que se utiliza como combustible para realizar el proceso de la
fundicion. La combustion de los gases desprende el oxigeno de los minerales y
se agrega el carbono necesario para la fabricacion del acero (Asociacion
Latinoamericana del Acero, s.f.).

1.1.1.3. Piedra caliza

Piedra gris compuesta principalmente por carbonato de calcio. Fundida
purifica el hierro (remueve materiales no deseados) donde se absorbe el azufre,
fésforo y otros componentes impuros, esto forma una escoria, que flota sobre el

hierro liquido.

1.1.1.4. Aire

Se encuentra en mayor presencia en la produccion de hierro, en el proceso
siderargico la cantidad que se utiliza se mide en funcion de las toneladas de
arrabio que sale de la fabricacion. Mantiene la combustién para suministrar el

oxigeno en las reacciones quimicas (Asociacion Latinoamericana del Acero, s.f.).

En este proceso interviene una maquina llamada altos hornos, es de forma
cilindrica donde se introduce la materia (mineral de hierro, carbdn coque y piedra
caliza, entre otros), desde la parte alta, previamente el cilindro debe tener
temperatura de 1,100 °C en la parte baja del silo, logrando transformar el mineral

para separar el hierro (Asociacion Latinoamericana del Acero, s.f.).

Este proceso atrapa las impurezas que flotan, lo que se llama escoria. Lo

obtiene como resultado en este proceso a lo que se llama arrabio, este es
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transportado a un horno de oxigeno para afiadirle chatarra, se introduce oxigeno
por medio de una manguera a presién. Se completa la extraccion de gas
removiendo los producidos durante la fundicién (oxigeno, hidrogeno y nitrdgeno),

haciéndolo en dos procesos: desgasificacion por flujo o en la olla de colada.

Por ultimo, el proceso de fundicion del acero es trasladado a depdsitos de
donde obtiene la palanquilla, las medidas varian con respecto al uso que se le
dara; el acero solido se traslada a otro espacio de trabajo donde se corta por
medio de una cizalla y se traslada mediante una banda al proceso de laminado

(Asociacion Latinoamericana del Acero, s.f.).

Figural. Proceso siderargico

FAdto hormo Fundicion de arrabio

Fuente: Asociacion Latinoamericana del Acero. (s.f.) Proceso siderurgico.
Consulta: agosto 2019. Recuperado de
http://www.arquitecturaenacero.org/uso-y-aplicaciones-del-

acero/materiales/proceso-siderurgico



1.1.2. Tipos de productos que comercializa la empresa

siderurgica

La empresa produce y comercializa los productos siguientes:

1.1.2.1. Tuberia

Tuberia industrial, tuberia mecanica, tuberia estructural, tubo bananero

galvanizado, tuberia abierta, costanera negra y costanera galvanizada.

1.1.2.2. Perfiles

Vigas de acero, perfil T, perfil redondo, perfil cuadrado, perfil U, perfil plano

y perfil angular.

1.1.2.3. Trefilados

Los productos trefilados son: clavo para madera, alambre de amarre,

alambre galvanizado, alambre espigado, malla ciclon, grapa y clavo para lamina.

1.1.2.4. Prefabricados

Prefabricados son los prearmados y la malla electrosoldada.

1.1.2.5. Hierro

Productos de hierro son la varilla corrugada y la varilla lisa.



1.1.3. Planta de corte y doble

Inicia operaciones en el afio 2013 se ubica en el km 25,5 carretera a El
Salvador, su objetivo principal es proporcionar al cliente el material necesario en
el momento indicado segun planificacion de cada proyecto. Su actividad principal
es el servicio de corte y doblado de los elementos para la estructura de obras de

construccién, segun las especificaciones del cliente.

Para responder a las demandas de los clientes, esta es trasladada al
municipio de Masagua, del departamento de Escuintla, con el fin de tener una

mayor respuesta para suministrar las piezas solicitadas por los clientes.

1.1.3.1. Sistema de produccién

Utiliza varilla corrugada en barras en medidas de 6, 9, 12 y 15 metros y
rollos de alambrén en diametros de 3/8”, 1/2” y 5/8”, procesados en frio, es decir
gue este proceso no necesita calentar previamente las barras de acero

corrugado. Los pedidos de material se clasifican de la manera siguiente:

o Produccion intermitente: se lleva a cabo en las producciones cuando existen
pedidos especificos del cliente, de corta duracién, bajo volumen y productos

a medida. La mano de obra es altamente calificada.

o Produccion flexible: son sistemas que se organizan alrededor de la conexién
de distintos puestos de trabajo que estan conectados a un sistema
automatizado. Este sistema se identifica por agilizar la produccion en la

fabricacion de distintas piezas que solicite el cliente.



1.1.3.2. Proceso de corte y doble

Es un proceso en donde las varillas corrugadas se transforman en
elementos estructurales. Servicio que entrega acero ya dimensionado en las
obras de construccion, segun las especificaciones de los planos estructurales,
los materiales son entregados siguiendo las instrucciones de cada obra

(Corporacion Aceros de Guatemala, s.f.).
Se inicia con ingreso de los planos estructurales que se entregan a los
asesores técnicos, donde elaboran los despieces solicitados para luego ser

contabilizadas las diferentes piezas que se fabricaran.

Figura 2. Proceso de cortado y doblado

Alambron AG
(materia prima)

Area de almacenamiento
de producto Acero figurado

Maquina de enderezado
doblado y corte

Barra corrugada AG
(materia prima)

Corte de barra
corrugada a medida

Area de doblado
de barra corrugada

Fuente: Asociacion Latinoamericana del Acero. (s.f.). Proceso siderlrgico. Consulta:
agosto 2019. Recuperado de http://www.arquitecturaenacero.org/uso-y-

aplicaciones-del-acero/materiales/proceso-siderurgico
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1.1.4. Maquinaria de produccion

En el proceso se dobla la barra a las longitudes y angulos de la figura
requerida por el cliente. Se utilizan bulones de doblado normados a velocidad
constante que garantiza el respeto de las propiedades mecanicas y quimicas del
acero estructural. Las barras pueden doblarse en una amplia variedad de formas,
gue mantienen la calidad de la norma ASTM A615. Las méaquinas utilizadas en

la produccién son:

1.1.4.1. Cizallas y dobladoras

En la planta de corte y doble se cuentan con dos tipos de cizalla marca
Sherlinee y Optibat, que tienen un rendimiento de produccién por tonelada por

diametro, medido en ocho horas laborales expresado en la tabla siguiente:

Tablall.  Produccidon por tonelada métrica de cizallas y dobladores
Diametro Shearline (Tm) Optibat (Tm)

1 3/8” 20 20
1% 19 19
11/8” 19 19

1” 15 15
7/8” 13 13
3/4” 12 12
5/8” 10 10
1/2” 8 6
3/8” 8 4

Fuente: elaboracién propia, con base en registros digitales de Aceros de Guatemala.



1.1.4.2. Formado

Para la elaboracion de estribos, eslabones que se utilizan en la construccién
se tiene las maquinas de formado las que tienen un rendimiento por tonelada

métrica medido en ocho horas laborales:

Tabla lll.  Produccion por tonelada métrica de formado
Diametro Férmula Sapiens (Tm)
5/8” 3.2
1/2” 25
3/8” 2.0

Fuente: elaboracién propia, con base en registros digitales de Aceros de Guatemala.

1.1.4.3. Espiralado

Para la elaboracién de los armados de pilotes se fabrican zunchos en las
maguinas automatizadas, estas tienen una capacidad de produccion medidas en

barras de 12 y 15 metros por ocho horas laborales:

Tabla V. Produccién por tonelada métrica de espiralado

Didmetro Espirales de 12 metros (Kg) Espirales de 15 metros (Kg)
5/8” 2,150 2,500
1/2” 1,900 2,100
3/8” 1,500 1,800

Fuente: elaboracién propia, con base en registros digitales de la empresa siderurgica.



1.1.5. Varilla corrugada en la planta de cortado y doblado

La calidad de los productos se ensaya por dos espectrometros de emision
Optica multicanal, que indica la composicion quimica de la palanquilla y, ademas,
se verifican los resultados de tension de las barras mediante los ensayos de

tensién/compresion.

Figura3. Rollo de varilla corrugada para la férmula Sapiens

Fuente: [Fotografia de Karina Franco]. (Empresa Aceros de Guatemala. 2015).

1.2. Aprovisionamiento

Su objetivo es dotar al departamento de produccién de todos los medios
fisicos, tecnoldgicos y recurso humano para la puesta en marcha de sus
actividades. La logistica facilita a la empresa el analisis, creacion, optimizacién
de los procesos para mejorar movimientos y costos financieros y llevar un control
de entregas, de inventarios, entre otros.
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La logistica esta vinculada al almacenamiento, transporte y distribucién de
materiales. El principal propdésito es facilitar el producto que busca el cliente en
los momentos precisos y en las cantidades solicitadas haciendo llegar al punto

de venta y con el menor costo posible.

1.2.1. Procesos logisticos

Las empresas industriales desarrollan tres importantes procesos logisticos

gue son abastecimiento (aprovisionamiento), produccién y distribucion.

Figura4. Flujo de bienes y servicios

Aprovisiona

miento Produccion Distirbucion Clientes

Proveedores

Fuente: elaboracién propia, con base en Proceso Logistico y La Gestion de la cadena de
abastecimiento. 2000. Consulta;: agosto 2019. Recuperado de
https://es.slideshare.net/aurasuarez399/el-proceso-logstico-y-la-gestin-de-la-

cadena-de-abastecimiento

1.2.2. Logistica de abastecimiento

Controla los procesos operativos de los proveedores para la entrega de
productos. La frecuencia de aprovisionamiento, el impacto sobre el inventario,
prevision de la demanda, calidad del servicio, seleccion de proveedores, fechas

de entregay los tipos de embalaje y carga; factores que se deben tener en cuenta
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en el aprovisionamiento (Monterroso, 2000). Las actividades incluidas dentro de

este proceso son las siguientes:

1.2.2.1. Determinar las necesidades

Son todas las necesidades que surgen en la empresa para que esta trabaje,

con los insumos para un tiempo determinado.
1.2.2.2. Compra
Procedimiento para adquirir cantidades adecuadas, a un precio competitivo,
los objetivos de la compra son: mantener el producto, los precios, el costo minimo
y evitar duplicidades (Monterroso, 2000).
1.2.2.3. Transporte
Son tramites que se realizan al gestionar el material, son trasladados a los
sitios de compra dentro del pais en vehiculos o para exportacién por medio de
embarque (Monterroso, 2000).
1.2.2.4. Almacenamiento
Consiste en mantener los productos en un espacio seguro, previo a la

entrega a los clientes; los principales aspectos a considerar dentro del

almacenamiento son el control, la existencia y conservacion (Monterroso, 2000).
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1.2.2.5. Control del entradas y salidas

Proceso donde se controla las entradas de materia prima solicitada y la
salida al sistema de produccion. Esto garantiza un control efectivo de la materia

prima y el abastecimiento de la bodega (Monterroso, 2000).

1.2.3. Proceso de produccion o logistica de planta

En este proceso se debe buscar la manera de hacer mas eficiente el flujo
de material para que se reduzca los desperdicios, se debe considerar el estado
de cada maquina junto con las opciones de mantenimiento para que mejore el

desempefio de esta.

Figura5. Logistica de planta

Materias iy Producto
Input [> Primas [> Produccion [> Terminado [> Output

Fuente: elaboracién propia, con base en Proceso Logistico y La Gestion de la cadena de
abastecimiento. Consulta: agosto 2019. Recuperado de
https://es.slideshare.net/aurasuarez399/el-proceso-logstico-y-la-gestin-de-la-

cadena-de-abastecimiento
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1.2.4. Logistica de distribucion

Son las actividades de expedicidén o de salida de productos culminados, se
envia a los distintos lugares o directamente al cliente constituyendo un lazo entre
produccién y el area de comercializacion.

Figura 6. Distribucion

\“ Chomts
{/- Vivanda
s funee
Transpece @ Desng

Q Produien
— oot en
contmrecs Puerto

Fuente: elaboracién propia, con base en Proceso Logistico y La Gestion de la cadena de
abastecimiento. Consulta: agosto 2019. Recuperado de
https://es.slideshare.net/aurasuarez399/el-proceso-logstico-y-la-gestin-de-la-

cadena-de-abastecimiento
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1.3. Modelos de gestion de stock

“La optimizacion del reaprovisionamiento, es posible realizarlo con el uso
de sistemas que gestionan las entradas con respecto a las salidas de los

materiales o producto” (Ruiz, Morato, y Gaitan, 2010, p. 55).

1.3.1. Punto de pedido (PP)

Se define como el nivel de stock, que proporciona el indicador cuando se
debe realizar un nuevo pedido, para evitar el desabastecimiento y por

consecuencia una ruptura del stock.

El célculo del punto de pedido, parte de una cantidad minima establecida
como stock de seguridad (SS), al que se adiciona la cantidad de punto de pedido,
para realizar los pedidos, es importante considerar el plazo de tiempo de entrega
del proveedor (PE) y (DM) el promedio de las ventas (Pérez, 2017).

Formula Punto de pedido
PP =SS+ (PE x DM)

El punto de pedido aumenta cuando aumenta la demanda media y depende

de la cantidad de stock de seguridad, donde se debe tener en cuenta el plazo

maximo de entrega (PME), para evitar retrasos.

