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Aprovisionamiento

Comprador

Consumo

Demanda

Estrategia

Inventario

GLOSARIO

Es la accion de abastecer o de proveer de lo necesario.

Es la persona encargada de proveer los materiales
necesarios para la empresa, asi como de negociar con
los proveedores el precio, calidad, tiempos de entrega,

garantias, etc.

Es la fase final del proceso de produccién, en el que un

bien se emplea para satisfacer una necesidad.

Pedido o requerimiento de mercancias.

Serie de acciones encaminadas hacia un fin
economico. Es un proceso regulable; un conjunto de
las reglas que aseguran una decision Optima en cada

momento.

Articulos que se hallan en un almacén o en trabajo en
proceso, que sirven para desacoplar operaciones
sucesivas en el proceso productivo de un articulo, asi
como su distribucion al cliente. Los inventarios pueden
consistir en articulos intermedios; pueden ser de trabajo
en proceso, de materias primas, de producto terminado,

de repuestos, etc.



Inventario de

seguridad

Inventario en

transito

Inventario fisico

Parametro

Pedido

Planificacion

Politicas

Pronédstico

En general, es una cantidad de inventario planeada
para que esté disponible, y asi estar protegido
contra las fluctuaciones en la demanda y/o
suministro.

Es el inventario que se mueve entre dos o0 mas
ubicaciones, que por lo general se encuentran

separadas geograficamente.

Es la determinacion de la cantidad real en inventario,

mediante un conteo fisico en el almacén.

Es un elemento importante, cuyo conocimiento es

necesario para comprender un problema o asunto.

Encargo hecho a un fabricante o vendedor de géneros

de su trafico.

Elaboracion de wun plan general, -cientificamente
organizado y frecuentemente de gran amplitud, para

obtener un objetivo determinado.

Maneras de conducir un asunto, para alcanzar un fin

determinado.

Estimacién de la futura demanda. Se puede determinar
una proyeccion por medios matematicos, utilizando
datos historicos a partir de fuentes informales, o una

combinacion de ambas.



Proveedor Es la persona que tiene por oficio proveer de todo lo

necesario a una colectividad o casa de gran consumo.



RESUMEN

Los agotamientos de las existencias de materiales producen en la
actualidad efectos muy graves en la continuidad del proceso productivo de una
fabrica de alimentos; sin embargo, el problema de las sobreinversiones es
igualmente serio, ya que puede comprometer su estabilidad econémica y, como

consecuencia de ello, alterar también su desenvolvimiento en el mercado.

Por esta razon, se hace necesario considerar los agotamientos y las
sobreinversiones de materiales desde un punto de vista econdmico, en cuanto a
costos, riesgos y finanzas se refiere; Por eso, se debe buscar la forma de
lograr reducir las existencias de materiales a niveles optimos y garantizar el

adecuado y oportuno abastecimiento de los materiales.

Lo que motivo la realizacion de este tema, como trabajo de graduacion, es
el hecho de que luego de un previo analisis se pudo determinar que la
estrategia de aprovisionamiento de materiales actual de la fabrica de alimentos,
en estudio, no proporciona la informacion necesaria para la toma de decisiones
ni tampoco reduce las existencias de inventario a niveles 6ptimos, lo cual

provoca inmovilizacién del capital de la empresa.

Es por eso que se propone en este trabajo de graduacion la
implementacién de una nueva estrategia de aprovisionamiento de materiales,
basada en el plan maestro de produccién, asi como las herramientas de

administracion de inventarios.



Este trabajo determina los elementos estratégicos que un comprador
debe utilizar para garantizar el adecuado abastecimiento de materiales en una
fabrica de alimentos. Dichos elementos ayudaran al comprador a definir qué
materiales necesita comprar, qué cantidad debe comprar y con que frecuencia

los va a comprar.

Inicialmente se procedera a clasificar el inventario de materiales, con base
en el consumo y costo unitario, con la finalidad de identificar los materiales que
representen la mayor inversion a la empresa, y como consecuencia que el
control de los mismos pueda generar beneficios econdmicos para la empresa
en estudio; luego se realizara una explosién de materiales, la cual indicara el
consumo semanal de cada una de las materias primas con base en el plan
maestro de produccién. Después se estableceran los parametros para la
planificacion del abastecimiento y por ultimo, con estos parametros ya
establecidos, se implementara una herramienta electronica para el control y
planificacion de compras de materiales. Todo esto es con el fin de obtener una
reduccidon considerable de los niveles de inventario de materiales, que se vea
reflejado en una reduccion del capital invertido en el inventario materiales , sin
poner en peligro la continuidad del proceso productivo de la fabrica de

alimentos.



OBJETIVOS

General

Implementar una estrategia de aprovisionamiento de materiales para una
fabrica de alimentos, que permita obtener el maximo rendimiento de la cantidad
comprada, para evitar interrupciones en el proceso productivo, asi como la

inmovilizacion innecesaria de capital.

Especificos

1. Analizar y diagnosticar la situacion actual de aprovisionamiento de

materiales.

2. Clasificar la existencia de materiales con base en el costo y en el

requerimiento por medio de una clasificacion de inventarios tipo ABC.

3. Realizar una explosién de materiales con base en las rectas de los

productos y el plan maestro de produccién.

4. Establecer parametros y politicas de planificacion y control de inventarios.

5. Definir los valores 6ptimos de los parametros identificados que optimicen el

manejo de los inventarios.



6. Analizar y comparar los niveles de inventario actuales con los resultantes de

la implementacion de la nueva estrategia de aprovisionamiento.

7. Haciendo uso de la teoria de control de inventarios, desarrollar una
herramienta electronica que ayude a planificar, controlar y optimizar las

compras de materias primas.



INTRODUCCION

Actualmente el peligro de agotamiento de los recursos, de escasez de las
materias primas, la inestabilidad politica y la intervencion de los gobiernos en
los mercados de aprovisionamiento, la intensificacion de la competencia y la
aceleracion de los avances tecnologicos repercuten en las empresas y han
provocado desastrosas interrupciones de sus suministros, lo que a su vez
causa cuantiosas pérdidas de produccidn, que a la larga se convierten en

perdidas en ventas.

Toda empresa, ya sea publica o privada, debe buscar el aprovechamiento
optimo de su capital, de manera que sus ejecutivos deben estar conscientes de
que cualquier inmovilizacion innecesaria de capital invertido, que se manifiestan
como interrupciones del proceso productivo en materias primas o repuestos,
que se mantienen ociosos por periodos largos de tiempo, productos terminados
que no fluyen hacia el mercado, productos o materiales obsoletos, etc., lo cual
significa que no se estan utilizando los recursos de que dispone la empresa de

forma efectiva.

No debe pasarse por alto el hecho de que, aparte de las inversiones
realizadas en activos fijos, es en los inventarios en especial el de materias
primas y producto terminado en donde se ubica la mayor inversion de la

empresa y provoca un impacto financiero considerable en la misma.



Es por esto que se propone en este trabajo la implementacién de una
estrategia de aprovisionamiento de materiales, que determine los elementos
estratégicos que el comprador debe utilizar para garantizar el adecuado
abastecimiento de materiales para la fabrica de alimentos Snacks S.A.. Dichos
elementos ayudaran al comprador a definir qué necesita comprar, qué cantidad
comprar y con qué frecuencia comprar; todo esto, con el objeto de obtener el
maximo rendimiento de la cantidad comprada y de esta manera no incurrir en
inventarios tan altos, que provoquen inmovilizacién de capital, ni tan pequenos
que no puedan cumplir con todas aquellas requisiciones que impliquen la buena

marcha de la empresa.



1. GENERALIDADES

Para poder implementar una estrategia de aprovisionamiento de
materiales, es importante conocer los elementos estratégicos que un comprador

debera utilizar para garantizar el adecuado abastecimiento de materiales.

1.1 Administraciéon de inventario

El inventario incluye todos aquellos bienes y materiales que se utilizan en
los procesos de fabricacion y distribucién. Las materias primas, las partes
componentes, los subensambles y los productos terminados son parte del
inventario, asi como los diversos abastecimientos requeridos en el proceso de

produccion y distribucion.

Asimismo, el inventario involucra el capital, utiliza el espacio de
almacenamiento, requiere de manejo, se deteriora y, en algunas ocasiones, se
vuelve obsoleto, causa impuestos, necesita ser asegurado, puede ser robado y
algunas veces se pierde. Ademas, con frecuencia, el inventario compensa una
administracion poco consistente e ineficiente, que incluye malos prondsticos,
programacion fortuita y atencién inadecuada a los procesos de preparacién y de
generacion de 6rdenes. En estos casos, el inventario incrementa los costos y la
productividad, sin reforzar los ingresos netos. Es "pasivo" sin importar en qué
parte de la organizacion se prepare la hoja de estado de posicién financiera

(balance).



No obstante, las utilidades de un inventario administrado apropiadamente
sobrepasa los costos de mantenimiento. Ademas, la falta de un inventario
adecuado puede interrumpir el proceso de produccion; la falta de las partes
componentes puede derrumbar una linea de ensamble y provocar que los
ensambles terminados soélo se cubran de polvo. Se puede tener ociosa la parte
costosa de un equipo removedor de tierra por la falta de refacciones de una
pieza barata. Un paciente puede morir porque no se dispone de plasma. El
proceso de aprendizaje se puede detener porque los textos no se recibieron, v,
en muchos casos, los clientes pueden enojarse y hacer sus negocios en otra
parte si el producto deseado no estd a su disposicion inmediata. La
disponibilidad oportuna en el tiempo y lugar correctos fundamenta los objetivos
de la organizacion, de prestar servicio al cliente, obtener utilidades y alcanzar el
rendimiento de su inversion. Esto es cierto para numerosas organizaciones de
fabricacion, venta al mayoreo, al menudeo, instituciones de salud y educativas.
El inventario puede ser un activo en el sentido amplio de la palabra. Es posible
que las medidas de desempefio y productividad difieran entre las
organizaciones, pero todas necesitan una adecuada administracion del

inventario.

1.1.1 Decisiones de Inventario

En la administracién del inventario, los objetivos, las politicas y las
decisiones que se tomen deben ser congruentes con los objetivos generales de
la empresa, asi como los objetivos de mercadotecnia, financieros y de

fabricacion, de acuerdo con la figura 1.



Figura 1. Interrelaciones de las metas funcionales

METAS
ORGANIZACIONALES

A

METAS DE METAS DE METAS
MERCADOTECNIA PRODUCCION FINANCIERAS

A

METAS DE
INVENTARIO

En todo momento, las decisiones referentes al inventario estan
entrelazadas con las decisiones de planeacién de la capacidad, con las
estructuras de planeacion a largo, mediano o corto plazo, asi como en las fases
de ejecucion y control de la administracion de operaciones. El tamafio de las
instalaciones y las decisiones relativas de la planeacién agregada determinan el
inventario requerido, para satisfacer la elevada demanda estacional. El tipo de
proceso (linea, taller de trabajo, sitio fijo y demas) afecta el inventario de
produccién en proceso. Las decisiones relativas a los métodos de distribucion y
al numero de bodegas afectan el inventario de articulos terminados. Las
decisiones con relacion a las compras y a la produccion para combinar articulos

para el reabastecimiento conjunto afectan el inventario.



Por su parte, la administracion del inventario de articulos individuales
comprende los principios, conceptos y técnicas para decidir qué y cuanto
ordenar, cuando se necesita, cuando ordenar la compra o produccion, como y

en dénde almacenarlo.

Las decisiones en cada uno de estos niveles deben ser congruentes con
las decisiones a los otros niveles (deben estar integradas) y deben apoyar los
objetivos de la organizacion mediante la definicion y obtencion de los niveles
deseados de servicio a la clientela, asi como el logro de los objetivos de

inversion en inventario.

1.2 Sistema MRP

Las siglas corresponden a las palabras inglesas material requirements
planning o planeacidén de requerimiento de materiales se presentan como un
conjunto de técnicas que ayudan a una mejor administracion en la manufactura,
por su incidencia basicamente, en la reduccién de los niveles de inventarios. El
MRP como conocimiento integrado ha ido evolucionando continuamente,
inicialmente se concibié solamente para el planeamiento de requerimientos de
materiales (MRP 1), para luego evolucionar e integrar todas las areas de la

empresa y constituirse en un planeamiento de recursos de manufactura (MRP

).



1.2.1 Esquema general de un sistema MRP

Las técnicas MRP (materials requirement planing), planificacion de
requerimiento de materiales, son una solucion relativamente nueva a un
problema clasico en produccién: el de controlar y coordinar los materiales para
que se hallen a punto cuando son precisos y al propio tiempo sin necesidad de

tener un excesivo inventario.

Suele afiadirse un uno, para distinguirlo de las siglas MRPII, que son
utilizadas para designar un procedimiento mas general que constituye su

prolongacién o perfeccionamiento.

Los primeros desarrollos del MRP los podemos encontrar hacia 1950; fue
en 1954 cuando Andrew Vaszonyi describié el problema y presentd un enfoque

matematico.

Hay que esperar a los afios sesenta, para que la aparicion del ordenador
abra las puertas al MRP (planificacion de requerimientos de materiales) que,
como veremos mas adelante, es mas que una simple técnica de administracion
de inventarios. EI MRP es una técnica sencilla, que procede de la practica y
que, gracias al ordenador; funciona y deja obsoletas las técnicas clasicas en lo
que se refiere al tratamiento de articulos de demanda dependiente. Su aparicion
en los programas académicos es muy reciente. La popularidad creciente de
esta técnica es debida no sélo a los indiscutibles éxitos obtenidos por ella, sino
también a la labor publicitaria realizada por la A.P.I.C.S. (American Production
and Inventory Society), que ha dedicado un considerable esfuerzo para su

expansion y conocimiento.



Joseph Orlicky, desde IBM, empezé a popularizar el procedimiento, al que
dio el nombre de MRP, que constituye un momento culminante la publicacion de

su libro Material Requirements Planning en 1975.

Cabe senalar que los sistemas MRP no constituyen un cuerpo de
conocimientos cerrado, sino que han estado evolucionando en forma continua.
Inicialmente se usaba el MRP para programar inventarios y produccion
(Sistemas MRP 1), luego se fue incluyendo la planificacion de capacidad de
recursos y por ultimo, una vez desarrollado los otros sistemas, se amplia el
sistema a la planificacién y control de otros departamentos de la empresa
(Sistemas MRP I1).

Para efectos del trabajo de graduacion, se considera como sistema MRP
Il a todos los avances posteriores al sistema MRP |, es decir, el planeamiento
de capacidad de recursos e integracion de todas las areas funcionales de la

empresa.

Por ultimo, es interesante resaltar que mediante esta técnica se consigue
coordinar conjuntamente las actividades de las distintas areas de la empresa, lo
cual esta de acuerdo con la concepcion sistémica de la misma y es la mejor

forma de conseguir beneficios sustanciales en la aplicacion del MRP.

El MRP |, o planificacion de requerimiento de materiales, es un sistema de
planificacion de la produccién y de administracion de disponibilidad, basado en
un soporte informatico que responde a las preguntas:

;qué?, jcuanto? y ;cuando? se debe fabricar y/o aprovisionar.



El objetivo del MRP (al MRP 1 le llamaremos simplemente MRP), que es
brindar un enfoque mas efectivo, sensible y disciplinado a determinar los

requerimientos de materiales de la empresa.

El procedimiento del MRP esta basado en dos ideas esenciales:

1. La demanda de la mayoria de los articulos no es independiente; unicamente

lo es la de los productos terminados.

2. Las necesidades de cada articulo y el momento en que deben ser
satisfechas estas necesidades, se pueden calcular a partir de unos datos
bastantes sencillos: las demandas independientes y la estructura del

producto (enriquecido con los plazos de elaboracion y aprovisionamiento).

Asi pues, MRP consiste esencialmente en un calculo de necesidades
netas de los articulos ( productos terminados, subconjuntos, componentes,
materia prima, etc.), que introduce un factor nuevo, no considerado en los
métodos tradicionales de administracion de disponibilidad, que es el plazo de
fabricacién o compra de cada uno de los articulos, lo que en definitiva conduce
a modular a lo largo del tiempo las necesidades, ya que indica la oportunidad de
fabricar ( o aprovisionar) los componentes con el debido tiempo, respecto a su

utilizacion en la fase siguiente de fabricacion.

En la base del nacimiento de los sistemas MRP, esta la distincién entre

demanda independiente y demanda dependiente.



1.2.2 Demanda independiente

Se entiende por demanda independiente aquella que se genera a partir de
decisiones ajenas a la empresa. Por ejemplo, la demanda de productos
terminados acostumbra a ser externa a la empresa en el sentido en que las
decisiones de los clientes no son controlables por la empresa (aunque si
pueden ser influidas). También se clasificaria como demanda independiente la

correspondiente a piezas de recambio.

1.2.3 Demanda dependiente

Es la que se genera a partir de decisiones tomadas por la propia empresa,
por ejemplo, aun si se pronostica una demanda de 100 automdéviles para el mes
préximo (demanda independiente); la direccion puede determinar fabricar 120
este mes, para lo que se precisaran 120 carburadores, 120 volantes, 600

ruedas, etc.

La demanda de carburadores, volantes y ruedas es una demanda
dependiente de la decision tomada por la propia empresa de fabricar 120

automoviles.

Es importante esta distincion, porque los métodos que se van a usar en la
administracion de disponibilidad de un producto variaran completamente, segun

éste se halle sujeto a demanda dependiente o independiente.



Cuando la demanda es independiente, se aplican métodos estadisticos de

prevision de esta demanda, generalmente basados en modelos que suponen

una demanda continua, pero cuando la demanda es dependiente, se utiliza un

sistema MRP, que es generado por una demanda discreta. El aplicar las

técnicas clasicas de control

de

inventarios a productos con demanda

dependiente (como se hacia antes del MRP) genera ciertos inconvenientes,

como se puede observar en la Tabla I.

Tabla I. Cuadro comparativo entre las técnicas clasicas y el MRP

Técnicas Clasicas

MRP

Tipo de demanda

Independiente (aleatoria)

Dependencia

(predeterminada)

Determinacién de la | Prevision estadistica con | Explosion de las
demanda base en la demanda |necesidades con base en el
historica. plan maestro de

produccion.

Distribucién de la demanda | Dispersa y considerada | Discreta.
continua.

Tipo de articulos Finales y piezas de|Partesy componentes.
repuesto.

Lote empleado Lote econdmico. Con base en distintas

técnicas.

Base de los pedidos Reposicion. Necesidades.

Base de control Curva ABC. Todos los articulos.

Stocks de seguridad Necesario para cubrir la|Tiende a desaparecer,
aleatoriedad de la|salvo en los productos
demanda. finales.

Objetivos directos Satisfaccion del cliente Satisfaccion de las

necesidades de produccion.




El concepto de MRP, por tanto, es muy sencillo: como se dijo, se trata de
saber qué se debe aprovisionar y/o fabricar, en qué cantidad, y en qué

momento para cumplir con los compromisos adquiridos.

Naturalmente, un sistema MRP, aunque es sencillo desde un punto de
vista conceptual, no lo es tanto desde el punto de vista de su realizacion
practica: en particular, la gran cantidad de datos que se van a manejar
simultaneamente y el volumen de calculos en ellos implicados, obligan al uso de

ordenadores para su manipulacién eficiente.



De hecho, aunque las ideas basicas y el disefio conceptual del MRP datan
de la década de los 50, han debido esperar 20 afios a su realizacién practica
por falta de ordenadores de capacidad y precio adecuados, de paquetes
(software) suficientemente flexibles, y de la mentalizacion y cultura empresarial

necesarias.

