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necesidades que se realizan detras de la oficina.

“Listado de materiales”. Técnica como base para
la planeacion de los productos que deban

comprarse.

Son los conteos que se realizan en el total de las
estanterias y no por muestras o anaqueles de

estanterias, sino estanterias en su totalidad.

Este conteo tiene la peculiaridad de tomar una
muestra de una gran poblacion, digase una
muestra de una estanteria, y en base a ésta sacar
porcentajes con respecto a todos los materiales

gue hay en la misma.

Es el proceso de combinar lo mejor del inventario
fisico 100% y los conteos ciclicos, tratando de
alcanzar la rapidez y la exactitud de los mismos.

Este conteo tiene la peculiaridad que si se tienen
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Front office

registros de ubicaciones mudltiples, pueden ser

ubicados en una Unica ubicacion fisica.

Es una herramienta o software que integra todos
los departamentos y funciones que se llevan a
cabo dentro de la empresa, a través un sistema de
computo que permite ser utilizado por los
diferentes departamentos, cubriendo sus
necesidades particulares, pero compartiendo esta
informacion con los departamentos que la

necesiten.

Son todos aquellos factores originados dentro del

sistema.

Es la comunicacion entre los 6rganos que estan en
contacto con el entorno, y los que pueden tomar
decisiones, que quedan fuera de los limites del

sistema. Son factores originados fuera del sistema.

Requerimientos basicos enfrente de la oficina, que
incluye control del servicio al cliente, contacto con

distribuidores y otros.
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“Activity Based Costing”. Costeo basado en
actividades. Es una herramienta que permite
realizar la relacion entre los productos, el precio
unitario y su demanda, con el afan de determinar el
valor de los articulos para priorizarlos de forma

descendente.

Cantidad minima que se debe tener de materia
prima en existencia, al momento que se espera
llegue la cantidad nueva pedida cuando se tenia el

respectivo nivel de repedido.

Es el sistema que garantiza no interrumpir la
actividad de brindar servicio, mediante calculos
matematicos, a quien lo solicite, por falta de algun

insumo o material.

En el mundo actual de los negocios, se libra una
competencia para tener “mayor posiciéon en el

mercado”, con un mayor margen de utilidad.

Es el nivel en el cual se debe realizar un nuevo
pedido de productos para minimizar la posibilidad
de quedarse sin éstos en bodega, y asi poder

cumplir siempre con la demanda.



Nivel de seguridad

Pedido 6ptimo

Stock maximo

What if

En un inventario, es la cantidad de producto que se
considera necesaria, para cumplir cualquier atraso
en la entrega del producto que debe entrar a

bodega.

Cantidad exacta de productos que se debe de
considerar al realizar un pedido ya que brinda

equilibrio en el inventario.

Es el volumen neto de almacenaje, el espacio
maximo ocupado de almacenaje que pueda existir

en el futuro.

Técnica que permite realizar una simulacién de la
realidad. Permite simular qué pasaria si varias
politicas de negocios se cambian y se implementan

nuevas decisiones en el proceso de produccion.
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RESUMEN

Es de vital importancia para cualquier industria de alimentos contar con
un sistema de informacion que le permita controlar la produccion, el manejo
adecuado de inventarios, sistemas de planificacion y un control estricto de la
calidad. Este sistema de informacién debe tener la capacidad de integrar y
sincronizar las funciones aisladas de negociaciones en procesos 6ptimos de
negocio, para asi obtener ventajas competitivas en el mercado, y equiparar a la

empresa con cualquier competidor en cualquier parte del mundo.

El presente trabajo de graduacion permitira a partir de la situacion actual
de la empresa productora de alimentos, Melgees S.A. su necesidad de
rediseflar y mejorar sus procesos en el area de logistica, para que se
introduzcan en el proceso, la implantacion de un sistema ERP (Enterprise
Resource Planning, por sus siglas en inglés, planificador de los recursos de la

empresa), como mecanismo de optimizacion de procesos.

Con estos cambios se deben obtener resultados de un incremento en la
productividad, una vez que quede exitosamente implementado el sistema ERP
(Enterprise Resource Planning). La empresa tendra una mejor administracion
del inventario, asi mismo, impulsara draméaticamente la economia en los costos,
iniciara un proceso de cambios, y se convertira en una empresa de clase

mundial.

Este cambio consistirA en modificaciones en sus estructuras

organizacionales, cambios de procedimientos, revision detallada de la

X1



informacion actual, para lograr asi la integracion total de la buena informacion.
Esto nos permitira poseer datos necesarios para la toma de decisiones, en el
momento preciso, la cantidad conveniente, el material apropiado y en el lugar

apropiado.
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OBJETIVOS

e General

Aumentar la efectividad en el manejo de los materiales de la empresa,
con el fin de crear productos que puedan competir y sobresalir en el mercado, y

de esta manera llevar un 6ptimo control de la administracion.

e Especificos

1. Definir la importancia de los inventarios en las organizaciones a

través del papel que éstos han tenido en la evolucion de la economia

desde un punto de vista global.

2. Disefiar y acomodar la estructura de la empresa a un sistema de

inventario eficaz para el control de los productos.
3. Analizar el sistema de compras para determinar los diferentes
materiales de los proveedores y el tiempo promedio de entrega de los

mismos.

4. Determinar la importancia de los inventarios y la relacion que debe

existir entre los diferentes departamentos de la empresa.

XV



. Adaptar los procesos a los diferentes departamentos de la empresa

para la 6ptima funcion del sistema de inventarios.

. Aumentar la interrelacion y el apoyo continuo de los departamentos

de la empresa.

. Crear normas y politicas de manejo y almacenamiento de productos.
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INTRODUCCION

En la industria de alimentos, se hace extremadamente necesario que las
organizaciones nacionales transformen su competitividad a nivel de mercado
mundial. Es de vital importancia para su supervivencia que estén preparadas
para competir con cualquier producto, no solamente por su calidad, innovacion,
precio, sino que, ademas, tienen que abarcar toda la cadena de valores que

involucra la satisfaccion del cliente.

Debe tener ademas un sistema de informacién que le permita controlar la
produccion, el manejo adecuado de inventarios, sistemas de planificacion y un

control estricto de la calidad.

Existen varios puntos de vista para la definicibn de logistica, sin
embargo, para el presente trabajo se utilizard el siguiente: proceso de
administrar estratégicamente las compras, movimientos y almacenamientos de
materiales, partes y producto terminado, a través de la organizacion y sus
canales de mercadeo, de tal forma que la rentabilidad actual y futura es
maximizada a través del cumplimiento de las Ordenes en una forma de

reduccion de costos efectiva.

El presente trabajo permitira, a partir de la situacion actual de una
empresa productora de alimentos, redisefiar y mejorar sus procesos en el area
de logistica, para que se introduzca en el proceso de implantacion de un
sistema ERP (Enterprise Resource Planning), como mecanismo de optimizacion

de procesos, y con esto arribar a resultados de incremento de productividad.
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El presente trabajo de graduacion esta orientado a los responsables de
implementar algun sistema en las industrias de alimentos, para que administren
los procesos de cambio de una manera efectiva y eficiente, obtengan los
resultados en el tiempo planificado, utilicen la tecnologia disponible, y la
reingenieria de procesos de negocio, para el éptimo control de la logistica. De
igual manera, explica como el sistema ERP (Enterprise Resource Planning),
impacta en todas las areas de la empresa, desde la vision, sus analisis de
mejora y de procesos actuales, hasta los cambios necesarios en una

organizacion.
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ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

En el presente capitulo se mostraran las generalidades de la empresa para
conocer a qué se dedica, su historia y su ubicacion, asi como los conceptos

mas generales que se desarrollaran en este trabajo.

1.1 Historia e informacion general de la planta

La empresa Melgees, S.A. fue fundada en el afio 2003 con capital
extranjero y ha tenido como obijetivo la expansion de sus labores en el mercado
nacional con la produccién de chocolates y confites. Se espera que a mediados
del afio 2004 pueda lanzar sus productos al mercado nacional y parte de

México y El Salvador.

La empresa, ademas, esta afiliada al gremio de empresas productoras
de dulces y chocolates, factor que se considera esencial para la expansion de
su mercado, pero como consecuencia esta muy claro que esto traerd una

mayor competencia en el mercado objetivo.

La empresa produce materia prima, como la mezcla de chocolate y
azucar pulverizadora. La mayor parte de esta es para una empresa de El

Salvador, que es actualmente uno de los mayores clientes.

La mision de la empresa es producir una gama de dulces y golosinas de
calidad, para el consumo por conveniencia logrando de esta manera satisfacer

la demanda que se ha generado en el mercado nacional, y proveer de empleos



gue cumplen con todas las normativas de ley a personas del municipio de Villa

Nueva.

La vision de la empresa es convertirse en una fabrica productora de
confites y refrescos en polvo con gran posesion del mercado y que, a su vez
entregue a la familia guatemalteca productos que garanticen calidad y nutricién.
Persigue con un buen espiritu de crecimiento, lograr su expansion hacia

Centroamérica y México.

Actualmente, en la empresa laboran 14 personas, tanto en el area
administrativa como en el area de produccion, pero, al crecer la demanda del
producto se tiene contemplada una expansion de la misma tanto en la
capacidad de produccion como en la cantidad de empleados. EIl proceso de
produccion actual es intermitente, pero se estan realizando cambios y una

mejor distribucion para realizar un proceso continuo con diferentes productos.

1.1.1 Ubicacion

La empresa se encuentra ubicada en el km. 19.5, carretera al Pacifico,
en el Parque Industrial Villa Nueva Sur, en el municipio de Villa Nueva, del
Departamento de Guatemala. Esta ubicacion permite un excelente punto, tanto
para la importacibn como para la exportacion proveniente del puerto de San
José, ademas de una buena distribucién para el resto del pais por estar

relativamente a facil acceso de los 4 puntos cardinales.



1.1.2 Misién

La empresa se dedica a la fabricacion de dulces de chocolate,
premezclas para fabricas productoras de chocolates, asi como también
refrescos en polvo. Fue fundada con capital de origen salvadorefio y se tiene un

financiamiento para el funcionamiento con bancos locales.

La oportunidad de inversidn en nuestro pais surgié al tomar en cuenta los
incentivos por procesamiento y exportacion de azucar nacional procesada que
existen. Este es otro punto que beneficia la produccion de la empresa. Es por
ello que la misién de Melgees, S.A. es producir una gama de dulces y golosinas
de calidad, para el consumo por conveniencia, logrando de esta manera

satisfacer la demanda que se ha generado en el mercado nacional.

1.1.3 Visién

Por ser Melgees, S.A. una empresa dedicada a la elaboracion de
premezclas para fabricas productoras de chocolate, asi como también
productora de confites, y refrescos en polvo, su visién es convertirse en una
fabrica productora de confites y refrescos en polvo con alto grado de posesion
en el mercado nacional y extranjero, y que a su vez entregue a la familia
guatemalteca y extranjera productos que garanticen calidad, nutricion v,
ademas, persigue expandirse en toda Centroamérica y México.



1.2

Estructura organizacional

La empresa Melgees, S.A., para el desarrollo de sus actividades, se ha

organizado por departamentos. A continuacion se describe las funciones de

estos departamentos.

Administracion y Finanzas: es el departamento encargado de las
relaciones financieras de la empresa para determinar la situacién actual
de la empresa; da informes tanto internamente como a terceros de las
relaciones financieras y fiscales de la empresa, asi como sus relaciones

y procesos administrativos.

Control de Calidad: este departamento establece los parametros que
debe cumplir el producto antes de ser despachado, asi como la
inspeccion de los procesos durante la produccion de los mismos y el
control de la inocuidad del area de produccién dentro de la planta.

Mantenimiento: es el encargado del buen funcionamiento de la
magquinaria, asi como de dar tanto un mantenimiento preventivo como

correctivo a la totalidad de la maquinaria utilizada en la produccion.

Mercadeo: es el responsable de los acuerdos de ventas entre la planta 'y
los clientes y determinara la demanda de produccion a fijarse para los
diferentes periodos de tiempo en los que se solicita el producto, asi como

la busqueda de nuevos mercados para la satisfaccion de los mismos.

Produccion: en este departamento se transforma la materia prima en

producto terminado y se empaca cumpliendo las especificaciones que



tanto el cliente, la gerencia y control de calidad determinen para el

cumplimiento de los procesos.

1.2.1 Organigrama
Figura 1. Organigrama de la empresa Melgees S.A.

-
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1.2.2 Descripcion de puestos

Melgees, S.A. es una empresa dedicada a la elaboracién de premezclas

para fabricas productoras de chocolate, asi como también productora de

confites y refrescos en polvo, a continuacién se describirdn los puestos de la

empresa.

Director: es la persona propietaria de la empresa, a la cual representa en
todo lo relacionado con la misma, asi mismo, es quien se encarga de

asesorar y supervisar a las distintas gerencias de la empresa.

Gerente de Mercadeo: es la persona que tiene contacto directo con los
clientes sobre sus pedidos y sus requisitos y es quien busca nuevos y
mejores mercados para la expansion de las producciones de la empresa.
Ademas coordina pedidos con la gerencia de produccion para satisfacer la
demanda de los productos en el menor tiempo posible.