Para el calculo del stock de seguridad, se debe considerar cubrir la

demanda promedio o media (DM), que se calcula con la férmula siguiente:
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Formula Stock de seguridad

SS = (PME — PE) x DM

1.3.2. Modelo de Wilson con el tamafio éptimo de pedido

“El lote de pedido (Q) se define como la cantidad solicitada en cada pedido.
Se toma en cuenta para cada solicitud de pedido se tiene un costo asociado costo
por pedido o (CP) con un costo de almacenamiento (CA) al recibir la mercancia”
(Ruiz, et al., 2010, p. 55).

‘El tamafo optimo de pedido (Q*), establece que el costo total sea
minimizado por medio de la cantidad de articulos que se desea pedir, utilizando
las ventas totales, el tiempo de entrega, el costo de almacenaje y solicitud de
pedidos de forma constante” (Ruiz, et al., 2010, p. 55). EIl volumen de pedido se
optimiza por medio de los costos totales, estos se clasifican de la siguiente

manera:

Los costos de adquisicion se determinan por el producto de las ventas
generadas en el afio multiplicado por el precio del producto, aplicando la formula
siguiente:

Formula costos de adquisicion

CAd =V xP

Los costos de emisidon de pedidos se conocen como gastos administrativos,

cuando se emiten 6rdenes de compra, gastos del transporte del pedido y
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recepcion. Para calcularlo se debe multiplicar el costo de un pedido (Cp) por el
numero de pedidos (Ruiz, et al., 2010).

Formula costos de emision de pedidos
CP=C v
Pa

Los costos de almacenamiento son los gastos generados por el pago de
instalaciones, mano de obra y otros elementos que estan relacionados con el
almacenamiento de los materiales o productos. Se determinan de acuerdo con
el producto de la cantidad promedio de stock de unidades almacenadas (Q/2) y
el costo de mantener cada unidad (Cp).

Formula costos de almacenamiento
CA=Ca—=

La determinacion del costo total se calcula por medio de la sumatoria de los

costos descritos anteriormente, segun férmula:

Férmula costos totales

4 Q
CT =V Xx PxXx Cpa+CaE

La minimizacién de los costos totales (CT) se logra cuando son iguales a
cero, por lo que al despejar la cantidad Q, se obtiene el tamafio 6ptimo de pedido.
17



Férmula Tamario de lote

Cprxz
Ca

1.3.3. Modelo Just inTime

Este modelo se basa en administrar y mantener los insumos, productos o
materias primas necesarias en el momento de produccién, para la disminucion
de costos con respecto al almacenaje 0 mantenimiento de inventarios (Navarro,
2020). Un ejemplo es la fabricacion de los automaoviles debido a que todos estos
productos se encuentran anticipadamente vendidos, por lo que no seran

almacenados.
1.3.4. Modelo ABC

Este modelo se clasifica en tres categorias: A son los productos mas
valiosos o de mayor valor econémico, B productos rutinarios y que su valor no es

muy elevado, C productos mas numerosos y valor mas bajo.

“Los productos B mantienen un costo de almacenaje menor que los A. Los
productos A son los importantes al almacenar. Los productos de categoria C,
ocupan la mayor parte de espacio fisico y su costo de almacenamiento es
reducido” (Navarro, 2020, p. 7).
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1.3.4.1. Sistema de aprovisionamiento continuo

Este sistema actualiza la informacién de los inventarios inmediatamente al
finalizar la produccion y al realizar una venta. La solicitud de pedidos es
determinada por las ventas generando los pedidos automaticamente, cuando el

nivel de stock llegue al punto de pedido (Ruiz, et al., 2010).
1.3.4.2. Sistema de revision periddica

En este sistema el stock es revisado constantemente, no considera el punto
de pedido y descarta cualquier variable o indicador para realizar el siguiente
pedido. El nivel de pedido es la revision constante del stock para elevar el nivel
de valor indicado (Ruiz, et al., 2010).

Este sistema determina la periodicidad para realizar revisiones y por
consiguiente la cantidad de veces que se debe realizar un pedido (N). Para
determinar el tamafio éptimo de pedido (Q), por medio de la metodologia de

Wilson, aplicando la formula siguiente:

Formula nimero de pedidos

N = V X Ca
|2 xcCp
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El tiempo entre revisiones (TR), se determina dividiendo la cantidad de dias

de un afo entre el nimero de veces que se realiza la revision:

Formula tiempo de revisiones
360
N

Se considera los dias del afio comercial (365) o los dias que se laboran en
un afo. Este sistema no es tan conveniente debido a que no reacciona con la
demanda (Ruiz, et al., 2010).

1.3.5. Gestion de stock
Carro y Gonzalez (s.f.) mencionan que “La gestion de stock es un
importante factor que atrae el interés de los administradores de cualquier tipo de

empresa” (p.1).

En este proceso “se lleva un detallado control de los materiales que se
envian a los clientes para que no se retrasen” (Navarro, 2020, p. 8).

1.3.6. Clasificacion de stock
Existen dos clasificaciones generales que toman en cuenta todas las
empresas para organizar bien las existencias, aunque no todas cumplen la

misma funcién, deben seguir un criterio operativo que se refiere a la gestién de

stock.
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Segun Bastidas (2012) los stocks se clasifican de la manera siguiente:
1.3.6.1. Stock de prevencion
El stock de prevision comprende las cantidades para cubrir la demanda de
pedidos constantes y evitar los excedentes de material en bodega. El
calculo de seguridad dependera de los factores siguientes:
o La variabilidad de la demanda.
o Del grado de cobertura que se pretenda.
o Del tiempo de aprovisionamiento y de la variabilidad de este.
o Del tiempo y cantidad en el prondstico de ventas (p.8).
1.3.6.2. Stock de tiempo
Boj (2015) indica “Es el que sirve para atender la demanda normal de los
clientes. Se solicitan pedidos de un tamafo que permita atender la demanda
durante un periodo de tiempo” (p. 80).
1.3.6.3. Stock minimo
“Son existencias minimas para evitar imprevistos. Si llega a este nivel se
tendra que pedir sin retrasos a los proveedores. Si disminuye el stock minimo
sin hacer pedidos a los proveedores no se tendra el inventario para responder a

las solicitudes, lo que ocasiona pérdida de dinero” (Navarro, 2020, p. 9).
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1.3.6.4. Stock maximo
Cantidades maximas de productos que se pueden almacenar “se verifica
los niveles mas altos para no tener un costo adicional en la bodega. por tanto, se
debe buscar la forma de darle salida” (Navarro, 2020, p. 9).

1.3.6.5. Stock sobrante

“Son los productos que no se venden pero que le produce gasto a la bodega,

se debe buscar la forma de rotar los productos” (Navarro, 2020, p. 9).

1.3.6.6. Stock inhabilitado

“‘Material que sera dificil volver a utilizar, se debe eliminar para evitar

espacio innecesario en la bodega” (Pérez, 2016, p. 129).
1.3.6.7. Stock de recuperacion
“Comprende todos los productos usados que son reutilizados” (Pérez, 2016,
p. 129).

1.3.6.8. Stock especulativo

“Este aumenta, directamente proporcional a la demanda y al precio de
material” (Lopez, 2014, p. 113).
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1.3.6.9. Stock estacional
“Son los productos que se proporcionan en diferentes épocas del afio.
ejemplos son la temporada de navidad y la de verano” (Ruiz, Morato y Gaitan,
2010, p. 46).
1.3.6.10. Stock de traslado
“Este viaja por las diferentes fases de los procesos productivos, recibe el
nombre de stock acumulado de almacenes y de transito localizados en las
bodegas de los proveedores y los clientes” (Ruiz, et al., 2010, p. 46).

1.3.6.11. Stock segun criterio operativo

Este hace referencia a otra manera de entender los stocks, que es tener en

cuenta la rutina diaria de la empresa.

1.3.6.12. Stock 6ptimo

“Es compatible con la demanda y la rentabilidad maxima tomando en cuenta

los costos de almacenaje” (Ruiz, et al., 2010, p. 46).
1.3.6.13. Stock fisico
“‘Representa la cantidad de articulos disponibles en un tiempo determinado

en el almacén. Este puede ser negativo” (Boj, 2015, p. 134).
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1.3.6.14. Stock neto

El stock neto es la diferencia entre la cantidad de productos que existen en
el almacén y la demanda no satisfecha, este resultado puede ser negativo (Boj
2015).

1.3.6.15. Stock disponible

El stock disponible se define como “la adicién del stock que se encuentra
en forma fisica y los pedidos que se encuentran pendientes de despacho por los
proveedores, al resultado se le resta la demanda pendiente” (Boj, 2015. p.135).

1.3.6.16. Stock cero

Se le llama justo a tiempo, es decir trabaja bajo demanda, debido a que solo

producirad cuando es necesario atender una venta concreta (Boj, 2015).

Figura7. Tipos de stocks

Fuente: Boj, (2015) Gestion de stock. Consulta: agosto 2019. Recuperado de
https://www.mheducation.es /bcv/guide/capitulo/8448199316.pdf
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1.3.7. Comportamiento de los stocks

“El control de costos que generan los stocks es posible realizarlo
determinando las distintas clasificaciones que se les asigna, asi como las
variaciones que presentan durante untiempo determinado” (Ruiz, etal., 2010,
p. 47).

1.3.8. Movimiento de los stocks
“Un movimiento de stock es variable conforme transcurre el tiempo y esta
en funcién a la rotaciébn que presenta el producto. El nivel de stock esta
conformado por el stock de ciclo y el de seguridad” (Ruiz, et al., 2010, p. 47).
Estos stocks disminuyen cuando comienzan, lo habitual es que no suceda
constantemente debido a que no se vende la misma cantidad diariamente, la

grafica se comporta con apariencia de escalera.

Figura8. Movimiento del stock

nibve=l de
=boechk _I—I—I_

-

Fuente: Ruiz, Morato y Gaitan (2010) Gestion de Stock. Consulta: agosto 2019.
Recuperado de
https://www.mheducation.es/bcv/guide/capitulo/8448199316.pdf
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“Si se representa en una grafica los nuevos pedidos, se tiene como
resultado una recta vertical. Este ciclo se repite, el grafico se representa en

secciones triangulares” (Ruiz, et al., 2010, p. 47).

Figura 9. Ventas constantes

nivel de stock

stock maximo
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Fuente: Ruiz, Morato y Gaitan (2010) Gestion de Stock. Consulta: agosto 2019.
Recuperado de https://www.mheducation.es/bcv/guide/capitulo/8448199316.pdf

Cuando el stock de material llega al minimo se hacen los pedidos (PP), los
materiales ingresan a la bodega y deben de elevarse para llegar a las cantidades

requeridas.

1.3.9. Stock medio

“Comprende los volumenes medios que tienen en el almacén durante un
periodo de tiempo. Es la inversidn en existencias que realiza la empresa” (Ruiz,
etal., 2010, p. 48).
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1.3.9.1. Cantidades y fechas iguales

Las ventas de los productos se mantienen, el abastecimiento se centra en
el stock medio, teniendo el tiempo para solicitar el material, las solicitudes de
pedido seran divididas. Se calcula mediante la siguiente formula:

Formula Stock medio
Q
SM = —
2
1.3.9.2. Cantidades iguales, fechas diferentes
“Los niveles de materiales son elevados, las solicitudes se hacen con la
misma cantidad. Las areas son A, B en cada plazo de reaprovisionamiento. Este
se consigue dividiendo los materiales” (Ruiz, et al., 2010, p. 49).
1.3.9.3. Cantidades variables y fechas diferentes
“Cada pedido dispone de diferentes unidades de material, estas llegan
periédicamente, el nivel maximo cambia cuando se solicita el material. Existen
minimos en funcion de la demanda. Con esto se dice que el stock medio es

distinto en cada periodo” (Ruiz, et al., 2010, p. 49).

Formula Pedidos con cantidades variables y en fechas fijas

_X(ay + by)

SM
2n
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a; = maximo de stock
b, = minimo de existencia en el periodo
numero de ciclos de reaprovisionamiento

1.3.9.4. Cantidades y fechas diferentes

Las solicitudes de estos no seran iguales debido a que cambian en cada

solicitud de material, el stock medio se calcula con la férmula siguiente:
Férmula Pedidos con cantidades diferentes y fechas fijas

_2(ag + b))ty

2n
Donde:
a; = maximo de stock
b; = minimo de existencia en el periodo
t; =  tiempo para cada periodo de reaprovisionamiento
n= numero de ciclos de reaprovisionamiento

1.3.10. Factores que afectan en la gestién de stock

Se debe considerar contar con el material necesario para no afectar la

demanda y que los costos sean minimos (L6pez, 2017).
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1.3.10.1. Lademanda

Consiste en contar con las cantidades necesarias, para cumplir con las
solicitudes de los clientes y proveedores, esta es afectada por las temporadas y
la adquisicion de los clientes (Ruiz, et al., 2010).

1.3.10.2. Nivel de servicio

Consiste en mantener a los clientes satisfechos con los productos

adquiridos. Dicho indicador se expresa en porcentaje, segun la formula:

Formula Nivel de servicio

Ventas

Nivel de servicio % = — 100
Demanda

Un nivel de servicio negativo se determina aplicando la formula de ruptura
de stock que toma en cuenta pedidos no satisfechos dividido pedido totales
multiplicado por 100.

Formula. Ruptura de stock

Rupt o = Pedidos no satisfechos 100
uptura /o = Pedidos totales

1.3.10.3. Costos de gestién

Tener gran cantidad de producto almacenado asegura un nivel de servicio

bueno, pero eso genera costos. Para que sea la adecuada, estos costos deben
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ser Optimos, que garanticen una mayor rentabilidad, estos pueden ser varios
(Ruiz, et al., 2010).

