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Control de inventario

Inventario

Logistica

Materia prima

Stock de seguridad

GLOSARIO

Técnica que permite la existencia de los productos a

niveles deseados.

Relacion de los bienes y derechos que posee una

empresa en un momento dado.

Técnica que estudia los medios de transporte,
aprovisionamiento de materiales, materia prima y

producto terminado.

Materia extraida de la naturaleza que se utiliza en
una planta de produccién para elaborar materiales

que se convierten en bienes.

Término utilizado en logistica para describir el nivel
extra de unidades que se mantiene en almacén para

hacer frente a eventuales roturas de inventario.






INTRODUCCION

La presente investigacion es una sistematizacion efectuada por medio de
una propuesta de analisis del modelo de abastecimiento de insumos y materias
primas mas eficiente para el inventario del grupo de una industria embotelladora
de bebidas. La embotelladora ha sufrido cambios importantes en el transcurso
de los afios en sus diferentes lineas de produccidon y productos
manufacturados. Ademas genera como resultado la necesidad de la mejora de
sus sistemas de control actuales, incluyendo el de sus inventarios, con el
propdsito de permitirles ser competitivos en el mercado y de esta forma
satisfacer la variabilidad en los gustos y preferencias de los consumidores,

siendo esto algo vital para la continuidad de su negocio.

El objetivo primordial del trabajo es dar a conocer la importancia que tiene
la administraciéon en el area de inventarios, su aplicacion y las técnicas de
control interno a implementar para el manejo adecuado de los mismos, que
evidencie la disminucion en costos que obtendra la compafiia al erradicar el
almacenamiento innecesario y los problemas por falta de abastecimiento en sus

areas productivas.

La base de esta propuesta permite a la empresa establecer un sistema

bajo la técnica de cantidad econdémica de pedido (CEP).

El modelo se utiliza para equilibrar los costos que implican colocar un
pedido y llevar un inventario, los costos de compra (precio de compra mas
cargos de entrega menos descuentos), por colocar el pedido, por llevar el

inventario y también por quedarse sin inventario.

Xl



Cuando se conocen los cuatro costos, el modelo identifica el tamarfio

optimo de pedido correspondiente a cada compra.

En el capitulo uno, se describira la informacién general de la empresa, su
vision, misién, politica de calidad, productos que fabrican y comercializan para
conocer el sector al cual estd enfocado. Asi como, el marco teérico referente a

la teoria de inventarios.

En el capitulo dos, se describira la situacion actual de la empresa, desde
el proceso de ingreso de materia prima e insumos a bodega y el método para el
control de inventarios, hasta los problemas que se presentan por el mal control
de los mismos. En el capitulo tres, se desarrollan las politicas para el control y
planificacién de los inventarios, el modelo de cantidad econdmica del pedido y

los costos en que se incurre para el manejo de los pedidos.

El capitulo cuatro, se da el seguimiento a través de los indicadores del
proceso, por medio de las variables de control de ingreso y salida de materia

prima e insumos y un plan de auditoria de inventarios.

El resultado esperado al culminar con la ejecucion de esta investigacion es
proporcionar a la embotelladora de un sistema de control de inventarios que
garantice una mayor eficiencia en el abastecimiento de insumos y materias

primas al menor costo posible e incrementando la rentabilidad de su negocio.

Xl



1. ANTECEDENTES

En Guatemala, existe actualmente un grupo importante de organizaciones
dedicadas al embotellado de bebidas, lo cual ha generado una lucha constante
entre cada una de estas para obtener el liderazgo en el mercado guatemalteco

y de esta forma obtener la mayor rentabilidad posible.

En un pais con una cartera de productos embotellados tan amplia y con
una demanda variable, se vuelve una tarea bastante complicada mantener la

relacion entre una satisfaccion total del cliente y la mayor rentabilidad.

Para todas las empresas de cualquier sector de la economia, el control del
flujo de bienes desde los proveedores de materia prima hasta los clientes

finales es un problema crucial.

Analizando esta situacion se ve la necesidad de la empresa de contar con
una gestion correcta de sus inventarios de materias primas, insumos vy
productos terminados, garantizando una mayor rentabilidad y que el servicio

ofrecido tanto a los clientes internos como externos sea el mejor.

Pierri Gordillo (2009) expresa que la utilizacion del lote Optimo de
produccion aumenta la productividad de las empresas. La funcionalidad de este
sistema permite mantener la competitividad a nivel nacional e internacional.
Este sistema permite cumplir con la cantidad demandada de producto
terminado, logrando la entrega de pedidos en el tiempo requerido y optimizar la
compra de materia prima necesaria para dar cumplimiento a la produccién

planificada.



Rodriguez (2008), en su trabajo expone uno de los medios complejos
mas comunes para determinar la cantidad 6ptima de pedido como modelo de
cantidad econdmica de pedido (CEP) que en él se toma en cuenta los costos de
operacion y financieros, y la cantidad de pedido que reduce al minimo el costo
total del inventario. La metodologia CEP también se aplica a situaciones en las
cuales la empresa desea reducir al minimo un costo total que incluye

determinar las cantidades 6ptimas de produccion.

Esta técnica utiliza el modelo propuesto en los centros productivos donde
se emplean productos semielaborados que se incorporan a productos finales.
Estos productos semielaborados pueden ser adquiridos en el mercado. El
proposito del modelo es analizar qué conviene mas a la empresa, es decir, si es
conveniente comprar o producir. Esto se llega a determinar después de

procesar los factores que intervienen en cada caso.

Estrada (2011, p. 12) opina que el control de los inventarios impide que
haya exceso de mercancias improductivas en los estantes de un almacén, lo
cual causa pérdida por el costo de mantenerlos; este control debe dar a conocer
qué cantidad tiene que comprarse, y cuando debe colocarse la orden de

compra para reabastecer en bodega.