Gerente de Produccién: es quien esta a cargo directamente con el proceso
de produccion, asi como de la requisicion de materia prima y material de
empaque para dicho proceso, realiza los reportes correspondientes, vy
coordina con ventas el cumplimiento de los pedidos en los distintos periodos

determinados.

Asistente de Direccion: es la persona que apoya a la direccion en todo lo
gue respecta a la planeacion y ejecucion de los objetivos trazados por la
direccion, y coordina con la gerencia tanto de mercadeo como de produccion

la realizacion y ejecucion de dichos objetivos.



Control de Calidad: es quien vela por que los procesos se realicen bajo las
normas de calidad planificadas y requeridas tanto por la gerencia, los
clientes y salubridad publica, y mantiene estrecha relacion con recursos
humanos sobre las capacitaciones con respecto al tema de sanidad y
buenas practicas de manufactura para los empleados. Ademas, verifica que
las materias primas y el material de empaque cumplan con la calidad
necesaria. Este también supervisard que tanto el almacenaje de materia
prima como el material de empaque y el producto terminado sean el los

adecuados para el producto.

Coordinador de Produccion: es la persona a quien la gerencia de produccion
transmite los objetivos y los planes de produccion para que realice y
coordine la requisicion de la materia prima y el material de empaque para los
pedidos. Segun sean las especificaciones de la gerencia, verificara qué
maquinaria se utilizara en el proceso y el personal necesario para la puesta

en marcha de la misma.

Coordinador Administrativo y Financiero: lleva a cabo todas las funciones
tanto internas como externas correspondientes a los aspectos financieros y
legales de la empresa, asi como también lo relacionado con los aspectos
administrativos, relacionados con el personal, y reportes tanto de produccion

como de control de calidad y mantenimiento.

Auxiliar de Calidad: brinda apoyo para llevar a cabo y cumplir las
especificaciones establecidos por la coordinacion de calidad, con el fin de
entregar productos de calidad y que los procesos para realizarlos sean los

mejores y adecuados,



Supervisor de Produccion: vela por que se cumplan tanto las
especificaciones del producto como los procesos y la organizacion y
distribucion del personal, que es el responsable de la produccion. Es
ademas quien realiza el analisis y disefio de las operaciones del producto,
estudio de tiempos y movimientos, cronometraje, seguimiento de cada

pedido y el cumplimiento del mismo.

Coordinador de Mantenimiento: es la persona encargada del mantenimiento
tanto preventivo como correctivo de la maquinaria, ademas, es responsable
de darle el seguimiento necesario a dicho mantenimiento y de coordinacion
con la gerencia de produccion para la realizacion de dicho mantenimiento y
no interferir con la produccién, y de ser necesario, sera quien realice el

montaje de maquinaria nueva en la planta.

Auxiliar de Administracion y Finanzas: brinda apoyo a las tareas llevadas a
cabo por la coordinacion administrativa y financiera, con el fin de dar mas

agilidad y eficiencia a los procesos realizados por dicha coordinacion.

Coordinadores de proceso: son los responsables de la operacion y el buen
funcionamiento de la maquinaria y de cumplir con los procesos establecidos
para cada producto asi como del seguimiento de las producciones para la
satisfaccion de los pedidos.



1.2.3 Departamentos de la empresa

Para el desarrollo de sus actividades, la empresa Melgees, S.A. se ha

organizado por departamentos, ya que de esta manera la division de

actividades da un mejor desempefio de su personal. A continuacion se describe

las funciones de estos departamentos.

Departamento de Administracion y Finanzas: es el encargado de las
relaciones financieras de la empresa para determinar la situacion actual
de la empresa para poder dar informes, tanto internamente como a
terceros, de las relaciones financieras y fiscales de la empresa, asi como

las relaciones y procesos administrativos de la empresa.

Control de Calidad: establece los parametros que debe cumplir el
producto antes de ser despachado, asi como la inspeccién de los
procesos durante la produccion de los mismos y el control de la

inocuidad del &rea de produccién dentro de la planta.

Mantenimiento: es el encargado del buen funcionamiento de la
maquinaria, asi como de dar tanto un mantenimiento preventivo como

correctivo a la totalidad de la maquinaria utilizada en la produccion.

Mercadeo: es el departamento responsable de los acuerdos de ventas
entre la planta y los clientes y determinara la demanda de produccion a
fijarse para los diferentes periodos de tiempo en los que se solicita el
producto, asi como la busqueda de nuevos mercados para la satisfacciéon

de los mismos.



e Produccién: en este departamento se transforma la materia prima en
producto terminado y se empaca cumpliendo las especificaciones que
tanto el cliente, la gerencia y el control de calidad determinen, para el

cumplimiento de los procesos.

Figura 2. Plano de la planta Melgees S.A.

s »

PLANO Dt

oL

TALLER DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO Y CORRECTIVC
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1.3 Marco teobrico

A continuacion se describe la definicién de lo que sera el tema central de
este trabajo de graduacion, siendo el mismo inventarios, y cual de todos los
posibles modelos de inventarios que se puede utilizar y acoplar al tipo de
produccion que tiene la empresa, para mejorar los procesos organizacionales

de la misma.

1.3.1 Teoria de sistemas

La palabra sistema implica plan, método, orden y arreglo. En otras palabras,
se puede decir que un sistema es un conjunto organizado, formando un todo,
en el que cada una de sus partes esta unida a través de una ordenacion légica,

gue encadena sus actos a un fin comun.

Un sistema es un conjunto de objetos o entes relacionados de antemano,
para procesar algo que se denomina insumo o input, y convertirlo en el producto
definido o output, por medio del objetivo del sistema, el cual puede tener o no
un dispositivo de control que permita mantener su funcionamiento dentro de los

limites preestablecidos.

El resultado de un sistema depende de la interrelaciébn de sus componentes
y el entorno. Un fenémeno cualquiera no es el efecto de una causa unica, sino
la consecuencia de un estado del universo; esto significa que un sistema
configura las variables interconectadas entre si, segun la transferencia de

propiedades que se verifican en su entorno.
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La realimentacion es la funcion que consiste en tomar informes de lo que se
estd produciendo y compararla con un criterio preestablecido para tomar

inmediatamente una accion correctiva, segun el resultado de esta comparacion.

Un subsistema es un sistema en si, s6lo que el concepto sistema se refiere

al sistema total y los sistemas que lo componen se llaman subsistemas.

1.3.1.1 Caracteristicas de las que debe gozar todo sistema

e Estabilidad: cualidad por la cual el sistema permanece en funcionamiento

eficaz, frente a las acciones de los factores externos al mismo.

e Adaptabilidad: cualidad mediante la cual el sistema es capaz de evolucionar
dinamicamente con arreglo a su entorno, de manera que atraviese
diferentes estados en los que conserve su eficacia y orientacion al objetivo
que constituye su finalidad.

e Eficiencia: cualidad por la que el sistema atiende a su objetivo con economia
de medios, poniendo en juego procesos que le permiten ser adaptable y

equilibrado.

e Sinergia: cualidad por la cual la capacidad de actuacién del sistema es

superior a las de sus componentes sumados individualmente.
Las restricciones del sistema son los limites de su funcionamiento. Se

pueden agrupar en dos clases; los objetivos del sistema y las limitaciones de

recursos.
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1.3.2 Funciones de un sistema

e Conseguir objetivos.

e Adaptarse al medio y a la situacion dentro de la que ha de
desenvolverse.

e Conservar su equilibrio interno, esto es, mantener las reglas o modelos
sobre los que esta constituido.

e Mantener cohesion interna, es decir, permanecer integrado.

Estas funciones pueden sintetizarse en dos grupos, segun atiendan a la

consecucion de objetivos o a la capacidad de realizarlos.

En el primer caso, el sistema se convierte en objeto de andlisis de sus
relaciones por input/output con el medio relacionado, aunque a veces convenga
considerar aisladamente las consecuencias derivadas de su accion y las

acciones necesarias para mantenerlo en marcha.

En el segundo caso, se considera al sistema como un mecanismo del
gue son datos de partida los aportes externos y el resultado que debe verter al
medio. Este analisis muestra el panorama total, puesto que el nivel jerarquico

hace considerar sucesivamente a unos subsistemas de otros.

Una de las razones mas importantes para sefialar la necesidad de una

teoria de sistemas es el problema de comunicacion entre las varias disciplinas.
La finalidad de la teoria de los sistemas para la empresa es facilitar una

mejor comprension a un medio ambiente complejo; esto es, si el sistema dentro

del cual los hombres toman decisiones pueden ser previstos como un marco
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mas explicito, entonces cada toma de decisiones debe ser mas facil de

manejar, sefalan Jonson, Kast y Rosenzweig.

La direccion debe fijar objetivos globales, ademas de integrar los
recursos disponibles en un sistema orientado hacia la obtencion de sus
objetivos. El dirigente debe adoptar una postura de desarrollo de sus funciones
tomando en cuenta aspectos tales como informar, motivar y evaluar las
posibilidades de toda accion, con la finalidad de convertir recursos

desorganizados en una empresa efectiva.

El aumento del area geografica y econémica, el incremento demografico,
las variaciones de la estructura de consumo, etc., son problemas que se deben
afrontar cada vez de un modo mas cientifico por la direccién de la empresa.
Ahora bien, trabajar con sistemas de informacion, o tomar decisiones sobre
esquemas cientificamente disefiados, solo puede ocurrir cuando la actividad de
la empresa, su gestién, han sido previamente sistematizadas u organizadas.
Los sistemas son un modo de realizar la actividad empresarial, de manera que

permita su gobierno racional y no un método o forma de direccion.

El concepto de sistemas consiste esencialmente en una forma de pensar
respecto al trabajo de la administracion. Proporciona una estructura para
visualizar factores ambientales tanto externos como internos integrados en un
todo. Permite el reconocimiento tanto de la colocacion como de la funcion

propia de los subsistemas.
Los sistemas dentro de los que deben operar las empresas son

necesariamente complejos. La administracion por medio de los conceptos de

sistemas sustentan una forma de pensar, la cual, por un lado, ayuda a resolver
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algunas complejidades y, por otro, ayuda a la direcciéon a conocer, al menos en

cierto grado, la naturaleza de los problemas complejos.

1.3.3 Definicion de inventario
e Consideraciones generales

Desde tiempos inmemorables, los egipcios y demas pueblos de la
antigiiedad, acostumbraban almacenar grandes cantidades de alimentos para
ser utilizados en los tiempos de sequia o de calamidades. Es asi como surge o
nace el problema de los inventarios, como una forma de hacer frente a los
periodos de escasez, que le aseguraran la subsistencia de la vida y el
desarrollo de sus actividades normales. Esta forma de almacenamiento de
todos los bienes y alimentos necesarios para sobrevivir motivé la existencia de

los inventarios.

Los inventarios son importantes para los fabricantes en general, y varian
ampliamente entre los distintos grupos de industrias. La composicion de esta
parte del activo es una gran variedad de articulos, y es por eso que se han

clasificado de acuerdo a su utilizacion en los siguientes tipos:

Inventarios de materia prima

Inventarios de produccion en proceso

Inventarios de productos terminados

Inventarios de materiales y suministros
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1.3.3.1 Inventarios de materias primas

En toda actividad industrial concurren una variedad de articulos (materias
primas) y materiales, los que seran sometidos a un proceso para obtener al final
un articulo terminado o acabado. A los materiales que intervienen en mayor
grado en la produccién se les considera "materia prima", ya que su uso se hace
en cantidades los suficientemente importantes del producto acabado. La
materia prima es aquel o aquellos articulos sometidos a un proceso de

fabricacion que al final se convertira en un producto terminado.

1.3.3.2 Inventarios de productos en proceso

El inventario de productos en proceso consiste en todos los articulos o
elementos que se utilizan en el actual proceso de producciéon. Es decir, son
productos parcialmente terminados que se encuentran en un grado intermedio
de produccién, y a los cuales se les aplicé la labor directa y gastos indirectos

inherentes al proceso de produccién en un momento determinado.

Una de las caracteristicas del Inventario de produccién en proceso es
gue va aumentando el valor a medida que es transformado de materia prima en

el producto terminado como consecuencia del proceso de produccion.

1.3.3.3 Inventario de productos terminados

Son los articulos transferidos por el departamento de produccién al
almacén de productos terminados por haber éste alcanzado su grado de
terminacion total, y que a la hora de la toma fisica de inventario se encuentren

aun en los almacenes, es decir, los que todavia no han sido vendidos. El nivel
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de inventario de productos terminados va a depender directamente de las

ventas, pues, su nivel esta dado por la demanda.

1.3.3.4 Inventario de materiales y suministros

En el inventario de materiales y suministros se incluye:

Materias primas secundarias, sus especificaciones varian segun el
tipo de industria.

Articulos de consumo destinados para ser usados en la operacion
de la industria. Dentro de estos articulos de consumo los mas
importantes son los destinados a las operaciones, y estan
formados por los combustibles y lubricantes. Estos, en la industria,
tienen gran significacion.