1.3.10.4. Costos de almacén

Los costos de almacén se dividen en costos de adquisicion, costo de salida

de pedidos, costo de almacenaje y costo del espacio.
1.3.10.5. Costos de adquisicion

“Para obtener el costo la operacién que se realiza al multiplicar la cantidad
de productos que se tienen almacenados por la cantidad de material que se
obtuvo” (Ruiz, et al., 2010, p. 51).

1.3.10.6. Costos de salida de pedidos

“Los pedidos solicitados generan un costo, adicional a los productos. Los
encargados de compras gestionan y utilizan formatos de solicitud para que los

materiales sean entregados” (Ruiz, et al., 2010, p. 51).

“El costo de emision de pedidos (CP) se calcula con el niumero de pedidos,
durante un tiempo determinado. Se determina que V representa las ventas
realizadas en el afio y Q representa el nimero de materiales” (Ruiz, et al., 2010,
p. 51).

Formula Costo de emision de pedidos

CP=C v
=(Cp—=
Q
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1.3.10.7. Costos de almacenaje

En el almacenaje se debe considerar los aspectos siguientes:

° Costos relacionados con el local.

. La maquinaria y elementos de manipulacion.

. La mano de obra.

° El mantenimiento.

o Administracion en general y de la logistica en particular.

J Seguros e impuestos.

o Costos generales.

o Costos por tenencia de stocks.

o Otros gastos.

El costo de montaje se calcula determinando las cantidades que se

encuentran en bodega (CA) el resultado se tendrd que multiplicar por los

productos (Ca) y lo que marque el stock medio (Q/2) Q es la cantidad que se

solicita por pedido (Ruiz, et al, 2010).
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Formula Costo de almacenaje
CA=Ca—-

De la ecuacién anterior, se adiciona el costo de mantener el stock de
seguridad multiplicando el costo unitario por el costo de seguridad.

Foérmula Costo de almacenaje y stock de seguridad
Q
CA = Ca(5 +55)

1.3.10.8. Costos de espacio

Si se construye el espacio para almacenar o se adquiere uno, es necesario
invertir y si no se cuenta con recursos suficientes es probable que se necesite
préstamos y se adquieran créditos. Entre los conceptos que se deben considerar
en el costo del espacio esta el alquiler que es constante, debido a que se paga
cada mes y dependera del espacio rentado el que varia segun la ubicacién (Ruiz,
et al., 2010).

La amortizacibn es un aspecto importante porque es el gasto de la
depreciacion adquirida, de igual manera la financiacion es el costo que refleja el
rendimiento que tendran las inversiones con respecto al espacio (Ruiz, et al.,
2010).

Asi se obtiene el costo de espacio. El costo del espacio por kilogramo de

salida se calcula con la férmula siguiente:
32



Formula Costo de espacio

Costo de espacio= (Cm"2 S R) /52

1.3.10.9. Costos del montaje

Son operaciones que se efectian a los articulos utilizados, con el fin de
aumentar el espacio para resguardar los productos. “Este costo puede variar
segun el tipo de instalaciones empleadas, cuando aumenta la automatizacion de

la bodega, se hacen importantes” (Eslava, 2017, p. 40).

El capital invertido en instalaciones se calcula en porcentaje anual con
respecto al valor del producto en bodega. “Teniendo este costo semanal se
multiplica por los kilogramos que se almacenan y el nUumero de semanas del stock
al afo, con esto se tiene el costo de instalacion por kilogramo de venta” (Ruiz, et
al., 2010, p. 52). El costo del capital debido al stock es calculado con la siguiente

ecuacion:

Formula Costo de instalaciones

ICR
Costo de instalaciones = =7

1.3.10.10. Costos de bodega

“Son los que influyen en el traslado de los materiales, dan apoyo en facilitar
la movilidad del producto, son todas las actividades que se realizan en la bodega”
(Ruiz, et al., 2010, p. 52).
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Estos recursos ayudan a tener una mayor eficiencia. También se tiene en

cuenta su amortizacién. Los factores que contribuyen al costo son:

o Diversidad y numero de referencia: Esto se refiere a mayor cantidad mayor

costo de manipulacion.

o Infraestructura y equipos: Si se tiene buena infraestructura y equipos

adecuados disminuyen los recursos, tiempo y costo.

o Estandarizacion de cargas: en las instalaciones de unidades de carga

disminuye el costo.

o Estacionalidad: Si es regular la rotacion de productos, menores seran los

costos.
o Embarque: Es un documento que detalla el material que se debe entregar.
1.3.10.11. Costos de latendencia de stock
Con el tiempo en las empresas existe tendencia a reducir en gran medida
los stocks. “El costo de oportunidad genera dinero en los elementos que dan

ingresos para gastar. Los que no se perciben son los costos de tendencias”
(Ruiz, et al., 2010, p. 53).
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1.3.10.12. Costos administrativos y logisticos

Dichos costos se originan de actividades como la emision de
documentacion, el etiquetado de los productos, insumos o0 materiales, asi como
mobiliarios, material de oficina, entre otros. “En la gestion de existencias, se
deben tener en cuenta los gastos administrativos generados por los stocks” (Ruiz,

et al., 2010, p. 54). Se identifican tres grupos en la administracion de los stocks:

o Relaciones con las entradas: Generacién de etiguetas o identificaciones
para la ubicacion, control, seguimiento para mejorar el control de calidad y

la cantidad de existencias.

. Relacionadas con los despachos o salidas: Edicién de 6rdenes de picking,
elaboracion de etiquetas para el envio, embarques de salidas, facturas,

exportacion de productos, gestion de calidad de los productos.

o Relacionadas con el control de inventarios: Gestibn de inventarios,
generacion de listados, procesos de ingreso y egreso de articulos. Los

costos de administracion de inventarios se valoran por embarque.

. Otros costos: Para determinar los costos en que incurre la gestion de stocks,
es determinante considerar lo siguiente: mano de obra, mantenimiento,
seguros contra incendios, inundaciones, robos, dafios, responsabilidad civil,

entre otros, impuestos y deterioro (Ruiz, et al., 2010).
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1.3.10.13. Costo total

El costo total de la administracion de un inventario o stock (CT) se define
como la suma de los costos de adquisicion, almacenaje, emision, se calcula con

la formula siguiente:

Férmula Costo total

4 Q
CT =V XP XCpa-FCClE
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2. DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

Se realiz6 una indagacion preliminar en la empresa siderurgica y se
presentd una solicitud al jefe del area de planificacion para que revisara el
instrumento de investigacion y procediera a validarlo, quien sin hacer enmiendas
lo dio por validado, firmando la solicitud presentada (Ver apéndice 2) se realizé

revision de bibliografia para dar sustento tedrico a este informe de investigacion.

En la primera fase se realizd6 el diagnostico de la metodologia de
aprovisionamiento que utiliza la empresa para varilla corrugada, se utilizo la
técnica de revision documental y la técnica de encuesta se utiliz6 como
instrumento de recoleccibn de datos un cuestionario estructurado en diez
preguntas cerradas con respuestas dicotbmicas que se aplico a diez
colaboradores de la empresa siderurgica y se realizo la técnica de observacion

directa al proceso de aprovisionamiento (Ver apéndices 1,3y 4, p.99,102 y 103).

En la segunda fase se determiné los factores criticos en el proceso de
aprovisionamiento de varilla corrugada para abastecer a la planta de cortado y
doblado de acero figurado, basado en registros de documentos empresariales y

resultados de la encuesta.

En la tercera fase se describi6 los beneficios de implementar un modelo de
gestion de stock para abastecer a la planta de cortado y doblado con base en
documentos de registro de la empresa, resultados de la encuesta y de la

observacion directa al proceso de aprovisionamiento de materia prima.
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En la cuarta fase se utilizé6 la informacion recopilada y se elaboré la
propuesta de un modelo de gestion de stock basado en el método ABC para
mejorar el aprovisionamiento de materia prima en la fabricacion de piezas
cortadas y dobladas de acero corrugado en una empresa siderargica, enfocada
en el proceso de abastecimiento de varilla corrugada a la planta de corte y
doblado.

En la dltima fase para el analisis e interpretacion de resultados: se procedio
a clasificar, organizar, tabular, graficar utilizando el programa Microsoft Excel y
se procedié al respectivo analisis este se presenté de manera descriptiva
utilizando el programa Microsoft Word y la técnica descriptiva de analisis de

contenidos.

Se presento los resultados obtenidos, utilizando graficas y tablas, con apoyo
de recursos de informatica como el programa Excel de Microsofty en la discusion
de resultados se presentd el analisis interno y se cité resultados de estudios

previos de otros investigadores para el andlisis externo de la investigacion.
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3. PRESENTACION DE RESULTADOS

Se presenta los resultados obtenidos de acuerdo con los objetivos

planteados en esta investigacion.

3.1. Objetivo 1: realizar un diagnoéstico de la metodologia de

aprovisionamiento que utiliza la empresa para varilla corrugada

El diagnoéstico de la metodologia de aprovisionamiento que utiliza la
empresa siderurgica para varilla corrugada basicamente se obtuvo de la revision
de documentos de la empresa y de los resultados de la encuesta realizada a diez
colaboradores del area de ventas, de planificacion, de bodega y de control y
manejo de inventarios, todos ellos involucrados en el proceso logistico de

aprovisionamiento.

Se presenta las graficas de los datos recolectados en el cuestionario que se
aplicé a los colaboradores de la empresa, la interpretaciéon y el respectivo analisis,
se describe los pasos que realiza el personal del area de planificacion para el
aprovisionamiento de varilla corrugada que es cortada y doblada segun

requerimientos del cliente.

Siguiendo el orden ldgico descrito en el parrafo anterior se presenta las

graficas de resultados de la encuesta.
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Figura 10. Resultado de la pregunta ¢Conoce el proceso de
aprovisionamiento de materiales de acero para corte
y doblado?

mSi
No

Fuente: elaboracion propia.

La figura 10 muestra un 90 % de encuestados que indicé conocer el proceso
de abastecimiento de materiales de acero para corte y doblado y un 20 % que

indico no conocer el proceso.

Andlisis: se relaciona el noventa por ciento que conoce el proceso de
abastecimiento de materiales de acero con el personal de ventas, planificacion y
manejo y control de inventarios que son los que intervienen en los procedimientos
y manejo de formatos e informacion utilizados, el diez por ciento se relaciona con
el personal de bodega, que Unicamente controla las entradas y salidas del

material y registra los datos de este movimiento.
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Figura11. Resultado de la pregunta ¢Considera adecuado el
proceso de aprovisionamiento de materia prima que

realiza el area de planificacion?

mSi
No

Fuente: elaboracion propia.

La figura 11 muestra un 80 % de encuestados que considerd que el proceso
de aprovisionamiento de materia prima que realiza el area de planificacion No es
adecuado y un 20 % consider6 que Si es adecuado el proceso de

aprovisionamiento.

Andlisis: el ochenta por ciento de encuestados que considerd que no es
adecuado el proceso de aprovisionamiento que realiza la empresa se relaciona
con el personal de manejo y control de inventarios y personal de la bodega debido
a que estos no participan en el primer paso del aprovisionamiento que es la
solicitud de materia prima que responsabilidad del personal de planificacion, el
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veinte por ciento que consider6 que si es adecuado el proceso de
aprovisionamiento se relaciona con el personal de ventas, y planificacion debido

a que la planificacion y solicitud de aprovisionamiento lo realiza el personal de
planificacion.

Figura 12. Resultado de la pregunta ¢Considera que el formato de
solicitud de aprovisionamiento de varilla corrugada

contiene deficiencias?

| Si

No

Fuente: elaboracion propia.
La figura 12 muestra un 100 % de encuestados que considera que el

formato de solicitud de aprovisionamiento de varilla corrugada contiene
deficiencias.
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Andlisis: el total de los encuestados al considerar que el formato de solicitud
para aprovisionamiento de varilla corrugada contiene deficiencias, pone en

evidencia la necesidad de modificar y perfeccionar el formato.

Figura 13. Resultado de la pregunta ¢Recibe las varillas corrugadas para

corte y doblado 2 dias después de haberlas solicitado?

mSi

no

Fuente: elaboracion propia.

La figura 13 refleja que el 90 % de los encuestados indic6 que recibe las
varillas corrugadas 2 dias después de haberlas solicitado, el 10 % respondié No
a la pregunta.

Andlisis: el noventa por ciento de los encuestados que respondié si a la
pregunta planteada se relaciona con el personal de planificacion, de bodegay de
control y manejo de inventarios, esto se deduce debido a que este personal esta

involucrado con el ingreso del material. El personal encargado de la bodega es
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quien recibe los materiales directamente del proveedor y lo reporta a
planificacion, quien lo reporta a control y manejo de inventarios. El diez por ciento
gue respondio No a esta pregunta se relaciona con el personal de ventas, que no

tiene acceso inmediato a esa informacion.

Figura 14. Resultado de la pregunta ¢Afecta al &rea de trabajo no

contar con la materia prima a tiempo?

mSi
No

Fuente: elaboracién propia.

La figura 14 muestra un 100 % de los encuestados que respondié que no

contar con el producto a tiempo, afecta su area de trabajo.

Andlisis: el resultado reflejado en esta grafica evidencia que no contar con
la materia prima a tiempo afecta el area de trabajo, esto sugiere que se ven
afectadas las ventas, la planificacion de pedidos, el movimiento del stock, el

proceso de corte y doblado y la entrega de los productos a los clientes.
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Figura 15. Resultado de la pregunta ¢ Considera que los procedimientos
para el aprovisionamiento de varilla corrugada afectan la

entrega?

mSi

No

Fuente: elaboracion propia.