1.2.4 El sistema MRP

Las tres preguntas basicas de ;qué?, ;cuanto?, y ¢cuando? no se
refieren tan solo a los productos acabados, sino también a los componentes o
partes de estos productos, a las materias primas, materiales necesarios para
fabricarlos y, por supuesto, deben tener en cuanta la disponibilidad existente, a
fin de utilizarlos adecuadamente, es decir, no comprar lo que no se necesita y

no tener que parar la produccion por falta de algun material.

El sistema MRP comprende la informacion obtenida de al menos tres
fuentes de Informacion principales que a su vez suelen ser generados por otros

subsistemas especificos.

1. Plan maestro de produccion. MPS (Master production schedule), es el
que nos dice con base en los pedidos de los clientes y los prondsticos de
demanda, qué productos finales hay que fabricar y en qué plazos debe

tenerse terminados.



2. Explosion de materiales. BOM ( Bill of materials) que indica de qué
partes o componente esta formada cada unidad, y permite, por tanto,
calcular las cantidades de cada componente que son necesarios para
fabricarlo, asi como los cambios de Ingenieria, que reflejan las
modificaciones en el disefio de producto, cambiando la lista o explosion

de materiales.

3. Situacién o estado de disponibilidad. Esta permite conocer las cantidades
disponibles de cada articulo (en los diferentes intervalos de tiempo) v,

por diferencia, las cantidades que deben comprarse o aprovisionarse.

1.2.5 Logica de procesamiento del MRP

La logica de procesamiento del MRP acepta el programa maestro y
determina los programas componentes para los articulos de menores niveles
sucesivos a lo largo de las estructuras del producto. Calcula para cada uno de
los periodos (normalmente periodos semanales); en el horizonte del tiempo de
programacion, cuantos de cada articulo se necesitan (necesidades brutas),
cuantas unidades del inventario existente se encuentran ya disponibles
(disponibilidades), los pedidos pendientes de recibir, la cantidad neta
(necesidades netas) que se debe de planear al recibir las nuevas entregas
(recepciones planeadas) y cuando deben colocarse las ordenes para los

nuevos embarques (6rdenes planeadas).

Las érdenes para los nuevos embarques deben de colocarse, de manera

que los materiales lleguen exactamente cuando se necesitan.



Este procesamiento de datos continua hasta que se hayan determinado
los requerimientos para todos los articulos que seran utilizados para cumplir con

el programa maestro de produccion.

La informacién suministrada por el MRP hacen de ella algo mas que una
técnica de administracion de inventarios, y se constituye simultaneamente un
meétodo de programacion de la produccion, pues no solo nos indica cuando
deben emitirse los pedidos a los proveedores y en que cuantia, sino también
cuando se debe comenzar la fabricacién y/o el montaje entre los distintos lotes

que deban producirse en la empresa.

1.2.6 Niveles del MRP

La planeacion de los recursos de manufactura (MRP) esta fundamentada
en el cuadro sindptico del sistema cerrado. Demuestra todas las funciones de la
planeacion de los recursos de manufactura y las relaciones que guardan entre

si. Se pueden subdividir estas funciones en tres grupos relacionados.

1. Planeacion al nivel ejecutivo
- Planeacion comercial
- Planeacion de ventas
- Planeacion de produccion
2. Direccion de operaciones
- Programacion maestra
- Planeacion de materiales

- Planeacion de capacidad



3. Ejecucion de los programas de operacion
- Compras
- Control de calidad

- Medicién del desempefio

Para fines del presente trabajo de graduacién, unicamente se profundizara

en el grupo de direccidon de operaciones.

1.2.6.1 Programacién maestra

La direccion de operaciones parte del programa maestro. Los objetivos de
la programacion maestra son incrementar los servicios a los clientes y mejorar
la utilizacién de los recursos de manufactura. El programa maestro toma las
tasas mensuales del plan de produccion por cada linea de productos y las
convierte en una mezcla de productos semanal. El programa de operaciones

precisa que ha de producirse por articulo especifico cada semana.

El proposito del plan maestro es satisfacer la demanda de cada uno de los
productos dentro de su linea. Este nivel de planeacién mas detallado desagrega
las lineas de produccién en cada uno de los productos e indica cuanto deben de
producirse y cuando. El plan maestro proporciona una relacién importante entre
marketing y la funcién de produccion. Sefala cuando programar en productos
las 6rdenes de compra o pedidos que llegan, y después de terminar su
fabricacién programa su embarque realista para enviarlos al cliente. Por tanto,
proporciona una promesa de envio realista, que toma en cuenta los actuales

pedidos pendientes cuando las nuevas 6rdenes de ventas han sido registradas.



La planeacion de la capacidad aproximada se lleva a cabo junto con el
plan maestro, para evaluar la factibilidad de la capacidad antes de que el plan

maestro quede definitivamente establecido.

Este paso asegura que un plan maestro propuesto no sobrecargue
inadvertidamente ningun departamento, centro de trabajo o maquinaria clave,
evitando que pueda llegar a ser implantado. Aun cuando esta verificacion puede
aplicarse en todos los centros de trabajo, en general se lleva a cabo en los mas
criticos, que son los que tienen la mayor posibilidad de generar los cuellos de
botella en el proceso de manufactura. Es una manera rapida y econdémica para
encontrar y corregir las discrepancias mas importantes que surgen entre los
requerimientos de capacidad (por ejemplo, en las horas de mano de obra

directa) del plan maestro y la capacidad disponible.

1.2.6.2 Planeacion de materiales

El programa maestro proporciona la informacion para la siguiente funcion,
que es la planeacion de materiales. El plan de requisitos materiales determina
qué materiales se requieren y cuando se necesitan, de modo que estén

dispuestos para cumplir con el programa maestro.

La planeacidn de los requisitos de materiales es un sistema de planeacion
de prioridades desfasadas de tiempo que programa la disponibilidad de
materiales, para cumplir con el programa maestro. Su objetivo es disponer del

numero justo de piezas para cumplir con los requisitos del programa maestro.



El proceso de planeacion de materiales requiere informacién para
asegurar los planes de materiales validos. Como se coment6 anteriormente en

el MRP, se necesitan tres fuentes de informacion:

1. El programa maestro. Define qué producir, cuando y en qué cantidades.

2. Lista o explosién de materiales. Estas listas son importantes porque
determinan las piezas necesarias para fabricar cada uno de los articulos

que aparecen en el programa maestro.

3. Posicion del inventario de cada articulo. Esta incluye las cantidades de
articulos comprados y fabricados que hay en inventario o que ya se han
pedido.

Las tres fuentes de informacion del sistema de planeacion de los registros
de materiales se emplean para calcular los requisitos de materiales comprados
y fabricados. Los resultados de esta planeacion determinan lo que se necesita
y proporcionan a compras Yy fabricacion la informacion necesaria, para reafirmar

y ejecutar el plan de materiales.

La herramienta mas importante para esta planeacion es la técnica
computarizada denominada planeacion de requisitos de materiales. Esta
técnica realiza cémputos de planeacién de materiales con base en la

informacién contenida en la base de datos.

Los programas de computacidon sugieren o recomiendan modificaciones
que se deben introducir en las ordenes y los programas, pero el planificador de
materiales sigue siendo el responsable de seleccionar y ejecutar las

recomendaciones.



El planificador de materiales, no el computador, toma las decisiones y

mantiene los programas.

Las acciones o recomendaciones del sistema de planeacién de requisitos

de materiales incluyen:

a. Ordenar. Es liberar una orden para la fabricacion o compra de los

materiales; incluye cantidad, fecha de entrega, y fecha de inicio.

b. Acelerar. Es programar el recibo de un articulo adquirido o fabricado.

c. Aplazar. Es reprogramar la salida de un articulo adquirido o fabricado

d. Cancelar. Consiste en suprimir o retirar una orden de compra o de

fabricacién del proceso de planeacion

1.2.6.2.1 Calculo de planeacion de materiales

Para comprender la logica de la planeacion de requisito de materiales, es
importante comprender primero la terminologia empleada en el calculo de

planeacion de materiales.

Los requisitos brutos son la cantidad o demanda de un articulo; esta
demanda puede tener multiples origenes que, a su vez, pueden depender de la
demanda dependiente o independiente. Estos requisitos brutos del articulo se

combinan y se resumen por periodo de planeacion.



Las ordenes abiertas representan el numero de ordenes transmitida a
fabricacion o al proveedor; si el articulo es un articulo fabricado, se considera
como un trabajo en proceso y se representa segun la fecha de entrega de la
orden; si el articulo es comprado, se considera como en proceso en la fabrica
del proveedor y se representa, segun la fecha de entrega de la orden de

compra.

Proyectado a la mano o cobertura, ofrece un balance constantemente
actualizado de los requisitos brutos, menos las érdenes abiertas. En este

método, una cifra negativa representa un requisito neto.

La entrega planeada de los materiales representa la recomendacién de una

orden planeada para cubrir una cifra negativa.
El inicio planeado del material es la fecha de liberacion de un articulo
comprado o fabricado de las ordenes. Se determina tomando la fecha planeada

de entrega de material y restandole el tiempo de entrega del material.

Tabla Il. Ejemplo de planeacién de requisitos de materiales

NUMERO DE | CANTIDAD DE LA
ARTICULOS ORDEN PLANILLADE TRABAJO DE PLANEACION DE MATERIALES
ABC 40 SEMANA
ALA

TIEMPO DE ENTREGA=2| MANO | 2 R 4 5 6 1 §
REQUISITOS BRUTOS 200 200 200 201 20{ 20{ 200 20
ORDENES ABIERTAS 40
PROYECTADO ALAMANO| 50 701 501 30{  10]-10/30{-30/10]-50/30{-70/10
ENTREGA PLANEADA DEL MATERIAL 40 40
INICIO PLANEADO DEL MATERIAL 40 40




Como se puede apreciar en la tabla Il, la planeacion de los materiales es
el instrumento que proporciona la informacién y facilita los calculos, pero es el

personal el que realiza el trabajo y toma acciones.

1.2.6.3 Planeacioén de capacidad

La planeacion de capacidad constituye el ultimo paso en el sistema de la
direccion de operaciones. La planeacion de capacidad garantiza que los
recursos de la planta y el personal estan dispuestos para cumplir el programa
maestro. Es la funcidon que equilibra el trabajo que se debe de realizar con los

recursos de fabricacion disponibles.

La demanda del mercado puede aumentar o disminuir rapidamente. Los
recurso de fabricacién utilizados en la elaboracion de productos, para satisfacer
esta demanda, sélo pueden aumentar o disminuir en cierta medida durante un
periodo limitado. Si el programa maestro supera a los recursos de fabricacion

disponibles, no se puede producir la totalidad del programa.

La planeacién de capacidades es una funcion clave que mide la diferencia
entre la oferta y la demanda, por lo que si la diferencia es apreciable, hay que
tomar acciones para resolverla. La planeacion de capacidades sefala los
puntos especificos donde residen las diferencias, de manera que se pueda

tomar accion para corregirlas.



Términos importantes:

a. Capacidad. Son recursos especificos, incluyendo la mano de obra,

maquinaria e instalaciones necesarias para elaborar un producto.

b. Carga. Es la cantidad de trabajo programado, que debe ser realizado por

estos recursos.

c. Planeacion de capacidad. Es un sistema de planeacion vy distribucion de
carga desfasado de tiempo, que hace posible la utilizacién eficaz de la

capacidad para satisfacer los requisitos de carga.

Cuando la carga y la capacidad estan equilibradas, se puede lograr el flujo
maximo del producto y eliminar las restricciones de capacidad. La carga de
cada centro de trabajo se determina al resumir sumando las horas normales de
las rutas de todas las ordenes de fabricacion planeadas y liberadas. Analisis de
capacidad es la carga programada comparada con la capacidad disponible en

cada centro de trabajo, durante un periodo determinado.

Tras haber verificado y revisado todos los aspectos del sistema de
planeacion, al nivel de direccidén de operaciones, puede iniciarse la ejecucion de
los programas de operaciones, cuya funcién es llevar a efecto los planes
elaborados en la planeacién al nivel ejecutivo y al nivel de la direccion de

operaciones. La ejecucion de los programas de operaciones consiste en:

a. Obtener las piezas o materiales para fabricar los productos.

b. Desempenar la labor de fabricarlos.



c. Cumplir con los objetivos de calidad y verificar la responsabilidad.

Se debe de actualizar y revisar a diario las funciones de la ejecucién de

los programas de operaciones.

1.2.7 Beneficios obtenidos de la aplicacion del MRP

Logicamente los beneficios derivados de la utilizacion de un sistema MRP

variaran en cada empresa y dependeran de la calidad del sistema antiguo en

comparacion con el nuevo, en la cual se incluira en forma decisiva el grado de

cumplimiento de los factores mencionados.

De las aplicaciones realizadas con éxito, se deducen, entre otras, las siguientes

ventajas:

N o g s~ 0N

Disminucion en la disponibilidad, que ha llegado en algunos casos al
50%, aunque normalmente es de menor cantidad.

Mejora del nivel de servicio al cliente, o incrementos hasta el 40%.
Reduccién substancial en el tiempo de obtencion de la produccion final.
Incremento de la productividad.

Menores costos.

Aumento significativo en los beneficios.

Mayor rapidez en la entrega y, en general, mejora respuesta a la
demanda del mercado.

Posibilidad de modificar rapidamente el programa maestro de
produccién ante cambios no previstos en la demanda.

Mayor coordinacion en la programacién de produccion e inventarios.



10.Mayor rapidez de reprogramacion con base en los posibles cambios y
en funcién de las distintas prioridades establecidas y actualizadas
previamente.

11.Guia y ayuda en la planificacion de la capacidad de los distintos
recursos.

12.Rapidez en la deteccion de dificultades en cumplimiento de la
programacion.

13.Posibilidad de conocer rapidamente las consecuencias financieras de

nuestra planificacion.

1.3 Técnicas deterministicas

1.3.1 Valuacion de los inventarios

El valor de cada articulo en el inventario lo calcula el contador de la
empresa; para la valuacién de los inventarios, existen varios métodos: la

seleccion depende del objetivo que se espera que cumpla en el sistema.
Los métodos de calculo que pueden emplearse son los siguientes.
1. Ildentificacidn especifica. En este método, se valuan articulos que se

compran y se venden en pequefias cantidades y tienen un alto costo y precio de

venta (automoviles). Periddicamente se hace un inventario para su control .



2. Costo promedio. El método de calculo es sencillo: debe promediarse el
costo de cada unidad. El calculo consiste en el total de los pagos que se hace a
los proveedores, dividido entre el numero de unidades en existencia, segun el

ultimo inventario registrado; el resultado es el costo promedio.

3. Primeras entradas primeras salidas. El método es conocido como PEPS,
en que el costo de la unidad vendida es igual al costo de cada unidad del
inventario inicial; el PEPS supone que la primera unidad vendida durante el
periodo ha de tener un costo igual a la primera unidad comprada, tal como
aparece en el inventario inicial; de esta manera, la primera unidad en entrar al

inventario es la primera en salir del inventario.

4. Ultimas entradas primeras salidas. Este método es conocido con las siglas
UEPS. El costo es el precio de las unidades que entraron en el inventario inicial
mas recientemente. EI UEPS depende del ultimo precio dado por el proveedor.
La formula es:

Inventario inicial + valor de las ultimas compras al ultimo precio del proveedor,
menos el valor de las unidades vendidas al ultimo precio es igual al inventario
final. Luego el valor del inventario final depende de la ultima cantidad de

unidades compradas al ultimo precio del proveedor.

5. Precio de reposicion. Este método emplea el costo del articulo al precio que
prevalece en el mercado. De esta manera, el precio de venta y el valor del
inventario tienden a aumentar y, a su vez, el activo en el balance es mas

elevado.

Se sabe que mantener altos inventarios afecta a los estados financieros,
por lo que es conveniente mantenerlos bajos, sin llegar a afectar el servicio a

los procesos de produccién y de ventas.



Tan malo es un exceso de inversidon en mercancia almacenada, como es

la escasez de materiales para produccién o de productos para ventas.

Nos encontramos con esta disyuntiva, al ver como al elevar el valor de los
inventarios se eleva la aparente riqueza en el balance general, al mismo tiempo
que reduce la utilidad en el estado de perdidas y ganancias. Esta disyuntiva se
tratara de desaparecer utilizando las técnicas deterministicas, que se

presentaran posteriormente.

1.3.2 Glosario de términos y simbolos del control de inventarios

En el control de inventarios, se emplean términos, expresiones y simbolos
que son caracteristicos del trabajo de analisis y de establecimiento de politicas
de abastecimiento. A continuacion en la tabla Ill, se presentan los que se

utilizaran para los diferentes calculos:

Tabla lll. Términos expresiones y simbolos del control de inventarios

Términos Simbolo

Demanda ( consumo) D

Tamano de lote L

Tiempo de adquisicidén Ta
Stock de seguridad Ss
Punto de reorden Pr
Costo unitario Cu
Costo de pedido Cp
Costo de almacenamiento Ca
Costo de mantenimiento de inventario Cm
Costo total incremental CTI




A continuacién, se hace una breve explicacion de cada uno de estos

términos.

Demanda (D)

También se le denomina demanda consumo o uso, y es el factor mas
importante en el control de los inventarios. La principal finalidad de un analisis
de los inventarios consiste en prever lo que se ha de consumir en un tiempo
futuro, con objeto de mantener existencias suficientes, para las necesidades
de ventas y de produccion , y no excederse en la inversion y en los costos de

almacenamiento.

La demanda se considera como lo que ha de consumirse, por salida de
materiales a produccion o de productos terminados; en ciertos periodos
pueden ser, anuales, semestrales, mensuales, semanales, o diarios. Las
predicciones de la demanda se basan, por lo general, en prondsticos de ventas
y en datos estadisticos de consumo, durante algun periodo especifico, y con
base en estas predicciones de la demanda se elaboran los programas de
produccidn, los cuales constituyen la base para prever el abastecimiento de los

materiales.

Lote (L)

Se conoce como un conjunto de unidades o piezas, contadas, pesadas,
que integran la cantidad ordenada en un pedido de compra en una orden de
produccidn, el cual se denomina lote. En el sistema de control de inventarios, el
tamano del lote se expresa en Kg., metros, litros, o bien en su equivalente en

dinero.



Tiempo de adquisicion (Ta)

El tiempo de adquisicion es el numero de dias, semanas o0 meses que
tarda un pedido de compra en llegar al almacén, después de haber sido

solicitado al proveedor.

Stock de Seguridad (Ss)

Es la cantidad de materiales o productos que se mantienen en existencia
como una previsibn de seguridad, o para aquellos casos, en que las
cantidades calculadas para el consumo durante el periodo de entregas lleguen
a agotarse, ya sea por demora en la entrega, por consumos mas altos, o por

ventas a clientes.

Punto de reorden ( Pr)

Las técnicas empleadas en el control de los inventarios resuelven dos
problemas: cuando comprar o reabastecer y cuanto. El punto de reorden

resuelve el primero de ellos.

El punto de reorden es el nivel precalculado de existencia de materiales
o de productos terminados, que indican que la cantidad almacenada solamente
podra consumirse durante el periodo que requiere su abastecimiento. El punto
de reorden puede considerarse como la sefal que indica al departamento de
compras, la necesidad de hacer un pedido por la cantidad necesaria, para

recuperar el nivel de tope fijlado como maximo de existencia.