Expone que el modelo CEP es aplicable para determinar los pedidos de
monto ventajoso para el inventario, sino que también puede utilizarse facilmente
para determinar la mejor cantidad de produccion. Sin embargo, el énfasis que
se hace es acerca de su utilizacion para efectos de control de inventarios. El
modelo de cantidad econdémica de pedido (CEP), hace tres suposiciones
basicas. La primera es que la empresa sabe con certeza cual es la utilizacion
anual de un determinado articulo de inventario. La segunda se refiere a la

frecuencia con que utiliza el inventario, la cual no varia con el tiempo, y la



tercera, es que los pedidos que se colocan para reemplazar las existencias de

inventario deben recibirse en el momento exacto en que estas se agotan.

Aguilar Vasquez et al. (2009, p. 8) sefalan que en algunos sistemas el
punto de pedido establece cuando reabastecer el inventario; al momento que
las existencias caen a un punto de reorden el planificador realiza un nuevo
pedido. Una cantidad economica de pedido predeterminada establece cuanto
se debe de pedir. EI CEP se calcula como la cantidad que proporcionara los
costos totales de adquisicion mas bajos, para producir o mantener el articulo;
asi la cantidad de pedido es fija y el intervalo de tiempo entre pedidos puede

variar, dependiendo de la tasa de uso.

Gomez (2006) expone que el control de inventarios incluye el manejo del
sistema de inventarios, tales como el establecimiento de las 6rdenes de
produccion y de pedido de compra. El control de inventarios debe considerarse

en tres niveles: materias primas, partes compradas y articulos terminados.

El modelo de la cantidad econdmica de pedido (por sus siglas en inglés
EOQ, economic order quantity) es una de las técnicas mas antiguas y
conocidas para el control de almacenes. El uso de esta técnica es relativamente

sencillo y se basa en varias suposiciones:

o La demanda es conocida, constante e independiente.

o El tiempo de entrega, es decir, el tiempo entre colocar y recibir una
orden, se conoce y es constante.

o La recepcion del inventario es instantanea y completa. En otras palabras,

el inventario de una orden llega en un lote al mismo tiempo.



La base de una empresa exitosa radica en la seleccion de un sistema de
control de inventario; se debe considerar la demanda de articulos del inventario,
ya que este es un factor crucial. Es necesario diferenciar entre los tipos de
inventarios, es decir, si el articulo en cuestion estda sometido a una demanda
dependiente o independiente. El buen control de los inventarios permite que el

abastecimiento de materia prima e insumos sea el correcto cada mes.



2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa en estudio se dedica a la produccién y comercializaciéon de
bebidas gaseosas. En las lineas de produccién existen demoras en la entrega
de productos por la falta de abastecimiento, de insumos y materias primas, en
su gran mayoria etiquetas, tapas, botes y algunos concentrados utilizados para

ciertos productos.

En el primer semestre de 2014, en general, se tuvieron paros con tiempos
variables todas las semanas por espera de insumos 0 materias primas. Se
necesitd reprogramar producciones de una linea de produccion semanalmente
para evitar retrasos en las érdenes de produccion, causando una espera de los
insumos o materias primas, provocando pérdidas en tiempo de ajuste de
equipos, cambios de presentacion, derrame de jarabes por superar el tiempo
minimo de utilizacién, acumulacion en silos de envases soplados y de
materiales en almacén por falta de utilizacién, pago de transporte no utilizado e

incumplimiento con los pedidos de logistica.

21. Descripcion del problema

En la empresa se han presentado problemas en el abastecimiento de
materia prima, dado que la linea de produccion se ha quedado en ocasiones sin
insumos para continuar el proceso, lo cual representa para la empresa un costo
de produccidn sobrevalorado, genera pérdidas econdémicas como materiales, ya
que con un insumo que haga falta para el proceso de produccion, los demas
pueden dafarse, debido a que su tiempo de vida fuera del empaque original no

es muy extenso.



El problema de interés basico es determinar cuanto y cuando hacer una
serie de requerimientos de uno o varios componentes del prondstico en una
serie de reemplazamientos de 6rdenes, de tal forma que se minimicen los

costos de pedido y se pueda llevar un inventario.
2.2, Formulacion del problema

¢De qué manera se puede mejorar el proceso de abastecimiento de la
materia prima e insumos del grupo A, para un efectivo control de las
existencias?

. Preguntas de investigacion

o ¢ Cuales son los insumos y materia prima de mayor rotacién en el

proceso de produccion de la empresa?

o ¢ Cuales son los controles de inventarios con los que cuenta la
empresa?
o ¢ Qué herramientas ayudarian para mejorar el proceso de

abastecimiento de materia prima e insumos?

2.3. Delimitacion del problema

La empresa embotelladora se encuentra ubicada en la zona 12 de la
ciudad capital. Actualmente, es una de las principales embotelladoras a nivel
nacional en la cual se analizaran los inventarios de las materias primas e
insumos correspondientes al grupo A, durante el periodo de tiempo

comprendido entre enero de 2014 hasta el 15 de marzo de 2015.



Ademas, se analizara los siguientes aspectos:

o Alcance de espacio: se dara en las instalaciones de la planta de
produccion.
o Alcance metodologico: el estudio se desarrollara con la identificacion de

la situacién actual del proceso de abastecimiento de materia prima e
insumos, para dar paso a la propuesta del uso de la técnica de cantidad

econdmica de pedido (CEP).

o Exploracién del problema: se describe cdmo afecta la falta de insumos y

materia prima en la linea de produccion.

o Aplicabilidad de los resultados: son validos para el area de Compras y

Produccion.