Los articulos y materiales de reparacion y mantenimiento de las
magquinarias y aparatos operativos. Los articulos de reparacion
por su gran volumen necesitan ser controlados adecuadamente, la

existencia de éstos varia en relacion a sus necesidades.

Un inventario es todos aquellos articulos que estan a disposicion o en

existencia fisica para alcanzar la satisfaccion de un cliente, manteniéndose

almacenado en un lugar y en un momento especifico hacer uso de él. Existen

dos palabras que hacen que su significado se extienda a diferentes

dimensiones, estas son articulos y clientes.

Como Melgees es una empresa comercial, un articulo se traduce como el

producto en venta y el cliente es aquella persona quien podria realizar una

compra; mientras que si se trata de una empresa industrial, los articulos podrian

ser materias primas, productos terminados, etc. Y el cliente seria un
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departamento interno que, por medio de una orden de produccion o venta,

requiere el insumo.

1.3.4 Sistemade inventarios

El sistema de inventarios es un concepto de organizacion que relaciona
todas las funciones involucradas con materiales: compras, inventarios y manejo.
La gerencia de inventarios esta a cargo de todas aquellas actividades que
facilitan el flujo ininterrumpido de materiales, herramientas, piezas y servicios

requeridos por el sistema de produccién.

Figura 3. Objetivos del sistema de inventarios

- N
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Figura 4. Sistema de inventarios
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En la figura anterior se ilustra el sistema de inventarios. El sistema de

compras recibe como insumos los servicios proporcionados por los

Sisten

proveedores, controlando las érdenes de egunra g8 @Oﬂlr&argspecta a precCioSistema de Alm

servicios y calidad, estableciendo al mismo tiempo un control adecuado en las
entregas de materias primas o0 materiales y en los pagos. Su producto

obviamente es la compra d% materiales.

edo

El sistema de alm%cén recibe como insumo los materiales que se
almacenan para su disponFBiIidad controlando, al mismo tiempo, las entradas y
salidas, tanto de las materias primas como del producto terminado.

Control

En el sistema de movimiento de materiales, manejo y embarque, las
entradas y salidas son los elementos esenciales para el manejo y transporte de
los materiales, y toman en cuenta los espacios para almacenamiento, los
puntos de recepcion, las areas de embarque y los sitios de trabajo.

El sistema no s6lo maneja materiales o materias primas, también se

encarga del producto terminado. Es decir, las previsiones para el manejo de los
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materiales abarcan desde el muelle de descarga hasta el almacén, tratAndose
de materias primas; y del almacén a las areas de embarque, cuando se trata de
productos terminados. El sistema de movimiento de materiales puede controlar,

también, la distribucion de productos en proceso.

El inventario es un sistema productivo y debe analizarse como tal. Al
subsistema de almacén, casi debiera considerarsele como una verdadera
tienda localizada dentro de la empresa industrial, donde el jefe de control de
inventarios es un comerciante que trata de servir en la mejor forma a sus
clientes, el sistema operativo, obteniendo y manteniendo sus mercancias al
menor costo. Es por esto que los sistemas de almacén y compras deben actuar

formando un solo bloque.

1.3.4.1 Importancia del sistema de compras

Tradicionalmente, el sistema de compras es el responsable de hacer
todas las compras requeridas en el momento debido, en la cantidad y calidad
requeridas y al precio justo. Esta definicion implica saber qué es lo que se
compra y por qué se compra, ademas de analizar cualquier aspecto de una

compra, ya que puede afectar alguna operacion provechosa para la empresa.

Se puede decir que el sistema de compras es el eslabén entre una
compafiia y sus proveedores. La importancia del sistema de compras la sefiala
Meter F. Drucker cuando dice: “La clave de una mercadotecnia eficiente y
fructifera no es el proveedor si no el comprador” tiene que comprarlo al costo
por unidad de su propio articulo, Pero debe también conocer, a la perfeccion, la

estructura y la situacion econdmica de la industria del proveedor.
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1.3.4.1.1 Objetivos del sistema de compras

Probablemente, la funcion de compras, en el pasado, no tenia la
importancia que estad adquiriendo ahora. En afios recientes se reconoce que
una labor de compras eficaz, requiere de individuos con intereses vy
conocimientos especializados y con capacidad para hacer frente a las

condiciones cambiantes que experimentan los negocios modernos.

En el futuro, a la funciébn de compras se le impondran, probablemente,
nuevas y pesadas responsabilidades a fin de mantener la posicion de la
empresa en el mercado. Por ejemplo, mayor confianza en el producto del
proveedor, mejor servicio del suministrador, andlisis de valores, prondsticos de
precio a largo plazo, adaptacion a procedimientos automatizados, introduccién
de nuevos materiales y coordinacion de los requisitos de los materiales.
También deben mantenerse los costos de los materiales tan bajos como sea
posible sin menoscabar la calidad. Esta pretension crea frecuentes problemas

en las relaciones y trato con otras personas y departamentos.

Los objetivos del sistema de compras:

e Servir de respaldo par un mejor control de pedidos.

e Proporcionar a cada departamento de la empresa una informacién
del estado de sus pedidos

e Tener suficiente flexibilidad para permitir obtener informaciones
adicionales cuando se soliciten.

e Elaborar las compras con el sentido de maxima economia.

e Adaptarse al sistema de almacén pero pudiendo trabajar en forma

auténoma.
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1.3.4.2 Sistemade distribucién

En su forma mas simple, puede ser definido como un sistema
encadenado de operaciones y puntos de reposicion. Los elementos esenciales
del sistema de distribucion son punto de operaciones de transporte,
operaciones de elaboracion y procesamiento, redes de comunicacion y centros
de control.

Las operaciones de transporte y elaboracion parecen ser esencialmente
equivalentes, y asi es, pues tanto aquel como éste cambian el producto, uno
modificando la utilidad de su ubicacién y la otra trasformando la utilidad de su
forma. El producto resultante de una operacion de transporte o movilidad es

esencialmente distinto del que inicia la operacion.

En el sistema de distribucién, los puntos de almacenamiento permiten
separar cada operacion de las inmediatas; tal separacion posibilita la
programacion y el control de cada una de ellas de una manera relativamente

independiente de las demas.

Por otro lado, la funciébn de acoplamiento de los puntos de
almacenamiento, asi como las basicamente diferentes funciones vy
caracteristicas de estos de las operaciones, permiten examinar un sistema de
distribucion fisica en diversos niveles de detalle. En algunos estudios de
distribucion fisica, un almacén o una fabrica, separadamente, pueden ser
tratados como una unidad, ya que el problema reside en las proporciones del
flujo de entrada y salida. En otros casos, el interés se concentra en el flujo

detallado del producto dentro de una fabrica o de un depdsito.

22



1.3.4.2.1 Objetivos del sistema de distribucién

La direccion del abastecimiento industrial tiene por objeto maximizar la
utiidad o el valor econdémico de los productos, mediante la posibilidad de
disponer de éstos donde se necesitan y en el momento oportuno, a un costo
razonable. La utilidad de un producto depende no solamente de su forma, sino
de donde est4, y de si se halla en un lugar dado en el momento en que se le

necesita.

El sistema de abastecimiento de una firma abarca el flujo total de
materiales, desde la compra de la materia prima hasta la entrega del producto
terminado al consumidor, si bien tradicionalmente una firma individual tiene
controlada, por lo general, solo una parte del sistema total de abastecimiento de

su producto.

El sistema de distribucion fisica se refiere a la parte del sistema de
abastecimiento concerniente al movimiento del producto desde el vendedor

hasta el cliente o consumidor, e incluye:

e Transportes, incluso distribucion local. El transporte es el elemento que
generalmente se asocia a la distribucion fisica y a veces es equiparado
erroneamente al proceso de distribucion total.

e Almacenamiento del producto. Los productos terminados pueden ser
almacenados donde fueron fabricados o también en varios puntos, como
lugares accesibles al consumidor y aun en los mismos locales de

consumo.
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Capacidad de transformacion y elaboracion. La capacidad de
elaboracién, asociada con el sistema de distribucion fisica, debe tener
posibilidad no solamente de proveer a un nivel de requerimiento
promedio, sino también de satisfacer las fluctuaciones en la demanda

total y los cambios verificados en la demanda de distintos productos.

Comunicaciones y control. Todo sistema de distribucion fisica esta
dirigido mediante una intricada red de comunicaciones y un sistema de
control. Este subsistema procesa pedidos del comprador o usuario
proveedor e instrucciones para el traslado o embarque del material, y
conserva de los registros de materiales en existencia o ya entregados. El
subsistema de control toma decisiones basadas en esas comunicaciones

y registros para la apertura de pedidos o traslados de materiales.
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2 ANALISIS ACTUAL DEL SISTEMA DE INVENTARIOS

La empresa actualmente cuenta con un almacén general, en el cual se

cuenta con las materias primas de los diferentes procesos.

2.1 Descripcion de la situacién actual

Actualmente, en la empresa no se evidencia antecedentes que indiquen
la existencia de estudios sobre espacios de almacenaje; sin embargo, se
considera importante que dentro de la distribucibn o almacenamiento de la
materia prima, se busque planificar el espacio de forma que maximice los
requerimientos del &rea fisica de la bodega para que se realicen las principales
actividades del almacenamiento. Existen esencialmente dos actividades
importantes que se ven involucradas dentro de la planificacion de espacios,

estas son:

e Recepcién y entrega de materia prima.

e Almacenamiento fisico de materia prima.

En el primer caso, se determina los requerimientos de espacio para las
actividades relacionadas con la recepcion y salida de productos como el

espacio para la circulacién de equipo para el manejo de materiales.

En el segundo caso, también se determina el espacio necesario para
poder almacenar o mantener los niveles de inventario para una planificacion o

programacion de produccion.
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Ahora bien, antes de estudiar los espacios necesarios es indispensable

conocer:

Los espacios de almacenaje que se tiene disponible que se
analiza con planos detallados de las areas destinadas a la
bodega.

Los productos que se van a almacenar en estas areas y cOmo se
van a almacenar. En produccion se debe poner principal atencién
a aquellas materias primas que van a ocupar mayor espacio al
almacenarse.

Y por ultimo, los niveles de inventario a razén de una planificacion

de produccion.

Figura 5. Plano actual del almacén general

// :
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2.1.1 Evaluacion de materias primas

En toda actividad industrial concurren una variedad de articulos (materias
primas) y materiales, los que seran sometidos a un proceso para obtener al final
un producto terminado. Para Melgees S.A. las cantidades de materia prima son
elevadas, ya que los productos terminados son adhesiones al proceso de
fabricacion que en la empresa se maneja. Por tal motivo se necesitan elevados
inventarios de materias primas para garantizar la disponibilidad en las

actividades de fabricacion.

A los materiales que intervienen en mayor grado en la produccion se les
considera "materia prima”, ya que su uso se hace en cantidades los
suficientemente importantes del producto acabado. La materia prima, es aquel o
aguellos articulos sometidos a un proceso de fabricacion que al final se

convertird en un producto terminado.

Por ser Melgees una empresa que se dedica a produccién de productos
de consumo, se tiene que tomar en cuenta los costos incidentales, y estos
comprenden el derecho de importacion, fletes u otros gastos de transporte,
almacenamiento, y seguros, mientras los articulos y/o materias primas son
transportados o estan en almacén, y los gastos ocasionales por cualquier
periodo de afiejamiento.

Es por ello que se debe llevar un control de toda la materia prima desde
que sale del proveedor hasta cuando se encuentra almacenada, para que ésta

no incurra en ningun costo incidental.

La mayoria de materias primas que se utilizan en la produccién en la
empresa Melgees poseen precios muy variables, entonces, al aplicar una
evaluacion tipo UEPS o PEPS, donde la base del costo depende de los reciente
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0 antiguo que sea el precio de compra, la aplicacién correcta de estos métodos

puede influir directamente en las pérdidas o ganancias de la empresa.

Tomando en cuenta el tipo de materia prima que se utiliza en los
procesos, no puede permanecer almacenada por largo tiempo ya que son
productos de tipo perecedero, por lo que el sistema mas adecuado en este tipo
de inventario es la evaluacién de inventarios UEPS y en casos especiales
PEPS.

2.1.2 Evaluacién del material de empaque

En Melgees S.A., el contacto del producto terminado con el material de
empaque se produce en su totalidad en la ultima fase del proceso, es por ello
qgue el material de empaque debe de ser evaluado y debe de cumplir con los

estandares de calidad previamente establecidos por la empresa.

Estas evaluaciones se realizan periédicamente, o cuando se evalla un

nuevo proveedor.

Las evaluaciones se elaboran periodicamente, pero por la mala
distribucion dentro de la planta y por el movimiento que esto conlleva se han
tenido muchos problemas de empaques rotos, y es muy posible que los
empaques no tengan la resistencia adecuada para el manejo que se les da.
Para evitar estos contratiempos, se debe de determinar una mejor distribucion

para los productos terminados sin tener que darles mucho movimiento.
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A continuacién se presenta el formato de evaluaciéon del material de

empaque.