La figura 15 muestra un 100 % de encuestados que considerd que los

procedimientos para el aprovisionamiento de varilla corrugada afectan la entrega.

Andlisis: si el total de los encuestados considerd que los procedimientos
para el aprovisionamiento de varilla corrugada afectan la entrega de esta materia
prima, se deduce que los procedimientos no son adecuados y que las solicitudes

no son claras para el proveedor lo que conlleva a retrasos en la entrega.
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Figura 16. Resultado de la pregunta ¢Esta de acuerdo en mejorar el

procedimiento de solicitud de varilla corrugada?

| Si

No

Fuente: elaboracion propia.

La figura 16 muestra un 100 % de encuestados que indicé estar de acuerdo
con mejorar el procedimiento de solicitud de varilla corrugada.

Andlisis: esta grafica devela que el total de encuestados esta de acuerdo en
gue se mejore el procedimiento de solicitud, se relaciona este resultado con el
incumplimiento en la entrega de varilla corrugada por parte del proveedor, con la
solicitud escrita, y con el cien por ciento de encuestados que respondié la

pregunta numero tres que el formato de solicitud contiene deficiencias.
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Figura17. Resultado de la pregunta ¢Considera que la entrega al cliente
gue solicita varilla corrugada con corte y doblado se hace de

manera rapida?

Fuente: elaboracién propia.

La figura 17 muestra un 40 % de encuestados que considerd que la entrega
al cliente que solicita varilla corrugada con corte y doblado se hace de manera
rapida 'y un 60 % consideré que la entrega al cliente que solicita varilla corrugada

con corte y doblado No se hace de manera rapida.

Andlisis: el porcentaje mayor de encuestados que indicé que la entrega de
varilla corrugada al cliente solicitante no se realiza de manera rapida, se relaciona
con el personal de ventas quien controla los pedidos, el personal de bodega quien
controla la salida de materia prima hacia la planta de cortado y doblado y la salida
de esta hacia el almacén de producto terminado o varilla corrugada cortada y

doblada y el personal de planificacion que verifica los despachos del almacén.
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Figura 18. Resultado de la pregunta ¢Considera que un modelo de
gestion de stock podria beneficiar el aprovisionamiento de

varilla corrugada?

mSi
No

Fuente: elaboracion propia.

La figura 18 muestra que 100 % de los encuestados consideré que un
modelo de gestion de stock podria beneficiar el aprovisionamiento de varilla

corrugada.

Andlisis: Si el total de los encuestados respondié Si a la pregunta planteada
se considera oportuna la propuesta de un modelo de gestion de stock planteada
en esta investigacibn con el propésito de mejorar el proceso de
aprovisionamiento de varilla corrugada principal producto de acero que

comercializa la empresa.
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Figura 19. Resultado de la pregunta ¢Considera que la gestion de stock
permitira el cumplimiento del tiempo de entrega de varilla

corrugada a los clientes?

| Si

No

Fuente: elaboracién propia.

La figura 19 muestra un 100 % de encuestados que considerd que la gestion
de stocks permitira el cumplimiento del tiempo de entrega de varilla corrugada a

los clientes.

Andlisis: Coincide el porcentaje de encuestados que considerd que la
gestion de stock permitird el cumplimiento del tiempo de entrega del producto a
los clientes con el porcentaje de encuestados que consideré que un modelo de
gestion de stock podria beneficiar el aprovisionamiento de varilla corrugada lo

gue hace que la propuesta de este estudio; sea pertinente.
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TablaV. Fichatécnica muestral

Aspectos Claves Poblacién
Poblacién 15 colaboradores de la empresa siderurgica
Fuente de informacién Primaria

De inclusién: laboran en la empresa siderirgica. Estan

involucrados en el proceso de aprovisionamiento. Se
Criterios de inclusiéon y interrelacionan en el proceso de producciéon de corte y
exclusion doblado de varillas de acero corrugado.

De exclusion: pertenecen a otras areas.

Tipo de muestreo No probabilistico. Calculo de la muestra considerando 5 %
de nivel de error y 95 % de nivel de confiabilidad, segin
féormula de calculo de la muestra n= (No*2 Z*2) /((N-1)
eN2+g”2 Z72)

Tamafio de muestra Muestra inicial calculada 14 colaboradores pertenecientes a
las areas: ventas, planificacién, manejo y control de
inventarios y de bodega. Muestra final: 10 colaboradores.

Marco muestral 1 colaborador encargado del area de planificacién.
2 colaboradores del area de ventas.
1 colaborador supervisor de ventas
2 colaboradores de manejo y control de inventarios
2 colaboradores de bodega.
2 supervisores de turno de bodega.

Fuente: elaboracién propia.

Con base en la informacion recolectada con la técnica de revision
documental y la interpretacion y analisis de resultados de la encuesta se describe
el diagnostico de la metodologia de aprovisionamiento que utiliza la empresa

siderurgica para varilla corrugada.

La metodologia de aprovisionamiento que utiliza la empresa siderurgica

para varilla corrugada es determinista, permanente y continua. Se basa en el

50



stock minimo (existencias minimas) cuando se llega a este nivel realizan los
pedidos inmediatamente al proveedor. Cuando disminuye el stock minimo y los
pedidos al proveedor no llegan a tiempo no se tiene la materia prima para
responder a las solicitudes, lo que ocasiona retraso en el ingreso monetario e

inconformidad en los clientes.

El personal de manejo y control de inventarios realiza una inspeccién visual
de la materia prima existente en la bodega, hace un recuento de los atados de
varillas corrugadas (grupo de varillas) y no un recuento de las unidades y traslada

la informacion del inventario real al personal de planificacion.

El personal de planificacion ha determinado mantener en existencia 12
atados de cada variedad de varilla corrugada, pero no considera el movimiento
del producto de todos los diametros de medida. No considera maximos y
minimos de material, el punto de reorden no se esta realizando de manera
correcta y no se considera el comportamiento de la demanda, ni el historial de

ventas.

Después de que el encargado de planificacion obtiene la informacién de la
inspeccién de material realizado por el encargado de manejo y control de
inventarios y de verificar que se tiene menos atados (menos de 12) hace la
solicitud de material al proveedor a través de llamada telefonica y se envia un
formato de solicitud impreso o digital donde se describe el material solicitado
(cbdigo, caracteristicas y cantidad de atados) material que sera modificado en
longitud por el corte y doblado. Las varillas corrugadas de acero cortadas y
dobladas que mas se comercializan son la varilla corrugada 3/8"x9m g60w, varilla

corrugada 3/8"x15m g60w, varilla corrugada 1 1/4"x15m g60w. Existe en la
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bodega excedente de varilla 1 3/8” que no presenta movimiento continuo se ubica

en el inventario como excedente y sin movimiento.

El piloto del transporte de la rastra (plataforma) recibe el material en la
planta de fabricacion del proveedor y firma el documento de recibido conforme y

posteriormente lo traslada a la empresa.

Al ingresar la rastra a la empresa, se dirige a la bodega donde el piloto
descarga el material y el encargado de la bodega y el supervisor cuentan el
material y firman un formato de control de recibido conforme, destinado para ese

fin.

El piloto del transporte de materia prima entrega a la oficina administrativa
el formato de traslado y entrega del material a la bodega. Los colaboradores
encargados de dar ingreso del informe al sistema Unicamente verifican que la
cantidad de material solicitado que aparece en el sistema coincide con la
informacion de recibido, traslado y entrega a bodega, pero no verifican si la
informacion virtual coincide con los formatos firmados por el encargado de

bodega y el supervisor.

Los resultados de la encuesta aportaron informacion para el diagndéstico de
la metodologia y permitieron determinar que el proceso de aprovisionamiento en
la empresa siderurgica que comercializa varillas corrugadas de diferentes
didmetros, cortadas y dobladas con base en el 100 % de encuestados que
considerd que la solicitud de aprovisionamiento contiene deficiencias, que es
necesario mejorar el formato de solicitud y que la gestion de stock mejorara el

proceso de aprovisionamiento y de abastecimiento a la planta.
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3.2. Objetivo 2: determinar los factores criticos en el proceso de
aprovisionamiento de varilla corrugada para abastecer a la planta de

cortado y doblado de acero figurado

Con base en informacién obtenida en la guia de revisiéon de documentos de
registro empresarial y en los resultados de preguntas clave contenidas en el
instrumento de encuesta que se aplicé a la muestra (10 colaboradores de la
empresa) segun calculo de la formula aplicada con un nivel de confiabilidad del
95 %. Elinstrumento tiene validez técnica interna por haber sido respondido en
su totalidad por todos los encuestados y porque permitié determinar los factores
criticos en el proceso de aprovisionamiento de varilla corrugada para abastecer
a la planta de cortado y doblado de acero figurado en coherencia con la revisidon

de documentos de registro de la empresa siderurgica.
3.2.1. Factores criticos del aprovisionamiento

A partir de los resultados de la encuesta aplicada a los colaboradores, de la
revision documental y la observacion directa, se describen los factores criticos
gue se presentan en el proceso de aprovisionamiento de varilla corrugada para
abastecer a la planta de cortado y doblado de acero figurado.
. El manejo de inventarios de bodega y de almacén.
o La planeacién para el aprovisionamiento en periodos cortos o largos.

. La gestidn del stock y su costo

) La demanda de los productos cortados y doblados.
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El proceso de solicitud de aprovisionamiento de materia prima, que en este

caso presenta deficiencias en cuanto a los datos.

Tiempo de respuesta del proveedor, que se retrasa mas de dos dias.

Abastecimiento interno a la planta de cortado y doblado de varillas

corrugadas, que debe hacerse inmediatamente después del ingreso de

solicitud del cliente.

Control de entradas y salidas de materia prima a la bodega.

Control del almacén de varillas corrugadas cortadas y dobladas.

La actualizacion de inventarios de materia prima y de productos cortados y

doblados.

Las ventas estacionarias de los productos cortados y doblados.

Servicio al cliente enfocado en el cumplimiento del tiempo acordado de

entrega del pedido.

El inventario de seguridad para cumplir con la satisfaccion del cliente en
tiempo de entrega, que implica mantener el nivel de inventario de acuerdo

con la demanda.

Los requisitos para la aprobacion del aprovisionamiento de materia prima,
procedimientos y procesos, que son actividades propias del encargado del

area de planificacion.
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Se considera que tener en cuenta los factores criticos del aprovisionamiento
de varilla corrugada para abastecer a la planta de corte y doblado, contribuira a

la gestion del stock y a mejorar o replantear lo siguiente:

. Definir una politica de inventarios que permita determinar los puntos de
reorden y la cantidad 6ptima de materia prima a pedir, con el fin de

reaccionar de manera efectiva al comportamiento abrupto de la demanda.

. Establecer un método con mayor certeza para pronosticar la demanda, que
es una ventaja en la gestion de las necesidades de aprovisionamiento de
materia prima para evitar este procedimiento en el momento en que es
requerida sin prever ciertos factores externos que afectan indirectamente la

actividad.

. Controlar los costos generados por inventario de baja rotacién con base en

la clasificacion ABC.

o Establecer convenios de cooperacion directa con el principal proveedor de
la empresa y definir planes de contingencia ante los constantes

desabastecimientos de productos.
. Tener en cuenta con base en el historial de ventas y el analisis de la

demanda los productos que méas se comercializan y el inventario excedente

y sin movimiento.
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3.3. Objetivo 3: describir los beneficios de implementar un modelo de

gestiéon de stock para abastecer la planta de cortado y doblado

A partir de la revision bibliografica acerca de modelos de gestion stock, de
revision de documentos empresariales, del diagnostico de la metodologia de
aprovisionamiento que utiliza la empresa siderdrgica basado en la encuesta, se
describio los beneficios de implementar el modelo de gestién de stock que para
este estudio, se basa en el método ABC, los beneficios son directamente para
las areas de planificacién del aprovisionamiento, ventas, manejo y control de
inventarios, bodega, almacén y planta de corte y doblado de varillas corrugadas

para la construccién.

Los beneficios se determinaron de acuerdo a los resultados del analisis del
historial de ventas y el analisis de la demanda de los productos correspondientes
al ultimo trimestre del 2019, que se realizd para la propuesta de mejora del
aprovisionamiento de materia prima basado en el método ABC donde las varillas
corrugadas de acero cortadas y dobladas que mas se comercializan son varilla
corrugada 3/8"x9m g60w, varilla corrugada 3/8"x15m g60w, varilla corrugada 1
1/4"x15m g60w vy la varilla 1 3/8” que no presenta movimiento continuo se ubica

en el inventario como excedente y sin movimiento.
3.3.1. Descripcion de los beneficios
Los beneficios que obtendra la empresa al implementar un modelo de

gestion de stock para abastecer a la planta de cortado y doblado son los

siguientes:
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Conocer el movimiento de los inventarios en el mismo momento en que se

produce.

Incremento de la rapidez para responder a la demanda.

Prever las necesidades de aprovisionamiento de productos de acero

figurado, futuras y aceptar un nivel de riesgo de ruptura.

Calcular los pedidos considerando la disminucién de costos.

Actualizar la informacion para evitar la ruptura del stock.

Disposicion de la informacidn del stock actualizada, que contribuira a reducir

la perdida de ventas por falta de varillas cortadas y dobladas.

Incremento en las ventas, por tener al alcance la informacion ordenada y

actualizada de los stocks.

Proteccidn ante situaciones imprevistas.

Asegurar la oferta en circunstancias inusuales que pueden conducir a un

incremento de la demanda o a la disminucién de la oferta o ambos.

Proteccion contra los incrementos de precio.