2.4. Viabilidad

Este estudio presenta la ventaja que la empresa necesita tener un modelo
de abastecimiento de materia prima e insumos con el fin de mejorar el proceso
de inventarios. La empresa brindara toda la informacién necesaria para el
estudio; ademas, los colaboradores de la empresa estaran en la disposicion de
brindar sus experiencias en las areas de trabajo y subsidiaran todos los gastos

y recursos necesarios para la ejecucion del trabajo de investigacion.



2.5. Consecuencias

Con la presente investigacion y el uso de la técnica de cantidad
economica de pedido se lograra mejorar la rotaciéon de inventarios, a través de

conocer la cantidad y el tiempo para realizar el pedido.

En el caso que la investigacion no fuera realizada, la embotelladora
seguira incurriendo en costos innecesarios por exceso de almacenamiento y
problemas varios, tales como paros no programados, desecho de jarabe y otras
materias primas, pago de moras por atrasos en cargas del transporte e
incumplimiento en entrega del producto final a los consumidores; esto
provocado por la falta en el abastecimiento de los materias primas e insumos en

sus areas productivas en el tiempo correcto.



3. JUSTIFICACION

La investigacion tiene relacion directa con la linea de investigacion de
logistica de la Maestria en Gestion Industrial de la Facultad de Ingenieria de la
Universidad de San Carlos. Ademas, es necesario conocer la cantidad de
materia prima e insumos a solicitar, ya que permite a la empresa tener un
control de los inventarios, mermas de materia prima y costo de almacenamiento

de las mismas.

La importancia de esta informacion se basa en que la empresa puede
implementar un sistema de control de inventarios, ya que los beneficios se ven
reflejados en una mayor productividad y disminucién, equivalentes a mejores

resultados.

La propuesta es hacer un cambio de metodologia cualitativa a una
cuantitativa, implementando el modelo de cantidad econdmica de pedido o
también conocido como el modelo EOQ, en el cual se hace un analisis de las
tendencias en consumos y tiempos de entrega de cada insumo o materia prima
requerida para el cumplimiento de la demanda del Departamento de
Produccion, y con eso establecer la cantidad y momento 6ptimo con el que

deben realizarse las solicitudes de cada uno de estos.

El manejo inadecuado de los inventarios, al igual que la adquisicion de
materia prima en el momento y cantidad incorrecta, provoca el aumento de
costos y la disminucion de beneficios, haciendo necesario un mayor esfuerzo
por parte del personal para obtener una rentabilidad reducida. Esta es la razén

por la cual el presente estudio se aboca al analisis de la gestion de compras e
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inventario como herramienta fundamental en el logro de los objetivos de la

empresa.

La empresa se beneficiara con el estudio porque podra eliminar todos los
paros no programados en produccion por un deficiente o nulo abastecimiento
de materias primas e insumos requeridos y con esto cumplir los pedidos del

area logistica y no incrementar el costo de los productos.
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4. OBJETIVOS

General

Desarrollar un modelo de abastecimiento de materia prima e insumos,
utilizando la técnica de cantidad econdmica de pedido para mejorar el proceso
de abastecimiento de la materia prima e insumos.

Especificos

1. Identificar cuales son los insumos y materia prima de mayor rotacién en

el proceso de produccion de la empresa.

2. Determinar cuales con los controles de inventarios que realiza la
empresa.
3. Identificar las herramientas necesarias para mejorar el proceso de

adquisicion de materia prima e insumos.
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5. ALCANCE

La metodologia que se implementara esta basada en un enfoque
cuantitativo, porque es un proceso que se ha realizado desde hace mucho
tiempo; por tal motivo, se requiere de la experiencia del personal que lo realiza

para que plantee mejoras para el abastecimiento de materia prima e insumos.

El estudio se realizara de forma descriptiva, para conocer el proceso
actual de suministro de materia prima e insumos; ademas, se determinara los
tiempos de entrega de los productos por parte de los proveedores y se
identificara las posibles soluciones para ser discutidas con los jefes de area y

gerencia, para realizar las modificaciones y el plan piloto.

Para la empresa embotelladora es de gran aporte desarrollar una
estrategia para determinar la cantidad y tiempo de solicitud de cada pedido,
dado que no debe haber merma y desabastecimiento de insumos. Algunos
beneficios al implementar la técnica de cantidad econémica de pedido (CEP)

son los siguientes:

o Disminuir la duplicidad de tareas y los tiempos de entrega de materia

prima e insumos.

° Determinar la cantidad exacta de materia prima a solicitar al proveedor,

asi como el tiempo de entrega.

o Desarrollar una estrategia para determinar el costo de pedido y de

mantenimiento del inventario.
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Identificar el punto de reorden de cada insumo para colocar el pedido en

la planta de produccién.
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6. MARCO TEORICO

6.1. Generalidades de la industria embotelladora

Se revisara la historia de los inicios y el crecimiento de la industria
embotelladora en el pais y cual es el proceso de fabricacién y embotellado de
las bebidas que son producidas en las instalaciones de la embotelladora donde

se realiza la investigacion.

6.1.1. La historia de embotelladoras en Guatemala

Coca-Cola llega a Guatemala en 1920; en ese momento se conté con el
apoyo para su fabricacion y distribucidon de la multinacional ya radicada en
Guatemala, la United Fruit Company (UFCO). Posteriormente, fue adquirida por
Pamanco, quien transfirié la franquicia en el 2003 al grupo multinacional Femsa,

quien continta operando la franquicia hasta la fecha (Sanchez Garcia, 2007).

CBC (Central América Bottling Corporation) corporacién guatemalteca
duena de Embotelladora “La Mariposa” inicia sus operaciones en Guatemala al
fabricar y distribuir bebidas carbonatadas en el territorio nacional desde que fue
fundada en 1885 (Obregdn Jerez, 2014).