El punto de roerden esta determinado por la cantidad que representa el
uso normal durante el tiempo que lleva el reabastecimiento, mas la cantidad de
reserva que se mantiene para los casos improvistos de variaciéon en las
entregas 0 en el consumo. La incidencia de faltantes puede reducirse a un
minimo, si se efectua un buen calculo del punto de reserva y se lleva un
constante control de él, para ajustarlo a las necesidades cambiantes de los

mercados de abastecimiento y de ventas.

Costo unitario (Cu)

Generalmente el costo unitario es:

a) En lo que respecta materiales, el precio de compra mas el precio
de adquisicién; éstos pueden ser por concepto de fletes, gastos aduanales,

maniobras, etc.

b) En lo relacionado con producto terminado , la suma de sus costos

directos e indirectos de fabricacion.

El costo unitario es un factor basico para determinar el valor de cada
unidad en el inventario. Como en el sistema de clasificacion A, B, C, el costo
unitario es un elemento fundamental para el calculo de los distintos porcentajes
de valor de cada clase, y también sera basico en los calculos del lote

econdmico de compra.



- Costo de almacenamiento (Ca)

Manejar y mantener existencia en los almacenes cuesta; por lo que a
mayor cantidad almacenada, mayor es el incremento de su costo por unidad

anual.

- Costo de pedido (Cp)

Este es uno de los factores que se utilizan en las férmulas de lotes

econdémicos de compra.

Cada vez que se formula un pedido de compra, se gasta tiempo y, en

consecuencia, dinero en todos los departamentos que trabajan en él.

El costo de pedido de compra es la suma de todos los costos anuales
inherentes al abastecimiento de materias primas y materiales, dividida entre el

numero de pedidos de compra del afio.

- Costo de mantenimiento en inventario (Cm)

Este es un costo que varia segun el volumen almacenado y el costo
unitario del material, y se emplea como uno de los factores en las formulas del

lote econdmico de compra.
El porcentaje obtenido en el costo de almacenamiento, multiplicado por el
costo unitario del material, da el costo de mantenimiento de existencia en los

almacenes.

Cm=CuxCa



- Costo total incremental( CTI)

Es la suma de los costos de preparacion y de almacenamiento. En la
formula del lote econédmico, varia de acuerdo con los diferentes tamafos del

lote y con las veces de adquisicion anuales.

1.3.3 Sistemas deterministicos para el control de inventarios

En vista de que los costos pueden incrementarse, bajarse, o nivelarse,
segun los sistemas que se empleen, deben de considerarse decisiones con
planes alternativos, para fijar objetivos y politicas de venta, de produccion y

abastecimiento.

En la administracién de inventarios de materiales o de las partes
componentes que sean adquiridas mediante compras o por manufactura
propia, se requiere tomar decisiones de cuando y cuanto hay que pedir para

reabastecer las existencias.

El lote econémico constituye un método deterministico que sirve de base

para la toma de decisiones, en lo que respecta a cuando y cuanto pedir.



1.3.3.1 Lote econémico de compra

La agilidad en la decision de las adquisiciones contribuyen, en forma
importante, a las utilidades del negocio. Las decisiones, acerca de las
cantidades de adquisicion, o sea, sobre el tamafo del pedido de compra,

deben cubrir tres objetivos:

a) Reducir al minimo posible el nivel del valor total del inventario.
b) Reducir al minimo el nivel de faltantes.
C) Reducir los gastos de adquisiciéon y de almacenamiento.

La realizacién de estos objetivos ha constituido siempre un problema por
decidir cuanto comprar. Las soluciéon de estos problemas son opuestos, ya
que al ordenar grandes cantidades, se requiere mas almacenamiento, y por
consecuencia aumentan su costo, pero al mismo tiempo, requiere menos
ordenes y reduce el costo de las mismas. Cuando se ordenan pequefias
cantidades, se producen justamente los efectos contrarios. Por eso se debe de

procurar un equilibrio entre estos dos costos.

Los calculos del lote econdmico de compra resuelven este problema y
determinan cuando comprar y la cantidad mas ventajosa para la empresa; se
establece el equilibrio entre las dos costos: el de pedido y almacenamiento, el
cual se determina mediante analisis y calculos, y se alcanzara cuando los dos

costos sean iguales.



1.4 Elementos del control de inventarios

Para lograr una eficaz administracion de los inventarios, se pueden
sefalar los elementos que se presentan a continuacibn como las bases
principales que deben establecerse desde un principio. Estas técnicas estan
disefiadas para que la administracién tome mejores decisiones sobre politicas y

consiga que el personal apoye esas politicas con mayor determinacion.

De hecho amerita que se les dedique algo de tiempo, en proporcién con la
importancia capital de la planeacion de la produccién y de la politica de

inventarios en las operaciones del negocio.

1.4.1 Definir objetivos

Los objetivos ya fijados por la compafia deben actualizarse, ya que
constituyen una base administrativa, que debe ser constantemente revisada
debido a las variantes que presentan en su desarrollo; no se pueden mencionar
modelos, ya que cada organizacion tiene una organizacion, capacidades
econdmicas, facilidades de venta y producciones que son diferentes, por esa
razén, se mencionaran algunas que son comunes para la mayoria de las

compainias.

- Tener el minimo de inversién en existencias, en materias primas, y partes

componentes, en materiales en proceso y en producto terminado.



- Mantener el nivel de las existencias de materias primas y partes
componentes, de manera que las operaciones de la produccion no sufran

demoras por faltantes.

- Mantener el nivel de existencias de productos terminados, de acuerdo

con la demanda de los clientes, para asi dar un servicio de entrega oportuno.

- Descubrir a tiempo los materiales o productos que no tienen movimiento,

asi como los que se han deteriorado o son obsoletos en el mercado.

- Establecer una buena custodia en los almacenes para evitar fugas,

despilfarros o maltratos por descuido.

- Estar alerta ante la demanda del mercado.

1.4.2 Definir politicas

Las empresas que manejan con éxito y tienen buenas utilidades son la
que planean bien y con anticipacién todas sus decisiones y operaciones. Una
de las bases de la prevencion es el establecimiento de las politicas que han de

regir las operaciones futuras.

Solamente se mencionaran algunas politicas que se consideran comunes
en las empresas y que pueden servir como ejemplo para el control de los
inventarios, que como se ha mencionado, cada empresa adopta las propias, de

acuerdo con sus caracteristicas:



- Definir si las ventas son sobre pedido o sobre las existencias en los
almacenes, para establecer las politicas adecuadas de produccion y de

almacenamiento de los productos.

- Debe definir la politica de niveles de existencia de acuerdo con las bajas

y altas en periodos de produccidn.

- Es necesario determinar si las mercancias se almacenan en un solo
almacén, en la fabrica, o en almacenes de distribucion, en distintas areas de la

ciudad o del pais.

- De acuerdo con las posibilidades econdmicas de la empresa, deben
definirse las politicas que fijan los limites para compras adelantadas por riesgo

de escasez de materiales o por conocimientos de futuras alzas de precios.
- Las politicas deben de establecer los sistemas de abastecimiento y de

produccién, mediante prondsticos de ventas, o niveles paralelos para todo su

periodo, o para un ano.

1.4.3 Desarrollo de planes y normas.

De acuerdo con los objetivos y las politicas que se hallan establecido,

deben formalizarse los planes de accion.



Deben de desarrollarse los planes a corto y a largo plazo, asi como el plan
de incremento de ventas y de produccion, y determinarse el plan para los
periodos estacidonales, estableciendo las de los costos de abastecimiento, de
mantenimiento de existencias en los almacenes y de pérdidas en produccion
por falta de materiales, por pérdidas en ventas, por no surtir pedidos a tiempo o

debidas cancelaciones.

1.4.4 Establecimiento de sistemas y procedimientos

Una vez que los planes de accion hayan sido establecidos, deben de

implementarse mediante los siguientes procedimientos:

a) El sistema de maximos y minimos

b) Sistema para nivelar las cantidades de seguridad o reserva

C) Sistema para control de materiales de alto y bajo valor

d) Sistema para la adquisicion y seguimiento de materiales de
importacién

e) Sistema para materiales locales

f) Sistema de punto de reorden por ciclos fijos y cantidades variables

de compra



g) Sistema de control de entradas y salidas de almacenes de

materiales

h) Sistema de control de inventarios de materiales en proceso

i)Sistema de control de entregas de produccion a almacenes

j)Sistema de control de calidad en el recibo

k) Registros estadisticos

l)Procedimiento para determinar lotes econdmicos de produccion

m) Procedimiento para lotes econdmicos de compra

n) Procedimiento para determinar costo de abastecimiento, de

mantenimiento de existencias y de fallas por faltantes

1.4.5 Las metas del control de inventarios

La vida de una empresa industrial se mantiene con los materiales que
compra, procesa y vende, por lo que los inventarios de los materiales son la
clave de la administraciéon de la produccion y las ventas. El control de los
inventarios impide que un exceso de materiales, que sea improductivo en los

estantes de un almacén, lo cual causa pérdida por el costo de mantenerlos.



Mantener los inventarios parados cuesta, si el control de éstos reduce la
inversién el dinero ahorrado puede invertirse en algo redituable, como por
ejemplo, los intereses que paga un banco, o como en la renovacion o
ampliacién de la planta, etc.

Ademas de esto, todo control de inventarios debe saber qué cantidad

debe comprarse, y cuando debe colocarse la orden de compra.

El objetivo principal de un sistema de control de inventarios es.

a) Incrementar el nivel de servicio al cliente.

b) Racionalizar el nivel de servicio a clientes.

C) Aumentar la productividad en la operacién.

d) Mejorar la toma de decisiones.

e) Encontrar el equilibrio mas econémico entre dos diferentes costos

que estan en conflicto, el de adquisicién y el de almacenamiento.

El de adquisicion es el costo de pedido de compra, que aumenta o
disminuye, segun el numero de veces que se hagan pedidos en el ano; el otro
es el costo de almacenamiento, que aumenta o disminuye, segun la cantidad de

unidades de cada pedido.

1.4.6 Pasos para una planeacion de niveles optimos de existencias de

materiales



Es necesario un plan logistico para establecer las politicas que determinen
en cuanto y cuando reabastecer los almacenes de materiales y de producto
terminado.

Los pasos que se deben seguir para este proposito son:

1. Hacer un analisis de inventarios mediante el sistema de
clasificacion A,B,C.

2. Obtener del departamento de contabilidad los datos necesarios
para calcular el costo de abastecimiento de materiales, por parte de los
proveedores, o de producto de la fabrica, ademas de los datos para calcular el

costo de mantenimiento de existencia en los almacenes.

3. Fijar politicas de punto de reorden.

4, Establecer politicas de seguridad y prever riesgos de faltantes y

costos de excedentes en las existencias.

1.5 SISTEMAS DE CLASIFICACION A, B, C

La clasificacion A,B,C ha encontrado una gran aceptacion en los
negocios y en las industrias. Cada vez se aplica mas como una herramienta de

quienes administran inventarios y de los que realizan las compras.



Este sistema ensefia donde se pueden aplicar mejor los esfuerzos en el
manejo de los inventarios y dénde encontrar mayores oportunidades de reducir

costos, a la vez que se satisface las necesidades de los clientes.

Este sistema tiene como finalidad reducir el tiempo, esfuerzo, y sobre
todo el costo en el control de los inventarios. En la practica, las empresas
almacenan una gran cantidad de materiales, que en la mayoria de las veces

son miles de renglones en sus inventarios.

La mayoria de estas empresas encuentran incosteable llevar un mismo
control para todos los materiales. El costo tiempo y esfuerzo, que implica e
controlar las existencias y establecer logisticamente las politicas de
reabastecimiento, lo dedican unicamente a una pequena porcion del total de los
renglones del inventario total, los cuales engloban la mayor parte del valor

total en dinero que suma el inventario.

En cambio, resulta incosteable Illevar acabo el mismo control con los
elementos del inventario que suman poca inversion, y que en la mayoria de los

casos representa la mayoria de los articulos del inventario.

Cualquier empresa puede encontrar en este sistema los beneficios de
una mayor rotacion de sus inventarios y de una simplificacion en sus sistemas

que pretenden reducir el costo del control de los inventarios.

Por ejemplo, se puede mencionar que en una empresa manufacturera de
transformadores eléctricos, con muchos millones de quetzales invertidos en

sus materiales y componentes, les resultaria incosteable llevar un estricto



control sobre los tornillos, tuercas, roldanas y otros materiales de poco precio
unitario que, por su gran diversidad de tipos y especificaciones, ocupan la
mayor parte de los renglones de sus inventarios y solamente suman una

pequefa parte del valor total invertido en el mismo.

Es muy comun encontrar en un inventario de materiales que el 20% del
total de sus articulos representen mas del 80 % de la suma total en dinero, y en
este mismo inventario el 80 % de esos renglones representen el 20 % del valor

total invertido.

1.5.1 Filosofia del sistema

La filosofia fundamental del sistema dice” muchas veces cuesta mas el

control que lo que vale lo controlado”.

De ahi parte el principio de separar los renglones de un inventario, segun

su valor de importancia, en tres clases:

A. Incluye los articulos que por su alto costo de adquisicion, que por

su alto nivel en el inventario merece el 100% de control.

B. Comprende aquellos articulos que por ser de menor costo, valor,

su control requiere menos esfuerzo y mas bajo costo administrativo.

C. Integrado por los articulos de poco costo, poca inversion y que

requieren poca supervision sobre el nivel de sus existencias.



1.5.2 Clasificacion por precio unitario

Este método es el mas sencillo, aunque es el que requiere mayor criterio
por parte de quien lo aplica. Cada empresa establece rangos de precio,
politicas y periodicidad de adquisicion, segun sus necesidades, pues no hay un
patron general. A continuacion en la tabla 1V, se da un ejemplo de un caso
caracteristico, del cual las politicas fueron tomadas, segun los rangos de

precio y el tamano de los articulos.

Clase Condicion Politicas

A1 Alto precio unitario y tamafio muy voluminoso Compra semanal o
solamente lo requerido por la produccién programada

A2 Alto precio unitario y tamafio poco voluminoso Compra  mensual

para reponer el consumo al llegar al minimo

B1 Precio mediano y tamafio muy voluminoso Compra cada dos
meses

B2 Precio mediano y tamafo poco voluminoso  Compra cada cuatro
meses

C1 Bajo precio unitario y tamafio muy voluminoso Compra para seis

meses de consumo
C2 Bajo precio unitario y tamafio poco voluminoso Compra cada

ocho meses o una vez al afio

En el establecimiento de una politica para cada clasificacion, interviene el
criterio, que ademas debe tener en cuenta factores muy especiales como los
tiempo de entrega de importaciones y de proveedores extranjeros y locales, asi
como la estabilidad o la incertidumbre de los consumos vy del recibo de la

mercancia.



1.5.3 Clasificacién por utilizacién y valor

Se hace la division del inventario en tres clases A, B, C, de acuerdo con su

valor o costo unitario y uso, ya sea anual, mensual o como se establezca.

vLa clasificacion A representa el 80% del costo y el 20% de los articulos.

vLa clasificacion B representa el 15% del costo y el 25% de los articulos.

vLa clasificacién C representa el 5% del costo y el 55% de los articulos.

Pasos para efectuar un analisis A, B, C.

1) Determinar el consumo de los materiales, ya sea anual, mensual,
etc..

2) Multiplicar por el costo unitario.

3) Ordenar el resultado de mayor a menor uso en unidades
monetarias.

4) Obtener tanto el porcentaje individual como también el porcentaje
acumulado.

5) Asignar categorias aplicando la ley de pareto 80-20.



Aplicaciones practicas del A, B, C.

- Conteos ciclicos

- Exactitud en los registros

- Politicas de ordenamiento

- Negociaciones con proveedores

- Seguimiento de 6rdenes

- Clasificacion de almacenes o centros de distribucion
- Niveles de existencia de seguridad

- Manejo fisico de materiales

- Evaluacion de proveedores

- Evaluacion de clientes

- Proyecciones de costos



2. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Luego de conocer los elementos estratégicos, que utilizara el comprador
para garantizar el abastecimiento de materiales, es necesario conocer un poco
de la empresa, para la cual se implementara la estrategia de aprovisionamiento
de materiales, los productos que la misma fabrica, sus lineas de produccién, la
formulacion de los productos y la manera como actualmente se abastece de los
materiales necesarios para la produccion. Esto es con el fin de evaluar la
estrategia actual de aprovisionamiento de materiales, para luego poderla

comparar con la estrategia propuesta.

2.1 Descripcion general de la empresa

La empresa para la cual se pretende implementar la estrategia de
aprovisionamiento de materiales, tiene como actividad principal la fabricacion,
distribucion y venta de boquitas o snacks. Para fines del trabajo de graduacion
y para guardar la identidad de la empresa en estudio, se denominara Snacks
SA..

Snacks S.A. cuenta actualmente con 5 lineas de produccidn, las cuales,

de ser necesario, pueden trabajar las 24 horas del dia y seis dias a la semana.



Para ello cuenta con tres turnos de produccién:

. Turno diurno: labora de las 6:00 hrs. a las 15:00 hrs.
. Turno mixto: labora de las 15:00 hrs. a las 21:00 hrs.
° Turno nocturno: labora de las 21:00 hrs. a las 6:00 hrs.

La estructura organizacional de Snacks S.A. estd compuesta por 6

areas o departamentos que son:

o Gerencia General

o Finanzas

. Mercadeo

) Manufactura

o Ventas

o Recursos Humanos

Debido a que el tema de interés del trabajo de graduacion es el
aprovisionamiento de materiales, se orientara unicamente en el area de

manufactura.

El Departamento de Manufactura, a su vez, se subdivide en 5 areas
principales:

1. Produccién: se encarga directamente de la elaboracion del producto.

2. Ingenieria: se encarga de evaluar y mejorar los procesos de produccion.

3. Calidad: se encarga de evaluar, controlar y garantizar la calidad de los

productos que se fabrican.



4. Mantenimiento: se encarga de mantener en Optimas condiciones la

maquinaria y equipo necesarios para la produccion.
5. Logistica: se encarga de planificar la produccion con base en los
requerimientos del departamento de ventas, y de garantizar el

aprovisionamiento de los materiales para la produccién.

A continuacion, la figura No. 2 presenta el organigrama del Departamento
de Manufactura.

Figura 2. Organigrama de manufactura
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Ya conocido el organigrama de manufactura, se profundizara aun mas en

el area de logistica. El area de logistica esta compuesta por:

e El Departamento de Compras que se encarga de abastecer a la
planta de produccion de todos los materiales necesarios para la

fabricacién de los productos.

e El Departamento de Importaciones y Exportaciones, que se encarga
de realizar los tramites necesarios para poder ingresar al pais la
mercaderia procedente de otros paises, asi como de hacer las
gestiones necesarias para poder comercializar el producto terminado

que la empresa produce en otros paises.

e ElI Departamento de Planificacibn se encarga de planificar la
produccién semanal con base en los requerimientos del Departamento

de Ventas.

e El Departamento de bodega de materiales es el encargado de dar
ingreso, almacenar y dar salida a la produccion de todas las materias

primas necesarias para la produccion.

2.2 Descripcion de los productos que se fabrican

Como se menciond anteriormente, la empresa cuenta con 5 lineas de
produccidn, en las cuales se fabrican la diferente gama de productos que dicha

empresa ofrece al consumidor; estas lineas de produccion son:



Linea de pellet: en esta linea, se fabrican productos como chicharrones
hechos a base de piel de cerdo y otros productos, en los cuales su base
principal es un pellet similar al macarréon, que puede ser de diferentes

formas y estar condimentado con distintos sabores.