Disminucion de errores en la gestion de compra para evitar el

desabastecimiento en la planta de corte y doblado.
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3.4.

Deteccion de picos estacionales y localizacion de productos de lento

movimiento o estancados.

Ajuste de las curvas de oferta y demanda dando cierta estabilidad a la

primera ante una flexibilidad de la segunda.

Evitar rupturas de inventario por la incertidumbre en el pronéstico de la
demanda, en los periodos de entrega o en la calidad y cantidad de

productos recibidos.

Agilizacion del trabajo de corte y doblado de piezas de acero, como

respuesta al buen aprovisionamiento.

Garantia de entrega de pedidos justo a tiempo, incremento de satisfaccién

y mayor fidelizacién de clientes.

Objetivo general: proponer un modelo de gestion de stock para
mejorar el aprovisionamiento de materia prima en la fabricacion de
piezas cortadas y dobladas de acero corrugado en una empresa

siderurgica

Con base en la informacion recolecta en los instrumentos aplicados, el

diagndstico de la metodologia de aprovisionamiento que utiliza la empresa, de

los factores criticos en el aprovisionamiento y la descripcidn de los beneficios, se

eligié el método ABC para la propuesta del modelo de gestion de stock para

mejorar el aprovisionamiento de materia prima en la fabricacion de piezas

cortadas y dobladas de acero corrugado en una empresa siderargica. La

propuesta se presenta a continuacion.
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3.4.1. Propdsito de la propuesta

El propésito principal de la propuesta del modelo de gestion de stock es
garantizar el seguimiento del aprovisionamiento a través del tiempo; ademas de
contribuir a la toma de decisiones del personal del area de planificacion de
pedidos, evitar faltante de materia prima para abastecer a la planta de corte y
doblado en la empresa y cumplir con el tiempo de entrega de varilla corrugada

cortada y doblada a los clientes.

3.4.2. Método ABC de la clasificacion de productos

Con base en lo referido por Salazar (2015), Lopez (2017) y Navarro (2010)
guienes coinciden tedricamente en la descripcién del método ABC se presenta

un resumen del contenido.

A través del método ABC se logra agilizar los procesos de almacenamiento,
es una herramienta 0Gtil de anélisis de stocks o inventarios, es tenido en cuenta

en el proceso logistico de transporte, y gestion del almacén.

El propésito basico es identificar los productos con mayor impacto dentro
del valor global (venta y costos entre otros) y crear categorias de productos con

base en diferentes niveles de control para optimizar la gestion de stock.

Con el analisis ABC se logra mayor control sobre el inventario, priorizar y
focalizar hacia donde centrar los esfuerzos, al momento de establecer las
necesidades de abastecimiento de materia prima, de la planta de produccion y

especialmente de ordenar el almacén.
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El método ABC establece 3 grupos y los clasifica en grupo A, grupo By
grupo C. Estos se ordenan de los mas importantes a los de menor importancia,
considerando: cantidad de partidas, el valor, el indice de retorno y los beneficios
entre otros. Quedando el grupo A como el de mayor importancia y el grupo C el
de menor importancia. EI método ABC se debe aplicar en un periodo
determinado, para un ABC de ventas se debe considerar 6 meses para establecer
gue productos alcanzaron mayor nivel de ventas en ese tiempo, y para generar

estadisticas de éxito de venta y para diagnosticar posibles stocks innecesarios.

Basicamente la cantidad de materiales a solicitar cuando el inventario cae
a un nivel predeterminado es aqui donde se determina cuando hacer el pedido y

gue cantidad pedir, a esto se le llama punto de pedido.

Sistema de revision periodica: se trata de introducir en cantidades variables
a intervalos de tiempo los pedidos, para determinar qué cantidad pedir y cuando

pedir entre pedidos intervalos de tiempo.

La planificacion de requerimiento de materiales comprende la demanda
variable del proceso total de produccion, calcula los requerimientos con base al
Listado Maestro de Produccion (LMP), listado de materiales y estado de
inventario. La compra de materiales se realiza Unicamente cuando en el LMP

estén incluidos para para ser usados. Los materiales son empujados.

3.4.3. Actividades iniciales

La actividad inicial es revisar los registros de ventas y realizar un analisis de
las ventas historicas de un periodo determinado y de la demanda de cada

producto terminado del mismo periodo, con el fin de clasificar el stock ABC. Los
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elementos necesarios para la clasificacion del stock con el método ABC son:

Analisis de ventas histéricas y andlisis de la demanda.
3.4.4. Analisis de ventas historicas
En este caso se tomO en cuenta las ventas realizadas en el periodo

comprendido de octubre a diciembre del 2019. Se presenta el historial de ventas

y el andlisis en la pagina siguiente.
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Tabla VI. Historial de ventas correspondiente al ultimo trimestre del 2019

Fecha Texto breve de material Centro |[AImacé Documento Posicion | Ctd.en | Un.medida

x o material doc.mat. UM | deenfrada

contabilizacion ciiaaa

30/10/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900714785 1 -132 UN
30/10/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900714809 1 0 UN
29/10/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W | SI08 | CDO1 4900713106 1 -1 UN
28/10/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SIo8 | CDOo1 4900713098 1 -68 UN
28/10/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900713070 1 -1 UN
27/10/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W Sio8 | CDOo1 4900713064 1 94 UN
19/10/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W | SI08 | CDO1 4900712320 1 -20 UN
19/10/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W Sio8 | CDOo1 4900712683 1 -102 UN
19/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDO1 4900712304 1 -85 UN
19/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI0o8 | CDO1 4900712253 1 -1.268 UN
19/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDO1 4900712210 1 -34 UN
19/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDOo1 4900712206 1 -100 UN
17/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDO1 4900710170 1 -18 UN
17/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDO1 4900710167 1 -151 UN
17/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDO1 4900709803 1 -50 UN
17/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDO1 4900709795 1 -335 UN
10/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDO1 4900703097 1 -127 UN
10/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W Si08 | CDOo1 4900703225 1 -30 UN
10/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDO1 4900703178 1 -30 UN
10/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDO1 4900694985 1 -250 UN
10/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDO1 4900694971 2 -274 UN
10/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDO1 4900695041 1 -112 UN
09/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDO1 4900692750 1 -112 UN
09/10/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDO01 4900692409 1 -120 UN
09/10/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900692369 1 -48 UN
08/10/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900683074 1 -4 UN
08/10/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W Sio8 | CDO1 4900682602 1 4 UN
08/10/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W Sio8 | CDO01 4900683064 1 -2 UN
07/10/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900680345 1 4 UN
07/10/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W Sio8 | CDOo1 4900680526 1 -37 UN
07/10/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900680518 2 -15 UN
30/11/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDO1 4900679773 1 -35 UN
29/11/2019 VARILLA CORRUGADA 3/8"X9M G60W SI08 | CDO1 4900668887 2 -98 UN
29/11/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900668450 2 -1 UN
29/11/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900664156 2 -41 UN
29/11/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900695205 2. -168 UN
29/11/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900695137 1 -100 UN
29/11/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W Sio8 | CDOo1 4900695025 1 -140 UN
29/11/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900695010 1 -180 UN
29/11/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W Sio8 | CDO01 4900694985 2 -32 UN
29/11/2019 VARILLA CORRUGADA 1 1/4"X15M G60W SIo8 | CDO1 4900694971 3 -20 UN
27/11/2019 VARILLA CORRUGADA 1 1/4"X15M G60W SI08 | CDO1 4900692409 2 -3 UN
27/11/2019 VARILLA CORRUGADA 1 1/4"X15M G60W SI08 | CDO1 4900692369 2 -7 UN
15/11/2019 VARILLA CORRUGADA 1 1/4"X15M G60W | SI08 | CDO1 4900683074 2 -6 UN
13/11/2019 VARILLA CORRUGADA 1 1/4"X15M G60W SI08 | CDO1 4900680526 2 -16 UN
12/11/2019 VARILLA CORRUGADA 1 1/4"X15M G60OW | SI08 | CDO1 4900679890 2 -19 UN
12/11/2019 VARILLA CORRUGADA 1 1/4"X15M G60W SI08 | CDO1 4900679773 2. -17 UN
08/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 1/4"X15M G60W SI08 | CDo1 4900677029 2 -12 UN
08/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 1/4"X15M G60W Sio8 | CDOo1 4900674597 1 -132 UN
08/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 1/4"X15M G60W | SI08 | CDO1 4900661289 1 -146 UN
07/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 1/4"X15M G60W SI0o8 | CDO1 4900657308 1 -212 UN
07/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 1/4"X15M G60W SI08 | CDO1 4900653891 3 -16 UN
07/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 1/4"X15M G60W SI08 | CDO1 4900652716 3 -12 UN
07/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 1/4"X15M G60W | SI08 | CDO1 4900652291 2 -30 UN
06/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 1/4"X15M G60W SI08 | CDO1 4900650757 2 -18 UN
06/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900668887 2 -98 UN
06/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SIo8 | CDO1 4900668450 2 -1 UN
06/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900664156 2 -41 UN
05/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W Sio8 | CDO1 4900664474 3 -132 UN
05/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W Sio8 | CDOo1 4900662913 1 -140 UN
04/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W Sio8 | CDOo1 4900661284 1 -115 UN
04/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900661312 3 -82 UN
03/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900651753 3 -87 UN
03/12/2019 VARILLA CORRUGADA 1 3/8"X15M G60W SI08 | CDO1 4900649738 2 -40 UN

Fuente: elaboracién propia, con datos obtenidos del Departamento Contable de la empresa

sider(rgica, registro de ventas periodicas.
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Andlisis: los datos de la tabla corresponden a las ventas de varilla corrugada
cortada y doblada, efectuadas en el ultimo trimestre del afio 2019, las ventas
totales estan expresadas en toneladas de producto terminado, corresponde para
la varilla 1 3/8”X15m el nivel de ventas mas elevado del periodo, para la varilla
3/8”X9m corresponde al nivel de ventas medio o regular del periodo y para la

varilla 1 1/4”X15m corresponde al nivel de ventas mas bajo del periodo.
3.4.5. Anélisis de la demanda
Con base en los registros de la empresa, se presenta la grafica de la
demanda de los productos terminados correspondiente al Ultimo trimestre del

2019.

Figura 20. Demanda del ultimo trimestre 2019

Demanda de varilla corrugada cortada y doblada por mes
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500 —
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Varilla 1 3/8 "X15m Varilla 3/8"X9m Varilla 1 174" X15m

Fuente: elaboracién propia, con base en informe del Departamento Contable de la empresa

siderdrgica.

63




Andlisis: la grafica muestra el comportamiento de la demanda del producto
terminado (varilla corrugada cortada y doblada), la demanda se incrementa
considerablemente en noviembre alcanzando 450 toneladas, para la varilla

corrugada 1 3/8”X15m alcanzando el nivel maximo en diciembre 500 toneladas.

La demanda de varilla 3/8”X9m alcanza en noviembre 200 toneladas y en
diciembre alcanza 300 toneladas y la demanda de varilla 1 1/4”X15m alcanza en
noviembre 100 toneladas, bajando el nivel de demanda en diciembre a 80
toneladas. Al conocer la demanda la empresa debe comenzar a preparar los
stocks (materia prima) y producir varillas corrugadas cortadas y dobladas para
atender a los clientes sin contratiempos.

3.4.6. Clasificacion del stock segun el método ABC

La clasificacion ABC del producto terminado, de este estudio se realiz6 a
partir del andlisis de las ventas historicas del tltimo trimestre del 2019 y el analisis

de la demanda del mismo periodo.

Figura 21. Clasificacion del stock
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Fuente: elaboracion propia.
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Analisis: la grafica muestra para la clasificacion A el 20 % de la referencia
de los productos genera el 80 % del valor de inventario que corresponde a la
varilla corrugada de 1 3/8”X15 m, la categoria B el 30 % de la referencia de los
productos genera el 15 % del valor de inventario que corresponde a la varilla
corrugada de 3/8"X9 m y la categoria C el 50% de la referencia de los productos
genera el 5 % del valor de inventario que corresponde a la varilla corrugada de 1
11/4’X15 m.

Para hacer la clasificacion del stock ABC es necesario contar con el historial
de ventas totales, analisis de la demanda, formulas estadisticas, proyeccion de
ventas con mayor certeza, para que el método ABC se ajuste mas a la realidad,
la demanda de un producto no es la Unica medida que se debe contemplar, se
debe considerar otras como el margen de beneficio de cada producto o el impacto

de las rupturas de stock.

3.4.7. Analisis ABC de los productos

Los pasos basicos del andlisis ABC de los productos son los siguientes:

. Dividir los productos en categoria.

. Determinar el valor de uso de cada producto.

. Se debe tener presente como controlar los productos en cada categoria,
verificar los costos asociados por mantener estos productos en stock.

. Las adquisiciones que no son uniformes causan exceso o insuficiencia de

productos.
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o Utilizar el sistema de pedido mas importante para los productos de categoria

A la adecuada solicitud de aprovisionamiento.

o Disminuir el nivel de aprovisionamiento de la categoria A, e incrementar las
horas de trabajo en el corte y doblado porque estos son los productos
terminados de importante valor.

o Solicitar mas materia prima para los productos de la categoria B.

o Dejar los productos de la categoria C en el orden automatizado, para reducir

los costos de almacenaje y aprovechar el espacio.