En 1942, Pepsi Cola Company (Pepsico) elige la fabrica de bebidas

gaseosas Y hielo, La Mariposa, como fabricante y distribuidor exclusivo de sus

productos (Sanchez Garcia, 2007).
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Embotelladora La Mariposa es la planta modelo para la expansiéon de CBC
(Central America Bottling Corporation). En Latinoamérica, en 1995 se iniciaron
operaciones en La Reyna, Honduras; ENSA, en Nicaragua y en 1998 Pepsi Co

nombra a CBC como embotellador ancla para Centroamérica.

Al paso de los anos CBC sigue creciendo a un ritmo inimaginable,
adquiriendo operaciones en El Salvador, Trinidad y Tobago, Puerto Rico,
Jamaica y recientemente en Ecuador y Peru, lo que la hace una multinacional
realmente competitiva y con altas expectativas de crecimiento en toda

Latinoamérica.

6.1.2. Proceso de embotellado de bebidas

Todo proceso de embotellado inicia con el tratamiento del agua que sera
utilizada, esta puede ser obtenida en distintos lugares, pero en el caso de la
embotelladora donde se realizara la investigacion es de mantos acuiferos
ubicados bajo la corteza terrestre; luego, es extraida a través de bombas que
llevan este fluido hacia su proceso de tratamiento; después, pasa a través de
distintos filtros, equipos de ésmosis, suavizadores y equipos UV; seguidamente
se adicionan los componentes necesarios para potabilizar el agua y llevarla a
los parametros minimos establecidos para ser embotellada, tales como cloro,

oxigeno y sales.

El siguiente paso es la fabricacion del jarabe simple y jarabe terminado; en
el caso del jarabe simple se mezcla agua con azucar clarificada a través de los
equipos conocidos como marmitas; estos elevan la temperatura del azucar para
garantizar su correcta homogeneizacion; posteriormente, se hace pasar el
jarabe simple a través de filtros de carbén y tierra diatomea, que le dan el color

caracteristico que necesita cada bebida.
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Para la preparaciéon del jarabe terminado se mezclan en tanques de
homogeneizacion los distintos ingredientes que cada uno de los productos
necesita, tales como acidulantes, saborizantes, preservantes y gomas. Al
finalizar la homogeneizacién estos son enviados a través de tuberias hacia los
tanques de almacenamiento en donde se adicionan partes ya establecidas de
jarabe simple y agua tratada, para llevar el jarabe terminado a los parametros

establecidos.

Posteriormente, se envia a través de tuberias y por medio de bombas
hacia los equipos de mezcla y luego a las llenadoras, las cuales inyectan el
producto terminado dentro de los distintos envases en la embotelladora, tales
como envases de vidrio, de plastico y latas. Todos los envases cuentan con una
garantia de seguridad para el consumidor con el sellado de los mismos a través

de tapas plasticas, corcholatas y tapa metalica en el caso de las latas.

Después los distintos envases son unificados para formar paquetes con
varias unidades; en el caso de las botellas de plastico y latas el proceso es
similar; se pasa a través de empacadoras que colocan termoencogible
alrededor de los envases y posteriormente ingresan a un horno donde el

recubrimiento se encoge y le da la firmeza necesaria al paquete.

Los paquetes son estibados sobre tarimas, paquete sobre paquete, con
una configuracion especifica de cada presentacion de envase hasta formar una
tarima completa de producto terminado, la cual se envuelve con polystrech para
garantizar que la posicién de los paquetes se mantenga y asi es llevada hasta
el area de almacenaje en el centro de distribucidon para su carga en transportes

especializados hacia los puntos de venta.
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6.2. Planificacion de inventarios

Para la planificacién de inventarios debe contarse con procedimientos de
las operaciones, tales como el método para hacer pedidos, la cantidad que se

debe pedir cada vez, existencias minimas permisibles, entre otros.

“Los inventarios son parte fundamental en la produccion y distribucién de
productos en cualquier economia. Por lo cual se depende de los comerciantes
para poder mantener existencias de los articulos que se desean comprar. Los
comerciantes dependen de los proveedores para mantener inventarios de los

articulos que todos los clientes desean comprar” (Arango, 2009).

La mayoria de los problemas de inventarios (particularmente aquellos
relacionados con materias primas y productos terminados), se relacionan con la

respuesta a dos preguntas fundamentales:

o Qué cantidad pedir cada vez (bien sea de un proveedor o de la planta de
produccioén).
o Cuando (o con qué frecuencia) hacer un pedido.

En cada una de estas preguntas estan envueltos costos opuestos. Con la
primera estan relacionados los costos de pedir demasiado o de pedir muy poco
cada vez. Con la segunda, los de hacer pedidos demasiado frecuentes o con
frecuencia insuficiente. Las respuestas a estas dos preguntas dan lugar a una
regla de decisiébn que especifica cuando colocar un pedido y qué cantidad
ordenar. Para estar seguro de que se esta ordenando la cantidad correcta, se
requiere un sistema de control de inventario. Este sistema debe llevar registros
precisos, pedidos de emergencia cuando sean necesarios y dar seguimiento al

flujo de materiales hacia y desde el inventario. Una respuesta a la segunda
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pregunta tiene relacién directa con la clase de computadora o sistema manual

adecuado para el problema del inventario (Arango, 2009).

6.3. Control de inventarios

Esta técnica incluye el manejo del sistema de inventarios, tales como el

establecimiento de las 6rdenes de produccion y de pedido de compra.

El control de inventarios debe considerarse en tres niveles: materias

primas, partes compradas y articulos terminados.

Un sistema de control de inventario puede ser manual o computarizado o
una combinacién de los dos. “Hoy en dia muchos sistemas de inventario son
computarizados, siendo las excepciones aquellos con un numero pequefio de
articulos o articulos poco costosos. Para estos casos, el costo de un sistema
computarizado puede ser mayor que los beneficios aportados” (Gonzalez
Delgado, 2003).

En un sistema moderno de control de inventario se deben realizar las

siguientes funciones.