Linea de extruidos: en esta linea se fabrican productos a base de harina
de maiz amarillo, que en el momento de pasar por el extrusor se forman
productos como los ricitos, aritos, palitos, entre otros, los cuales pueden ser

condimentados al gusto de los consumidores.

Linea de cornchip: en esta linea se fabrican productos a base de frituras

de maiz, los cuales no poseen figuras muy elaboradas.

Linea de tortilla: en esta linea, se fabrican productos a base de frituras de
maiz, los cuales poseen figuras elaboradas como los nachos en forma
triangular, redonda o hexagonal, los que a su vez pueden llevar sabores de

queso, picante, barbacoa, entre otros.

Linea de papa: en esta linea, se fabrican productos a base de papa, las

cuales son rebanadas y fritas, que se transforman en papalinas.

2.3 Formulacién o receta de los productos

Los productos que fabrica Snacks S.A. estan compuestos de diferentes

materiales, que luego del proceso de produccion, se convierten en los

productos finales que estan a disposicion del consumidor.



La formulacion o receta del producto se refiere a la lista de materias
primas, material de empaque y material indirecto, asi como el porcentaje de
composicion de cada uno de estos, que son necesarios para poder fabricar un
lote de determinado producto final para la venta. Entiéndase por material
indirecto, aquellos que, aunque no son materiales que integran directamente la
produccion de los productos, si son necesarios para terminar o fabricar el

producto final.

En la Tabla No. V, se puede observar un ejemplo de la formulaciéon o

receta de un producto fabricado por la empresa Snack S.A..

Tabla V. Formulacién producto tortinachos sabor queso 25 grms

Ingredientes Unidad Cantidad

Materia prima

Maiz amarillo Gramos 18

Condimento sabor queso Gramos 2

Sal refinada Gramos

Colorante amairillo #6 Gramos 0.1

Endospermo Gramos 1

Aceite vegetal Gramos 0.9
Total 25

Material / Empaque

Polipropileno metalizado Gramos
Vifieta Unidad

Tape Rollo
Polietileno (Bolsa 14"*32") Unidad




2.4 Plan maestro de produccién

El plan maestro de produccion, como se menciond en el capitulo 1, dice
con base en los pedidos de los clientes y/o los pronésticos de demanda, qué

productos finales hay que fabricar y en qué plazos debe tenerse terminados.

En el caso de la empresa Snacks S.A., el plan maestro de produccion
precisa que ha de producirse por articulo especifico cada semana y la persona

encargada de realizarlo es el jefe del Departamento de Planificacion.

El proceso para obtener el plan maestro de produccion es el siguiente: el
lunes de cada semana el Departamento de Ventas envia su pedido de producto
que, segun prondsticos de venta, inventarios en bodega y demanda del
mercado, planea vender en dicha semana. El Departamento de Ventas de la
empresa en estudio cuenta actualmente con mas de 400 rutas de distribucién a
detalle y con siete sucursales mayoristas localizadas en Zacapa, Xela, Jutiapa,

Mazatenango, Escuintla, Chimaltenango y ciudad Guatemala.

El jefe de planificacion recibe los pedidos de las siete sucursales de los
diferentes productos que van a requerir via correo electronico, luego consolida
el pedido de las siete sucursales en uno solo. Una vez que ya tiene el pedido
consolidado, se procede a evaluar la capacidad de produccion del pedido que

se coloco; esto se realiza de la siguiente manera:

CP = No. de Unid * Min. que trabaja * No. maquinas * Eficiencia (90%)

Min. dia empacadoras




En donde,

CP = Capacidad de produccién por linea y por producto diaria

No. Unid./Min. = es el numero de unidades por minuto producidas, es

decir la velocidad de linea.

Min. que trabaja/dia = Es igual a las 24 horas o el equivalente 1,440 Min.

No. de maquinas empacadoras = es el numero de maquinas

empacadoras que posee la linea de produccion.
Eficiencia = es igual al 90%, ya que el otro 10% que se considera de
ineficiencia contempla los paros, cambios de turno, cambios de material

de empaque y cambios de productos.

Para comprender mejor como se evalua la capacidad de produccion, se

presentara el siguiente ejemplo:

El pedido consolidado de la semana 14 de las siete sucursales informa

que se requieren producir 10,000 cajas del producto tortinachos 25 grms.

Inicialmente se evaluara la capacidad de produccién de la linea de tortilla,

especificamente para el producto tortinachos de 25 grms.

CP Tortinachos/dia = 40 Uni/Min * 1440 Min/dia * 3 Maquinas Emp.* 0.90

CP Tortinachos/dia = 155,520 unidades de tortinachos diarias.



En vista de que se tiene la capacidad diaria de tortinachos en unidades,

se traslada dicha capacidad a cajas.

Una caja de tortinachos 25 grms = 90 Unidades.

Entonces nuestra capacidad en cajas es de 155,520/90 = 1728 cajas
diarias, que multiplicado por 7 dias de produccion a la semana da un total de
(1728*7) = 12,096 cajas a la semana.

Ahora que ya se tiene la capacidad de produccion semanal de
tortinachos, se procede a evaluar si la cantidad del pedido consolidado no

excede a dicha capacidad.

Capacidad de produccién semanal tortinachos = 12,096 cajas

Pedido consolidado semana 14 = 10,000 cajas.

Como se puede observar, la linea de produccion de tortilla si se

encuentra en capacidad de producir dicho pedido.

Esta evaluacion se realiza para cada uno los productos requeridos en el
pedido consolidado de las sucursales. Para los casos en los cuales el pedido
excede la capacidad de produccion, se debera ajustar el pedido a la capacidad

de produccion disponible.

Luego de evaluar la capacidad de produccion y ajustar el pedido a la
capacidad de produccién disponible, se procede a elaborar el plan maestro de
produccién, el cual determina qué cantidad de cada producto se va a fabricar

por cada linea de produccién y por cada dia de la semana.



En la figura no.3, se puede observar un diagrama del proceso para

obtener el plan maestro de produccidn.

Figura 3. Diagrama plan maestro de produccion

Colocacion de pedidos

——

Consolidacion de pedidos

——

Evaluacién de la capacidad

de produccion

e

Plan maestro de produccién

Fuente: Ing. Juan Luis Chang. Sam.




2.5 Estrategia de aprovisionamiento de materiales actual

La estrategia de aprovisionamiento de materiales, que la empresa
Snacks S.A. utiliza actualmente, consiste en que diariamente a primera hora de
la mafana un representante del departamento de compras visita la bodega de
materias primas y junto con el jefe de bodega revisan los datos del inventario
fisico o tedrico de materiales de ese dia. El inventario fisico es tomado por el
personal de Bodega una vez por semana usualmente los dias viernes. El
inventario tedrico se lleva por medio de un kardex, que tiene como base el
inventario fisico del viernes; en el se registran todos los ingresos de materias
primas y todas las salidas de estas al Departamento de Produccion, asi como
las devoluciones de materias primas no utilizadas en el dia, del Departamento

de Produccidn hacia la bodega de materiales.

Inicialmente se revisan las materias primas locales, es decir, todos
aquellos materiales que son proporcionados por proveedores guatemaltecos y
cuyo transito de entrega no excede a los dos dias. El dato de existencia de
inventario de cada materia prima local es comparado con el consumo semanal
de dicha materia prima, y si este dato es menor al consumo semanal, entonces
se procede inmediatamente a realizar la orden de compra para enviarsela al
proveedor y programar la entrega de dicho material para ese mismo dia o bien

al dia siguiente.

La cantidad que se va a pedir o lote en el caso de las materias primas de
origen local, segun politicas dictadas por el Departamento de Compras, es dos

veces el consumo semanal ( L = 2 * consumo semanal).



El dato del consumo semanal no es mas que el consumo promedio de
dicha materia prima de los ultimos 6 meses, dividido dentro de 4 semanas que

tiene el mes.

Para comprender de mejor manera la estrategia de compra actual, se

analizara el ejemplo que se presenta en la tabla VI.

Tabla VI. Ejemplo de estrategia de compra actual para materias primas

locales

Materia prima | Inventario Consumo Accion a tomar | Lote a pedir
(Kg.) semanal (Kg.) (Kg.)

Sal Refinada 1,500 1,700 PEDIR 3,400

Acido citrico 635 250 NO PEDIR | -

Sémola 8,000 12,000 PEDIR 24,000

Luego de haber revisado las materias primas locales, se procede a
revisar las materias primas de origen extranjero. Estas, de la misma manera
que las locales, se compara su existencia de inventario con el consumo
semanal, pero a diferencia de las materias primas locales, la acciéon que se va a
tomar es distinta, ya que para este tipo de materias primas, se involucra la
variable tiempo de transito (Lead Time), es decir el tiempo que demora en
llegar la materia prima desde el momento que se hizo el pedido, hasta el

momento en que ingresa a la bodega de materiales.




La estrategia de aprovisionamiento de materiales, utilizada actualmente
para las materias primas extranjeras, consiste en una programacion de pedidos
de compras a mediano plazo (3 meses), basada en los consumos de los ultimos
6 meses. Para eso, se toma en cuenta el tiempo de transito de cada materia
prima y la capacidad en volumen y peso maxima del contenedor, que se usara

para trasportar la materia prima.

Ademas para este tipo de materias primas, se utiliza un stock de
seguridad, que es igual a 2 veces el consumo semanal (Ss = 2 * consumo

semanal).

La programacion de pedidos se hace por proveedor, es decir, que cada
proveedor en el extranjero se le programan los pedidos trimestralmente de las

materias primas que él mismo fabrica.

Ejemplo: el proveedor Evans en Estados Unidos fabrica dos tipos de pellet de
chicharrén para Snacks S.A., cuyo consumo semanal promedio de los ultimos 6

meses es de 5,000 Kg. para el pellet Ay de 3,500 para el pellet B.

Esto indica que en los préximos 3 meses se consumira un aproximado de
60,000 Kg. del pellet A y 42,000 Kg. del pellet B. Con base en estos consumos,

se hara la programacion de pedidos para 3 meses a nuestro proveedor Evans.

El tipo de contenedores que utiliza la empresa para transportar la
mercaderia es de 40 pies, los cuales tienen una capacidad maxima de 20,000
Kg.; es por eso que cada orden de pellet de chicharron es emitida por 20,000
Kg., con el objetivo de minimizar el costo por concepto de flete en cada kilo de

pellet comprado.



El tiempo de transito promedio de entrega de la materia prima en estudio
es de 12 dias, pero para cubrir cualquier contratiempo se contemplan 15 dias

de transito.

Programacion pellet A

La programacion de pedidos se le manda al proveedor en forma
trimestral, por lo menos con dos semanas de anticipacion a la fecha del primer

despacho, para que le de tiempo al proveedor de fabricar el producto.

Como se pudo observar anteriormente, el consumo trimestral del pellet A
son 60,000 Kg.; dicho consumo se puede cubrir con 3 entregas de 20,000 Kg.

cada una, es decir que se programara una entrega por mes.

Programacion Pellet B

El consumo trimestral del pellet B es de 42,000 Kg.; dicho consumo se
podra cubrir con dos entregas de 20,000 Kg. y, en caso de ser necesario, se
podria llegar a adelantar algun pedido del préximo trimestre, para que pueda
cubrir las 2 toneladas que harian falta. En este caso, se puede programar la

primera entrega a mitad del primer mes y la segunda para finales del segundo.

Luego de tener la programacion trimestral de ambos productos, se
procede a elaborar la orden de compra de ambos materiales, indicando las
fechas estimadas de despacho, las cuales seran confirmadas por el comprador

via telefénica con 5 dias de anticipacién a la fecha de despacho.



La fecha exacta de programacion de cada uno de los embarques la
indicara una proyeccion de consumos, en donde cada vez que la existencia de
inventario sea igual o menor que 3 veces el consumo, entonces se programara
una entrega, es decir, que el punto de reorden sera 3 veces el consumo
semanal (Pr = 3 * consumo semanal). Es por eso que se considera muy
importante que diariamente el representante del Departamento de Compras
revise las existencias de inventario contra los consumos semanales, ya que
esto le permitira al comprador, segun el comportamiento real de los consumos
de cada materia prima, adelantar o bien aplazar las fechas de despacho de los

materiales.

2.5.1 Ventajas de la estrategia actual

1. La logistica de pedidos es sencilla, ya que basta con controlar el
inventario en bodega y los consumos semanales promedios, para poder

tomar una decisidon en cuanto a comprar o0 no comprar.

2. Facilita la planificaciéon de produccion de los proveedores de las materias
primas en el extranjero, ya que se cuenta trimestralmente y de forma
anticipada con la programacién de pedidos; esto sirve para que el
proveedor programe con tiempo la fabricacion de las materias primas, y
se abastezca de los materiales necesarios para la produccion de las
mismas. Esto da como resultado que el proveedor pueda cumplir con

puntualidad cada uno de los despachos.



Debido a que el control de las existencias de inventario son en forma
diaria, esta estrategia permite tomar acciones anticipadamente, que

minimice la falta de abastecimiento a la planta de produccion.

2.5.2 Desventajas de la estrategia actual

No reduce las existencias de inventario a niveles 6ptimos.

La estrategia actual no considera los aumentos elevados en el consumo
causados por alguna promocién o temporada alta de ventas (Semana

Santa y Navidad).

No considera niveles de inventario maximos, por lo que se tiene en
ocasiones demasiado inventario en algunas materias primas, que

producen movilizaciones innecesarias del capital de la empresa.

No elimina las existencias desproporcionadas en general (mucha

existencia de algunos articulos y poca de otros).

Controla de igual forma todos los materiales, sin importar el costo

monetario que representa a la empresa.
La estrategia actual no informa al comprador la cantidad 6ptima de
materia prima necesaria, para cumplir con los requisitos del plan maestro

de produccion.

Alto porcentaje de materiales inmovilizados.



8. Adquisicion reiterada de articulos de muy poco movimiento.

9. No permite planificar y controlar de manera O6ptima la compra de

materiales.

2.6 Costos de inventario actuales

Para efectos del presente trabajo de graduacion, los costos se
determinaran en forma mensual y se expresaran como un porcentaje, obtenido
de la division del costo mensual (monetario) en cuestion, entre el valor
promedio mensual del inventario de materias primas (para efectos de calculo y
para conservar la confidencialidad se utilizara el valor promedio mensual de
$1,000,000).

2.6.1 Costo de almacenaje

Los costos de almacenaje lo representan basicamente 2 aspectos: 1) el
total de sueldos invertidos mensualmente en la administracion del inventario de
repuestos (afectado por un factor para conservar la confidencialidad) y, 2) el

valor del alquiler de la bodega.

Dado que las instalaciones de la bodega de materiales son propiedad de
la empresa, no existe un valor equivalente del costo de alquiler, sin embargo, se
cotizé el alquiler de una bodega que se encuentra contigua a las instalaciones

de la empresa, que cuenta con condiciones similares a la bodega de materiales.



Sueldo del Jefe de bodega: $820.00

Sueldo del Supervisor del turno | $450.00
Sueldo del Supervisor del turno 2 $450.00
Sueldo del Supervisor del turno 3 $480.00
Sueldo de ayudantes de bodega (3 por turno) $1,485.00
Total Sueldos: $4,135.00
Metros cuadrados disponibles en bodega: 800
Costo de alquiler mensual / metro cuadrado: $2.30
Costo de alquiler mensual: $1,840.00
Total costo de almacenaje por mes: $5,975.00

COSTO DE ALMACENAJE MENSUAL = 0.60%

2.6.2 Costo de mantenimiento

El unico costo de mantenimiento, en el que actualmente se incurre, lo
representa el costo anual de la pdliza de seguro que cubre al inventario de
materias primas. La cobertura de esta pdliza es por un periodo de un afio y su
valor es cancelado mensualmente. El valor anual de la pdliza de seguro es de
2.1538% del valor promedio del inventario de materias primas, lo que implica un
valor de 0.1794% mensual
COSTO DE MANTENIMIENTO MENSUAL = 0.1794%




2.6.3 Costo de ordenar

En vista de que el costo de ordenar no es un costo permanente de
inventario, sino que un costo en que se incurre unicamente cuando se ordena
una materia prima, éste se determinara como un valor monetario promedio por

orden, como se puede observar en la Tabla No.VII.

Tabla VII. Costo de ordenar (promedio)

Gastos Sueldos($) Personal Costo anual

Anuales (en millares)
(millares)

Jefe de compras 15 1 15

Compradores 8 2 16

Despachadores 3 2 6

Jefe de bodega 10 1 10

Secretaria 5 1 5

Empleados de 2.5 9 22.5

recibo

Empleados de 4 2 8

Control de calidad

Empleados de 5 1

cuentas por pagar -- --

Papeleria -- --

Gastos generales 97.5

Total




Costo de ordenar (promedio):

Suponiendo un total promedio de 2,500 6rdenes de compra anuales de

materias primas, entonces el costo por ordenar es,

$97,500 = $.39.00/ Orden.
2500(ordenes)

COSTO DE ORDENAR (PROMEDIO) = $39.00 / Orden.




3. HERRAMIENTAS DE ADMINISTRACION DE INVENTARIOS

Ahora se hara uso de las herramientas de administracion de inventarios
descritas en el capitulo uno, las cuales formaran parte importante de la nueva
estrategia de aprovisionamiento de materiales propuesta a la empresa Snacks
S.A.

3.1 Clasificacion ABC del inventario de materiales

El primer paso que se va a seguir en la implementaciéon de la nueva
estrategia de aprovisionamiento de materiales es clasificar el inventario de
materias primas de Snacks S.A., mediante el sistema de clasificacion ABC,
cuya finalidad busca reducir el tiempo, esfuerzo, y sobre todo el costo en el
control de los inventarios. Esto sera de beneficio para la empresa en estudio,
debido a que permitira diferenciar los elementos del inventario que suman poca
inversion y que en la mayoria de los casos representan la mayor parte de los
articulos en el inventarios, de aquellos elementos del inventario, que
representen la mayor parte de la inversién y como consecuencia necesiten de

mayores controles de inventario.

La clasificacion del inventario de materias primas por el método ABC fue
llevada a cabo, con base en el consumo historico registrado de los ultimos 12
meses (mayo 2,002 a mayo 2,003), y en el costo unitario de cada materia
prima otorgado por el Departamento de Compras de la empresa Snacks S.A..

El costo unitario fue obtenido mediante la el método de valuacién de inventario,



denominado costo promedio.

El criterio utilizado para hacer la clasificacion es el siguiente:

Clasificacion A:

80% del consumo en valor monetario (unidades x costo unitario).

Clasificacion B:

15% del consumo en valor monetario (unidades x costo unitario).

Clasificacion C:

5% del consumo en valor monetario (unidades x costo unitario).

3.1.1 Listado de materiales, costos unitarios y consumos anuales
2002-2003

Para efectos del trabajo de graduacion, unicamente se enumeraran las
materias primas que conforman directamente el producto final, dejando de lado
los materiales de empaque y materiales indirectos; esto es para no extenderse
demasiado en el listado de materiales, en futuros analisis y calculos posteriores.
A continuacion, se detallan en la siguiente hoja la lista de materias primas
directas necesarias, para conformar el producto terminado que fabrica la
empresa Snacks S.A., asi como también los costos estimados de cada materia
prima, los consumos anuales y el consumo anual en valor monetario de las
materias primas, que luego sera de utilidad para la asignacion de las

clasificaciones del inventario.