La aplicacion del analisis de los productos segun categorias ABC debe

resultar como aparece en la tabla siguiente:

Tabla VIl. Anélisis ABC

Productos del grupo A: 20 % que representan el 80 % de consumo anual

Productos del B: 30 % de los que representan el 15 % de consumo anual

Productos del grupo C: 50 % que representan el 5 % de consumo anual

Fuente: elaboracion propia.
También se puede utilizar el analisis ABC para segmentar a los clientes y

hacer un desglose de los datos especificos de cada uno, categorizandolos en

ABC con base en el volumen de las compras que efecttan.
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Se debe tener en cuenta la relaciéon del volumen de compra con el margen
de contribucién, los clientes con mayor valor se ubican en categoria A o

prioritarios y los menos importantes en la categoria C o inferior.

3.4.8. Procedimientos para determinar el inventario fisico de la

bodega

Los procedimientos para determinar el inventario fisico de la bodega
incluyen: conteo del inventario, cantidad de materia prima y las actividades de
control, ingresos y egresos, que realizan los colaboradores encargados de la
bodega.

3.4.9. Caracteristicas del control de inventario

El sistema contable del ultimo mes del afio 2019 reporta la cantidad de 10

atados de varilla corrugada, sin modificar.

3.4.10. Ubicacion fisica del inventario

El total de la materia prima existente en la empresa se ubica dentro de la
bodega.

3.4.11. Método de control de inventario ABC

Para obtener un mayor beneficio y lograr minimizar aquellos factores que
no agregan valor es necesarios conocer la generacion de costos. Los recursos
se asignan en primer lugar a las actividades y después a los costos de estas

actividades.
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Figura22. Metodologia del control de inventarios ABC

OBIJETO DE

Fuente: elaboracién propia, con base en la metodologia del control de inventarios ABC

3.4.12.  Criterios para definir el ABC

Los principales criterios para definir el ABC son el valor de los inventarios y
los porcentajes de clasificacion. La clasificacion A comprende el ochenta por
ciento del valor del inventario, y el veinte por ciento para By C, la B con
porcentajes cercanos al quince y cinco por ciento del valor del stock,
respectivamente. Una clasificacion adicional los inhabilitados u obsoletos, que no

representan movimiento de venta.
3.4.13. Clasificacion del inventario segun el método ABC
Para lograr optimizar la gestion de stocks, se hace necesario definir

estrategias para solucionar problemas del manejo del inventario, considerando

un analisis y validacion de cada producto con base en el movimiento o rotacion.
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La clasificacion con el método ABC segun volumen y costo del producto
terminado y de acuerdo con el analisis, se considera que es el modelo que
necesita la empresa siderurgica. En la tabla IX. se demuestra como se

estableceran las categorias del producto terminado (varilla corrugada cortada y

doblada).

Tabla VIll. Categorias del método ABC

Categoria Volumen Costo
A 15-20 % 70-80 %
B 30-40 % 15-20 %
C 40-50 % 5-10 %

Obsoletos 0-5% 0

Fuente: elaboracién propia, basado en el método ABC.

3.4.14. Aplicacién de la clasificacion segun el método ABC
Para la reducciéon de costos y la optimizacién del manejo de inventarios se
debe tener en cuenta el grupo de productos terminados de mayor valor. Estos

son los pasos para la clasificacion ABC:

Cuantificar la materia prima.

o Ordenar los productos de mayor a menor valor basado en el costo y

movimiento o rotacion.
. Identificar el costo total de los productos y de materiales.

J Obtener los datos del inventario general.
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o Generar la lista de productos y materiales categoria A, categoria B,

categoria C.

3.4.15. Comparacion entre el sistema actual y el método ABC

La comparacion del sistema de inventarios actual con el sistema de
clasificacion del método ABC considera aspectos importantes que permiten
determinar que el método ABC es una buena y mejor opcién para implementar

en la empresa siderurgica.

TablaIX. Comparacion entre el sistema de inventarios actual y el
metodo ABC

Sistema actual

Método ABC

No se conoce el estado del inventario
general existente en bodega.

Muestra incertidumbre respecto a la
rotacion del inventario existente en la
bodega.

Costos asociados imperceptibles.

Metodologia inexistente en la gestién de
inventarios.

No cuentan con indicadores de gestion.

Seguimiento periédico en el control de
inventarios.

Permite cuantificar y clasificar el
inventario general en bodega.

Conocimiento de la rotacién del
inventario general por categorias.

Permite identificar los costos.

Proceso definido para un éptimo
manejo del inventario.

Permite la utilizacion de indicadores
de aprovisionamiento y evaluacion
de la gestion de inventarios.

Seguimiento continuo en el control de
inventarios.

Fuente: elaboracion propia.



3.4.16. Propdésito de la gestion de stocks o inventarios

Lograr un manejo apropiado de stocks o inventarios que conduzcan a

mejorar el aprovisionamiento de materia prima, para el cumplimiento de la

demanda de los clientes, conservar la posicion en el mercado competitivo,

excelente atencion y servicio al cliente, reducir costos, el control del inventario,

con base en el método ABC.

3.4.17. Objetivos de la gestidon de stock

° Destinar recursos Unicamente necesarios.

. Aumentar la rentabilidad mediante una correcta utilizaciéon del inventario.

. Mantener un stock adecuado basado en la demanda interna y externa.

. Analizar el proceso de aprovisionamiento de materia prima para mejorarlo.

. Clasificar los stocks con la finalidad de conocer su rotacion.

° Minimizar los costos totales.

. Aplicacion del método ABC para la gestion de stocks.

) Mantener el inventario de materia prima a un costo razonable y de manera

constante.

. Minimizar la inversion de inventarios.
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o Analizar y determinar los indices de rotacion de los productos ABC.

o Captar inmediatamente las tendencias de demanda de los clientes.

o Optimizar los niveles de inventarios.

° Planificar el reabastecimiento del inventario.

o Cumplir con la entrega de pedidos en el tiempo acordado con el cliente.

3.4.18. Reconocimiento de costos asociados a los inventarios

El reconocimiento de costos asociados a los inventarios comprende los

costos que se presentan en la figura siguiente:

Figura 23. Costos asociados a los inventarios

Costo del Cos.tgs de Costos de Costo de
Capital Serviclo del Almacenaje Riesgos
Inventario

Fuente: elaboracién propia.
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3.4.19. Formulas para el reabastecimiento

. Costo de adquisicién (DS/Q)
Donde
D= demanda anual de producto terminado, que ocurre a una tasa cierta y
constante en el tiempo, en unidades/afo.
S= costo de adquisicidn, en quetzales/pedido.
Q= tamario del pedido para reaprovisionar el inventario, en unidades.
El término D/Q=numero de veces afio que se coloca un pedido de

reaprovisionamiento.

J Costo de manejo (ICQ/2)
Donde
I= costo de manejo como porcentaje del valor del producto, porcentaje/afio
C=valor del producto manejado en inventario, en quetzales/unidad
Q= tamafio del pedido para reaprovisionar el inventario, en unidades.

El término Q/2 es la cantidad promedio del inventario disponible.

3.4.20. Tiempo de reaprovisionamiento

El tiempo de aprovisionamiento basado en el punto de reorden se determina
calculando la cantidad permitida de dejar caer el inventario previo al pedido de

reaprovisionamiento.

. El punto de reorden (PRO)
Formula: PRO =d X TE
Donde
PRO = cantidad de punto de reorden, en unidades.
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D =tasa de demanda, en unidades de tiempo.
TE = tiempo de entrega promedio en unidades de tiempo.

La tasa de demanda (d) y el tiempo de entrega promedio (TE) deben

expresarse en la misma dimension de tiempo.

Nivel de inventario promedio (AIL)

Total, de las existencias regulares mas las existencias de seguridad.
Formula AIL = Q/2+z &P

3.4.21. Procedimientos de ABC segun tipo de inventario

Categoria A

o Controlar el inventario.

o Bajo areas aseguradas.

o Prondsticos de ventas destacados.

o Demanda concreta con reordenes frecuentes (semanales o diarias).

o

Impedir que las existencias queden en cero.

Categoria B
o Menos vigilancia que la categoria A.
o Ubicacién intermedia entre A'Y B.

o Monitoreo de esta categoria.

Categoria C
o Se determina baja periodicidad en revision de condiciones.

o Es un inventario de minimo costo.
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o Tenerla con un minimo de unidades disponible.

o Hasta que exista una venta real se debe realizar un reorden.

3.4.22. Sistema de sustitucion de ventas

Es necesario obtener un informe del almacén de producto terminado, que
detalle las salidas de los productos en lapsos mas cortos, la solicitud de
aprovisionamiento de materia prima para sustituir las cantidades vendidas; se
envia al proveedor para que se realice al aprovisionamiento de manera

inmediata.

El &rea de planificacién de aprovisionamiento se beneficia de este sistema
en planear con base en la demanda de los clientes en lugar de basarse en la
necesidad de reabastecimiento con pedidos a puntos de inventarios, esto permite
cubrir la demanda en la bodega. Los criterios en general son responsabilidad
para los colaboradores del area de planificacion de aprovisionamiento de materia

prima.

3.4.23. Indicador de reaprovisionamiento

La funcion de reaprovisionamiento consiste en adquirir la materia prima
(varilla corrugada) y abastecer a la planta de corte y doblado para que la
produccion (corte y doblado de varilla corrugada) no se detenga y se cumpla con

la actividad econdmica.

El aprisionamiento de materia prima y abastecimiento a la planta de corte y
dolado de piezas de acero corrugado en la empresa siderurgica son dos procesos
gue se deben manejar al mismo tiempo, si no existe inventarios en bodega no es

posible abastecer a la planta.
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3.4.24. Duracién de inventarios

Esto es basicamente el tiempo que tardara en consumirse los stocks
disponibles. Las ventas perdidas en la empresa siderurgica pueden darse al no

entregar oportunamente los pedidos a los clientes.

Es necesario establecer el tiempo para solicitar la materia prima, efectuar la
venta, cortar y doblar la varilla segun lo requiera el cliente y entregar los productos

esto servira para el control de dias requeridos para el inventario.

3.4.25. Propuesta de formatos para mejorar el proceso de

aprovisionamiento

Para el buen aprovisionamiento de materia prima, se propone un nuevo
formato de solicitud de pedido al proveedor que contiene otros items, que la
hacen mas especifica. Para el mejor control del transporte de la materia prima
desde el proveedor se propone un nuevo formato y para el control de la entrega

del pedido de producto terminado a los clientes, se propone un nuevo formato.
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Tabla X. Formato para solicitud de materia prima

SOLICITUD No.
EMPRESA SIDERURGICA Fecha solicitada via telefdnica:
PLANTA DE CORTE Y DOBLE Fecha pactada de entrega
CoDIGO CANTIDAD ATADOS DESCRIPCION DE MATERIAL SOLICITADO
Observaciones:
SOLICITA SUPERVISOR LOG. PILOTO RECIBE

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla XI.

Formato para el control de ingreso de materia prima

FORMATOQ PARA RECIBIR CAMIONES CON MATERIA PRIMA

FECHA

HORA

No.DE
CAMION

No.DEPLACA| PRODUCTORECIBIDO

No.DE ATADOS

pesoen fon,

NOMERE DE QUIEN RECIEE

FIRMA DE QUIEN RECIBE

Fuente: elaboracidon propia.
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Tabla Xll. Formato para el control de entrega del producto al cliente

Orden Eacturs Direccion | Entrega q;ier:?eg?be
0
1
2
3
4
5
6
7
8
g
10
11
12

Fuente: elaboracion propia.
3.4.26. Consideraciones finales

La empresa se ira adaptando de manera gradual a la aplicacion del modelo
de gestion de stock basado en el método ABC, realizando las modificaciones a
las de aprovisionamiento, de ventas y a medida en que se trace nuevas metas,

nuevos objetivos y actualice sus procesos.
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El método ABC de gestion de stocks permiti6 la clasificacion y
categorizacién de los productos, basado en el inventario de existencias de
materia prima y del movimiento de los stocks, en el analisis del historial de ventas

y de la demanda del producto correspondientes al tercer trimestre del 2019.

Conocer el inventario medio de bodega y de almacén y la clasificacion y
andlisis del método ABC basado en el historial de ventas y la demanda del
producto terminado le permitira a la empresa realizar el proceso de
aprovisionamiento y mejorar el abastecimiento de la planta de corte y doblado de
varillas corrugadas para la construccién. A medida que se conozca el flujo de
ventas de los tres productos clasificados ABC se ird modificando el sistema de
aprovisionamiento y se evitara el desabastecimiento a la planta y el

incumplimiento de tiempo de entrega del producto a los clientes.

Si el procedimiento de aprovisionamiento que realiza el personal del area
de planificacién causa los retrasos de aprovisionamiento de materia prima por
parte del proveedor, la utilizaciébn del nuevo formato permitird reducir ese
problemay por ende mejorar el abastecimiento a la planta de corte y doblado de
varilla corrugada. aunado al resultado de la aplicacion del método ABC de
clasificacion de stocks, y los sistemas de aprovisionamiento y manejo de

inventarios.

3.4.27. Fundamentacion tedrica de la propuesta

1) Bastidas, E. (2010). Gestion de Inventarios. 2) Blanco, R. (2018). Nivel
Optimo de inventario. 3) Boj, D. (2015). Gestién de stock. 4) Carro, R. y Gonzalez,
D. (s.f.). Gestidon de stock. Argentina: Apuntes de estudio. Universidad Nacional

de Mar del Plata. 5) Lépez, J. (2017). Gestidn de inventarios. Editorial Elearning,
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S.L. 6) Navarro, X. (2020). ¢Qué es gestion de stocks? Un concepto que hay que
conocer bien. 7) Ruiz, J. A., Morato J. L. & Gaitan, J. (2010). Logistica comercial.
Editorial McGraw Hill. 8) Salazar, B. (2016). Gestidon de inventarios: Herramientas

para el ingeniero industrial.