6.3.1. Contabilizar la transaccion

Todo sistema de inventarios necesita un método para conservar los
registros, el cual debe considerar las necesidades contables y la funcién

administradora del inventario.

“En ocasiones esto requiere mantener registros de cada salida y entrada.

En otros casos, seran suficientes contabilizaciones periddicas como por ejemplo
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de forma trimestral, semestral o anual. Cualquiera que sea el método exacto
utilizado, cada sistema de control de inventario requiere un subsistema de

transaccion adecuado” (Gonzalez Delgado, 2003).

6.3.2. Reglas de decision del inventario

Un modelo de inventarios debe poseer reglas de decision para identificar
cuando y qué cantidad ordenar. Indiferentemente cuales sean las reglas
utilizadas, el sistema debe implementarlas automaticamente. Los sistemas de
computo puede también automaticamente generar 6rdenes de compra con base

en las reglas de decision en uso (Pérez Fernandez, 2006).

6.3.3. Reporte de excepciones

Cuando las reglas de decision del inventario se incorporan
automaticamente en un sistema, las excepciones se deben reportar al
administrador. Estas excepciones pueden incluir situaciones en las cuales el
prondstico no estad de acuerdo con la demanda, se ha generado una orden de
compra muy grande, las inexistencias han alcanzado un nivel excesivo, entre

otros (Pérez Fernandez, 2006).

6.3.4. Prondstico

Las decisiones de inventario deben basarse en el pronéstico de la
demanda. Las decisiones de inventario no se deben basar unicamente en las
exigencias del departamento de mercadotecnia o del administrador del
inventario; se debe incorporar en el sistema una técnica cuantitativa (Monzon,
2012).
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6.3.5. Reportes a la alta gerencia

Un sistema de control de inventario debe generar reportes para la alta
gerencia, tal como lo hace para el administrador del inventario. Estos reportes
deben medir el comportamiento total del inventario y asistir en las decisiones de

politica general del inventario (Castellanos de Echeverria, 2012).

6.4. Tipos de sistema de control

En la actualidad existen muchos sistemas de control de inventarios, entre

los mas comunes estan.

6.4.1. Sistema de una seccion

En este, la seccion o estante se llena periodicamente. Ejemplos de esto
son los estantes en las tiendas que venden productos al menudeo, depdsitos de
gasolina para automoévil y las secciones de partes pequefas en fabricas. “El
tamafo de la seccion es la existencia objetivo, y el inventario se surte a ese
objetivo periédicamente mediante el llenado del estante” (Castellanos de
Echeverria, 2012).

6.4.2. Sistema de dos secciones
El sistema de dos secciones puede expresarse como la utilizacion de dos
compartimentos, en los cuales el compartimiento niumero uno contiene material

que se utiliza continuamente y el numero dos se reserva, por lo cual permanece

en espera.
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Cuando el material en el compartimiento numero uno se agota, se abre el
compartimiento numero dos para utilizar el material y se coloca una orden.
Entonces el compartimiento dos debe tener suficiente material para durar, con
una alta probabilidad, durante todo el tiempo de entrega de la reposicion. “Este
es un sistema Q de control de inventario en el cual el compartimiento de

respaldo contiene una existencia igual al punto de reorden” (Castellanos, 2012).

6.4.3. Sistema de kardex

El sistema de kardex es la utilizacion de una tarjeta para cada articulo del
inventario. Conforme se venden o consumen los articulos, se localizan las
correspondientes tarjetas y se actualizan. Similarmente, las tarjetas son

actualizadas cuando llega material nuevo (Castellanos, 2012).

6.4.4. Sistema computarizado

Se conserva un registro para cada articulo en una memoria de
almacenamiento de lectura computarizado. Las transacciones se asientan
contra este registro, conforme los articulos son despachados o recibidos. La
computadora aplica cualquiera de las reglas de decisién P o Q1, pronostica la
demanda y monitorea el comportamiento del sistema de inventario. El sistema
de computadora reduce esfuerzos criticos y también proporciona un mejor

control administrativo de los inventarios.
o Sistema P: conocido a como sistema de reorden a intervalos fijos o

periodico, en el cual la posicion de inventario de un articulo se revisa

periodicamente y no en forma continua.
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o Sistema Q: conocido como sistema de punto de reorden (del inglés
reorder point system) o sistema de cantidad de pedido fijo, en el cual se
rastrea el inventario restante de un articulo cada vez que se hace un
retiro del mismo, para saber si ha llegado el momento de hacer un nuevo
pedido (Castellanos, 2012).

6.5. Definicidon e importancia

La planificacion y control de inventarios debe suministrar los
procedimientos que garanticen la disponibilidad oportuna de las cantidades
requeridas de materiales y productos, y que proteja a la empresa contra los

costos de inventarios excesivos.

Una adecuada planificacion y control de inventarios implica contar con
cantidades apropiadas de productos y articulos para satisfacer la demanda,
evitando caer en excesos que lleven el producto a descomposicién por una baja
rotacion, asi como bajos niveles de inventario que generen la pérdida de ventas

por desabastecimiento.

Es decir, que una adecuada planificacibn y un estricto control de
inventarios garantizan que los productos y articulos se tengan en cantidades

consideradas y con costos relativamente bajos (Rodriguez, 2013).

6.6. Costos de manejo de inventario

Es un costo variable que se paga para tener articulos a la mano. Entre
esos costos figuran intereses, almacenamiento y manejo, impuestos, seguros y
mermas. Cuando esos componentes cambian segun el nivel del inventario, lo

mismo sucede con el costo de manejo del mismo.
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Generalmente, las empresas expresan el costo de manejo de inventario
de un articulo por cierto periodo de tiempo, como un porcentaje de su
respectivo valor. El costo anual de tener una unidad en inventario fluctua

normalmente entre el 20 % y el 40 % de su valor (Pineda, 2014).