Consumo

Correlativo Codigo Materia Prima Costo/Ton. 02-03 ( Ton) | Consumo 02-03 ( $.)
1 3000523 [Queso nacho $ 2,900.45 52| $ 150,823.40
2 3000525 [Queso treme $ 2,530.28 58| $ 146,756.24
3 3000521 [Suero de leche $ 2,680.52 95| $ 254,649.40
4 3000528 |Sabor taco $ 1,085.30 53] $ 57,520.90
5 3000628 |[Barbacoa $ 1,250.50 80| $ 100,040.00
6 3000632 |[Barbacoa limén $ 1,430.00 63| $ 90,090.00
7 3000624 |Cebolla en polvo $ 720.45 28| $ 20,172.60
8 3000121 |Glutamatode sodio $ 250.50 0.45| $ 112.73
9 3000123 [Cloruro de sodio $ 350.45 0.2] $ 70.09
10 3000125 [Cloruro de calcio $ 535.45 0.18[ $ 96.38
11 3000325 [Pimenton dulce $ 545.30 15[ § 8,179.50
12 3000435 [Chile cobanero $ 2,890.50 8[ % 23,124.00
13 3000638 [Chicharron crackling $ 3,250.45 60| $ 195,027.00
14 3000639 |Chicharron normal $ 2,950.45 45| $ 132,770.25
15 3000890 [Sal refinada $ 890.00 90| $ 80,100.00
16 3000730 [Sazonador popular $ 1,044.59 15| $ 15,668.85
17 3000750 |Avicel PH 101 $ 622.69 2| $ 1,245.38
18 3000768 [Harina de papa $ 982.45 5[ % 4,912.25
19 3000790 [Harina de arroz $ 890.45 0.89] $ 792.50
20 3000766 [Harina de trigo $ 745.50 0.65| $ 484.58
21 3000725 |Almidon de papa $ 830.45 0.15[ $ 124.57
22 3000711 |Almidon de trigo $ 890.50 0.2| $ 178.10
23 3000225 [Semola $ 525.00 2500] $ 1,312,500.00
24 3000262 [Endospermo $ 825.00 120] $ 99,000.00
25 3000265 |Fosfato tricalcico $ 1,250.00 15[ § 18,750.00
26 3000631 [Acido citrico $ 1,300.50 30| $ 39,015.00
27 3000226 |[Mantequilla liquida $ 232.04 5[ % 1,160.20
28 3000228 [Nitrato de plata $ 1,350.00 0.45| $ 607.50
29 3000233 [Nitrato hidroxido de sodio $ 852.50 0.1]$ 85.25
30 3000219 |Etanol $ 625.00 0.25] $ 156.25
31 3000230 [Metanol $ 460.00 0.08] $ 36.80
32 3000150 |Colorante amarillo #6 $ 1,250.00 12| $ 15,000.00
33 3000158 |Colorante amarillo #5 $ 1,300.00 09| % 1,170.00
34 3000160 |Colotante rojo #5 $ 890.50 0.5| % 445.25
35 3000102 |Maiz amarillo $ 150.00 10500{ $ 1,575,000.00
36 3000201 |[Papa pequena $ 470.00 5800| $ 2,726,000.00
37 3000403 [Pellet de palitos $ 1,108.30 96| $ 106,396.80
38 3000404 [Pellet de tornillos $ 925.00 48| $ 44,400.00
39 3000402 [Pellet de colochitos $ 747.00 720| $ 537,840.00
40 3000506 |Queso chedar en polvo $ 2,250.00 180] $ 405,000.00
41 3001103 |Férmula churritos queso $ 2,340.00 75| $ 175,500.00
42 3001104 |Férmula tortinacho $ 2,560.00 85| $ 217,600.00
43 3001105 [Foérmula nacho extremo $ 2,206.50 78| $ 172,107.00
44 3001106 |Foérmula salsa de crema $ 1,950.30 69| $ 134,570.70
45 3001107 |Férmula palitos $ 2,345.80 86| $ 201,738.80
46 3001108 |Fdrmula colochitos $ 1,930.50 95| $ 183,397.50
47 3001109 |Férmula tornillos $ 2,125.30 92| $ 195,527.60
48 3001110 |Férmula papa queso $ 2,340.50 63| $ 147,451.50
49 3001111 |Férmula papa enchilada $ 2,140.35 72| $ 154,105.20
50 3001112 |Foérmula tortiextreme $ 1,740.35 68| $ 118,343.80
51 3000137 |Chile jalapefio $ 1,600.00 5|'$ 8,000.00
$ 9,873,843.86




Asignecion de dasificadones Sreds SA

Corsuno (X
Coddivo| Codgo Vtegria Rina GostoUnitario(Tar)]  B(Ta) | Grauno @B ()] (%9 Cremo@03  Aumdacb (%9Aam | Qasif.
» 01 |Ppapseia $ 4000 50$ 276000 268/ $ 2726000 27619 A
<3 P0IR (Mizamaillo $ 15000 10808% 1550000 15%51% $ 4301000 43557 A
23 05 |Srda $ 5500 0% 13125000 1323%$ 56135000 585 A
) R |Rllet deadodhitos $ 4700 72 $ 537,84000 5474 $ 615131000 (S2e0) A
40 086 |Qesodedrenpdvo | $ 229000 180 $ 40600000 4124 $ 6566300 640 A
3 0621 |Qeocelede $ 260082 A $ 25464940 25/%4 $ 68109040 639 A
P 30114 |Fdmdatatiredo $ 25000 &S 21768000 200% $ 7085040 PRy A
45 301107 |Famdapditos $ 23580 &% 201,788 2003% $ 72303820 7323 A
47 301100 |Famdatanillos $ 2150 2B 165760 19804 $ 7458568 75219 A
13 3000638 |Gidarnaadding $ 325045 a$ 150700 1994 $ 760828 7718 A
46 301108 |Fdmiaadadhitos g 1,905 A 183375 16%$ 7842800 7004 A
iy 0118 |Fdmiadunitesqeso | $ 23000 IR 17550000 1777% $ 79978030 0 B
43 301106 |Fdmlaredoeteo | $ 2265 IR 17210700 1743%$  8151887.0 5% B
49 0111 [Fdmiapgaendilah | $ 214036 2% 15410620 1%1%$ 83IBILHD A1 B
1 300623 |Qesoredo $ 290045 5283 1908340 1528%$ 84581590 8665 B
48 301110 |Fdmiapgpaqueso $ 23050 $ 1474515 143% $ 86046740 8714 B
2 0065 |Qeotrare $ 253028 5% 1467624 1486% $ 87510364 8363 B
4 016 |[Fimiasdsaceaera | $ 199030 & $ 145070 133%$ 88HKUA 0 B
1 30063 |Gidaronnana $ 29045 4% 1277025 1354 $ 901834D 91.349 B
4] 01112 |Fadmlatatiedene $ 1,7403% 6% 11834380 11994 $ 913678D P53 B
37 3000403 | Rllet e pelitos $ 1,10830 K 1063680 1078 $ 924310619 B61Y B
5 30068 |Babena $ 1,205 VK 10004000 10134 $ 93314519 N6 B
24 R |Endospemo $ &0 10% 9900000 103% $  9M214619 %663 C
6 006X |Babeccalinin $ 143000 $ 000 09124 $ 9522%19 B C
15 00080 | refirech $ 8000 Q% 8010000 0811%$ 96123619 97.35) C
4 BB |SHoortam $ 108630 5% 57,5090 053% $ 9608560 TP C
3B 0010 |Rllet detamillcs $ 2500 4% 4440000 04504 % 971425600 BB C
i) 00631 |Addodtrico $ 1,305 s 30150 03B%$ 9732710 BB C
12 00436 |Ghileadkerero $ 2805 g% 2312400 0234% $ 9776360 Q019 C
7 0064 |Gldlaenpdvo 72045 A% 2017260 024% $ 9765730 02 C
5 065 |Fosfetotricaldao b 1,29000 19$ 1875000 01904 $ 981531780 P41 C
16 3000730 | Sazorechr popular $ 1,049 19 $ 1565886 015 $  980BH 057 C
2 010 |Claateavaillo# $ 129000 129$ 1500000 0152 $  935IH Q72 C
1 30085 |Anertondice $ 5630 193 8105 0083% $ 98416604 0 C
51 0137 |Ghilejdepeo $ 1,60000 5% 800000 0B1%$ 9816604 08 C
18 00768 |Hainadepea $ R45 9% 491225 0064 $  98670RD 0B C
17 000750 |Avicd PH101 $ 6260 RS 126638 001% $ 98883867 eele’y C
B 018 |Claateanaillo#d $ 1,300 09 $ 1,17000 00124 $  9804B67 eelesy C
z 06 |Martequillaliouich $ X0 5% 1,10020 00124 $ 9806387 QIN C
19 0070 |Hriradearz $ 8045 084 $ 725 00B%$ 98744637 eelesy C
2 08 |Ntrdodepda $ 1,300 049 $ 0750 0006% $ 987208387 eelesy C
20 300766 |Hariradetigp $ 765 06q4 $ 48458 00054 $ 987253845 DY C
A 300160 |Cddartergo#b $ 8050 05 $ 4625 00054 $ 987290370 0VX C
2 3000711 |Amidondetrigo $ 8050 02$ 17810 004 $ 987316180 eeleey C
D 0R19 |Bad $ 6500 04 $ 1%25 004 $ 987331806 eeleey C
21 300075 |Amidoncepepa $ 8045 019 $ 12457 0001% $ 987344261 10000 C
8 300121 |Quianetocesodo $ 205 049 $ 11273 001% $  98735BH 100007 C
10 015 |douodecddo $ 5645 019 $ BB 001% $ 9873651.72 10000 C
2 03B |Ntrdohdwidbdesodo | $ &5 01$ &5 0001% $ 987376 10000 C
9 30123 |dauodesado $ RN4H 02 $ 7000 001% $  9873807.06 100007 C
31 00 |Metad $ 4000 00d $ B 0004 $ 98738338 10000 C
$ 983838




3.1.2. Asignacién de clasificaciones

Tal y como puede observarse en el cuadro anterior, el 80% del valor
monetario del consumo en el periodo lo representan unicamente el 21.6% de
items en el inventario; el otro 15% del valor monetario lo representan el 21.6 %
de los items en inventario, y el ultimo 5% del valor monetario del consumo lo

representan el 56.8% de los items.

Figura 4. Asignacion de clasificaciones
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En la figura No. 4, se observa que el 20% de los articulos en el inventario

representan el 80% de inversion en inventario a la empresa.



3.1.3 Controles definidos a partir de la clasificacion ABC

Sobre la base de la clasificacion ABC, realizada anteriormente el
Departamento de Compras, dara los siguientes controles para el caso de

materias primas.

3.1.3.1 Controles para materias primas en clasificacion A

1. Evaluaciéon mensual de consumos de meses anteriores.

2. Contabilidad ciclica y frecuente en forma semanal, con tolerancias

rigidas sobre la exactitud.

3. Actualizacion diaria de registros.

4. Revision semanal de los requerimientos de demanda, cantidades a
ordenar e inventarios de seguridad; generalmente esto da como

resultado cantidades por ordenar relativamente pequenfas.

5. Seguimiento estricto y agilizacion de tramites para reducir el tiempo

de entrega.



3.1.3.2 Controles para materias primas en clasificacion B

Estos controles son similares a los de la materia prima en clasificacion A,
con la unica diferencia de que para las materias primas en clasificacion B, los

controles de actividad tienen lugar con menor frecuencia.

3.1.3.3 Controles para materias primas en clasificacion C

1. Se realizan pedidos de compra cada 3 meses.

2. Se llevan registros sencillos; generalmente se utiliza una revision

periodica del inventario fisico.

3. Cantidades grandes de orden e inventario de seguridad.

4. Se contaran los articulos con poca frecuencia (mensualmente), con

una exactitud por escalar aceptable.

3.2 Explosion de materiales

La explosion de materiales determinara la cantidad de cada materia
prima necesaria para fabricar cada uno de los productos, que aparecen en el
plan maestro de produccion. Esta explosion de materiales, al igual que el plan

maestro de produccién, debera realizarse semanalmente.



Ademas la explosion de materiales le mostrara al comprador el consumo

semanal de cada una de las materias primas, basado en el plan de produccion.

3.2.1 Componentes de la explosidon de materiales

Para poder realizar la explosién de materiales en la Empresa Snacks
S.A., fue necesario obtener los datos e informacion de los siguientes

componentes:

3.2.1.1 Formulacion o recetas de los productos

La formulacion es la que indica de qué materias primas esta formada
cada unidad de producto que va a ser producido por la empresa, asi como la

cantidad cuantitativa de composicion del mismo.

3.2.1.2 Inventario de materias primas

El inventario de materias primas indica la cantidad de cada materia prima
disponible para producir que se encuentra en la bodega de materiales; es

importante que el dato de dicho inventario sea lo mas exacto posible.



Este dato sirve en la explosion de materiales para poder determinar si el
inventario de materia prima disponible en bodega es suficiente para cubrir los
requerimientos del plan maestro de produccion.

3.2.1.3 Plan maestro de produccion (pedido semanal)

El plan maestro de produccion precisa qué cantidad de unidades ha de
producirse por articulo especifico cada semana, en la explosion de materiales;
este dato se multiplica por el peso de cada unidad para obtener la cantidad en
peso de cada producto, que luego sera explosionada. Es decir, que si se
necesita producir en una semana 5000 unidades de tortinachos 25g., entonces
se procedera a multiplicar las 5,000 unidades por 0.025 Kg., lo cual da un

resultado de 125 Kg. de tortinachos, que sera para lo que se explosionara.

3.2.2 Calculos tedricos para obtener la explosion de materiales

Para comprender de mejor forma como se obtuvo la explosién de
materiales que se presenta posteriormente, se realizaran los calculos tedricos
necesarios, para determinar la cantidad de cada materia prima necesaria para

fabricar el siguiente pedido de colochitos.

El pedido por producir del snack colochitos, para la presente semana,

segun el plan maestro de produccién es:

36,000 unidades de colochitos 25grms.
1,000 unidades de colochitos 180grms.



Primeramente se convertiran las unidades de producto terminado en

kilogramos de granel de producto.

36,000 Und. * 0.025 Kg. = 900 Kag.
1,000 Und. * 0.180 Kg. = 180 Kg.

Total = 1,080 Kg.

Ahora que ya se sabe la cantidad en kilogramos de granel de producto, se

explosionaran las materias primas necesaria para poder fabricar dicho granel.

La formulacién o receta para fabricar un kilogramo de granel de

colochitos es la siguiente:

No. Ingredientes Unidad Cantidad %
Materia prima

1 | Pellet de colochitos Kilogramos 0.68065 68.1%
2 |Endospermo Kilogramos 0.11030 11%

3 |Sal refinada Kilogramos 0.05930 5.9%
4 | Colorante amarillo #6 Kilogramos 0.00518 0.5%
5 [Condimento sabor queso| Kilogramos 0.14457 14.5%

con chile (colochitos)

Total Kilogramos 1 100%

Fuente: Ing. Juan Luis Chang Sam.




Luego de conocer la receta, se procedera a explosionar los 1,080 Kg. de

granel de colochitos de la siguiente manera:

Pellet de colochitos = 1,080 Kg. * 0.68065 = 735.10 Kg.
Endospermo =1,080 Kg. * 0.11030 = 119.12 Kg.
Sal refinada =1,080 Kg. * 0.05930 = 64.04 Kg.
Colorante amarillo #6 =1,080 Kg. * 0.00518 =  5.59 Kg.
Condimento queso/chile = 1,080 Kg. * 0.14457 = 156.14 Kg.

Como se pudo observar anteriormente, para producir los 1,080
Kilogramos de granel de colochitos, que indica el plan maestro de produccion,
se necesitan 735.10 Kg. de pellet de colochitos, 119.12 Kg. de endospermo,
64.04 Kg. de sal refinada, 5.59 Kg. de colorante amarillo hidro #6 y 156.14 Kg.

de condimento queso y chile.

Para concluir, se utiliza el inventario de materia primas del dia, con que
se realiza la explosion de materiales para revisar que cada materia prima
disponible en bodega sea suficiente para cubrir los requerimientos que muestra
la explosién de materiales; de lo contrario, habria que realizar una compra
urgente de materiales si los dias de transito lo permitiesen o bien ajustar el plan

maestro de produccién a la capacidad de materia prima disponible.

3.2.3 Presentacion de la explosion de materiales.

En la siguiente pagina, se puede observar la explosion de materiales
calculada con base en el plan maestro de produccién del pedido de la semana
#33.



SNACKS S.A.
Departamento de compras

EXPLOSION DE MATERIALES

PEDIDO No. 33
Semana del 18 al 24 de Agosto del 2003

Materiales Cantidad Inventario
Codigo Descripcion UM] requerida de bodega Diferencia
3000262]ENDOSPERMO KG 2,685.6 4,325.5 1,639.9
3000102|MAiZ AMARILLO KG 204,850.2 | 1,635,450.0 | 1,430,599.8
3000201|PAPA PEQUENA KG 98,350.3 145,360.8 47,010.5
3000768|HARINA DE PAPA KG 85.4 356.3 270.9
3000225|SEMOLA KG 49,144.0 32,450.0 (16,694.0)
3000638|CHICHARRON CRACKLING KG 1,025.0 8,350.5 7,325.5
3000639|CHICHARRON NORMAL KG 789.0 7,658.0 6,869.0
3000403|PELLET PALITOS KG 1,451.4 10,247.3 8,795.9
3000631|ACIDO CITRICO KG 109.3 532.8 423.5
3000628|BARBACOA KG 2,064.8 8,960.2 6,895.4
3000632|BARBACOA LIMON KG 511.1 1,130.0 618.9
3000624|CEBOLLA EN POLVO KG 360.3 2,045.8 1,685.5
3000435|CHILE COBANERO KG 52.9 677.0 624 .1
3001103]FORMULA CHURRITOS QUESO KG 1,430.0 4,570.0 3,140.0
3001108]FORMULA COLOCHITOS KG 1,950.0 7,350.0 5,400.0
3000325|PIMENTON DULCE KG 240.8 487.7 246.9
3000523|]QUESO NACHO KG 860.0 6,764.0 5,904.0
3000525]QUESO TREME KG 934.0 7,589.0 6,655.0
3000137|CHILE JALAPENO KG 85.5 532.4 446.9
3000528|SABOR TACO GIVAUDAN KG 635.5 1,500.0 864.5
3000890|SAL REFINADA KG 1,600.6 4,272.8 2,672.2
3000730|SAZONADOR POPULAR KG 16.6 86.0 69.4
3000521|SUERO DE LECHE KG 2,502.0 7,457.0 4,955.0
3000725|]ALMIDON DE PAPA KG 3.2 98.0 94.8
3000750|AVICEL PH 101 KG 27.8 263.0 235.2
3000790|HARINA DE ARROZ KG 15.6 265.3 249.7
3000150|COL. AMARILLO #6 KG 145.6 398.5 252.9
3000158|COL. AMARILLO #5 KG 23.4 135.5 112.1
3000160]COL. ROJO #5 KG 12.8 85.4 72.6
3000230|METANOL KG 0.9 24 .4 23.5
3000219]ETANOL KG 3.8 18.3 14.5
3000233INITRATO HIDROXIDO DE SODIO KG 1.6 18.9 17.3
3000228|NITRATO DE PLATA KG 7.8 48.9 411
3000226 |[MANTEQUILLA LIQUIDA KG 85.4 298.4 213.0
3001112]FORMULA TORTIEXTREME KG 1,563.2 6,500.2 4,937.0
3000121|]GLUTAMATO DE SODIO KG 5.5 85.3 79.9
3000125|CLORURO DE CALCIO KG 5.6 53.5 47.9
3000123]CLORURO DE SODIO KG 3.6 38.9 35.3
3001104]FORMULA TORTINACHO KG 1,355.8 6,785.3 5,429.5
3000265|FOSFATO TRICALCICO KG 75.3 487.3 412.0
3001109]FORMULA TORNILLOS KG 1,480.0 7,630.4 6,150.4
3000506]QUESO CHEDDAR EN POLVO KG 3,460.5 9,350.9 5,890.4




3.2.4 Analisis de la explosion de materiales

La explosion de materiales presentada anteriormente consta de 6
columnas; la primera de izquierda a derecha (cddigo) identifica el material
mediante un cddigo unico asignado por el Departamento de Finanzas a cada
uno de los diferentes materiales que ingresan en la bodega; la segunda
(descripcion) muestra el nombre con que se identifica a la materia prima; la
tercera (UM) muestra la unidad de medida utilizada, que para el caso de las
materias primas de Snacks S.A. es el kilogramo; la cuarta (cantidad requerida)
corresponde a la cantidad de materia prima necesaria para fabricar cada uno de
los productos que presenta el plan maestro de produccion; la quinta (inventario
de bodega) representa la materia prima disponible, para producir que se
encuentra en la bodega de materiales el dia en que se realiza la explosion de
materiales, y la sexta y ultima (diferencia) es la resta del valor de la columna
inventario de bodega con el valor de la columna, con la cantidad requerida, lo
cual muestra la cantidad de materia prima disponible, luego de haber producido
el plan maestro de produccion. Ademas al lado derecho de la columna
diferencia, aparecen asteriscos que son banderas que le indicaran al comprador
cuales son las materias primas criticas en la explosion de materiales; los
materiales que muestran un asterisco son aquellos que tienen disponibilidad
para cubrir lo requerido por el plan maestro de produccion, pero que
probablemente no pueda cubrir el requerimiento del plan maestro de la semana
siguiente; ahora bien, los materiales que muestran dos asteriscos son los que
no hay suficiente en inventario para cubrir el plan maestro actual, y como
consecuencia, habra que solicitar al proveedor de dicha materia prima un
despacho inmediato de la misma o, en el peor de los casos, reajustar el plan

maestro de produccion.