Todos los autores mencionados en el parrafo anterior fueron consultados
y citados en el capitulo del marco tedrico, se incluyen en el apartado de
referencias, con datos completos y su respectivo enlace de recuperacion, segun

normas APA sexta edicion.
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4. DISCUSION DE RESULTADOS

En este capitulo a partir de los resultados obtenidos se presenta el analisis

interno y externo de la investigacion.

4.1. Analisis interno de la investigacion

Primer resultado: desde la perspectiva de andlisis interno de la investigacion
el resultado del diagndstico de la metodologia de aprovisionamiento que utiliza la
empresa para varilla corrugada evidencié que se trata de una metodologia
tradicional dentro de la empresa y es determinista, permanente y continua. Se
basa en el stock minimo (existencias minimas) para evitar imprevistos, cuando
se llega a este nivel realizan los pedidos inmediatamente al proveedor. Cuando
disminuye el stock minimo y los pedidos al proveedor no llegan a tiempo no se
tiene la materia prima para responder a las solicitudes de los clientes, lo que

ocasiona inconformidad y retraso en el ingreso monetario.

El aprovisionamiento de materia prima en sus tres presentaciones de varilla
de acero corrugado, se hace basado en 12 atados de varillas que ha sido
determinada como cantidad fija de pedido y se aplica en cada
reaprovisionamiento, el primer paso consiste en la solicitud del area de ventas
basada en la cantidad solicitada por el cliente, esta va dirigida al encargado del
area de planificacion quien hace el pedido al proveedor via teléfono y emite una
orden de pedido escrita o digital, al respecto el 80 % de encuestados indicoé que
no considera adecuado el proceso de aprovisionamiento de materia prima que

realiza el area de planificacion. Respecto al formato que utilizan para solicitud
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de aprovisionamiento el 100 % de los encuestados indicé que este formato
contiene deficiencias. Mientras que el 90 % de los encuestados indicé que recibe
las varillas corrugadas 2 dias después de haberlas solicitado, el 100 % indic6 que
no contar con el producto a tiempo, afecta su area de trabajo, que los
procedimientos para el aprovisionamiento de varilla corrugada afectan la entrega
y que estan de acuerdo con mejorar el procedimiento de solicitud de varilla

corrugada.

Un porcentaje mayor (60 %) de encuestados que indico que la entrega de
varilla corrugada al cliente solicitante no se realiza de manera rapida, se relaciona
con el personal de ventas quien controla los pedidos, y con el personal de bodega
guien controla la salida de materia prima hacia la planta de cortado y doblado y
la salida de esta hacia el almacén de producto terminado o varilla corrugada
cortada y doblada que es la que el cliente solicita y el personal de planificacion
qgue verifica los despachos del almacén. El 100 % de encuestados considero
gue un modelo de gestion de stock podria beneficiar el aprovisionamiento de

varilla corrugada.

Segundo resultado: Se determind que los factores criticos en el proceso de
aprovisionamiento de varilla corrugada para abastecer a la planta de cortado y
doblado de acero figurado, son: El manejo de inventarios de bodega y de
almacén, la planificacién para el aprovisionamiento en periodos cortos o largos,
la gestion y los costos de la gestion de stock, la demanda de los productos, el
proceso de solicitud de aprovisionamiento, el tiempo de respuesta del proveedor,
el abastecimiento interno a la planta de cortado y doblado de varillas corrugadas,
movimiento de inventario de bodega, control de entradas y salidas de almacén,

actualizacion de inventarios, las ventas estacionarias, el cumplimiento del tiempo
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de entrega del pedido, el inventario de seguridad, y los requisitos para la

aprobacion de aprovisionamiento.

Tercer resultado: Se determind los beneficios de implementar un modelo de
gestion de stock para abastecer a la planta de cortado y doblado, siendo los mas
destacados: Conocer el movimiento de los inventarios en el mismo momento en
gque se produce; incremento de la rapidez de respuesta a la demanda de
informacion a través del sistema de reportes y disponer de toda la informacion
gue afecta la venta y entrega de los productos al cliente; prever las necesidades
de aprovisionamiento futuras a satisfacer y aceptar un nivel de riesgo de ruptura;
célculos de pedidos teniendo en cuenta la disminucién de costos, las condiciones

y limites de los proveedores.

Actualizacion de la informacion para evitar la ruptura del stock y errores
administrativos; disposicion de la informacion actualizada, que contribuird a
reducir la perdida de ventas por falta de varillas cortadas y dobladas; incremento
en las ventas por tener al alcance la informacion ordenada y actualizada de los
stocks; proteccion ante situaciones imprevistas, asegurar la oferta en
circunstancias inusuales que pueden conducir a un incremento de la demanda o
ala disminucion de la oferta 0 ambos; proteccién contra los incrementos de precio
y disminucion de errores en la gestibon de compra para evitar el
desabastecimiento; agilizacién del trabajo de corte y doblado de piezas de acero,
como respuesta al buen aprovisionamiento; la garantia de entrega de pedidos

justo a tiempo, incremento de satisfaccion y mayor fidelizaciéon de clientes.

Cuarto resultado: corresponde a la propuesta de un modelo de gestion de
stock para mejorar el aprovisionamiento de materia prima, en la fabricacion de

piezas cortadas y dobladas de acero corrugado en la empresa siderargica, este
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modelo esta basado en el método ABC, que incluye la clasificacién y andlisis
ABC de los productos a partir del historial de ventas del dltimo trimestre del afio
2019 y el comportamiento de la demanda del mismo periodo que se present6 en
graficas, quedando la clasificacion del stock en A: la varilla corrugada cortada y
doblada 1 3/8"X15m en B: la varilla corrugada cortada y doblada 3/8"X9 y en C:
la varilla corrugada cortada y doblada 1 1/4"X15m. El stock de varilla corrugada
cortada y doblada del grupo A es la que presenta mayor movimiento y mayor
demanda alcanzado ventas totales del trimestre expresadas en toneladas
métricas de 1,300. La varilla corrugada del grupo B presenta mediana
movilizacién y regular demanda expresada en toneladas es de 650 toneladas
métricas. Y la varilla corrugada del grupo C presenta menor movilizacion y baja
demanda 250 toneladas métricas. Esta clasificacion ABC del stock facilitara al
encargado del area de planificacion de pedidos hacer el aprovisionamiento
adecuado. Se propuso un formato para solicitud de materia prima que contiene
nuevos items, un formato para el control de ingreso de materia primay un formato
para control de entrega del producto al cliente, se espera que contribuyan a

mejorar y agilizar el proceso de aprovisionamiento.

4.2. Analisis externo de la investigacion

El primer resultado obtenido el diagndstico de la metodologia de
aprovisionamiento que utiliza la empresa siderurgica, evidencia que los pasos
metodoldgicos y las decisiones del encargado de planificacion requieren de
cambios y fortalecimiento, debido a que la metodologia es tradicional y
determinista y continua, en cuanto a la importancia del diagndstico se relaciona
con el resultado del estudio de Trigueros (2014) “un diagnéstico empresarial de
las MIPYMES de agro-servicios y concluyd que estas empresas presentan

algunas deficiencias debido a un proceso administrativo incompleto, servicio al
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cliente inadecuado y falta de un plan promocional” (p. 3). A pesar de que en
muchos casos el diagndstico lo realizan expertos en el tema ajenos a la empresa,
también existe un gran porcentaje de aquellos propietarios o gerentes que optan
por asumir esta responsabilidad, se relaciona con este caso en el que el
diagnostico fue realizado por un profesional de ingenieria industrial ajeno a la
empresa siderurgica. Respecto al aprovisionamiento el resultado concuerda con

Martinez y Acevedo (2014) quienes concluyen en su estudio que:

El proceso de aprovisionamiento comprende las actividades de pedido y
recepcion de mercancias; por lo que se hace necesario estudiar el
comportamiento de los proveedores, el cumplimiento de los pedidos, el
prondstico de demanda, la planeacion de requerimientos y cada uno de los
factores que satisfacen las necesidades de abastecimiento de la empresa
estas son actividades que incluye el diagnostico situacional de este estudio
(p. 116).

El segundo resultado alcanzado es la determinacion de los factores criticos
en el proceso de aprovisionamiento de varilla corrugada para abastecer a la
planta de cortado y doblado de acero figurado, este resultado se compara con el
resultado obtenido por Espinoza (2018):

El proceso de compras no cuenta con controles adecuados, lo que lleva a
no poder identificar las deficiencias, afectando directamente los resultados
y la mejora continua, se ha comprobado que existen pedidos de compra con
caracter de urgente sin solicitud de compra, esto provoca descontrol en la
trazabilidad del proceso (p. 9).
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Se compara con Bextok (2017):

Una adecuada gestion de pedidos es uno de los elementos de mayor
importancia de la administracion de la cadena de suministros. Otro aspecto
por considerar es el ahorro de recursos que no son necesarios 0 que se
consideran superfluos, donde se debe considerar los siguientes factores:
plazo de reposicion, stock de seguridad, consumo que es igual al punto de
pedido; esto ayuda a determinar un punto en el que se tiene suficiente
inventario para responder a la demanda mientras se espera la llegada del
proximo envio” se relaciona lo concluido por los investigadores

directamente con los factores criticos determinados en este estudio (p. 1).

El tercer resultado corresponde a la determinacion de los beneficios de
implementar un modelo de gestion de stock para abastecer a la planta de cortado
y doblado, este resultado se relaciona con los resultados del estudio de Franco
(2014):

Que le permitieron determinar que la gestion de un departamento de
compras es importante por cuanto permitira establecer estrategias y lograr
el maximo potencial y que es necesario establecer metas con la finalidad de
mejorar los procesos, lograr la planificacion oportuna de materiales que
seran utilizados dentro del proceso productivo, la relacion se encuentra en
los beneficios que aporta el modelo de gestion de stock, que se

determinaron en este estudio (p. 39).

Como cuarto resultado, que corresponde al objetivo general planteado en
este estudio se presenta la propuesta de un modelo de gestién de stock para
mejorar el aprovisionamiento de materia prima en la fabricacion de piezas

cortadas y dobladas de acero corrugado en la empresa siderdrgica, que se
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elaboro6 técnicamente con base en el método ABC, este resultado se compara

con el resultado del estudio de Reyes (2017):

Implementd un sistema de administracion y manejo de inventarios en la
bodega de materia prima de una empresa productora de agroquimicos,
mediante un sistema ABC ultiliz6 la influencia del costo en el inventario para
clasificarlos con el porcentaje y mediante un orden ascendente estimo los

articulos que generan un mayor consumo. (p. 46)

Estos resultados los obtuvo utilizando datos histéricos de produccién, para
adaptar el modelo de prediccién y llevar a cabo la implementacién, monitorear y
darle seguimiento para una mejora continua. También se relaciona con la

conclusiéon de Blanco (2018) respecto a que:

En la realizacion de las actividades comerciales se tienen presiones tanto
de los clientes como de las areas operativas, se debe contar con
herramientas sencillas para determinar la cantidad de material que se
necesita para abastecer la demanda del producto, con el punto 6ptimo de
inventario no solo se obtienen datos del producto terminado, sino también
de los insumos lo que permite acciones sea por exceso o defectos de
inventario, con esto se obtiene valores teoricos para determinar stock

minimos y maximos. (parr. 2)

Contrasta también con la conclusion del estudio de Monzé6n (2012) “Con el
manejo adecuado de riesgos se minimiza la inversion en capital de trabajo y
optimiza los inventarios disponibles para no sobredimensionar el volumen

requerido por produccion, alineado a la politica de inventarios” (p. 62).
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La propuesta del modelo de gestion de stock basado en el método de

clasificacion ABC, desarrollado en este estudio contempla estos aspectos.
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CONCLUSIONES

El diagnédstico realizado en la empresa evidencié que la metodologia
utilizada para el aprovisionamiento de materia prima es determinista y
continua, se basa en el inventario minimo, consiste en solicitar 12 atados
de varilla corrugada de diametros diferentes cada vez que la bodega reporta
gue el stock esta llegando al minimo, existen deficiencias en la solicitud de
materia prima, respuesta tardia del proveedor que va mas alla de dos dias,
desabastecimiento de la planta de corte y doblado e incumplimiento del
tiempo de entrega del producto terminado a los clientes (varillas corrugadas

cortadas y dobladas).

Los factores criticos que se determinaron en el proceso de
aprovisionamiento de varilla corrugada para abastecer a la planta de
cortado y doblado de acero figurado, mas relevantes fueron: el manejo de
inventarios de bodega y almacén; la planeacion para el aprovisionamiento
en periodos cortos o largos; la gestion del stock y los costos; la demanda
de los productos; el proceso de solicitud de aprovisionamiento de materia
prima; el tiempo de respuesta del proveedor; el abastecimiento interno a la
planta de cortado y doblado de varillas corrugadas; control de entradas y
salidas de materia prima a la bodega; control de salidas de almacén de
producto terminado; la actualizacion de inventarios; las ventas; servicio al
cliente, el inventario de seguridad, cumplir con la satisfaccion del cliente en
tiempo de entrega y los requisitos para la aprobacion de aprovisionamiento,
procedimientos y procesos.
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Los beneficios de implementar un modelo de gestibn de stock para
abastecer a la planta de corte y doblado de varillas corrugadas, son
directamente para las areas de planificacion, ventas, bodega, manejo y
control de inventarios y planta de corte y doblado, entre los que destacan:
conocer el movimiento de los inventarios, incrementar la rapidez de
respuesta a la demanda de informacion, anticipar las necesidades de
aprovisionamiento, calcular los pedidos, disponer de la informacién del
stock, asegurar la oferta, proteccion contra incrementos de precio;
disminucion de errores en la gestion de compra, deteccidon de picos
estacionales y localizacién de productos de lento movimiento o estancados,
agilizacion de corte y doblado de piezas de acero, como respuesta al buen

aprovisionamiento y garantia de entrega de pedidos justo a tiempo.