Tabla I. Evaluacion de material de empaque

NOMBRE

PRODUCTO

Bueno Regular Malo

Resistencia

(Ruptura)

Pruebas de Calor

Serigrafia

Manejo

Empaque

FIRMA

2.1.3 Ubicacion y distribucién de los materiales en la planta

Actualmente en la empresa Melgees S.A, no se evidencia antecedentes
que indiquen la existencia de estudios sobre espacios de almacenaje; sin
embargo, se considera importante que dentro de la distribucién o
almacenamiento de la materia prima se busque planificar el espacio de forma

gue maximice los requerimientos del area fisica de la bodega.
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2.2 Problemas generados

La forma en que la materia prima es manejada en la empresa, se basa
en utilizar al personal de produccién para movilizar la materia prima de su lugar

de almacenaje al lugar de produccion.

2.2.1 Aumento de los costos

En la forma en que se maneja la materia prima en la empresa se incurre
en una forma muy poco efectiva del manejo fisico de la materia prima, ya que si
se utilizara al personal de produccion para la fase de descarga y traslado de
materia prima, éstos dejan de producir. En un estudio mas amplio de este tema,
mas adelante se podria contratar a un encargado de bodega quien tendria las

siguientes funciones:

e Recepcion de productos
e Almacenamiento de productos

e Entrega de productos

Y con esto maximizar el tiempo de produccion de los empleados, y al

mismo tiempo aumentar la produccion.

2.2.2 Mala evaluaciéon de los materiales

En el caso en estudio, la funcién que desempefiaria el actual encargado
se basaria también en la disponibilidad Vrs lo utilizable.
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En otras palabras disponibilidad comparada con su frecuencia de uso, y
la cobertura, esto conlleva a relacionar formularios que verifiguen acciones
fisicas dentro del movimiento de la materia prima. Esto traeria consigo un
analisis previo del inventario y la determinacion de las caracteristicas de
almacenaje y el tiempo de almacenaje, para tener la materia prima en perfectas

condiciones en el tiempo especifico.

Figura 6. Esquema de informacién para la buena planificacion
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2.2.3 Rotaciéon de los inventarios

Como se hizo menciéon anteriormente, no se cuenta con una buena
medida de manejo de materiales por o que no se tiene un equilibrio global

entre:

e Los gastos variables de mantenimiento

e Los gastos administrativos y de compra

e La posibilidad de obtener precios unitarios menores comprando
mayores cantidades.

e El peligro de quedar productos deteriorados

e Las limitaciones de espacio.

2.3 Caracteristicas basicas del inventario

La planificaciéon de los inventarios debe ser tan exacta y completa como
sea posible a todos los procesos que se tienen o que en el futuro puedan surgir
en la empresa. Se comenzard haciendo consideraciones sencillas, estudios
previos adimensionales y después se establecera una linea de objetivos, sobre
cuya base se puede encontrar respuestas adecuadas a las cuestiones mas
problematicas en la actualidad. En este caso, el primer paso consiste en buscar

las caracteristicas generales del almacén.
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Con una organizacion adecuada, el flujo del transporte comunicara entre
si a todos los componentes del sistema, de manera que se podra esbozar un
esquema simplificado de sus interrelaciones. Los componentes basicos a

representar en un esquema son:

e Recepcion
e Control

e Almacenaje
e Produccion
e Embarques
e Salida

De la direccion, seguida por el flujo de materiales, dependera

grandemente la eficiencia del trabajo realizado.

2.3.1 Aspectos que la empresa debe tomar en cuenta
e Conocer la variedad de articulos

Especificar los grupos de articulos y suministros. Es el primer punto de
apoyo para clasificar y estructurar los inventarios, asi como para la

determinacion del cédigo de identificacion.
e Volumen neto de almacenaje

Esto es el espacio ocupado por el stock maximo de almacenaje presente,
0 que pueda existir en el futuro. Entendiéndose Unicamente el espacio utilizable,

no asi los pasillos y superficies de circulacion, carga y descarga.
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El stock maximo se obtiene sumando el volumen minimo de existencias o
stock de seguridad a la cantidad de pedido, esto sirve para determinar el

volumen total de almacenaje.

2.3.1.1 Sistema de codificacion

La codificacion es una técnica basica sobre la cual pueden ser
cimentadas todas las formas de control. La necesidad de orden en la
disposicion de materiales aumenta con la creciente complejidad de la industria.
El objeto principal de un sistema de codificacién consiste en producir la maxima

variedad de productos a partir de la minima variedad de piezas componentes.
Los principios basicos de clasificacion son:

e Consistencia del punto de vista mantenimiento un orden
adecuado.

e Capacidad. El sistema debe dar calidad a todo el surtido.

e Exclusion mutua. Debe haber un solo lugar para cada cosa.

e El sistema debera ser manejable por personal no especializado.

La forma mas sencilla de clasificacion es la alfabética. Para un registro
de proveedores, por ejemplo, los nombres, por si solos, podrian servir
satisfactoriamente, como sirven para una guia telefonica. En el momento en
gue surja otra consideracion, deja de ser suficiente el indice puramente

alfabético.
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2.3.1.1 Ampliacion de almacenes

Una de las tareas mas importantes para Melgees es la de planeacién del
sistema de almacén y esto consiste en la prevencion de las posibles
necesidades de ampliacién. Es fundamental hacer andlisis de mercados, que
junto con la politica de la empresa, proporcionara la norma a seguir para la
ampliacion. Una buena planeacion de la ampliacion garantiza los correctos
ajustes del trayecto, seguido por el transporte y de las instalaciones técnicas.
Las posibilidades de ampliacion se encuentran determinadas por puntos fijos

donde no es posible ampliar.

2.3.1.2 Instalaciones de almacén
Factores que determinan la instalacion:

A la utilizacion de las estanterias, pallets, contenedores y demas medios
que pueden servir para almacenar articulos en el lugar designado se le llama

instalacion. Entre los factores que determinan la instalacion se tiene:
e Unidad de abastecimiento

Las instalaciones difieren radicalmente segun la unidad de medida con
gue se manipulan los materiales. Asi, por ejemplo, no es lo mismo que
ingresen articulos a granel como cereales, a que ingresen al almacén
cajas o frascos. En todo caso deberd tratarse de mantener la unidad de

medida, de la entrada, en la salida del almacén.
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Aprovechamiento de la altura

Las instalaciones deben contribuir a que la altura de los locales sea
aprovechada econdémicamente, es decir, sin necesidad de tener que
recurrir a una gran inversion de trabajo. También debe tenerse en cuenta
la relacion entre el almacén de movimiento y el de reserva, en caso de
gue ésta deba almacenarse sobre el primero. En el caso de estanterias
normales, s6lo es econdmica una altura hasta 2 metros, de lo contrario

habra que recurrir a instrumentos mecéanicos auxiliares.

Almacén de reserva de transito

Basandose en los documentos y comprobantes habra que decidir si se
deben establecer por separado almacenes de reserva, y en caso
afirmativo, hasta qué punto; asi mismo, determinar si para ello habréa que
mantener superficies despejadas o si las reservas pueden almacenarse
en el lugar de trabajo o de movimiento. Estos datos son Utiles para
determinar la altura o nivel que deben alcanzar las pilas de géneros y

establecer la instalacion mas adecuada.

Frecuencia de circulacion

De acuerdo a las expediciones, suministros y recogidas de género, se
determina el numero, situacién y tamafio de los lugares de carga y
descarga de camiones, vagones etc., asi como el disefio de puertas e
instrumentos auxiliares de transporte. Este dato sirve para determinar la
longitud de mostradores, tamafio de areas de carga-descarga, etc. La
deduccién de este dato necesita de una observacion a largo plazo, o de

oportuno material estadistico sobre las 6rdenes de compra.
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Las instalaciones para el almacenaje no se deberan elegir por sus
propiedades mismas sino en relacién con la funcion que deban atender. Es
conveniente comparar entre si los presupuestos en dinero, trabajo y tiempo que
los diversos métodos implican, para tomar una decision considerando no sélo el
trabajo de una fase sino el proceso que se desarrolla a lo largo de la
fabricacion, transporte y almacenado. Si las instalaciones han sido bien

elegidas, lo normal es que se amorticen en una fraccion de su vida util.
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3 CONSIDERACIONES GENERALES PARA LA IMPLEMENTACION DE
UN SISTEMA DE MANEJO DE INVENTARIOS

La vision de la empresa como sistema compuesta por subsistemas
dindmicos, tiene como consecuencia crear la coordinacion precisa para actuar
oportunamente, es decir, para lograr que los actos de la empresa ocurran en el
tiempo y en la medida justa. Ademas, operar con sistemas tiene por objeto

crear principios de accién comun, de acuerdo a la politica de los dirigentes.

Fundamentalmente, hay dos motivos por los que la empresa debe

adoptar los sistemas:

e Razoén estructural. El concepto de sistemas suministra a la empresa el
modelo para una organizacion cambiante capaz de operar con éxito en
un medio dinamico.

e Razdén instrumental. La empresa es un sistema que procura los
elementos que forma su input, y que se dirige a obtener unos resultados

que forman el output del procesador, que lleva adelante las operaciones.

La evolucion del sistema depende de la comunicacion entre los 6rganos que
estan en contacto con el entorno y los que pueden tomar las decisiones. Se
entiende por entorno, en este caso todo lo que queda fuera del sistema, de
manera que los factores enddgenos son los originados dentro del sistema, y los

exdgenos los originados en el entorno.

Todo juego de decisiones modificativas adaptativas se pueden llevar a cabo
mediante la transferencia de informacion entre el entorno, la empresa y entre
los componentes de ésta, puesto que los responsables de las decisiones deben
conocer la informaciébn necesaria, sea ésta primaria o0 procedente de la

realimentacion de acciones anteriores.
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Basicamente en Melgees se puede reestructurar el sistema de la empresa

para que este pueda diferenciar entre tres grupos fundamentales:

e Los sistemas que atienden a la captacion y evolucion de los recursos.

e Los sistemas que permiten el desarrollo del management del sistema
en su conjunto.

e Los sistemas que atienden el desarrollo de las tareas que son

requeridas, a fin de conseguir los objetivos del sistema total.

Y con estos grupos se ha de cimentar las bases para la implantacion del
sistema ERP en la empresa, ya que es el momento idoneo en el cual el sistema
se adaptaria, puesto que se tienen procesos simples en los cuales no se tienen
muchas bases de datos que al incluirlas al sistema ERP no llevaria mucho

tiempo.

El sistema de management ERP, que dirige las operaciones y el empleo
de recursos, tiene como obijetivos: a) disponer de procedimientos sistematicos
para dirigir ordenada y légicamente toda actividad de la misma, b) conocer en
forma sistematizada los efectos de la accion de factores enddgenos y
exdgenos, y c) poder incorporar a la actividad el resultado de sus decisiones
con el minimo de demora, una relacién directa entre todos los empleados de la
empresa, sus departamentos, asi mismo, relacion directa del departamento de
compras con los respectivos proveedores, tanto de materia prima como de

repuestos en general.
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Figura 7. Sistemas de la empresa
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3.1 Relacién entre el plan de produccién y control de inventarios

El diccionario de términos para control de la produccion y control de
inventario, define la plantacion de la produccibn como aquella funcion que
determina los limites o niveles que deben mantener las operaciones de la
industria fabril en el futuro. Esto a su vez JRjAMaa CRIBOEHIVER plan de

» »  Planeacion » _
produccion adecuado, es una proyeccjon gel gl de produccion requerido para
una provision de produccién especiffca, PEPEMESIARituye un compromiso que
obligue a que los articulos individuales sean elaborados dentro del plan

mencionado.

El plan de produccion crea el marco dentro del cual funcionaran las

técnicas de control de inventario.
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El plan de produccién de la empresa Melgees proyecta por anticipado el
programa para reforzar el inventario antes de que llegue la temporada maxima
de ventas y, a la vez, traza un curso a seguir contra el cual se compara el
funcionamiento cotidiano de la empresa. Es tipico que en las empresas de
produccion estacional carentes de este tipo de plan, cuando la alarma en la
direccién, al aproximarse la temporada de ventas maximas; ya que deben
ampliar su inventario con anticipacion, y no disponen de una informacion

especifica que le indique el nivel al cual deben elevar su inventario.

De aqui la conveniencia de un plan de produccién, ya que este permite
cotejar con regularidad el reforzamiento del inventario contra los niveles
predeterminados, pudiéndose decidir a tiempo para una accidn correctiva si

dichos niveles son demasiados altos o demasiado bajos.

El inventario es un sistema productivo y debe analizarse como tal. Al
subsistema de almacén, casi debiera considerarsele como una verdadera
tienda localizada dentro de la empresa industrial, donde el jefe de control de
inventarios es un comerciante que trata de servir en la mejor forma a sus
clientes, el sistema operativo, obtenido y manteniendo sus mercancias al menor
costo. Es por esto que los sistemas de almacén y compras deben actuar como

formando un solo bloque.