3.3 Establecimiento de parametros para la planificaciéon del

abastecimiento

Ya concluida la explosién de materiales, hemos descifrado la primera de
tres incégnitas con la que se encuentra el comprador, es decir, que necesita
comprar. Ahora queda descifrar las otras dos incégnitas, que son qué cantidad
comprar y cuando hay que realizar la compra; para esto se hara uso de las

herramientas del control de inventarios.

3.3.1 Definicion de inventario minimo

El inventario minimo, mas conocido como stock minimo de seguridad, es
un nivel de inventario, que se utiliza para cubrir las diferencias de tiempo en las
entregas de materiales, por parte del proveedor; generalmente los tiempos de
entrega de los materiales sufren diferencias en el récord de entrega; esto se
debe a muchos factores externos, en los que cabe mencionar fallos mecanicos
en la produccion de la materia prima, desperfectos en el transporte,

inclemencias del tiempo, atrasos en tramites aduanales, entre otros.

Cuando los tiempos de entrega sufren retrasos inevitables por parte del
proveedor, como es el caso de la empresa Snacks S.A., entonces es necesario
disefar un stock minimo (Ss) de existencia en bodega, y la forma de crearlo es

de la siguiente forma: (Fogarty-Blackstone, 1995)

Ss = (Consumo Max sem. — Consumo Prom sem.) x Lead Time max.
6 dias.




En donde las variables Involucradas son las siguientes:

Consumo Max sem.: es el consumo semanal en kilogramos mas alto

registrado en el ultimo trimestre.

Consumo Prom sem.: es el promedio de los consumos semanales en

kilogramos del ultimo trimestre.

Lead Time Max.: es el tiempo en dias maximo que se tarda el proveedor
en entregar en bodega la mercaderia solicitada por el Departamento de
compras, es decir, desde que se realizé el pedido al proveedor, hasta el

momento en que ingresa la mercaderia a la bodega de materiales.

Debido a que se trabaja el plan maestro de produccion en forma
semanal, se divide el lead time max. diario entre los 6 dias de la semana

de trabajo.

3.3.2 Definicion de punto de reorden

El punto de reorden es el nivel de inventario que indica cuando es
necesario realizar una compra de materiales, para que el nivel de
existencia se mantenga siempre en el nivel mas bajo necesario de
existencia en bodega y que no haya periodos de agotamiento en las lineas

de produccion por falta de producto.



Este nivel funciona de manera que cuando la existencia real de
material es igual o menor al valor de este nivel, indica que se debe hacer
la requisicion de compra, para que el material ingrese justamente cuando

su valor esté alcanzando el valor del stock de seguridad.

La formula para calcular este punto de reorden (Pr) es la siguiente:
(Fogarty-Blackstone, 1995)

Pr =Ss + (Lead Time Max x Consumo Prom sem.)
6 dias.

En donde las variables involucradas son las siguientes:

Ss = Stock minimo de seguridad.

Consumo Prom. sem.: es el promedio de los consumos semanales en

kilogramos del ultimo trimestre.

Lead Time Max.: es el tiempo en dias maximo que se tarda el proveedor en
entregar en bodega la mercaderia solicitada por el Departamento de Compras,
es decir, desde que se realiz6 el pedido al proveedor hasta el momento en que

ingresa la mercaderia a la bodega de materiales

Al igual que en la férmula del stock minimo, se divide el Lead Time entre 6

dias, por trabajarse en forma semanal.



3.3.3 Definicion de inventario maximo

Este nivel de inventario sirve para determinar la politica de la empresa, en
cuanto a sus existencias de materiales maximas en la bodega de materias
primas. Para el caso de la empresa Snacks S.A., la politica de inventario

maximo (Im) es representada por la siguiente férmula:

Im=Pr + MAX( Lote min 6 consumo prom. sem)

En donde las variables involucradas son las siguientes:

Pr = Punto de re-orden.

Lote min.: es la cantidad minima de kilogramos que se le puede pedir de
determinada materia prima a nuestro proveedor en un pedido u orden de
compra; esta cantidad es determinada, en la mayoria de los casos, por el
proveedor con base en el tipo de embalaje de la materia prima o por el lote

minimo de produccion de dicha materia prima.

consumo prom. sem.: es el promedio de los consumos semanales en

kilogramos del ultimo trimestre.



La formula de inventario maximo presentada anteriormente funciona de la
siguiente forma; este nivel de inventario maximo no es mas que la suma del
punto de reorden o nivel de reorden, con la cifra que represente el valor mas
alto entre el lote minimo y el consumo promedio semanal, es decir, que si el
consumo promedio semanal es de 1,000 Kg. pero el lote minimo que despacha
el proveedor es 1,500 Kg., entonces el nivel de inventario maximo sera la suma

del punto de reorden con los 1,500 Kg., representados por el lote minimo.

3.3.4 Definicion de lote 6ptimo

El lote 6ptimo o pedido 6ptimo de materiales es la cantidad adecuada de
pedido, que se debe hacer cada vez que la existencia real de materiales sea
igual o menor al nivel o punto de reorden. Este lote 6ptimo debera reducir al
minimo posible el nivel del valor total del inventario, asi como el nivel de

faltantes asi como reducir los gastos de adquisicién y almacenamiento.

La cantidad 6ptima a pedir (L) esta determinada por medio de la siguiente

férmula: (Fogarty-Blackstone, 1995)

L=Pr—|

En donde, las variables involucradas son las siguientes:

| = Inventario Total

Pr = Punto de re-orden.



El inventario total se determina de la siguiente manera:

| = Inv. Bodega de Mat. + Inv. transito — Consumo explosién de mat.

En donde, las variables Involucradas son las siguientes:

Inv. Bodega de Mat.. es la cantidad en kilogramos de cada materia prima
disponible para producir que se encuentra en la bodega de materiales el dia

en que se realiza el analisis.

Inv. transito: es la cantidad de kilogramos de cada materia prima que ya fueron
pedidos por el Departamento de Compras, pero que aun no han ingresado a la

bodega de materiales.

Consumo explosién de mat.: es la cantidad de kilogramos que muestra la
explosion de materiales, los cuales son necesarios para poder fabricar el plan

maestro de produccion.

En las ocasiones en que el lote 6ptimo sea menor al lote minimo, se
usara el valor de nuestro lote minimo como el lote 6ptimo; esto se debe a que
no se puede pedir menos cantidad de lo ya acordado previamente con el
proveedor. En caso contrario, se utilizara el valor que dé el calculo de la
férmula del lote 6ptimo y ese valor se aproximara al lote multiplo superior mas
proximo.  El lote multiplo estd dado por la forma en que es empacado el
producto, es decir, que si el valor en kilos del lote éptimo es 1,340 Kg., pero el
lote multiplo es 720 Kg., entonces se tendra que aproximar la cantidad de 1,340

Kg. al proximo lote multiplo, que seria 1,440 Kg.






4. IMPLEMENTACION DE UNA HERRAMIENTA ELECTRONICA
PARA LA PLANIFICACION DE COMPRAS DE MATERIALES

Luego de haber establecido los parametros para la planificaciéon del
abastecimiento, se procedera a implementar una herramienta electronica que
ayudara al comprador a planificar y controlar las compras de materia prima.
Esta herramienta se divide en dos etapas: la primera consiste en un analisis de
materias primas que se realizara en forma semanal, el cual tiene como fin
identificar aquellas materias primas, cuya existencia sea menor o igual al punto
de reorden, y que como consecuencia necesiten realizar un pedido de compra,

cuya cantidad de pedido sera igual a la del lote 6ptimo descrito anteriormente.

La segunda etapa consiste en una tabla dinamica, la cual le permitira al
comprador controlar en forma semanal las existencias de las diferentes
materias primas, planificar las compras de materiales a mediano plazo y
adelantar o aplazar las entregas de materiales. Esta tabla dinamica le sera de
gran utilidad al comprador en la toma de decisiones; le ayudara a no incurrir en
elevados costos de inventario y a mantener una disponibilidad de materiales

Optimos para la produccién.

Es importante mencionar que la herramienta electronica sera utilizada
unicamente para planificar y controlar la compra de materiales de aquellas
materias primas que necesiten un estricto control, ya que representan un alto
porcentaje del consumo en valor monetario anual de la empresa, es decir, las
materias primas que, con base en la clasificacion realizada en el capitulo tres,

estén en la clasificacion A y B.



4.1 Analisis de materias primas

Esta primera etapa de la herramienta electrénica sera realizada en una
hoja de Excel, en la cual se mostraran los parametros para la planificacion del
abastecimiento descritos en el capitulo tres, para cada una de las materias
primas que pertenezcan a las clasificaciones A y B. Este analisis mostrara
semanalmente aquellas materias primas, para las cuales se necesite realizar un
pedido de compra, asi como la cantidad que se va a solicitar en el pedido de

compra.

4.1.2 Descripcion de los parametros que se van a utilizar y sus

formulas de calculo

A continuacion se describira cada uno de los parametros y se mostraran
las formulas de calculo de la herramienta electrénica, los cuales son
representados por cada una de las columnas en la hoja de Excel, se comenzara

entonces con las columnas, en orden de izquierda a derecha.

41.21 Caddigo, material y unidad de medida

Las primeras tres columnas del analisis de materiales corresponden al
codigo, nombre y unidad de medida que se va a utilizar de la materia prima en

estudio.



41.2.2 Consumo promedio

Es el promedio de los consumos semanales en kilogramos del ultimo
trimestre.

4.1.2.3 Consumo maximo

Es el valor mas alto en kilogramos registrado entre los consumos
semanales del ultimo trimestre.

4.1.2.4 Lead time proceso

Es el tiempo aproximado en dias que demora el proveedor en fabricar el
pedido de compra.

4.1.2.5 Lead time transito

Es el tiempo aproximado en dias que se demora la mercaderia en llegar a
la bodega de materiales, luego de ser despachada por el proveedor.



4.1.2.6 Lead time maximo

Es el tiempo en dias maximo que demora el proveedor en entregar en
bodega la mercaderia solicitada por el Departamento de Compras, es decir,
desde que se realizé el pedido al proveedor, hasta el momento en que ingresa a
la bodega de materiales. El dato de esta columna se obtiene utilizando la

siguiente férmula:

LT Max = LT proceso + LT transito + 6 dias

Los seis dias adicionales que se suman en la formula serviran para cubrir
cualquier contratiempo adicional, que pueda tener la mercaderia en transito,

como por ejemplo: mal tiempo, huelgas, problemas en aduana, entre otros.

4.1.2.7 Lote minimo

Es la cantidad minima de kilogramos que se le puede pedir de
determinada materia prima al proveedor en un pedido u orden de compra; esta
cantidad es determinada en la mayoria de los casos por el proveedor, sobre la
base del tipo de embalaje de la materia prima o por el lote minimo de

produccién de dicha materia prima.



4.1.2.8 Lote multiplo

Es la cantidad de kilogramos determinada por el tipo de embalaje del
producto que se puede solicitar al proveedor en nuestro pedido u orden de
compra; la mayoria de las veces este lote multiplo esta determinado por los
sacos 0 cajas que ocupan una tarima estandar o bien el numero de sacos o

cajas que caben a granel en un contenedor.

41.2.9 Stock de seguridad

Es el nivel de inventario que se utiliza para cubrir las diferencias de
tiempo en las entregas de materiales por parte del proveedor. . El dato de esta
columna se obtiene utilizando la formula del stock de seguridad (Ss),

presentada en el capitulo tres.

4.1.2.10 Punto de reorden

El punto de reorden es el nivel de inventario que indica cuando es
necesario realizar una compra de materiales. El valor reflejado en esta
columna se obtiene utilizando la formula del punto de reorden (Pr) presentada

en el capitulo tres.



4.1.2.11 Inventario maximo

Este nivel de inventario sirve para determinar la politica de la empresa en
cuanto a sus existencias de materiales maximas en la bodega de materias
primas. El valor reflejado en esta columna se obtiene utilizando la férmula del

punto del inventario maximo (Im) presentada en el capitulo tres.

4.1.2.12 Inventario de materias primas

Este inventario indica la cantidad en kilogramos de cada materia prima
disponible para producir, que se encuentra en la bodega de materiales el dia
cuando se realizara el analisis de materias primas, es decir, el inventario de

materiales actual que se tiene.

4.1.2.13 Inventario en transito

Es la cantidad de materia prima en kilogramos que ya fue solicitada al
proveedor, mediante una orden de compra realizada por el comprador, pero

gue aun no a llegado fisicamente a la bodega de materiales.



4.1.2.14 Consumo explosién de materiales

Es la cantidad de kilogramos que muestra la explosion de materiales, los
cuales son necesarios para poder fabricar el plan maestro de produccién. En
esta columna, simplemente se copian los datos que muestra la explosién de

materiales realizada en la actual semana y que se presenté en el capitulo tres.

4.1.2.15 Alerta de faltante (¢ alcanza para la semana?)

El propdsito de esta columna es alertar al comprador, cuando el inventario
de una materia prima en la bodega de materiales no es suficiente para cubrir el
consumo semanal actual determinado por la explosion de materiales. Esta
columna lo que hace es comparar los valores de la columna de inventario de
materias primas con los valores de la columna consumo explosion de
materiales, de manera que cuando el inventario de materias primas es mayor al
consumo de la explosién de materiales, entonces no aparecera nada en el valor
de la columna, pero en caso contrario, mostrara la palabra NO, lo cual le
indicara al comprador que el inventario que tiene en la bodega de materia prima
no es suficiente para cubrir el consumo de kilogramos que le pide la explosion

de materiales. La formula para mostrar esta alerta es la siguiente:

Si (Inv. Mat. Primas > Consumo Explosion) entonces mostrar “  “,

de lo contrario mostrar “NO”.




4.1.2.16 Cobertura semanal (fisico)

Esta columna muestra al comprador para cuantas semanas le alcanza el
inventario que tiene en la bodega de materias primas. El calculo para obtener

el valor de esta columna es el siguiente:

Cobertura semanal = Inv. materias primas

Consumo promedio

4.1.2.17 Inventario total

Este inventario contempla el total de inventario en kilogramos que se tiene
de cada materia prima, es decir, lo que se tiene fisicamente en la bodega de
materiales y lo que se encuentra en transito que ya fue pedido, pero que aun no
ingresa a la bodega. A este valor se le resta el consumo semanal indicado por
la explosion de materiales, lo que da el inventario total disponible, luego de
haber tomando en cuenta la produccion del plan maestro de la presente
semana. El valor reflejado en esta columna se obtiene utilizando la formula del

punto del inventario total (l) presentada en el capitulo tres.



4.1.2.18 Pedido sugerido (lote 6ptimo)

Esta es la columna de mayor importancia en el analisis de materias
primas, debido a que el valor de esta columna indicara la cantidad de pedido
sugerido de kilogramos que se va a realizar a el proveedor, el cual se vera
reflejado en la orden de compra, tomando en cuenta para ello todos los
parametros de planificacién del abastecimiento descritos anteriormente. En el
capitulo tres, los calculos de este valor estan representados por la férmula del
lote 6ptimo (L). A continuacion, se presentara la férmula, como fue digitada en

la hoja de excel, donde se hizo este analisis:

L = Si (Inventario Total < Pto. Re-Orden)
entonces Max( Lote minimo, multiplo.superior ((Pto. Re-Orden - Inv

Total), lote multiplo) ).

De lo contrario (“ *“).

4.1.2.19 Fecha de despacho

Esta columna muestra la fecha aproximada de despacho de la materia

prima solicitada. La formula para él calculo de esta fecha es la siguiente:

Fecha despacho = Fecha actual + Lead time proceso.




4.1.2.20 Fecha de ingreso

Esta columna muestra la fecha aproximada de ingreso de la materia prima
solicitada en la bodega de materia prima. La férmula para el calculo de esta

fecha es la siguiente:

Fecha ingreso = Fecha actual + Lead time proceso + Lead time transito.

4.1.2.21 Costo en doélares $

Esta columna muestra el costo por kilogramo de cada una de las materias

primas.

4.1.2.22 Inventario fisico en délares $

Esta columna muestra la cantidad en ddlares invertida por la empresa
Snacks S.A. en el inventario de cada materia prima en el analisis. La formula

para calcular el valor de esta columna es:

Inv. fisico $ = Costoen $ x Inventario de materias primas.