La estructura del costo de inventario incorpora los siguientes tipos de

costos.

6.6.1. Costo del articulo

Se refiere al costo de comprar y producir los articulos individuales del
inventario (Pineda, 2014. p. 23).

6.6.2. Interés o costo de oportunidad
Para financiar un inventario, las compafias tienen que conseguir un
préstamo o perder la oportunidad de hacer una inversion que prometia un rédito

atractivo.

El interés o costo de oportunidad, el que tenga mayor valor, suele ser el

componente mas importante del costo de manejo, pues a menudo llega al 15 %.
6.6.3. Costo de almacenamiento y manejo

El inventario requiere espacio y tiene que ser acarreado para entrar o salir

del almacén. Los costos de almacenamiento y manejo pueden generarse

cuando una empresa alquila espacio, ya sea a corto o largo plazo. También “se

produce un costo de oportunidad a causa del almacenamiento, cuando una
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compafia podria haber usado productivamente ese espacio de almacén para

otros propositos” (Rodriguez, 2008).

6.6.4. Impuestos, seguros y mermas

Se pagan mas impuestos cuando los inventarios son altos al final del afio,
y el seguro sobre los activos es mas caro cuando los elementos por asegurar

SON Mas NUMerosos.

Las mermas se presentan en tres formas: el robo o sustraccién de
elementos del inventario por clientes o empleados, que en algunas empresas
representa un porcentaje significativo de las ventas; la obsolescencia, que se
presenta cuando el inventario no puede usarse o venderse en su valor total a
causa de cambios de modelo, modificaciones de ingenieria o descensos
inesperados de la demanda; “el deterioro a causa de desperdicio o por dafos

fisicos da por resultado una pérdida de valor’ (Rodriguez, 2013).

6.6.5. Costo de hacer pedidos

Este tipo se manifiesta cuando una empresa solicita articulos, es decir el
gasto que implica la elaboraciéon de una orden de compra en el caso de un
proveedor, o de una orden de produccién en el caso de una planta de

produccion.

Cuando se trata de un mismo articulo, el costo de hacer un pedido es el
mismo, independientemente del tamafio del pedido, el encargado de compras
debe destinar el tiempo necesario a la tarea de decidir la cantidad que solicitara

en el pedido, y para seleccionar un proveedor y negociar las condiciones de la
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operaciéon. También se requiere tiempo para preparar la documentacion,

realizar el seguimiento y recibir los articulos solicitados (Zamora, 2011).

6.6.6. Costo de preparacion

El costo que implica reajustar una maquina para que fabrique un
componente o articulo diferente del que ha fabricado anteriormente se conoce
como costo de preparacion. Este incluye la mano de obra y el tiempo requeridos
para efectuar las modificaciones, y la limpieza y la instalacion de nuevas

herramientas o aparatos.

“El costo de preparacion también es independiente del tamafio del pedido,
por lo cual existen ciertas presiones a favor de incluir en el pedido un suministro
abundante de cada componente y mantener estos en inventario” (Rodriguez,
2013).

6.6.7. Costo de transporte
El costo de transporte de llegada a una empresa se logra reducir con un
inventario mayor. A veces se hacen pedidos de varios tipos de articulos al
mismo proveedor; si esos pedidos se combinan y se hacen al mismo tiempo, es
posible obtener tarifas de descuento, lo cual abate los costos de transporte y
materias primas (Rodriguez, 2013).

6.6.8. Costo de inexistencia

Este refleja las consecuencias econdmicas cuando se terminan los

articulos almacenados.
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6.7. Tipos de inventario

Los tres tipos basicos de inventarios son:

o “Materias primas: consiste en los productos comprados por la empresa
(generalmente materias primas como azucar, acido citrico y malico,
citrato de sodio y benzoato de sodio) para ser utilizados en la fabricacion

de un producto terminado.

o Productos en proceso: consiste en todos los bienes que estan siendo
producidos en un momento determinado. Se trata por lo general de
productos parcialmente terminados en una etapa intermedia de

conclusion.

o Productos terminados: consisten en los bienes ya producidos que aun no
han sido vendidos” (Ramos, 2008).

6.8. Cantidad econémica de pedido (técnica de uso comun para el

control de inventario)

En 1915, Ford. W. Harris desarrollé6 una formula que denominé cantidad
econdmica del pedido (por sus siglas en inglés EOQ). Posteriormente, esta
férmula gan6 una gran preferencia en la industria, utilizandola a través de los
esfuerzos de un consultor apellidado Wilson. Entonces, con frecuencia la

formula recibe el nombre de EOQ de Wilson, aun cuando la desarroll6 Harris.

La EOQ y sus variaciones son todavia utilizadas ampliamente en la
industria para el manejo del inventario con demanda independiente (Ramos,
2008).
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El modelo de la cantidad econémica a ordenar (por sus siglas en inglés
EOQ, economic order quantity) es una de las técnicas mas antiguas vy
conocidas para el control de almacenes. El uso de esta técnica es relativamente

sencillo y se basa en varias suposiciones:

La demanda es conocida, constante e independiente.

o El tiempo de entrega, es decir, el tiempo entre colocar y recibir una

orden, es constante.

o La recepcion del inventario es instantanea y completa. En otras palabras,

el inventario de una orden llega en un lote al mismo tiempo.

o Los descuentos por cantidad no son posibles.

o Los unicos costos variables son el costo de preparar o colocar una orden
(costo de preparacion) y el costo de mantener o almacenar el inventario

en el tiempo (costo de mantener o manejar).

o Los faltantes (escasez) se evitan por completo si las 6rdenes se colocan

en el momento adecuado (Rodriguez, 2013).
6.9. Calculo de la cantidad econémica del pedido
Este calculo se refiere a cual debera ser la cantidad solicitada en el
pedido. Para empezar se formula el costo total correspondiente a cualquier

tamano de lote Q. A continuacién, se obtiene la EOQ, que no es sino el Q con el

cual se minimiza el costo total. Finalmente, se describe la forma de convertir la
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EOQ para expresarla en una medida de comparacién, como el tiempo

transcurrido entre dos pedidos.