La propuesta del modelo de gestion de stock, para mejorar el
aprovisionamiento de materia prima en la fabricacion de piezas cortadas y
dobladas de acero corrugado en la empresa siderdrgica, se centré en
determinar un orden de los productos a partir del movimiento que presentan
basado en el historial de ventas y en el analisis de la demanda del periodo
correspondientes al Gltimo trimestre del afio 2019, que permitid clasificar los
productos en ABC de acuerdo con su valor e importancia. El modelo
permitird mejorar el aprovisionamiento de materia prima y la disponibilidad
de varilla corrugada necesaria para abastecer a la planta de corte y doblado
de acuerdo con la solicitud de los clientes y cumplir con el tiempo de entrega
de los productos cortados y doblados fijado con anticipacion, incluye la

propuesta de nuevos formatos que contribuiran a este fin.
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RECOMENDACIONES

Al personal del area de planificacién: que realice en periodos ciclicos
previamente fijados un diagnostico de la metodologia utilizada para el
aprovisionamiento de materia prima, basado en la revision de sus registros
y en la opinion de los colaboradores de la empresa, para identificar las fallas
en el proceso de aprovisionamiento de materia primay con el propdsito de
mejorar el abastecimiento a la planta de corte y doblado para cumplir con la

produccion y con el tiempo de entrega de los productos a los clientes.

Al encargado del area de planificacion: que tenga en cuenta los factores
criticos en el proceso de aprovisionamiento de materia prima con el
propdsito de determinar las condiciones que favorezcan el abastecimiento
adecuado a la planta de corte y doblado, la disponibilidad de los productos
terminados para desarrollar la actividad econémica y cumplir con la entrega

de pedidos en el tiempo previamente acordado con los clientes.

Al personal de las areas de ventas, planificacion, manejo y control de
inventarios y bodega que tomen en cuenta los beneficios de implementar el
modelo de gestidon de stock, que se describen en este estudio, debido a que
estos beneficios recaen directamente en las areas que integran la empresa
siderurgica, favorecen a que la planeacién del aprovisionamiento se haga
en periodos cortos de acuerdo a la demanda para que se mejore el

abastecimiento a la planta de corte y doblado, que no se afecte la
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producciéon de producto terminado, y se evite retrasos en la entrega a los

clientes.

A la empresa siderurgica: que se implemente la propuesta del modelo de
gestion de stock basado en el método ABC, realizar las actividades
descritas con el fin de establecer cuantos y cuéles son los stocks de mayor,
medio y minimo movimiento, que utilicen los formatos propuestos de
solicitud de aprovisionamiento, control de ingreso de materia prima y control
de entrega del producto al cliente, lo que permitirdA mejorar el
aprovisionamiento de materia primay el abastecimiento a la planta de corte
y doblado de varilla de acero corrugado y que se permita continuar con
futuras lineas de investigacion dentro del contexto de la maestria en gestion

industrial.
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APENDICES

Apéndice 1. Instrumento de encuesta

Cuestionario

Objetivo: Recolectar informacién para diagnosticar la metodologia de

aprovisionamiento que utiliza la empresa para varilla corrugada.

Instrucciones: Por favor lea detenidamente las preguntas que aparecen a

continuacién y marque con una X el cuadro que aparece a la derecha de la

respuesta opcional que considere es la adecuada.

Si

Si

Si

Si

¢, Conoce el proceso de aprovisionamiento de materiales de acero para corte
y doblado?

[l No [
¢, Considera adecuado el proceso de aprovisionamiento de materia prima
que realiza el &rea de planificacion?

[l No [
¢Considera que el formato de solicitud de aprovisionamiento de varilla
corrugada contiene deficiencias?

[l No [
¢Recibe las varillas corrugadas para corte y doblado 2 dias después de

haberlas solicitado?

] No []
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Continuacién del apéndice 1.

5.
Si
6.

Si
7.

Si
8.

Si
9.

Si

10.

Si

¢ Afecta al area de trabajo no contar con la materia prima a tiempo?
] No []

¢, Considera que los procedimientos para el aprovisionamiento de varilla
corrugada afectan la entrega?

[] No [ ]
¢Estd de acuerdo en mejorar el procedimiento de solicitud de varilla
corrugada?

[l No [
¢Considera que la entrega al cliente que solicita varilla corrugada con corte
y doblado se hace de manera rapida?

[ ] No[]
¢Considera que un modelo de gestion de stock podria beneficiar el
aprovisionamiento de varilla corrugada?

[l No [
¢,Considera que la gestion de stock permitira el cumplimiento del tiempo de

entrega de varilla corrugada a los clientes?

] No []

Gracias por participar en esta encuesta.

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2. Documento de validacion del instrumento de encuesta

Guatemala julio de 2020

Sefiores
Empresa siderurgica
Masagua, Escuintla

Les saludo cordialmente y me dirijo a ustedes para solicitar su a efecto de revisar y
validar el instrumento (anexado a esta solicitud) de encuesta que se aplicara a la
muestra seleccionada gue corresponde a los catorce colaboradores de la empresa
que tiene como objetivo el diagnostico situacional de la metodologia® de
aprovisionamiento dentro del marco de la propuesta de investigacion titulada:
“Propuesta de un modelo de gestion de stock para mejorar el aprovisionamiento de
productos de acero figurado en una empresa siderdrgica ubicada en Masagua,
Escuintla”.

Agradecida por su atencién,

Investigadora
Karina Isabel Franco Lépez

Por medio de la presente hago constar que he revisado con el fin de validacion el
instrumento (encuesta), previo a su aplicacn. Por tanto, doy por revisado,

aprobado y VALIDADO.

Firr%car?ado de planificacion G :
SIDEGUA Km. 65.5 Masagua

Fuente: elaboracién propia.
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Apéndice 3. Instrumento de revision documental

Guia de revision a documentos de registro del proceso de

aprovisionamiento de materiales de acero figurado

Documento Descripcidn

Solicitud de pedido de
aprovisionamiento de materia
prima

Formato de entrega de
materia prima

Formato de recibido de
materia prima en bodega

Historial de ventas

Documento registros del
almacén

Orden de trabajo parala
planta de corte y doblado

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 4. Instrumento de observacion directa

Guia de observacion directa al proceso de aprovisionamiento

PROCESO DE APROVISIONAMIENTO

Pasos Descripcion

Venta al cliente

Solicitud para planificacién

Solicitud via teléfono al proveedor

Solicitud escrita de aprovisionamiento

Recibido de materia prima en empresa

Ingreso de materia prima a bodega

Salida de bodega para planta de corte
y doblado

Traslado de producto terminado
(cortado y doblado) al almacen

Ingreso del producto al almacen

Egreso del producto del almacén

Control de existencia de material en
bodega

Planificacion de reaprovisionamiento

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 5.

Matriz de coherencia

Preguntas
orientadoras

Objetivos

Conclusiones

Recomendaciones

iComo un modelo de
gestion  de  stock
mejorara g
aprovisionamiento de
materia prima (varila
corrugada) en una
empresa siderirgica?

Proponer un modelo dej
gestion de stock para
mejorar el
aprovisionamiente
materia prima en a
fabricacion de piezas|
cortadas y debladas de|
acero corrugado en una
empresa siderirgica.

Se centrd en determinar un orden de los
productos & partir del movimiento gue
presentan basado en el historial de ventas y en
el anglisis de la demanda del periodo
correspondientes al (ftimo trimestre del afio
2019, permitio clasificar los productes en ABC|
de acuerde a su valor & importancia. El modelo
permitira mejorar el aprovisionamiento  de
materia prima y la disponibilidad de wvarilla
corrugada necesaria para abastecer a la
planta.

Que se implemente la propuesta del modelo de
gestion de stock basado en el metodo ABC,
reglizar las actividades descritas con el fin de
establecer cuantos v cuales son los stocks de|
mayor, medio y minimo movimiento, que utilicen los|
formatos  propuestos  de  solicitud de
aprovisionamiente, control de ingrese de materia
prima y control de entrega del producto al cliente, lo
que permitird mejorar y continuar con futuras lineas|
de investigacion dentro del contexto de la maestria
en gestion industrial

iCual la
metodologia del
aprovisionamiento de
varila corrugada gue

£3

Realizar un diagnostico
de la metodologia de|
aprovisionamiente  que|
utiiza la empresa para

El diagnostico realizado evidencio que la
metodologia  utizada es  determinista |
continua, se basa en el inventarioc minimo,
existen deficiencias en la solicitud |, respuesta
tardia, desabastecimiento e incumplimiento del

Que realice en perindos ciclicos previamente|
fijados un diagndstico de la metodologia utiizada
para el aprovizionamiento de materia prima, basado
en la revision de sus registros v en la opinion de|
log colaboradores de la empresa, para identificar
las fallas en el proceso de aprovisionamiento de

utilizan &n la ) tiempo de entrega del producte terminado a los| . ) - )
varilla corrugada. ) ) materia prima v con el proposito de mejorar el
empresa’? clientes (varilaz corrugadas cortadaz v L :
. abastecimiento y con el tiempo de entrega de los|
dobladas). )
productos a los clientes.
Los factores criticos que se determinaron en el
proceso  de aprovisionamiento de  varilla
corrugada para abastecer a la planta mas . . .
. g B A A panta Al encargado del area de planificacion: que tenga
iCuales  son Ios ) relevantes fueron: El manejo de inventarios, la )
) Determinar los factores| - - . en cuenta los factores criticos en el proceso de|
factores criticos enel| . planeacion para el aprovizienamiento en L ) T ..
crticos en el proceso de|” . . aprovisionamiento de materia prima con el proposito
proceso de perindes cortos o largos, la gestion del stock v

aprovisionamiento de
varilla corrugada para
abastecer a la planta
de cortado y
doblado?

aprovisionamiente de|
varila corrugada para
abastecer a la planta de|
cortado y doblado de|
acero figurado

loz costos; la demanda de los productes; el
proceso de solictud; el tiempo de respuesta;
control de entradas y salidaz de materia prima
a la bodega; control de salidas de almacén de
producto  terminado; la actualizacion  def
inventarios; laz ventas, servicio al cliente, el
inventaric de seguridad, cumplr con la
satisfaccion del cliente en tiempo de entrega.

de determinar las condiciones que favorezcan el
abastecimiento adecuado a la planta de core v
doblado, la disponibiidad de les productos
terminados para desarrollar la actividad econamica
v cumplir con la entrega de pedidos en el tiempo
previamente acordadoe con los clientes.

iQué beneficios tieng
la utiizacion de un
modelo de gestidn de
stock para abastecer
a la planta de cortado
y doblado?

Describir loz beneficios|
de  implementar un
modelo de gestion de|
stock para abastecer a
la planta de cortado v
doblado

Los beneficios de implementar un modelo de
gestion de stock para abastecer a la planta def
corte v deblado de varillas corrugadas, son
directamente para las areas de planificacion,
ventaz, bodega, manejo v conitrol  de
inventarios y planta de corte y doblado, entre|
Iz que destacan: conocer el movimiento de los|
inventarios, incrementar la  rapidez  de
respuesta a la demanda de informacion,
anticipar las necesidades, disponer de la
informacion; disminucidn de errores, deteccian
de picos estacionales y localizacion  def

productos de lento movimiento.

Al personal de las areas de ventas, planificacion,
maneje v control de inventarios v bodega que
tomen en cuenta los beneficios de implementar el
modelo de gestion de stock, que se describen en
este estudio, debido a gue estos beneficios recaen
directamente en las dreas que integran la empresa
siderdrgica, favorecen a que la planeacion del
aprovisionamiento € haga en periodos cortos de|
acuerdo a la demanda para gque se mejore el
abastecimiente a la planta de corte v doblade, que
no se afecte la produccion de producte terminado,
v 8¢ evite retrasos en la entrega a los clientes

Fuente: elaboracién propia.
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Apéndice 6. Descripcion de actividades del personal de bodega

Bodega Informacion

Materia prima

Varillas de acero corrugado

Material

de acero Actividades productivas

figurado | En esta area se recibe y acondiciona la materia prima por
arrumes, de acuerdo con las caracteristicas o medidas de
didmetro de las varillas de acero corrugado dispuestas en atados.
La bodega abastece a la planta de corte y doblado de acuerdo
con la orden de pedidos emitida por el area de planificacion.

Lleva el control de las entradas de materia prima y las salidas a

la planta de corte y doblado.

Fuente: elaboracién propia, con base en documentos de registro del area de planificacion de la

empresa siderdrgica.
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Apéndice 7. Descripcion de actividades del personal de bodega

Planta Informacion
Productos
De cortey Varillas corrugadas cortadas y dobladas
doblado de
acero figurado Actividades productivas

Realizan el corte y doblado de las varillas corrugadas, en
frio, siempre, con la cortadora en angulo recto respecto
al eje longitudinal de las barras, de acuerdo con las
medidas solicitadas por el cliente, que estan
especificadas en la orden de producciéon que envia el
departamento de planificacion.

Las varillas cortadas y dobladas o producto terminado
son trasladadas al almacén de donde salen
posteriormente al transporte de carga que las distribuye

a los clientes.

Fuente: elaboracién propia, con base en documentos de registro del area de planificacion de la

empresa siderargica.
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