3.2 Funciones a ejecutar por gerencia de inventarios

Para la implantacion del sistema ERP, la empresa Melgees S.A. debe
cumplir con ciertas funciones y romper con el paradigma de que un sistema de
computacién se debe adaptar a la empresa y no la empresa al sistema. En el
caso particular de Melgees, tanto la empresa como el sistema se van adaptar a

un 100% de efectividad y optimizacion de los recursos. En cualquier
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organizaciéon que dirige un sistema de inventarios deben cumplirse diversas

funciones, para tratar de alcanzar un 100% de efectividad y optimizacion de los

recursos, y estas son:

Programacion y desarrollo de sistemas periddicamente. Se necesitara
una revision integral del sistema de inventarios. El periodo dependera de
la medida en que se sucedan cambios en la tecnologia de dicha
distribucion, cambios en la linea de productos de la compafia, en la
politica de organizacion o en los mercados. La organizacion de los
inventarios debe tener capacidad para realizar permanentes ajustes y
cambios de menor significacion a medida que lo exijan las

circunstancias.

Formulacion de politicas sobre inventarios. La operacion del sistema esta
condicionada por las politicas de los otros departamentos de la empresa.
Estas politicas interesan a la direccion superior de la organizaciéon y
deben ser implantadas por ella.

La direccion operativa del sistema de inventarios es responsable de
informar a la direccidon superior de la aplicacién de esas politicas, asi
como de analizar y aconsejar sobre efectos de los posibles cambios en

ellas.

Administracién del sistema. Las actividades que debe manejar la
direccion del sistema de distribucion fisica e inventarios son muy
diversas. Entre ellas figuran el transporte y trafico, tanto de salida como
de entrada, el planeamiento y control de la produccion, el control de
inventarios, que abarca el de materias primas, de inventarios de la planta
elaborada y de los almacenes distribuidores; el funcionamiento de esos

depdsitos, la recepcidn y envio en fabricas y almacenes, la tramitacion
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interna de pedidos y el cumplimiento de distintos tramites relacionados
con facturacién, envios compras y control de inventarios; el manejo de
informes de clientes, control del flujo de informacion, el mantenimiento

actualizado de los articulos, etc.

e Coordinacion con las funciones colaterales. Puesto que casi la totalidad
de las operaciones de Melgees estan relacionadas con la direccion de la
distribucion y almacenamiento de los inventarios, en la practica la
responsabilidad de esas actividades se divide. El método de division,
depende de las necesidades de la organizacion. La gerencia de
inventarios debe lograr la coordinacién del planeamiento y la ejecucion
de sus actividades con las funciones de ingenieria industrial,
programacion y desarrollo de productos, comercializacion, ventas,
manteniendo informacioén reciproca a los fines de un adecuado

conocimiento del efecto de sus decisiones sobre sistemas de inventarios.

Cualquier organizacién que dirige un sistema de inventarios debe cumplir

estas funciones, o procurar que se cumplan.
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Figura 8. Administracion de inventarios
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La subdivision que se presenta en el organigrama permite un control mas
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las funcidn propuesta es que el jefe de produccion se responsabilice de la

programacion de la produccién, manteniendo el organigrama mencionado.

Este proposito servira para definir la gerencia de materiales como la
agrupacion, o sistema bajo un gerente, de las funciones relativas al flujo de
materiales, incluyendo la expedicion de solicitudes, las compras, la aceleraciéon
de los procesos y el control de inventarios hasta el punto de introduccion en la

linea de produccion.

3.2.1 Funcién del sistema de compras

La funcion del sistema de compras es proveer de lo necesario a la
empresa. En esencia, el sistema de compras cumple con su objetivo, recibiendo

informacion y asistencia de otras areas de la empresa.

Figura 9. Funcion del sistema de compras

- N
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Las lineas punteadas indican la comunicacion que debe existir entre el
sistema de compras y los otros sistemas. Las lineas continuas delimitan el
sistema completo, con la implementacion del ERP se tendra una informacion
mucho mas eficiente y en cualquier momento cualquier persona que tenga
acceso al sistema podra ver informacion alli contenida que fue requerida por el

mismo sistema.

3.2.1.1 Funciones de almacenamiento

Las funciones esenciales del proceso que debe cumplirse en un almacén
pueden clasificarse de la manera que se vera a continuaciéon, y en el sistema
ERP estas funciones continuardn pero quedard una clara evidencia de su
procedimiento, y en cualquier momento se podra ver la cantidad que fue

entregada y por consiguiente recibida:

e Recepcion: el almacén recibe la mercaderia despachada por transportes
ajenos, o por transportes de la empresa pero de otra planta de produccion, y
se hace responsable de ella.

¢ I|dentificacion: debe llevarse un adecuado registro de las unidades en stock,
asi como del numero de todo articulo recibido. Es necesario codificar los
articulos después de ser revisados y aceptados.

e Clasificacion: las mercaderias deben ser clasificadas en funcién del lugar
adecuado para su almacenamiento.

e Deposito: los articulos deben guardarse en los lugares donde puedan ser

facilmente localizados cuando se necesiten.
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e Mantenimiento: los articulos deben mantenerse en el almacén, con la
proteccion adecuada (control de plagas, proteccibon de humedad,
temperatura extrema, etc.).

e Reclasificacion y seleccion: los articulos, ordenados por clientes, por
ejemplo deben seleccionarse en funcion de la eficiencia del mantenimiento y
agrupados de un modo que facilite las proximas etapas.

e Ordenamiento de envios: los articulos que integran un solo envio deben ser
agrupados y controlados para determinar faltas u omisiones explicables, y
han de prepararse los registros de pedido, modificandolos si fuese
necesario.

e Despacho: una vez reunidos los articulos, tienen que ser embalados
correctamente y enviados por un conveniente medio de transporte. Al mismo
tiempo, deben prepararse los documentos correspondientes de despacho y

contabilidad.

Las funciones de mantenimiento y de amortiguacion de un almacén,
generalmente estan en conflicto. Por ejemplo, muchas veces se tienen zonas
reducidas de stocks y de relativamente pequefios inventarios, esto puede
contribuir a un sistema de almacenamiento compacto y, en consecuencia, a un
manejo mas efectivo. Sin embargo, los inventarios adecuados a esta funcion es
posible que resulten inconvenientes desde el punto de vista de los
requerimientos de amortiguacion. Por tanto, la disposicion de un almacén

debera basarse en un razonable equilibrio de dichas funciones.
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3.2.2 Proceso organizativo

El fin de un sistema ERP es llevar un sistema de inventarios, de
compras, etc., para tener una empresa eficaz y eficiente. Y para tal motivo hay
gue basarse en esos fines y establecerlos en forma gradual, derivando de ellos

resultados cada vez mas concretos.

Una vez que se han establecido los nuevos objetivos, la forma de

llevarlos a la practica es determinar por parte de quien se llevaran a cabo.

3.3 Importancia de laimplementacion

Los requerimientos y necesidades de la empresa han encontrado en la
administracion de materiales un factor indispensable para la organizacién de la
produccion. El objetivo que persigue Melgees con la implantacién del sistema
ERP, es disponer de los materiales apropiados, en la cantidad conveniente, en

el lugar apropiado y en el momento requerido.

Figura 10. Objetivos del sistema de inventarios

- ™
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En este sentido, el sistema de almacén o gerencia de materiales recibe
como insumos los materiales que se almacenan para su disponibilidad
controlando, al mismo tiempo, las entradas y salidas, tanto de las materias
primas como del producto terminado, y con esto mantener los articulos en el
lugar adecuado en el momento oportuno y la cantidad conveniente de los

mismos.

3.4 Modelos a evaluar para el sistema de inventarios

La planificacion de los inventarios debera referirse tan exacta y completa
como sea posible a todos los procesos que se produzcan o que en el futuro
puedan surgir. Se comienza haciendo consideraciones sencillas, estudios
previos adimensionales y después se establece una linea de objetivos, sobre
los cuales se deben encontrar respuestas adecuadas a las cuestiones mas

detalladas que se plantean en la empresa.

El sistema ERP para el manejo de inventarios se basa en el modelo de
inventarios ABC, el cual se adapta a la empresa Melgees, ya que con éste se

pueden clasificar los materiales segun su costo y su actividad.

3.4.1 Modelo ABC

El sistema de control de inventarios ABC (por sus siglas en ingles Activity
Based Costing, es decir, costeo basado en actividades), es una herramienta
que permite realizar la relacion entre los productos o insumos, el precio unitario
de éstos y su demanda, con el afan de determinar el valor de los articulos para

priorizarlos de forma descendente. Esto significa que se seleccionan de mayor

50



a menor, y su importancia serd conforme a su valor, optimizando asi la
administracion de los recursos de inventario y logrando mejorar la toma de

decisiones.

Al pretender analizar y administrar un inventario se debe conocer
plenamente qué articulos conforman la mayor parte del valor del mismo, esto no
significa que deben ser los articulos de mayor precio unitario, ni los que tienen
mayor movimiento en un periodo de tiempo determinado, sino una combinacion
de ambos (precio unitario * demanda) que constituyan un porcentaje alto del

valor del inventario total.

El objetivo de la clasificacion ABC es separar el numeroso grupo de
articulos, que pueden requerir gran dosis de trabajo y registro, pero que
carecen de importancia desde el punto de vista de la inversion en niveles
razonables de inventarios. Se trata de establecer niveles de seguridad para
estos articulos, y concentrar la atencidon en aquellos que son pocos pero

importantes.

Una gran cantidad de organizaciones tienen en sus bodegas una gran
cantidad de articulos que no tienen una misma caracteristica, muchos de
éstos son relativamente de bajo costo, en tanto que otros son bastante
costosos y representan gran parte de la inversion de la empresa. Algunos de
los articulos del inventario, aunque no son especialmente costosos, tienen una
rotacion baja y en consecuencia exigen una inversion considerable; otros
articulos, aungue tienen un costo alto por unidad, rotan con suficiente rapidez

para que la inversion necesaria sea relativamente baja.

En la mayoria de las empresas, la distribucion de los articulos del
inventario es el 20% corresponden al 90% de la inversion en inventario,

mientras que el 80% restante de los articulos corresponden solamente al 10%

51



de dicha inversion, es por ello que se hizo necesario formular un nuevo
sistema de asignaciéon en la prioridad que se le da a las existencias que
maneja la empresa: el sistema de costos basado en las actividades o costeo
ABC.

La aplicacion del sistema de costos ABC en una empresa para el
control de inventarios se empieza por la clasificaciéon en grupos de articulos,

asi:

e Los articulos "A" que son aquellos en los que la empresa tiene la mayor
inversion, representan aproximadamente el 20% de los articulos del
inventario y absorben el 90% de la inversién. Estos son los mas

costosos o0 los que rotan mas lentamente en el inventario.

e Los articulos "B" son aquellos que les corresponde la inversién
siguiente en términos de costo. Consisten en el 30% de los articulos

que requieren el 8% de la inversion.

e Los articulos "C" son aquellos que normalmente forman parte de un
gran numero de articulos correspondientes a la inversion mas pequefa.
Consiste aproximadamente el 50% de todos los articulos del inventario

pero solo el 2% de la inversion de la empresa en inventario.

El diferenciar el inventario en articulos "A", "B" y "C" permite que la
empresa determine el nivel y los tipos de procedimientos de control de

inventario necesarios.

El control de los articulos "A" del inventario debe ser muy intensivo por
razon de la inversion considerable que se hace. A este tipo de articulos se les

debe implementar las técnicas mas sofisticadas de control de inventario.
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En los articulos "B" se pueden controlar utilizando técnicas menos

sofisticadas, pero eficientes en sus resultados.
En los articulos "C" el control que se realiza es minimo.

Debe tenerse en cuenta que el modelo de costeo ABC de control de
inventario no tiene aplicacion en todas las empresas, ya que ciertos articulos
de inventario que son de bajo costo, pueden ser definitivos en el proceso de
produccion y no son de facil consecucion en el mercado, es por ello que

necesitan una atencion especial.

El control que se ejerce en este sistema se relaciona directamente con
el control que se hace de los costos, ya que al tener una mejor distribucién de
los inventarios, el costo de bodegaje, manutencion, vigilancia, pérdidas y

obsolescencia se pueden contrastar de una mejor forma.

Por udltimo, es necesario conocer todos los fundamentos tedricos y
técnicas aplicadas para la implantacibn de un sistema basado en las
actividades, ya que su metodologia es mucho mas profunda y depende del

tipo de empresa en el que es utilizado.

3.4.1.1 Métodos de valuacion de los inventarios

En Melgees, las principales bases de valuacion para los inventarios son las

siguientes:

o Costo
o Costo o mercado, al mas bajo

o Precio de venta
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Base de costo para la valuacion de los inventarios

El costo incluye cualquier costo adicional necesario para colocar los articulos

en

los anaqueles. Los costos incidentales comprenden el derecho de

importacion, fletes u otros gastos de transporte, almacenamiento, y seguros,

mientras los articulos y/o materias primas son transportados o estan en

almaceén, y los gastos ocasionales por cualquier periodo de afiejamiento.