Un ciclo comienza con Q unidades en inventario, lo cual sucede en el
momento en que se recibe un nuevo pedido. Durante el ciclo se utiliza el
inventario disponible a una tasa constante, y la demanda se conoce con certeza
y el tiempo de entrega es constante, se puede pedir un nuevo lote, calculando
que el inventario descienda a 0 (cero) precisamente cuando este sea recibido.
Puesto que el inventario varia uniformemente entre Q y 0, el inventario de ciclo

promedio sera igual a la mitad del tamano del lote Q.

El tiempo entre pedidos para un tamafno de lote en particular es el tiempo
promedio que transcurre entre la recepciéon (o la solicitud) de dos pedidos de
reabastecimiento constituido por Q unidades. Expresado como una fracciéon de
afo; el tiempo de pedido es sencillamente Q dividido entre la demanda anual
(Calderdn, 2005).

Costo de pedido = P*U/Q

Costo de mantenimiento = M*Q/2

Costo total = (P*U/Q) + (M*Q/2)

Cantidad economica de pedido (CEP) = 2 PU/M

Donde
U = uso en unidades por periodo
P = costo unitario de pedido

M = costo de mantenimiento de inventario por unidad por periodo

Q = cantidad o monto del pedido en unidades

29



Ejemplos

Suponiendo que R & B Beverage Company tiene una bebida refrescante
que muestra una tasa de demanda anual constante de 3 600 cajas. Una caja de
la bebida le cuesta a R & B $3. Los costos de ordenar son $20 por pedido y los
costos de mantener corresponden al 25 % del valor del inventario. R & B tiene
250 dias habiles anuales, y el tiempo de entrega es de cinco dias. Identificar los

siguientes aspectos de la politica de inventario (Zamora, 2011, p. 33).

° Lote econdmico a ordenar

_ |epxcp
Q= Cmi

\/2*3600*20

. Costo anual total

Q= 0,25 * 3

Q = 438,17 cajas
D Q
CTA =D * Cu+an+ECmi

CTA=3600=%3+ 3 609 20 + #3817 30,25
= * * *
438,17 2 ’

CTA =$11128,62
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8. METODOLOGIA

8.1. Tipos de estudio

Se utilizara el método descriptivo, el mismo sirve para identificar la
situacion actual que se tiene en la empresa para el abastecimiento de materia

prima e insumos.

Se analizaran los procedimientos de ingreso y egreso de materia prima e
insumos, asi como el procedimiento de la compra y se identificara si la empresa

tiene algun indicador para medir la rotacion de inventarios.

8.2, Disefo de la investigacion

Se realizara un disefio experimental, dado que se hara una prueba piloto

en la cual se clasificaran las materias primas y productos con mayor rotacion.

Esto se hara a través de la planificacién con el departamento de compras,
produccion y bodega; la empresa da el aval para la elaboracion del disefio de

investigacién, por lo cual se contara con el apoyo de los colaboradores.

La investigacion se llevara a cabo fisicamente en las instalaciones de la
embotelladora de la zona 12 de la ciudad capital, especificamente en el
Departamento de Compras y Materias Primas en el periodo de tiempo
comprendido entre enero de 2014 hasta el 15 de marzo de 2015, analizando los

inventarios de las materias primas e insumos del grupo A.
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8.3. Variables e indicadores

Las variables a utilizar en esta investigacion son de tipo cualitativo y los
indicadores que se aplicaran en el trabajo de investigacion son de tipo
cuantitativo, para realizar la medicion correspondiente de los resultados que se

obtengan, y asi determinar la relacion entre las variables estudiadas.

o Variable independiente: procesos de compras.
o Variable dependiente: unidades a solicitar de cada insumo y materia
prima.

El proyecto de trabajo de graduacion se realizara por medio de una
investigacion descriptiva, ya que se expondra la situacion actual de la empresa

ante la adquisicion de su materia prima para sus productos.
8.4. Poblacion y muestra

Se analizaran todos los pedidos y demandas de los insumos y materias
primas del Inventario del grupo A, para el tiempo comprendido entre enero de
ano 2014 hasta el 15 de marzo de afo 2015, en el almacén de materias primas

de la embotelladora.

La muestra a trabajar en la prueba piloto se obtendra con la siguiente

ecuacion:

. Nov?Z?
(N-1)e’ +0v°Z°
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Donde

n: es el tamafio de muestra (6rdenes de produccién).

N: 6rdenes totales en el mes.

v: desviacion estandar de la poblacién a un valor constante de 0,5.

Z: valor obtenido mediante niveles de confianza. Se toma en relacion con el
95 % de confianza que equivale a 1,96; el limite aceptable de error muestral

que en el presente caso se tomara es igual a 0,05.

_ Nv2Z? 3 N(0,5)%(1,96)?
~ (N—1e2+v2Z2 (N —1)(0,05)2 + (0,5)2(1,96)?2

n

8.5. Fases de la metodologia

El procedimiento de la investigacion se divide en tres fases

o Fase 1: identificacion de la situacion actual del manejo de inventarios
o Se determinara el planteamiento del problema, a través del
analisis de campo.
o Se realizardn entrevistas al personal de bodega, compras vy
ventas, para conocer las operaciones relacionadas con el manejo

de inventarios y los insumos y materia prima de mayor rotacion.