Tabla X. Presentacién del analisis de materias primas

SNACKS S.A

DEPARTAMENTO DE COMPRAS

ANALISIS DE MATERIA PRIMA SEMANAL

SEMANA: 33

FECHA: 19/08/2003

Consumo Inventario Consumo Cobertura Pedido

Cadigo Material UM] Promedio Pr Im Bodega Explosion | Sem (Fisico)| Sugerido
3000628|BARBACOA KG 1,434 12,861 16,861 8,960 2,065 6.25 4,000
3000638| CHICHARRON CRACKLING KG 1,124 8,401 13,401 8,351 1,025 7.43 5,000
3001 109| FORMULA TORNILLOS KG 1,653 13,580 15,580 7,630 1,480 4.62 2,000
3001108] FORMULA COLOCHITOS KG 1,884 8,203 10,088 7,350 1,950 3.90 2,880
3001104 FORMULA TORTINACHO KG 1,477 12,912 17,912 6,785 1,356 4.59
3001105]FORMULA NACHO EXTREMO  [KG 1,446 6,756 8,202 6,890 1,376 4.76
3001107JFORMULA PALITOS KG 1,628 7,255 8,883 7,051 1,351 4.33 2,160
3001112JFORMULA TORTIEXTREME KG 1,252 5,352 6,604 6,500 1,563 5.19
3000102]MAIZ AMARILLO KG]| 197,402) 1,825,757] 3,825757| 1,635,450 204,850 8.281 2,000,000
3000506]QUESO CHEDAR EN POLVO  |KG 3,454 23,276 28,276 9,351 3,461 2.71
3000201|PAPA PEQUENA KG] 110,511 183,955 294,466 145,361 98,350 1.32 80,000
3000639] CHICHARRON NORMAL KG 939 7,843 12,843 7,658 789 8.15 5,000
3000402]PELLET DE COLOCHITOS KG 12,661 54,272 66,933 48,550 10,350 3.83
3000403JPELLET DE PALITOS KG 1,908 8,417 17,437 10,247 1,451 5.37
3000523JQUESO NACHO KG 1,084 8,101 9,185 6,764 860 6.24
3000525]QUESO TREME KG 1,100 8,646 9,746 7,589 934 6.90
3001106]FORMULA SALSA DE CREMA |KG 1,213 9,391 10,604 5,784 1,351 4.77 3,000
3001110JFORMULA PAPA QUESO KG 1,142 5,408 6,550 4,890 1,250 428 2,160
3001111]JFORMULA PAPA ENCHILADA  |KG 1,259 11,093 13,093 8,760 1,375 6.96
3001103]FORMULA CHURRITOS QUESO[KG 1,465 4,174 6,174 4,570 1,430 3.12
3000225| SEMOLA KG 44,458 175,000 219,458 32,450 49,144 0.73 138,000
3000521 SUERO DE LECHE KG 1,965 13,937 15,902 7457 2,502 3.80




El analisis de materias primas para el pedido de la semana #33, presentado
anteriormente, muestra que para la presente semana se tendran que realizar

pedidos a los diferentes proveedores de las siguientes materias primas:

Materia Prima Cantidad a pedir (Kg.)
Barbacoa 4,000
Chicharrén crackling 5,000
Formula tornillos 2,000
Formula colochitos 2,880
Férmula palitos 2,160
Maiz amarillo 2,000,000
Papa pequenfa 80,000
Chicharrén normal 5,000
Formula salsa de crema 3,000
Férmula papa queso 2,160
Sémola 138,000

Ademas muestra que el inventario de sémola en la bodega de materiales no
es suficiente para cubrir el plan maestro de produccién, por lo que se tendra
que tomar la decision de adelantar la entrega del pedido en transito de dicho

material, para no atrasar el proceso productivo.



4.2 Tabla dinamica para el control y planificacion de compras

La funcién, para la cual se creara la tabla dinamica, es para poder
planificar las compras de materias primas a mediano plazo y ademas controlar
las existencias de las mismas semanalmente; esto ayudara a la empresa
Snacks S.A. a no incurrir en elevados costos de inventarios y a mantener una

disponibilidad de materiales 6ptima para la produccion.

4.2.1 Descripcion general de la herramienta

La herramienta consiste en una hoja electronica elaborada en excel,
donde se planificara las compras vy se llevara el control semanal de existencias
en almaceén de las 22 materias primas, que segun la clasificacion ABC realizada
anteriormente, mostré que necesitan un estricto control, ya que representan un

alto porcentaje del consumo en valor monetario anual de la empresa.

La hoja electronica esta divida horizontalmente en 52 casillas, las cuales
representan las 52 semanas del afio 2003; al lado izquierdo de la hoja, se
encuentran los nombres de cada una de las materias primas que, segun la
clasificacion ABC, necesitan de un estricto control; ademas cada materia prima
incluye informacion adicional de suma importancia para su mejor control, como
por ejemplo: codigo de la materia prima, nombre del proveedor de la misma,
consumo semanal que no es mas que el promedio de consumos de dicha
materia prima de los 3 meses anteriores, que es el transito, es decir, el total de
dias que se tarda en llegar el producto, desde que se realizo el pedido, hasta

que llega a la bodega de materias primas, y su costo por kilogramo.



Ejemplo grafico 1

CODIGO |Producto Kg.

3000523 | QUESO NACHO

Proveedor:| Kso Ingredients

Consumo prom. mensual |1,084

TRANSITO: | 31 dias

Costo por Kg.

$2.90

Al lado derecho del nombre de cada materia prima e informacion
adicional de dicha materia prima, se encuentran los nombres de los parametros
que nos ayudaran a controlar el inventario en almacén y a planificar las futuras

compras de materiales.

4.2.2 Descripcion de parametros a utilizar y su féormula de calculo

A continuacion, se describira brevemente cada uno de estos parametros,

los cuales estan representados en la tabla dinamica por medio de filas.

4.2.2.1 Inventario inicial (Kg.)

Este inventario indica la cantidad en kilogramos de cada materia prima,
disponible para producir y que se encuentra en la bodega de materiales el dia
en que se realizara el analisis de materias primas, es decir, el inventario de

materiales actual que se tiene.



4.2.2.2 Consumo semanal (Kg.)

Es la cantidad de materia prima en kilogramos, que muestra la explosion
de materiales, los cuales seran necesarios para cumplir el plan maestro de
produccién de la semana en estudio. Es importante mencionar que la cantidad
que se va a utilizar para el consumo semanal de las semanas proyectadas sera

igual al consumo semanal promedio del ultimo trimestre.

4.2.2.3 Recepciones programadas (Kg)

Esta casilla indica la cantidad de kilogramos de material que ingresaran a
la bodega de materias primas en dicha semana. Ademas en esta casilla, es

donde se reflejaran los transitos de materiales en las semanas proyectadas.

4.2.2.4 Inventario final (Kg)

Es el inventario tedrico que se tendra al final de la semana en la bodega de
materia prima, si se cumple exactamente el plan de produccién. Este inventario
final no es mas que la resta del inventario inicial menos el consumo semanal
mas el ingreso de material (recepciones programadas) que se haya registrado

en esta semana. La formula para el calculo de este inventario final es:

Inv. final = (Inv. inicial - consumo sem + recepciones programadas)




4.2.2.5 Cobertura (semanas)

Esta casilla muestra el numero aproximado de semanas de existencia
del producto que se tiene en bodega. Es decir, que muestra para cuantas

semanas alcanza el inventario de materia prima que se tiene en almacén.

La férmula para calcular la cobertura es la siguiente:

Cobertura Semanal = Inventario final .

Consumo semanal

4.2.2.6 Costo del inv. en dolares $

Esta casilla muestra el costo o valor en délares americanos que la
empresa Snacks S.A. tiene invertidos en el inventario de dicha materia prima al

final de la semana. La férmula para calcular este costo es:

Costo del inv. en Us$ = (inv. final * costo por Kg.)

4.2.2.7 Consumo Semanal en délares $

Esta casilla muestra el valor en ddlares de la materia prima consumida

en la semana en estudio.



4.2.2.8 No. de orden de compra
En esta casilla, se anota el numero de orden de compra correspondiente
al pedido de materia prima que se haga a determinado proveedor.
A continuacion, se presentara, en el ejemplo grafico 2, una muestra de
como quedaran reflejados los distintos parametros de control en la tabla

dinamica.

Ejemplo grafico 2

CODIGO Semana-16
3000628 BARBACOA Inventario inicial 8,960
(Kg.)
Proveedor: |Laboratorios Genova Consumo semanal 2,065
(Kg.)
Consumo prom. mensual: | 1,434 Recepciones 4,000
(Kg.) programadas (Kg.)
TRANSITO: |38 dias Inventario final (Kg.) 10,895
Costo por Kg. Cobertura (semanal) 5.28
$1.25 Costo del Inv. en 13,618.75
uss$
Consumo semanal 2,581.25
en US$
No. O/Compra 18836




4.2.3 Descripcion del funcionamiento de la herramienta electrénica

La herramienta electronica funcionara de la siguiente manera:
semanalmente, de preferencia el lunes de cada semana se ingresara el
inventario inicial de cada materia prima, que aparece en el analisis de
materiales presentado anteriormente; este dato sera proporcionado por la
bodega de materia prima. A este inventario inicial se le resta el consumo
semanal que como se explicé anteriormente esta dado por el valor en
kilogramos que muestra la explosion de materiales presentada en el capitulo
tres. Para las semanas posteriores a la actual, se utilizara el valor del consumo
promedio del ultimo trimestre, a manera de proyeccién, para observar como se

iran comportando las existencias a corto y mediano plazo.

La resta del inventario inicial menos el consumo semanal se ve reflejada
en la casilla del inventario final, el cual es calculado automaticamente por
férmula; el inventario final de esta casilla representa la cantidad aproximada en
kilos de producto que se estima que habra en la bodega de materias primas al
final de la semana que se va a analizar. Después de conocer el inventario final,
la herramienta electronica calculara también, por férmula, la cobertura en
semanas de este producto, es decir, para cuantas semanas de produccion
alcanza dicha materia prima. La férmula se calcula dividiendo el inventario final

dentro del consumo semanal.

La casilla de cobertura semanal es una de las mas importantes, ya que
muestra para cuando es necesario programar las recepciones o entregas de los
pedidos de compras de materias primas, que son obtenidos del analisis de

materias primas.



Para concluir, la herramienta electronica muestra el costo en dolares
americanos del inventario de dicho producto en la bodega de materias primas,
es decir, que muestra el valor en ddlares que tiene invertido la empresa al tener
esa cantidad de kilogramos de materia prima en el almacén. Esta casilla es
calculada automaticamente por formula y se obtiene multiplicando el inventario

final de mercaderia por el precio por kilogramo de la misma.
Para comprender mejor la anterior explicacién, se presenta a
continuacién el ejemplo grafico 3, que sera explicado y analizado

posteriormente:

Ejemplo grafico 3

ACTUALIZADO AL DIA: 19 DE| Sem S-33
AGOSTO 2003 #33
CODIGO
3000523 QUESO NACHO Inventario inicial 6,764
(Kg.)
Proveedor: Kso Ingredients Consumo semanal 860
(Kg.)
Consumo prom. 1,084 Recepciones 0
mensual (Kg.): programadas (Kg.)
TRANSITO: 31 dias Inventario final (Kg.) 5,904
Costo por Kg. Cobertura (semanal) 6.87
$2.90 Costo del Inv. en 17,121.60
Us$




4.2.4 Analisis y explicacion del ejemplo grafico no.3

La semana que se va a analizar en este ejemplo es la numero 33,
correspondiente a la fecha 19 de Agosto del afio 2,003, para la materia prima
denominada queso nacho. El inventario en kilogramos proporcionado por la
bodega de materias primas el martes 19 de agosto, obtenido sobre la base del
inventario fisico, que fue tomado el dia anterior, es de 6,764 Kg. (inventarid
inicial). La cantidad estimada de materia prima que se va a consumir en dicha
semana es de 860 Kg., la cual se obtuvo por medio de la explosion de
materiales presentada en el capitulo tres (consumo semanal). El inventario
estimado de material que se tendra en la bodega de materia prima al finalizar la
semana #33 es de 5,904 Kg.; este dato se obtuvo de la resta del inventario
inicial menos el consumo semanal (6,764-860=5,904 Kg.) (inventario final). El
inventario final de materia prima se ve reflejado en la casilla de cobertura, la
cual muestra que el inventario de materia prima actual es capaz de cubrir por
casi 7 semanas los requerimientos de producciéon; esto quiere decir que,
pasadas estas 7 semanas, ya no se va a tener materia prima suficiente para
satisfacer los requerimientos del Departamento de Produccién, por lo que habra
que programar un ingreso de material antes de que transcurran estas 7
semanas. El dato de la cobertura semanal se calculo dividiendo el inventario
final dentro del consumo semanal (5,904 / 860 = 6.87 sem.) (cobertura
semanal). El valor en ddlares del inventario final de 5,904 Kg. de queso nacho
es de $17,121.60; dato que fue obtenido de multiplicar el inventario final por el
costo por Kg. (5,904*$2.90=$17,121.60) (Costo de inv. en US$).



4.2.5 Presentacion de la tabla dinamica para el control y
planificacion de compras, con la utilizacién de la estrategia de

compra actual

Ya que se sabe cémo funciona la tabla dinamica para el control y
planificacion de compras, se utilizara la estrategia de compra actual de Snacks
S.A., para llenar la informacion contenida en esta tabla, es decir, que se utilizara
el procedimiento descrito en el capitulo dos, para realizar los pedidos de materia
prima, tanto locales como extranjeras; estos pedidos se veran reflejados en la
tabla dinamica en la casilla de recepciones programadas. Esto se realiza con
el propésito de que luego de presentar la tabla dinamica para el control y
planificacion de compras, utilizando la estrategia de compras propuesta se
pueda comparar los beneficios y dificultades entre la estrategia de compras

actual, y la estrategia de compras propuesta.



Tabla Xl. Tabla dinamica para el control y planificacién de compras, con la

utilizacién de la estrategia de compra actual

SNACKS S.A.

Departamento de Compras

18/8 al 24/8|25/8 al 31/8| 1/94l7/9

8/9 al 14/9

15/9 al 21/9

Materias Primas Requeridas a Proveedores EEEEN  PEDIDOS CONFIRMADOS
ACTUALIZADO AL DIA: 19 DE AGOSTO 2003 |Sem #33| 5-33 S5-34 5-35 5-36 5-37
CODIGO
3000628 BARBACOA Inventario Inicial (Kg.) 8,960 17 526 16,092 14,658 13,224
Proveedor: Laboratorios Genova Consumo Semanal (Kg.) 1,434 1,434 1,434 1,434 1434
Consumo prom.semanal (Kg.): 1,434 Recepciones Prog. (Kg.) 10,000
TRANSITO: 38 dias Inventario Final (Kg.) 17 526 16,092 14,658 13,224 11,790
Costo por Kg. Cobertura (Semanal) 12.2 11.2 10.2] 9.2 8.2
$1.25 Costo del Inv. en US$ 21,907.50| 20,115.00| 18,322.50| 16,530.00| 14,737.50
Consumo Sem. (US$) 1,792.50| 1,792.50 1,792.50 1,792.50 1,792.50
No. Orden de Compra 1801
CODIGO
3000638  CHICHARRON CRACKLING Inventario Inicial (Kg.) 5,325 24,201 23,077 21,953 20,829
Proveedor: EVANS Consumo Semanal (Kg.) 1,124 1,124 1,124 1,124 1,124
Consumo prom.semanal (Kg.): 1,124 Recepciones Prog. (Kg.) 20,000
TRANSITO: 30 dias Inventario Final (Kg.) 24,201 23,077 21,953 20,829 19,705
Costo por Kg. Cobertura (Semanal) 21.5) 20.5) 19.5 18.5 17.5
$3.25 Costo del Inv. en US$ 78,653.25| 75,000.25| 71,347.25| 67,694.25| 64,041.25
Consumo Sem. (US$) 3,653.00| 3,653.00 3,653.00 3,653.00 3,653.00
No. Orden de Compra 1802
CODIGO
3001109 FORMULA TORNILLOS Inventario Inicial (Kg.) 7,630 15,977 14,324 12,671 11,018
Proveedor: Condimentos del Iztmo Consumo Semanal (Kg.) 1,653 1,653 1,653 1,653 1,653
Consumo prom.semanal (Kg.): 1,653 Recepciones Prog. (Kg.) 10,000
TRANSITO: 37 dias Inventario Final (Kg.) 15,977 14,324 12,671 11,018 9,365
Costo por Kg. Cobertura (Semanal) 9.7| 8.7 7.7 6.7| 5.7|
$2.12 Costo del Inv. en US$ 33,871.24] 30,366.88| 26,862.52| 23,358.16| 19,853.80
Consumo Sem. (US$) 3,504.36| 3,504.36 3,504.36 3,504.36 3,504.36
No. Orden de Compra 1803
CODIGO
3001108 FORMULA COLOCHITOS Inventario Inicial (Kg.) 7,350 10,466 13,582 11,698 9,814
Proveedor: MEXISABORES S.A. Consumo Semanal (Kg.) 1,884 1,884 1,884 1,884 1,884
Consumo prom.semanal (Kg.): 1,884 Recepciones Prog. (Kg.) 5,000 5,000 5,000
TRANSITO: 16 dias Inventario Final (Kg.) 10,466 13,582 11,698 9,814 12,930
Costo por Kg. Cobertura (Semanal) 5.6 7.2 6.2 5.2 6.9
$1.93 Costo del Inv. en US$ 20,199.38| 26,213.26| 22,577.14| 18,941.02| 24,954.90
Consumo Sem. (US$) 3,636.12] 3,636.12| 3,636.12| 3,636.12] 3,636.12
No. Orden de Compra 1804 1823 1824
CODIGO
3001104 FORMULA TORTINACHO Inventario Inicial (Kg.) 6,785 15,308 13,831 12,354 10,877
Proveedor: Condimentos del Iztmo Consumo Semanal (Kg.) 1,477 1,477 1,477 1,477 1,477
Consumo prom.semanal (Kg.): 1,477 Recepciones Prog. (Kg.) 10,000
TRANSITO: 40 dias Inventario Final (Kg.) 15,308 13,831 12,354 10,877 9,400
Costo por Kg. Cobertura (Semanal) 10.4 9.4 8.4 7.4 6.4
$2.56 Costo del Inv. en US$ 39,188.48| 35,407.36| 31,626.24| 27,845.12| 24,064.00
Consumo Sem. (US$) 3,781.12| 3,781.12| 3,781.12| 3,781.12] 3,781.12
No. Orden de Compra 1805
Inventario al final US $ 808,591 815,363 771,324 1,118,306 977,548
Cosnumo semanal US$ 175,188 175,188 175,188 175,188 175,188
Cobertura en semanas 4.6 4.7 4.4 6.4 5.6
Inventario en US$ promedio semanal de los proximos dos meses 923,291
Cobertura en semanas promedio para los proximos dos meses 5.27



4.2.6 Presentacion de la tabla dinamica para el control y
planificacion de compras, con la utilizacién de la estrategia de

compra propuesta

Luego de observar la tabla dinamica de control, utilizando la
estrategia de compras actual, se procedera a presentar la misma tabla
dinamica, pero ahora empleando la estrategia de compras propuesta, que
incluye una explosion de materiales, los parametros de control de inventarios
presentados en el capitulo tres y la informacion adicional presentada en el
analisis de materiales, que sera de gran importancia para lograr obtener niveles

optimos en el inventario de materias primas de la empresa Snacks S.A.



Tabla Xll. Tabla dinamica para el control y planificacion de compras, con

la utilizacién de la estrategia de compra propuesta

SNACKS S.A.