Base de costo, el mercado mas bajo

El precio de mercado puede determinarse sobre cualquiera de las siguientes

bases, segun sea el tipo de inventario de que se trate:

Base de compra o reposicion: ésta se aplica a las mercancias o
materiales comprados.

Base de costo de reposicién: se aplica a los articulos en proceso, se
determina con base a los precios del mercado para los materiales, en los
costos prevalecientes de salarios y en los gastos de fabricacion
corrientes.

Base de realizacion: para ciertas partidas de inventario, tales como las
mercancias o materias primas desactualizadas, o las recogidas a
clientes, puede no ser determinable un valor de compra o reposicion en
el mercado y tal vez sea necesario aceptar, como un valor estimado de
mercado, el probable precio de venta menos todos los posibles costos en
que ha de incurriese para reacondicionar las mercancias o materia prima

y venderlas con un margen de utilidad razonable.

Teniendo como premisa lo anterior dicho podemos decir que los principales

meétodos de valuacion de inventarios y de los cuales Melgees puede utilizar
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para el manejo de materia prima, y materiales, y adecuarlos al sistema ERP,

son los siguientes:

o Costo promedio
e Primero en entrar, primero en salir o "PEPS"
« Ultimo en entrar, primero en salir o "UEPS"

¢ Método detallista.

3.4.2 Método primero en entrar, primero en salir

Este método identificado también como "PEPS", se basa en el supuesto
de que los primeros articulos y/o materias primas en entrar al almacén o a la
produccion son los primeros en salir de él. En Melgees se hace una

combinacion entre los dos métodos por manejar productos perecederos.

3.4.3 Método ultimo en entrar, primero en salir o "UEPS"

Este método parte de la suposicion de que las dltimas entradas en el
almacén o al proceso de produccién, son los primeros articulos o materias

primas en salir.

3.4.4 Método detallista

Con la aplicacion de este método el importe de inventarios es obtenido

valuando las existencias a precios de venta deduciéndoles los factores de
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margen de utilidad bruta, asi obtenemos el costo por grupo de articulos

producidos.
Para la operacion de este método, es necesario cuidar los siguientes aspectos:

o Mantener un control y revision de los méargenes de utilidad bruta,
considerando tanto las nuevas compras como los ajustes al precio
de venta.

e Agrupacion de los articulos homogéneos.

o Control de los traspasos de articulos entre departamentos o
grupos.

e Inventarios fisicos periédicos para la verificacion del saldo teorico

de las cuentas y, en su caso, hacer los ajustes que se producen.

3.4.5 Costo promedio

Tal y como su nombre lo indica, la forma de determinarse es sobre la
base de dividir el importe acumulado de las erogaciones aplicables entre el

namero de articulos adquiridos o producidos.

3.4.6 Modelos computacionales ERP, MRP

Los ERP (Enterprice Resource Planning, es decir, planificador de los
recursos de la empresa), actualmente estan siendo muy comunes en las
empresas, no solo en las grandes organizaciones sino también en pequefias y
medianas, por ello el conocer y saber implantar un software de este tipo sera de
suma importancia para una organizacion, ya que indudablemente aumentara y

mejorard la produccién, ademas ayudara a mejorar sus procesos.
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La gestion de la empresa implica la adaptacion constante a nuevos
entornos, es por ello que se vuelve necesaria la ayuda tecnolégica que permita
que las empresas se anticipen y se adapten a las necesidades de los clientes.
Con el surgimiento de los ERP's en los 90's, esto es posible. EI ERP es una
herramienta de software que ha ayudado a las empresas en la gestion de sus

procesos pues es una tecnologia que se enfoca a los procesos internos.

Entre las caracteristicas que un ERP debe tener, estan la optimizacion de
los procesos empresariales; el acceso a informacion confiable, precisa vy
oportuna; la posibilidad de compartir informacién entre todos los componentes
de la organizacion; la eliminaciéon de datos y operaciones innecesarias, y la

reduccion de tiempos y de los costos de los procesos.

3.4.6.1 Objetivos y caracteristicas de los ERP y MRP

Los avances tecnoldgicos continan cambiando el estilo de vida de la
gente, la manera de adquirir productos y servicios, hasta la manera de
comunicarselo a la empresa. Dicho cambio ha sido un acercamiento a los
consumidores para conocer sus necesidades. Sin embargo, las empresas que
no adopten la tecnologia como una parte importante de su estrategia y toma de

decisiones, estaran fuera de la economia.

En estos momentos, se podria decir que solo las grandes empresas
nacionales y globales hacen uso extenso de plataformas tecnoldgicas como
parte de su arquitectura y base para que operen sus procesos. En cuanto a la
toma de decisiones, son otro grupo selecto los que hacen uso de ella. Sin
embargo, cada dia mas empresas estan adoptando estas formas nuevas de
trabajo e integracién de las empresas con sus proveedores y clientes, incluso

con la misma competencia, pero a cierto nivel.
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Dichas iniciativas se estan dando cada vez mas y quienes no se
incorporen a estas "nuevas formas" de trabajo, simplemente ni siquiera
conoceran las necesidades de los clientes, quienes para entonces sélo
utilizaran medios de comunicacion como tele marketing, Web, correo

electrénico y otros medios electrénicos.

Asimismo, el objetivo es que las empresas se auto- dirijan de alguna
forma en un futuro, esto es bajo el supuesto de que sean capaces de tomar
decisiones por si mismas de manera oportuna sin necesidad de que haya
intervencién humana. Esto es lo que conoce como la Inteligencia de negocios, y
surge como consecuencia de tener sistemas integrados, con respuestas en

tiempo real y reaccionando a factores externos e internos de la empresas.

Y aunque la integracion conlleve tiempo, costos (en dinero y esfuerzos) y
cambios importantes en las formas de operar tradicionales, el cambio sera una
gran mejora en las gestiones de la organizacion y en la aceptacion de los
cambios por parte de los empleados; lo cual, a futuro, con ayuda de una buena
planeacién, aumentara tanto las capacidades de las areas de la empresa como
las de todos los miembros de su organizacién y fortalecera la arquitectura

organizacional de la misma.

Algunos factores a considerar para implementar un ERP:

o Se debe definir claramente el objetivo y vision del proyecto de negocio

o Contar con el equipo adecuado para la implantacion de proyecto, asi
como la persona que tomara el rol de lider del proyecto.

« Capacitacion continua (no solo tecnolégica)

o Adaptacion a los programas existentes

e Tener un plan de trabajo bien definido
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o Tener asesoria de expertos y hacer benchmark de empresas que ya
cuenten con este tipo de herramientas.

« La implantacion de este tipo de tecnologia requerira un cambio
organizacional y se debe tener muy en cuenta el tipo de cultura de la
empresa.

« Dar seguimiento a la implantacion.

Por ser Melgees una empresa nueva y por ser el sistema ERP la base de
otros modelos de manejo de materiales, se adapta perfectamente a la empresa

y es imposible el cumplimiento de estos factores.

Ventajas de los ERP

« Integracion de los procesos de informacion entre las diferentes areas
e Informacion disponible e inmediata para la toma de decisiones

e Incremento en la productividad, mejora en los tiempos de respuesta
o Répida adaptacion a los cambios

o Escalabilidad del sistema

« Integridad de los datos

e Seguridad definida por el usuario.

e Reduccion en los costos
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Puntos importantes, del sistema ERP por ejemplo:

« El objetivo de la empresa y la implementacion.

o Las distintas necesidades y requerimientos de los procesos y areas de la
empresa. Sobre todo porgque estas adaptaciones hacen que surjan los
defectos existentes en las gestiones de procesos existentes.

« La escalabilidad, es decir, que en caso de crecer mas los sistemas, no se
tenga un mundo de sistemas incompatibles que no permitan tener
comunicadas las areas de la organizacion.

e Los proveedores de soluciones, asi como su factibilidad de
implementacion, sus ventajas, desventajas, posibles problemas

derivados o que requieren mayor atencion.

Finalmente, hay que mencionar que el sistema no toma por si solo las
decisiones, sino que es una herramienta de apoyo, donde la informacién que
provee de manera mas oportuna y confiable ayudara a los ejecutivos a hacer
mejores estudios y analisis que les permitirAn hacer una planeacion estratégica

y tomar decisiones importantes en tiempos menores.
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4 PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE
MANEJO DE INVENTARIOS MRP, MRPII, ERP

En la dindmica y turbulenta industria de alimentos, se hace
extremadamente necesario que las organizaciones nacionales transformen su
competitividad a nivel de mercado mundial. Es de vital importancia para
Melgees S.A. y para otras empresas que estén preparadas para competir con
cualquier producto, no solamente por su calidad, innovacion, precio y todos los
aspectos inherentes al producto, sino que ademas tiene que competir

abarcando toda la cadena de valores que involucra la satisfaccion del cliente.

Hoy en dia, la industria de alimentos se encuentra afectada por varios
factores como: es de bajo margen, es un negocio extremadamente competitivo,
existen muchas marcas, multiples presentaciones, requiere de la mas alta
calidad, de extremas medidas de seguridad, nuevas lineas de produccién,
nuevas formulas, nuevos métodos de produccién y nuevas caracteristicas, entre

otros.

Las reglas para los compradores cambian, en especial el servicio al
cliente se convierte en un diferenciador al momento de decision en la seleccién
de un producto. Esto se debe a que las preferencias de los clientes cambian
dia a dia, lo cual demanda de la industria que se administre de una manera mas
agil, pueda desarrollar nuevos productos, pueda introducirlos y, al mismo

tiempo, asegurarse de las ganancias en cada producto.

Es de vital importancia para la industria de alimentos y bebidas contar
con un sistema de informacion que le permita controlar la produccion, el manejo
adecuado de inventarios, sistemas de planificacion y un control estricto de la

calidad.
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4.1 Caracteristicas béasicas del modelo a implementar ERP

Los sistemas de planeacion de recursos de la empresa, que en el
desarrollo del presente trabajo seran llamados simplemente “ERP’S”, permitira a
Melgees optimizar los procesos logisticos, porque poseen la informacion
integrada de las areas de inventarios, compras, venta, prondésticos de venta y

planificacion.

Este trabajo permitira, a partir de la situacion actual de Melgees, explicar
a una empresa productora de alimentos su necesidad de redisefiar y mejorar
sus procesos en el area de logistica. El objetivo es que al introducirla en el
proceso de implantacion de un sistema ERP como mecanismo de optimizacion
de procesos, obtenga incremento de productividad, una vez que quede

exitosamente implementado dicho sistema.

De igual manera, explica como el proceso de una implantacion de
sistemas ERP’s impacta en todas las areas de la empresa, desde la revision,
andlisis y mejora de procesos actuales, hasta los cambios que una organizacion

ésta dispuesta a realizar para hacer mas eficiente el area de logistica.

4.1.1 Proceso informativo del sistema ERP

Actualmente, las organizaciones reconocen el vital impacto que la
administracion de la logistica puede tener para lograr ventajas competitivas.
Desde 1915, las organizaciones han comprendido los beneficios de la logistica,
aungue en un relativo nivel mas bajo de entendimiento. En 1915, Arch Shaw

escribid su punto de vista sobre el tema:
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“La relacion entre las actividades de creacion de la demanda y
satisfaccion fisica de la misma, ilustra la existencia de dos principios de
interdependencia y balance. Fallar en la coordinacion de una de estas
actividades con los socios de negocios (proveedores) y otros grupos (clientes),
o el indebido énfasis en estas actividades, afecta el equilibrio de las fuerzas,
gue significa distribucion ineficiente. El problema de la distribucion de los
productos es diferente del problema de creacibn de la demanda. No
necesariamente los fallos de distribucion son generados de la falta de
coordinacién entre distribucién y creacion de la demanda. De igual manera,
para ver la relacién entre proveedores y distribucion los problemas surgen de
manera independiente. Como consecuencia, antes de iniciar con los problemas

de distribucion hay que corregir los problemas de suplir el material”.

¢, Qué es administracion de la logistica hoy en dia? Existen varios puntos
de vista para la definicion de logistica, para el desarrollo de este trabajo de

graduacion se utilizara el siguiente:

“Logistica es el proceso de administrar estratégicamente las compras,
movimientos y almacenamiento de materiales, partes y producto terminado (y el
flujo de informacion relacionado) a través de la organizacion y sus canales de
mercadeo, de tal forma que la rentabilidad actual y futura es maximizada a
través del cumplimiento de las 6rdenes en una forma de reduccién de costos

efectiva”.

Este concepto ayudara a entender el porqué de la competencia que hoy
se tiene entre las diferentes empresas que existen en los mercados,
independientemente de la industria a la que pertenezcan o al mercado que se
dirijan. En el mundo actual de los negocios, se libra una competencia para tener

mayor posicion en el mercado (market share), con un mayor margen de utilidad.
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Esto solamente se logra con un mejor producto, a un mejor precio, con las

mejores fechas de entrega y un excelente servicio al cliente.

A este respecto, es importante hacer anotaciones sobre cémo han
evolucionado los mercados Yy, sobre todo, como las empresas han tenido que
desarrollar planes estratégicos con el fin de estar preparadas para estos

cambios, que son constantes y complejos.