° Fase 2: analisis de datos

o Después de observar el procedimiento de manejo de inventarios
se identificaran las areas de mejora.

o Se determinara el método para el control de inventarios.
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o Se determinaran los procedimientos para el desarrollo de un
modelo de abastecimiento de materia prima e insumos, utilizando

la técnica de cantidad econémica de pedido CEP.

o Fase 3: propuesta: con los datos anteriormente recolectados y aplicando

el modelo de cantidad econdmica del pedido.

o Se describira la planeacion de requerimientos de materia prima e
insumos.
o Al plantear un modelo de inventarios el primer paso es desarrollar

una relacion funcional entre las variables de interés y la medida

efectiva. Se utilizara la técnica de cantidad econémica de pedido.

Para empezar, se formula el costo total correspondiente a cualquier
tamarno de lote Q. A continuacion se obtiene la EOQ, que no es sino la cantidad
con la cual se minimiza el costo total. Finalmente se describe la forma de
convertir la EOQ para expresarla en una medida de comparacion, como el

tiempo transcurrido entre dos pedidos.

Un ciclo comienza con una cantidad de unidades en inventario, lo cual
sucede en el momento en que se recibe un nuevo pedido. Durante el ciclo se
utiliza el inventario disponible a una tasa constante, y en vista de que la
demanda se conoce con certeza y el tiempo de entrega es constante, se puede
pedir un nuevo lote, calculando que el inventario descienda a 0 (cero)
precisamente cuando ese nuevo lote sea recibido. Puesto que el inventario
varia uniformemente entre Q y 0, el inventario de ciclo promedio sera igual a la

mitad del tamano del lote Q.
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Costo de pedido = P*U/Q

Costo de mantenimiento = M*Q/2

Costo total = (P*U/Q) + (M*Q/2)

Cantidad econémica de pedido (CEP) = 2 PU/M

Donde
U = uso en unidades por periodo
P = costo unitario de pedido

M = costo de mantenimiento de inventario por unidad por periodo

Q = cantidad o monto del pedido en unidades
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9. TECNICAS DE ANALISIS DE LA INFORMACION

9.1. Analisis y obtencién de la informacion

Para el analisis y obtencion de la informacién se recopilara todo lo
referente a historicos de costos por volumenes de cada insumo y materia prima
de forma mensual a través de entrevistas con el personal del Departamento de

Compras.

Se verificaran los costos implicitos al momento de ordenar y almacenar
cada uno de los insumos y materias primas de la categoria A y sus tiempos de
entrega promedio, realizando entrevistas al personal del Departamento de

Materia Prima.

Se tomaran medidas en metros cuadrados disponibles del almacén de
materias primas, verificando los espacios designados para cada insumo y
materia prima especifica, a través de la observacion y medicién con cinta

métrica en el area del almacén de materia prima.

El volumen ocupado sera medido por cada configuracion de entrega de
insumo y materia prima minima, restricciones de almacenamiento y transporte
de las mismas por medio de la observacioén y utilizando cinta métrica en el area

de carga y descarga de materias primas en insumos.
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10. CRONOGRAMA

A continuacién se presenta el cronograma en donde se establecen todos

los pasos que se realizaran para la ejecucion del proyecto.

Figura 1. Cronograma

Prekcesa junio 2015 [julio 2015 | asusto 201 septembre octube 201 noviembre Jcenbre 2 enera 2006 febvero 10{maren
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Fuente: elaboracion propia, utilizando Microsoft Project 2010.
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11. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

El estudio es factible, dado que la empresa embotelladora busca tener un

modelo de control de inventarios.

La empresa dara la autorizacion para el estudio, también los trabajadores
brindaran sus experiencias en los procesos de solicitud de pedido de materia
prima e insumos, forma de almacenaje, rotacién de insumos y resguardo de los

mismos para evitar que se contaminen y expire su fecha de vida util.
La factibilidad del estudio se determina por el presupuesto para su
elaboracion, en la cual se incluyen los costos por el servicio técnico, asesoria,

materiales a utilizar, entre otros.

Tabla I. Recurso humano

Recurso humano
Investigador (estudiante)
Asesor y revisor de la investigacion
Colaboradores

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla Il. Recursos materiales

Recursos materiales

Impresora

Computadora

Materiales y utiles de oficina

Combustible

Hoja de control de materia prima e insumos

Camara fotografica

Encuestas

Universidad de San Carlos

Libros y tesis prestados en la Biblioteca de la

Fuente: elaboracion propia.

Tabla . Presupuesto
Actividad Monto en
quetzales

Personal técnico 1 500,00
Asesoria 2 500,00
Materiales insumos, equipos de 7 000,00
medicion y servicios técnicos para el
desarrollo de la investigacion.
Transporte 850,00
Material bibliografico 850,00
Otros (papel, impresiones, materiales 600,00
varios)
Total Q13 3000,00

Fuente: elaboracion propia.
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: elaboracién propia.

Fuente
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Apéndice 2.  Tabla para anotacion de datos importantes

TIEMPO DE
VIDA

DE
ALMACENAJE

ESPACIO |CC
(m2)

ESPACIO
(m2)

TIEMPO DE ENTREGA | NECESARIO | DISPONIBLE

ORDENAR | ORDENAR |DESCUENTO

COSTODE | MINIMOA | PRECIO DE

COSTO DE
MANTEMIE
NTO

INSUMO

Fuente: elaboracion propia.

Para el analisis de la informacion se determinaran las existencias del
inventario fisico y del inventario en el sistema; entonces se procedera a realizar

la comparacion entre los datos obtenidos.
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Apéndice 3. Comparacion inventario de productos fisicos versus sistema

COMPARACION INVENTARIO FISICO VS. SISTEMA
FECHA
EXISTENCIA EN | EXISTENCIA
AREA cODIGO DETALLE EL SISTEMA FISICA DIFERENCIA
Comprado
Recibido por: por: Autorizado:
(f) (f) ()

Fuente: elaboracién propia.
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