Departamento de Compras

18/8 al 24/8|25/8 al 31/8| 1/94al7/9

8/9 al 14/9

15/9 al 21/9

Materias Primas Requeridas a Proveedores EEEEE  PEDIDOS CONFIRMADOS
ACTUALIZADO AL DIA: 19 DE AGOSTO 2003 |Sem #33| 5-33 5-34 5-35 5-36 5-37
CODIGO
3000628 BARBACOA Inventario Inicial (Kg.) 8,960 6,895 5,461 8,027 6,593
Proveedor: Laboratorios Genova Consumo Semanal (Kg.) 2,065 1434 1,434 1,434 1,434
Consumo prom.semanal (Kg.): 1,434 Recepciones Prog. (Kg.) 4,000
TRANSITO: 38 dias Inventario Final (Kg.) 6,895 5,461 8,027 6,593 5,159
Costo por Kg. Cobertura (Semanal) 3.3 3.8 5.6 4.6 3.6
$1.25 Costo del Inv. en US$ 8,618.75 6,826.25| 10,033.75 8,241.25 6,448.75
Consumo Sem. (US$) 2,581.25| 1,792.50 1,792.50 1,792.50 1,792.50
No. Orden de Compra 1801
CODIGO
3000638  CHICHARRON CRACKLING Inventario Inicial (Kg.) 5,325 4,300 3,176 2,052 928
Proveedor: EVANS Consumo Semanal (Kg.) 1,025 1,124 1,124 1,124 1,124
Consumo prom.semanal (Kg.): 1,124 Recepciones Prog. (Kg.) 5,000
TRANSITO: 30 dias Inventario Final (Kg.) 4,300 3,176 2,052 928 4,804
Costo por Kg. Cobertura (Semanal) 4.2 2.8 1.8 0.8 4.3
$3.25 Costo del Inv. en US$ 13,975.00] 10,322.00] 6,669.00] 3,016.00| 15,613.00
Consumo Sem. (US$) 3,331.25 3,653.00 3,653.00 3,653.00 3,653.00
No. Orden de Compra 1822
CODIGO
3001109 FORMULA TORNILLOS Inventario Inicial (Kg.) 7,630 6,150 4,497 8,844 7,191
Proveedor: Condimentos del Iztmo Consumo Semanal (Kg.) 1,480 1,653 1,653 1,653 1,653
Consumo prom.semanal (Kg.): 1,653 Recepciones Prog. (Kg.) 6,000
TRANSITO: 37 dias Inventario Final (Kg.) 6,150) 4,497 8,844 7.191 5538
Costo por Kg. Cobertura (Semanal) 4.2 2.7 5.4 4.4 3.4
$2.12 Costo del Inv. en US$ 13,038.00] 9,533.64| 18,749.28| 15,244.92| 11,740.56
Consumo Sem. (US$) 3,137.60] 3,504.36| 3,504.36] 3,504.36] 3,504.36
No. Orden de Compra 1803
CODIGO
3001108 FORMULA COLOCHITOS Inventario Inicial (Kg.) 7,350 5,400 3516 4512 2,628
Proveedor: MEXISABORES S.A. Consumo Semanal (Kg.) 1,950 1,884 1,884 1,884 1,884
Consumo prom.semanal (Kg.): 1,884 Recepciones Prog. (Kg.) 2,880 3,600
TRANSITO: 16 dias Inventario Final (Kg.) 5,400 3516 4512 2,628 4,344
Costo por Kg. Cobertura (Semanal) 2.8 1.9 2.4 1.4 2.3
$1.93 Costo del Inv. en US$ 10,422.00] 6,785.88] 8,708.16] 5,072.04] 8,383.92
Consumo Sem. (US$) 3,763.50] 3,636.12| 3,636.12| 3,636.12] 3,636.12
No. Orden de Compra 1824 Proyectado
CODIGO
3001104 FORMULA TORTINACHO Inventario Inicial (Kg.) 6,785 5,429 3,952 2,475 8,998
Proveedor: Condimentos del Iztmo Consumo Semanal (Kg.) 1,356 1,477 1,477 1,477 1,477
Consumo prom.semanal (Kg.): 1,477 Recepciones Prog. (Kg.) 8,000
TRANSITO: 40 dias Inventario Final (Kg.) 5,429 3,952 2,475 8,998 7521
Costo por Kg. Cobertura (Semanal) 4.0 2.7 1.7 6.1 5.1
$2.56 Costo del Inv. en US$ 13,898.24] 10,117.12 6,336.00] 23,034.88| 19,253.76
Consumo Sem. (US$) 3,471.36| 3,781.12 3,781.12 3,781.12 3,781.12
No. Orden de Compra 1804
Inventario al final US $ 546,212 517,664 445,324 386,894 388,617
Cosnumo semanal US$ 171,117 175,188 175,188 175,188 175,188
Cobertura en semanas 3.19 2.95 2.54 2.21 2.22
Inventario en US$ promedio semanal de los proximos dos meses 465,093
Cobertura en semanas promedio para los proximos dos meses 2.66



4.2.7 Analisis y explicacion de la tabla dinamica para el control y
planificacion de compras de materias primas, con Ila

utilizacién de la estrategia de compras propuesta

Como se pudo observar anteriormente, esta herramienta electrénica sera
de gran utilidad para el comprador, debido a que en ella puede llevar en forma
semanal un estricto pero sencillo control de sus existencias en inventario, tanto
actuales, como proyectadas que le ayudaran a planificar a mediano plazo las
futuras compras y pedidos de materiales. Esta herramienta electronica, en su
segunda etapa, es alimentada basicamente con los datos obtenidos en la
primera, es decir, la informacion del andlisis de materiales, ya que de ahi se
obtienen los datos del inventario inicial, que es igual al valor del inventario en
bodega del analisis de materias primas, el consumo promedio semanal que es
igual al valor del consumo promedio, el costo por Kg., que es el valor del costo
dolares $ en el andlisis de materias primas, el consumo semanal actual, es
decir de la semana en estudio, que es el consumo semanal que muestra la
explosion de materiales, los dias de transito, que es la suma del lead time de
proceso mas el lead time de transito presentados en el analisis de materiales y
las recepciones programadas, que consisten en trasladar la informacién del
pedido sugerido en el andlisis de materias primas a una de las 52 casillas de la
tabla de control de materias primas. La fecha de ingreso presentada, en el
analisis de materias primas, indicara en cual de las 52 semanas del afo se
anotara la recepcion del pedido de materias primas; la cantidad de kilos
recibidos como ya se menciono anteriormente quedara determinada por el valor
en kilos que muestra la columna del pedido sugerido del analisis de materias

primas.



Ademas semanalmente habra que trasladar a esta tabla de control de
compras los kilogramos en transito, que estaran ingresando en semanas
futuras a la bodega de materias primas, es decir, que se anotaran las
recepciones del pedido sugerido y aquellas otras del pedido sugerido de
semanas anteriores, pero que aun estan pendientes de ingresar fisicamente a

la bodega de materias primas.

Para comprender de mejor manera lo expuesto anteriormente se analizara

la materia prima denominada barbacoa:

La tabla de control de compras presentada anteriormente muestra que el
pedido sugerido por el analisis de materias primas, para la actual semana, es
de 4,000 Kg. de barbacoa; estos kilogramos estan programados para ingresar
a la bodega de materias primas el 26 de septiembre del 2,003; esta informacion
fue proporcionada por la casilla de fecha de ingreso del analisis de materias
primas. Entonces en la tabla de control, se programara esta recepcion de 4,000
Kg. de barbacoa en la casilla de la semana numero 38, la cual corresponde a la
semana entre el 22 y el 28 de septiembre. Luego se anotara, en la fila
correspondiente a la orden de compra, el numero de orden asignado al
momento de realizar el pedido de materiales, que en este caso fue el numero
1821; al concluir esto se procedera a trasladar los transitos del pedido sugerido
de las semanas anteriores; para el caso de la barbacoa, unicamente existe un
transito de la semana anterior de 4,000 Kg., cuya recepcion esta programada
en la semana numero 35, una vez identificado el pedido por la orden de compra

numero 1801.



Una vez trasladada toda esta informacion a la tabla de control, ésta
mostrara una tendencia, comportamiento o prondstico de existencia en
inventario de las materias primas en estudio, lo cual le servira al comprador
para tomar decisiones, en cuanto a la posibilidad de adelantar, aplazar o
cancelar las fechas de ingreso de los pedidos de materias primas. Ademas
ayudara al comprador a proyectar las compras futuras de materias primas,

utilizando para eso la informacion presentada en la casilla de cobertura.

El comprador debera proyectar a su criterio un pedido de materias primas
cada vez que la casilla de cobertura muestre no ser capaz de cubrir, por lo
menos los préximos dos requerimientos promedios del plan maestro de

produccién, es decir, cuando el valor de cobertura sea igual 0 menor a dos.

Estos pedidos proyectados le serviran al comprador para poderle enviar a
sus distintos proveedores un prondstico de entregas mensual, bimensual o
trimestral de materias primas, que le sera de gran utilidad al proveedor para
abastecerse anticipadamente del inventario necesario de dicha materia prima, y

de esta manera garantizar el abastecimiento para los meses futuros.

Este pronédstico de entregas sera confirmado mediante la orden de
compra, que sera enviada al proveedor, en la cual muestra la cantidad de
kilogramos que se va a pedir y la fecha aproximada de despacho e ingreso;

esta informacion es obtenida del analisis de materiales.

Para poder distinguir los pedidos confirmados por su respectiva orden de
compra de los proyectados, se utilizo el color negro oscuro para identificar a los

pedidos de compra confirmados, y el negro claro, para los pedidos proyectados.



Para concluir este analisis, se pudo observar que a medida que los dias
transito de materia primas son mayores, la programacion de entregas es mas
espaciada; lo contrario de las materias primas con transitos cortos, que
muestran que se pueden realizar pedidos de manera mas continua. Esto se
debe a que los proveedores con transitos cortos, en su mayoria, son de origen
local, por lo que se les puede pedir cantidades de entrega mas pequefas, sin

poner en peligro el adecuado abastecimiento de materiales.



5. ANALISIS DE LA NUEVA ESTRATEGIA

Con la implementacion de la nueva estrategia de aprovisionamiento de
materiales, se espera disminuir los niveles de inventario de materias primas de
la empresa Snacks S.A., los cuales representan gran parte del capital de trabajo
de la empresa, asi como también eliminar los retrasos en la produccion y la
interrupcion de los procesos productivos mediante un suministro suficiente y
oportuno. Ademas se espera mantener un sistema de inventario permanente,
que garantice la solicitud de nuevos pedidos con exacta y debida anticipacion, y
que se eliminen las existencias desproporcionadas en general (mucha

existencia de algunos articulos y poca de otros).

5.1 Beneficios financieros

La nueva estrategia de aprovisionamiento de materiales muestra una
considerable ventaja, en comparacion con la actual estrategia, en cuanto a la
reduccion en los niveles de inventario, lo cual representa a la empresa Snacks
S.A. una reduccion del capital invertido en el inventario de materias primas, y
por lo tanto, una disminucion en sus costos de inventario. Esto se comprobd de

la siguiente forma:



Para esto, se utilizo la tabla dinamica para el control de compras
presentada en el capitulo cuatro, ya que como se pudo observar en el capitulo
anterior, se realizd una simulacidn para los proximos meses del
comportamiento del inventario de materia prima, utilizando cada una de las

estrategias de compra.

En la simulacion de la estrategia actual, se obtuvo lo siguiente:

El inventario en délares promedio semanal para los proximos dos meses, es de,
US $923,291

Este dato se obtuvo promediando el inventario fisico final en délares de la
semana 33 a la semana 40, que aparece al final de la tabla de control, con la

utilizacion de la estrategia actual.

La cobertura en semanas de inventario para los proximos dos meses es de

5.27 semanas.

Este dato se obtuvo promediando la cobertura en semanas de la semana
33 a la semana 40, que aparece al final de la tabla de control, con la utilizacion

de la estrategia actual.

En la simulacién de la nueva estrategia, se obtuvo lo siguiente:

El inventario en ddélares, promedio semanal para los proximos dos meses, es

de,
US $465,093



Este dato se obtuvo promediando el inventario fisico final en délares de la
semana 33 a la semana 40, que aparece al final de la tabla de control, con la

utilizacion de la nueva estrategia.

La cobertura en semanas de inventario para los préximos dos meses es de,

2.66 semanas.

Este dato se obtuvo promediando la cobertura en semanas de la semana
33 a la semana 40, que aparece al final de la tabla de control, con la utilizacion

de la nueva estrategia.

Los anteriores resultados muestran que, utilizando la nueva estrategia de
aprovisionamiento de materiales, se obtuvo una reduccion en la cantidad
monetaria invertida en el inventario de materias primas del 50.37 %. Ademas,
la cobertura en existencias del inventario disminuyé en un 50.47 %, lo que
muestra que con la nueva estrategia de aprovisionamiento de materiales, se
obtendra una reduccién del 50.47% de la cantidad en kilogramos de materias
primas almacenadas en la bodega de materiales; esto a su vez contribuye a la

reduccidn en los costos de inventario en proporciones similares.



5.2 Beneficios operativos

Entre los beneficios que trae consigo la implementacion de la nueva
estrategia, para el Departamento de Operaciones (manufactura) es que esta
nueva estrategia, a diferencia de la actual, si considera los aumentos elevados
en el consumo, provocados por alguna promocion o temporada alta de ventas,
debido a que se planifica a futuro, con base en el plan maestro de produccién
que contempla estos aumentos en la demanda. Esta estrategia, a su vez,
considera inventarios maximos, lo cual evita que se produzcan movilizaciones
innecesarias del capital de la empresa; reduce los controles de inventario, ya
que gracias a la clasificacion ABC, se pudieron diferenciar aquellas materias
primas que necesitan un estricto control, de aquellas que soélo necesitan

controles periddicos de menor exactitud.

Ademas, la nueva estrategia proporciona al comprador, mediante el
analisis de materias primas, la cantidad 6ptima de materia prima necesaria para

cumplir los requisitos del plan maestro de produccién.

Para concluir, la nueva estrategia también permite planificar y
controlar las existencias y compras de materiales, haciendo uso de la tabla

dinamica presentada en el capitulo cuatro.



1.

CONCLUSIONES

Llevar un buen control de inventarios es fundamental para el buen desarrollo
de la industria, ya que éste dara la informacion necesaria para la toma de
decisiones, como son los pedidos de materia prima, niveles de inventario,
etc. Decisiones que, al ser tomadas adecuadamente, ayudaran a elevar los

beneficios econdmicos.

La estrategia de aprovisionamiento actual de la empresa Sancks S.A. no
proporciona la informacién necesaria, para la toma de decisiones ni tampoco
reduce las existencias de inventario a niveles 6ptimos. Por eso es necesario
implementar una nueva estrategia de aprovisionamiento de materiales que

cumpla con lo anteriormente mencionado, sin afectar el proceso productivo.

El tipo de clasificacion ABC, en efecto, permite identificar los articulos que
representan el mayor impacto econdmico y que son los que van a permitir,
mediante su estricto control, la obtencién de ahorros mas sustanciales en

beneficio de la empresa.

Para tener éxito en la elaboracion de la estrategia de aprovisionamiento de
materiales, debe establecerse como punto de partida el plan maestro de

produccién .



5. La explosion de materiales es una herramienta fundamental, para poder
determinar la cantidad de cada materia prima necesaria para fabricar cada
uno de los productos; que aparecen en el plan maestro de produccién.

Ademas le ayuda a determinar al comprador lo que necesita comprar.

6. El establecimiento de parametros para la planificacion del abastecimiento,
con la utilizacién de la teoria de control de inventarios, proporciona al
comprador informacion sobre qué cantidad comprar y cuando hay que
efectuar la compra. Esto se muestra de manera grafica en el andlisis de

materias primas, que se presenta en el capitulo 4.

7. La implementacion de la nueva estrategia de aprovisionamiento de
materiales mostré una reduccién en la cantidad monetaria invertida en el
inventario de materias primas del 50.37%, es decir, que disminuyd a mas de
la mitad los niveles de inventario que se tenian con la estrategia de
aprovisionamiento actual. En consecuencia, los costos de inventario

también disminuiran en el mismo porcentaje.



1.

RECOMENDACIONES

Se debe implementar la nueva estrategia de aprovisionamiento de
materiales en la fabrica de productos alimenticios, donde se efectud el
estudio, para asi poder reducir las existencias de inventario a niveles
optimos, que permitan  obtener el maximo rendimiento de la cantidad

comprada.

La nueva estrategia de aprovisionamiento de materiales sugiere o
recomienda qué cantidad de materiales comprar y cuando comprarlos, pero
el comprador sigue siendo el responsable de seleccionar y ejecutar las

recomendaciones, es decir, en la toma de decisiones.

Es conveniente establecer canales de comunicaciéon entre los
departamentos involucrados en el abastecimiento de materiales, de manera
que la persona que es responsable de los pedidos se encuentre siempre
alerta a cualquier cambio, que pueda afectar el consumo de las distintas
materias primas. Cambios tales, como pedidos adicionales, lanzamiento de
una promocion y promociones en ventas, que deben ser comunicados con
previa anticipacion para poder abastecerse con tiempo de las materias
primas necesarias, que permitan poder cumplir con estos cambios. Para el
caso de las promociones, se recomienda realizar una explosion de
materiales, con base en los prondsticos de venta de dicha promocion, para

poder planificar con tiempo el abastecimiento de los materiales.



4. Hay que hacer un analisis profundo del inventario de materias primas, en el
que el personal directamente involucrado en la compra y utilizacién de estas
materias primas identifique y determine cuales materias primas son o seran
obsoletas, ya sea porque se dejo o se dejara de producir el producto para el
cual se utilizaban, o bien porque caduco dicha materia prima. Esto es para
que la empresa pueda darles de baja del inventario de materiales, lo que
reducira el manejo de informacién y aumentara el espacio disponible para

almacenaje.

5. Para que la nueva estrategia de aprovisionamiento funcione a cabalidad, los
departamentos involucrados deberan proporcionar la informacion requerida

en forma exacta y puntual .

6. Para confirmar que la informacion de inventarios de materias primas
proporcionada por el kardex sea exacta, es necesario tomar el inventario
fisico de las materias primas clasificadas en A y B, por lo menos cada 15

dias.
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ANEXO 1

Tabla XIll. Clasificacion ABC por el método de utilizacién y valor

Precio Utilizacion Valor Total
unitario($) Consumo ($)
800.00 Grupo A 800 640,000.00
1,500.00 Articulos 150 225,000.00
1,800.00 8 =20% 115 207,000.00
6.00 30,000 180,000.00
900.00 175 157,500.00
100.00 1,000 100,000.00
0.50 16,000 80,000.00
0.32 235,000 75,200.00
total 1,664.700.00 =80%
80.00 800 64,000.00
7.50 800 6,000.00
150.00 366 54,900.00
200.00 250 50,000.00
50.00 800 40,000.00
1.55 20,000 31,000.00
95.00 300 28,500.00
100.0 Grupo B 250 25,000.00
1.00 Articulos 20,000 20,000.00
5.00 12=30% 3,800 19,000.00
18.00 1,000 18,000.00
1.00 1,000 10,000.00
total 366.400.00 =15%
8.50 700 5,950.00
100.00 50 5,000.00
200.00 25 5,000.00
1.20 4,000 4,800.00
800.00 5 4,000.00
0.63 6,000 3,780.00
38.00 10 3,800.00
95.00 30 2,850.00
5.00 Grupo C 50 2,500.00
500.00 Articulos 5 2,500.00
0.80 20 = 50% 300 2,400.00
25.00 72 1,800.00
0.35 2,000 700.00
.50 970 485.00
0.48 1,000 480.00
1.00 450 450.00
90.00 5 450.00
0.25 1,720 430.00
0.18 2,350 423.00
0.20 1,900 380.00
total 48.178.00 =5%




ANEXO 2

Calculo del consumo promedio en kilos semanal

En la tabla que se presenta en la siguiente pagina, se muestra la forma
como se obtuvo el dato de consumo promedio, que se utiliza en el analisis de

materiales.

Este dato se obtuvo promediando el consumo semanal de los pedidos del
ultimo trimestre, de cada una de las materias primas en clasificaciéon A y B, es

decir, como se muestra en la tabla, los consumos de los pedidos del 20 al 32.

Para el céalculo del consumo promedio de los analisis de materiales, que
se realizaran en el mes de septiembre, se utilizaran los consumos de los

pedidos del 24 al 36, y asi sucesivamente.