Conviene analizar como el mercado ha cambiado y como las exigencias

del mercado son cada vez mayores.

Desde los inicios de los afios 50, los mercados se conformaban con los
productos que las empresas ofrecian, por ejemplo, en el area de alimentos y
bebidas, que es el tema que nos compete, un cliente final, si deseaba consumir
una agua gaseosa, tenia que conformarse con las dos marcas existentes en el
mercado, Coca Cola o Pepsi Cola, sin importarle a las empresas
embotelladoras el gusto especifico de las persona que consumia la bebida, si
deseaba otro sabor, etc., 0 se consumia una de las dos marca o no consumia

aguas gaseosas.

Esto evolucion6 para los afios 70. Algunas empresas lideres para un
segmento de mercado especifico, por ejemplo cervecerias o industrias
productoras de sopas 0 consomes, iniciaron el proceso de diversificacion de
productos para participar en un mercado limitado de productos Unicos que en
ese momento existian; aunque para ellos este mercado fuera nuevo, estaba
muy relacionado con el negocio que realizaban en ese momento. Esto se puede
ejemplificar con cervecerias iniciando su participacion en el mercado de aguas
gaseosas y agua pura, o también empresas dedicadas a la produccion de
sopas 0 consomés iniciando produccion de productos solidos como frijoles

volteados enlatados.
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Luego, este concepto poco a poco fue evolucionando hasta que en los
anos 80's y 90’s una nueva tendencia reta a las industrias nacionales: la
globalizacion, que suele entenderse como la creciente interaccion entre paises
y regiones del mundo, producida por la expansion de los mercados de capital, el

comercio y la inversion externa directa.

En ocasiones, junto a la libre circulacion de bienes y servicios, también
se incluye la libre circulacion de personas e ideas; pero en realidad, la
globalizacion se refiere fundamentalmente a la libertad de eleccién para radicar
el capital industrial donde sea mas productivo, con total independencia de la
ubicacion real de los mercados y sobre todo para mover y desnacionalizar el

capital financiero como se desee.

Esto significa que los productos que durante mucho tiempo fueron lideres
en el mercado nacional hoy estan en competencia por los productos similares, y
esto convierte a sus productos en comunes y no unicos, con el agravante de
gue estas nuevas marcas de productos vienen acompafiados de una mejor red
de distribucién, mejor precio, en algunos casos mejor calidad y un agresivo plan

de mercadeo y ventas.

Las empresas nacionales se enfrentan al reto de productos substitutos,
ya que las personas, en el caso de bebidas, pueden optar por la compra de
agua gaseosa, pero al mismo tiempo pueden adquirir jugo de naranja, leche,
agua pura, frescos naturales, etc. Convirtiéendose esto en una nueva
competencia, ya que no solamente se compite contra productos similares, sino
también con productos substitutos que la gente considere que satisfagan sus

necesidades.
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Estas nuevas formas de interaccidon del mercado con las empresas
productoras obliga a que dentro de las industrias de alimentos exista una mayor
tecnificacion en lineas de produccion, mayores y mejores redes de distribucion,
una red de informacidon que permita brindar el mejor servicio a los clientes; en
otras palabras, una mayor inversion de capital y tiempo para adquirir las
herramientas necesarias como los sistemas ERP’s, para ser mas eficientes en
el desarrollo de planes estratégicos que le permitan estar preparados para los

cambios constantes y complejos del mercado.

4.1.2 Informacion registrada

El concepto de ERP tuvo su origen en el afio 1960, cuando se conoci6 el
concepto de la planeacién de los requerimientos de manufactura, MRP (Material
Requirements Planning). EI MRP estaba orientado para empresas de
produccion discreta, ensambles de carros, naves espaciales, chips electronicos,
etc. EI 80% de los sistemas MRP basaban sus funciones de negocios en este

tipo de industria.

Cuando se habla de MRP, las personas tienden a asociarlo con una
herramienta de computo, una base de datos o herramientas que son exclusivas
de profesionales de sistemas de informacién, sin embargo, cabe aclarar que
MRP es una técnica de administracion de materiales, que para su facilidad y
mejora de tiempo de respuesta se apoya en software que permiten agilizar el
trabajo, ya que toda la técnica se puede realizar sin utilizar ninguna

computadora, pero el tiempo que tardaria seria demasiado extenso.
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4.2  Estructuras y funciones

Las razones fundamentales de la utilizacion de MRP dentro de la
industria alimenticia son dos: es un mejor método de abastecimiento y permite

planificar en base a prioridades.
Método de abastecimiento

Existen dos métodos fundamentales para e abastecimiento de material:
Método punto de reorden

Establece basicamente “cuando comprar”, basada en el uso promedio de
consumo, mas el tiempo de entrega de los proveedores de un producto en

particular, mas un inventario de seguridad.
Planeacion de requerimientos de materiales (MRP)

Determina “cuando ordenar”, segun programacion de uso de materiales

en cierto momento en el proceso de produccion.

e Planeacién en base a prioridades

La planeacién de acuerdo con las prioridades consiste en planificar la
produccion segin a sus necesidades y la empresa determina qué
caracteristicas debera tener mayor prioridad, por ejemplo, los clientes, el dia de

ingreso del pedido, etc.

MRP utiliza la técnica de explosion de materiales, BOM (Bill of materials)

como base para la planeacién de los productos que deban comprarse.
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Esta técnica, que sirve para determinar la cantidad de material utilizado
para la produccion de una unidad de produccion, funciona como una receta de
cocina, en la cual se indica qué producto se desea fabricar, qué cantidad se
desea del mismo y se asocia con las materias primas, rutas de produccion,

cantidades y tiempos necesarios para la produccion.

El fin primordial es determinar el tiempo de utilizacion de los
requerimientos y el conocimiento del tiempo de entrega del proveedor; con esta
informacion, el encargado de compras podria realizar mas eficientemente la
colocacién de 6rdenes de compra y el planificador de produccion dispondra de
la informacién necesaria para realizar de una manera eficiente el trabajo de
administracion de 6rdenes de produccion, con base a la informacion de cuando
necesita utilizar el material, cuando este material estaria disponible en al planta

y cuando podria despachar el producto.
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Figura 11. Técnica de explosion de materiales BOM
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Esto significa que para producir una unidad del producto terminado, se

necesitara 2 unidades de materia prima 1, 3 unidades de la materia prima 2, 1 PR
unidad de subproducto, 2 unidades de la materia prima 3, y 2 unidades de la
materia prima 4.

De igual manera, era necesario definir el tiempo que cada uno de estos
materiales tardaba en cada operacion y la secuencia que estos seguiran dentro
de la linea de produccion.

Materia Prima 1
QTY 2

Materia Prima 3
QTY2
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e Producto terminado

Tabla Il. Cédigos, Cantidades, Departamentos, Secuencias y Tiempo

Cadigo Cantidad Departamento Secuencia Tiempo
Item

Materia Prima 1 2 Depto. 1 1 2 min.
Materia Prima 2 3 Depto. 1 1 1.5 min.
SUB 1 Depto. 3 3 3 min.
PRODUCTO
Materia Prima 3 2 Depto. 2 2 1.5 min.
Materia Prima 4 2 Depto.2 2 1.5 min.
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Contar con esta informacion dentro de una organizacién fue de gran valor
y permitid que las empresas se prepararan para el proceso de surtirse de los
materiales requeridos para la produccion de bienes demandados por los
clientes. Esto requirié contar también con la informacion de cuanto tiempo se
tomaban los proveedores en surtir el material requerido. Estos datos se

recopilan en una base de datos, como la que se presenta mas abajo.

Esto permitié que las empresas, por ejemplo, si deseaban producir 100

unidades del producto terminado, contaran con la siguiente informacion:

Tabla lll. Cédigo, proveedor, tiempo de entrega

Caddigo PROVEEDOR Tiempo de entrega
ITEM Dias

Materia prima 1 Proveedor A 5

Materia prima 2 Proveedor B 8

Materia prima 3 Proveedor B 8

Materia prima 4 Proveedor C 3
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Tabla IV. Articulo, cantidad, departamento, tiempo de entrega, tiempo

necesario.
Tiempo de Tiempo
Cadigo Item Cantidad Departamento entrega del necesario para
proveedor produccion
Materia prima 1 200 Depto. 1 5 200 min.
Materia prima 2 300 Depto. 2 8 150 min.
Sub. Producto 100 Depto. 3 Suministrado 300 min.
por la planta
Materia prima 3 200 Depto 2 8 150 min.
Materia prima 4 200 Depto 2 3 150 min.
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El listado de materiales o Bill of Materials (BOM), se apoya en técnicas como:

e El control de actividades de produccion
e Planificacion de la produccion
¢ Planificacion de requerimientos de capacidad

e Justo a tiempo. (JIT)

Antes de que las computadoras estuvieran al alcance de todas las
empresas, este proceso de calculo llevaba de 6 a 13 semanas para la
produccion de un afio. Algunas empresas preferian hacer compras de
materiales tan grandes que inflaban el inventario hasta como para producir lo
suficiente para dos afios, con lo cual aumentaban enormemente sus costo de

almacenaje.

Cuando el precio de las computadoras se hizo accesible, permitié que
calculos como éstos se realizaran en solamente un fin de semana, lo cual
facilitaba de gran manera la administracion de abastecimientos realizandola

mas frecuente.

Las computadoras hicieron de MRP una técnica de gran apoyo para sus
organizaciones. Entre mas capacidad tenian, la computadora permitia realizar
con mayor frecuencia el célculo de la compra de materiales y de esta manera
era posible entregar fechas reales de despacho, también permitia entregar los
mejores precios por tener un costo minimo financiero de inventarios, casi en

cero, por unidad almacenada.

En 1980, el concepto de MRP evoluciona, involucrando el &area de
finanzas, distribucion y planificacion al de control de la produccion. Al involucrar
estas areas, se amplio el impacto de la implantaciéon de un sistema de éstos,
modificando también las siglas y convirtiéndolas en planificacion de recursos de

manufactura MRP Il como una versién avanzada del MRP anterior. Una de las
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mayores ventajas de este cambio, fue que ya no soOlo se orientaron a estas
técnicas a industrias de proceso discreto, sino también a las de proceso
continuo. Un sistema MRP Il debe entender las diferencias existentes en la

administracion de un proceso discreto y uno continuo.
Un sistema MRP Il cuenta con las siguientes caracteristicas:

e El sistema de planificacion de manufactura y administracion financiera,
se agrupa en un solo sistema. Se habla de la misma transaccion y los
mismos numeros. Los numeros que finanzas presenta son exactamente

los mismos que el departamento de produccion maneja.

e Cuenta con la capacidad de simulaciones “What If”. Esta es una técnica
gue permite, basicamente, realizar una simulacion de la realidad, permite
simular qué pasaria si varias politicas de negocios se cambian o se

implementan nuevas decisiones en el proceso de produccion.

e Es un sistema que involucra a la totalidad de la empresa, envuelve varias
facetas de negocios, ventas, produccion, inventarios y finanzas, que son

fundamentales para la elaboracién del plan estratégico de negocios.

En conclusién, se puede decir que no existen muchas diferencias entre MRP
y MRP Il. La diferencia basica consiste en incluir en el proceso de planeacién
otras areas de la empresa, como finanzas, pero sélo mencionar esta diferencia
es injusto, porque tiene gran ventaja de realizar “simulaciones de negocios” con

variables que pueden no existir en la realidad.

Con MRPII, se crearon paralelamente otras herramientas que
automatizaban el proceso de administracion de manufactura, como
computaciéon orientada a la manufactura, sistemas administracion manufactura

orientada al cliente, codigo de barras, etc.
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Estas nuevas herramientas agilizaron la informacién, por lo que era
indispensable integrar un sistema MRP Il para brindar una solucién integrada, a

esto se le llamo6 ERP.

Esta nueva herramienta logré integrar a los proveedores y clientes con el
ambiente manufacturero de la organizacion, logrando informacién mas amplia,
confiable y rapida, y con ello se garantizo una mejor herramienta para toma de
decisiones, tanto para manufactura como a nivel financiero; sin embargo, la
gran evolucion de un sistema MRP Il a ERP fue integrar la administracion de
recursos humanos, activos fijos y la administracién del mantenimiento, y con

ello se logro abarcar la totalidad de la empresa.

Las empresas no manufactureras se dieron cuenta de las enormes
ventajas que brindaba un sistema ERP, informacion confiable, rapida y de gran
utilidad para la toma de decisiones, que proporcionaba una ventaja competitiva,
permitia a las empresas adaptarse al cambio de mercados de una manera facil
y mejorar su competitividad en el mercado global. Esto condujo a que las
empresas dedicadas a brindar servicios utilizaran cada vez con mayor
frecuencia estas herramientas para mejorar aspectos administrativos y de

servicio al cliente.

4.2.1 Funciones a ejecutar por la gerencia en base a

planificacion de los recursos ERP

Planificacion de recursos de la empresa es una herramienta que integra
todos los departamentos y funciones que se llevan a cabo dentro de ella, a
través de un sistema de cdmputo, que permite ser utilizado por los diferentes
departamentos, cubriendo sus necesidades particulares, pero compartiendo

esta informacion con los departamentos que la necesiten.
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Esto significa tener un software que cumpla con los requerimientos
financieros, pero al mismo tiempo cumpla también con los requerimientos de
recursos humanos o con los de bodega. Es oportuno acotar también que no
s6lo implica la integracion de la informacién y los procesos sino que, ademas,

nos permite la optimizacion de ellos.

En términos sencillos, es una herramienta que cubre todas las
necesidades que se realizan detras de la oficina, siendo ésta una de las tareas
a ejecutar por la gerencia de la organizacion y delegar funciones para ejecutar
las necesidades que se realizan detras de la oficina Back Office Function. En la
actualidad, los sistemas ERP cumplen con algunos de los requerimientos
bésicos enfrente de oficina Front Office, que incluye control del servicio al

cliente, contacto con distribuidores y otros.

4.2.2 Guia para la localizacion de problemas frecuentes de

almacenaje

Actualmente se llevan los registros a través de un sistema de inventarios
basico, que consta de recepcion, almacenaje y distribucion. Esta informaciéon se
encuentra en los archivos generales del manejo de la bodega. Del estudio

preliminar de los archivos, se determina que son confiables y recientes.

Con estos documentos, como datos iniciales, se procede a hacer la
evaluacion primaria sobre los diversos insumos y por tanto a la determinacién

de las variables fundamentales para la aplicacion del sistema ERP.
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A continuacion se enumera una guia de los problemas mas frecuentes de

almacén:

Tomar una muestra al azar, de los articulos del inventario, para:

- Determinar clasificacion financiera por consumos.

- Estimar el monto de articulos obsoletos o de lento
movimiento.

- Estimar cantidad de articulos de poca importancia
financiera, es decir, de bajo precio y de bajo consumo.

- Estimar sobre inversion

- Estimar nivel de servicio del almacén con base en la

cobertura en meses.

¢ Sobre qué base se surte el inventario?

¢ Se tienen materiales de desecho ocupando lugar en el almacén?

¢ Se tiene identificado el proveedor que surte cada material? ¢ Se

conoce el monto de las compras a cada proveedor?

¢,Esta el almacén ordenado? ¢Es facil localizar los articulos?

¢ Esta identificada su localizacion?

4.3 Aplicacion de normas planes y politicas del ERP

De acuerdo con la investigacion realizada, en cuanto a la experiencia de
otras empresas e industrias que han iniciado un proceso de implantaciéon o que
ya utilizan una herramienta de ERP como proveedora de informacién, se ha

comprobado que la base para una exitosa implantacién no sélo es el hecho de
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la correcta seleccion de la herramienta utilizada, sino que cuenta con una
metodologia de implantacibn que garantiza el éxito del proyecto, desde su

definicion hasta su culminacion y evaluacion final.

Las normas y planes utilizados para la implantacion de un sistema ERP

dentro de Melgees S.A. consta de 3 etapas, que son:

- Preparacion y organizacién del proyecto
- Educacion de los protocolos del sistema.

- Piloto de negocios.

4.3.1 Preparacion y planificacién del proyecto

En esta etapa se definira la estructura de la organizacion que estara
dedicada a la implantacion del sistema ERP, ademas se presentara un plan

detallado de las actividades realizadas dentro de todo el proyecto.

Dentro de la organizacion del proyecto se debe contar con personal
dedicado en un 100% del tiempo a la implantacién del sistema ERP, personal
gue participe en tiempo parcial, consultores externos que den soporte a la
herramienta seleccionada y gerentes de alto nivel que tendran a su cargo el

proporcionar todas las facilidades para que el proyecto sea un éxito.

A continuacién se presenta una estructura de la organizacién que
participa dentro de la implementacion del sistema ERP en una empresa. Si este

fuera el caso de Melgees S.A., se ejecutaria de la siguiente manera:
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e Comité de directores
e Lider de proyecto

e Equipo de proyecto
e Equipo de tareas

e Consultores externos

A continuacion se describe las funciones de cada una de las estructuras

de la organizacion que participan dentro de la implementacion del sistema ERP.

4.3.1.1 Comité de directores

Este es un grupo conformado por los gerentes de nivel mas alto dentro
de la organizacion, que serdn los responsables de facilitar los medios

necesarios para la exitosa implantaciéon del sistema ERP.

Por ejemplo, ellos serdn los responsables de cualquier definicion o
cambio de procedimiento que sea requerido dentro de la organizacion; seran los
responsables de designar a las personas que participaran dentro de este
proyecto en un 100% del tiempo disponible de trabajo como parte del equipo de
proyecto; de igual manera, seran los responsables de asignar qué personas

realizaran las tareas que los miembros del equipo de proyecto realizaran.

Si al proyecto de implantacién se decide asignar al gerente de compras,
el comité de directores sera el responsable de asignar una persona que cubra
todas las actividades que realiza el gerente de compras y se le asignara la
autorizacién necesaria para ejecutar dicho cargo mientras dure la implantacién

de la herramienta.
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Las tareas mas importantes de este comité de directores son la definicion
del alcance, los objetivos y la duracion estimada del proyecto. Hasta que estas
tareas sean claramente definidas, no es recomendable el inicio de ninguna

actividad de implantacion.

4.3.1.2 Lider del proyecto

Esta persona sera la responsable de la administracion de todos los
medios involucrados en el proyecto, desde tiempos, personas, consultores,
objetivos, sesiones de avance, deteccion de problemas, etc.; tendra el suficiente
nivel de autoridad para no involucrar en todas las decisiones medias al comité
de directores. Con esto buscara que a dicho comité so6lo se presenten cambios

de procedimiento que afecten con el giro del negocio.

Esta persona debera contar con las caracteristicas de ser un lider nato,
ser un buen negociador, entender el detalle de las peculiaridades del negocio v,
sobre todo, contar con un nivel de autoridad superior al de los miembros del

equipo de trabajo.

Es de vital importancia para el éxito del proyecto que la persona que sea
nombrada como lider del proyecto, conozca todas las peculiaridades del
negocio, para que al momento de definicion de los escenarios de la herramienta
se cubran la totalidad de la problematica del negocio. Esto garantizara que
dentro del proceso de implantacion de la herramienta satisfaga las necesidades

de la empresa Melgees.
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4.3.1.3 Equipo de proyecto

Los miembros de este equipo deberdn ser personas de rangos altos y
medios que conozcan y vivan a diario con el detalle de negocio. Se busca que

el perfil de cualquier miembro de este equipo sea el siguiente:

- Personas comprometidas con la empresa

- Personas identificadas con el proyecto

- Personas que posean la vision global del negocio

- Que tengan poder de decisiéon

- Personas con disposiciéon de trabajo en un 100%

- Con autoridad para la delegacion de tareas a los

diferentes departamentos.

4.3.1.4 Equipo de tareas

Sera el personal asignado a la recopilacion de toda la informacion
necesaria para la utilizacion de la herramienta ERP. De igual manera, seran los
responsables de la digitacion de las transacciones que dia a dia se genera

dentro de la empresa Melgees S.A.

Es parte fundamental dentro del éxito del proyecto, ya que este equipo es
el responsable del ingreso de informacién al sistema ERP, la cual serd

analizada, comparada y evaluada, por el mismo equipo.
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4.3.1.5 Consultores externos

Estard conformado por personal de compafiias consultoras dedicadas a

la implantacién de sistemas ERP.

4.3.2 Educacién de los protocolos del sistema

Durante esta etapa, se realiza el proceso de educacion de la herramienta

ERP seleccionada, asi como la definicién de los escenarios de negocio.

En los escenarios de negocio se identificaran los procesos claves de la
empresa Melgees, con la intencion de que sea modelado dentro de la
herramienta ERP, para garantizar el perfecto funcionamiento de los procesos
dentro del sistema. Si se llevan a cabo nuevos procedimientos, se debe
garantizar que es posible realizarlos y controlarlos dentro de la herramienta

utilizada.

Es importante tomar en cuenta en estos escenarios toda la data que se
necesita para correr los procesos listados, por ejemplo, si para realizar el
proceso de las Ordenes de compra, sera necesario que antes se definan los

codigos de proveedores, o el listado de productos.

El listado de los escenarios de negocio identificados dentro de la

implantacion en la empresa Melgees son los siguientes:

- Articulos

- Bodegas

- Unidades de medida
- Proveedores

- Puntos de despacho
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- Monedas

- Relacion de articulo / proveedor

- Tiempos de entrega (articulo/proveedor)

- Formulas de produccion

- Inventarios minimos y maximos por articulo
- Definicion de tamafios de lote

- Numeros de lote

Para realizar dentro del sistema

Ordenes de compra

- Ingreso, ajustes, entrega de materiales
- Inventarios fisicos

- Ordenes de trabajo

- Pedidos

- Controles de produccion

- Corridas de planificacion

- Pronosticos de venta

4.3.3 Piloto de negocios

Esta es la etapa que toma mas tiempo dentro del proceso de
implementacion, dentro de ella se trata de demostrar que todos los escenarios
de negocios listados con anterioridad son posibles de realizar dentro de la
herramienta de software pero, ademas, que cumpla con la premisa de que los

procesos quedan disefiados de una manera éptima.
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Contar con una herramienta que permita realizar planificaciones en cualquier
momento de la etapa productiva de una empresa, es de vital importancia dentro
de la industria de alimentos y bebidas, razén por la cual se tienen que tener
politicas en cada uno de los departamentos, por tal motivo se presenta las

politicas de almacenaje asi como la politica de compra.

4.4  Propuesta de politicas de almacenaje

4.4.1 Almacenaje segun larotacion

De la misma manera que el peso, el volumen y la frecuencia de salida
determinan el lugar donde los géneros se almacenan, la unidad de salida y la
frecuencia de rotacién proporcionan una serie de indicaciones precisas acerca
de la forma que debe adoptar el almacenaje. Se pueden diferenciar tres grupos

o formas del tipo de almacenar los géneros segun su rotacion.

a) Los articulos de rotacion rapida que requieren un gran
volumen de almacenaje deben colocarse en las
proximidades de la salida para que sean los ultimos que se
carguen, consiguiendo con esto el menor transporte
posible. El aprovechamiento de la superficie sera de por lo

menos un 80%.

b) Para las mercancias de rotacion normal o media solo sera
necesaria una pila de reserva, con lo que la superficie se

aprovechara en un 70% aproximadamente.
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C) Las mercancias de rotacidn escasa deberan tener una
cantidad de reserva de una o dos veces el nivel medio de
existencias. Para aprovechar el espacio debidamente se
colocan los articulos unos encima de otros. Entonces se
presenta el problema de cambiar de lugar las mercancias;
en los almacenes pequefios bastara con utilizar pallets
superponibles y en los grandes habra que usar racks para
pallets o0 contenedores que se puedan apilar con

independencia.

Cuando las mercancias a almacenar sean de rotacion rapida y requieran de
un gran volumen de almacenaje, no sera conveniente disponer las pilas de
reserva junto a las de movimiento, ya que en el trayecto de recogida se
alargaria innecesariamente. El trayecto de recogida debe iniciarse en el tercer
grupo para terminar en el primero, para lograr que las mercancias que ocupan
mayor espacio en los pedidos se recojan en ultimo lugar y por lo tanto solo

tengan que recorrer el menor trayecto.

4.4.2 Propuesta de politica de compra

Es comun que algunos proveedores ofrezcan descuentos adicionales al
comprar materiales en cantidades mayores. La regla para la toma de la decisién
es la siguiente, considerando que el costo de mantener en inventario la

existencia adicional es del 24% anual:
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“Si el porcentaje de ahorro al comprar la cantidad extra excede al
aumento en el inventario expresado en meses de uso sobre el lote econémico,

debe comprarse la cantidad extra”.

Esta formula es suficiente precisa para llegar a un calculo general,
aungue no se incluyen todos los factores de costo, como el de elaborar los

pedidos.

Si se le agrega al lote econdmico de compra el equivalente a un mes de
consumo, el inventario promedio sube 1/24 parte del consumo anual (A), o sea,
Al24. Si se agregan “S” meses, el aumento en el inventario sera SA/24 y el
costo de llevar esta existencia a las bodegas sera SAI/24 donde | representa el

porcentaje de costo anual.

Si la ganancia en descuento por la compra extra es X%, el ahorro anual
sera XA. Si se gana mas de los que se pierde, mas el ahorro en la reducciéon de
ordenes de compra, la decision sera favorable. Asi se llega a la formula
siguiente: XA >= SAI/24 es decir X >= Sl/24.

Si el costo | es aproximadamente 24% se tiene: X >= S

Esta formula empirica es practica para hacer el calculo rapido para
determinar la conveniencia de comprar una cantidad mayor, en productos que
no estan directamente ligados al sistema de produccion, asi como no aplica
para productos que son indispensables en el sistema de produccion de
Melgees, S.A. A su vez es una herramienta que no seria conveniente para el
sistema ERP, por lo mismo de ser una herramienta extra, de materiales o

insumos del proceso para los encargados de compras.
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4.4.2.1 Reglas de control de existencia

Los inventarios de los depésitos para distribucion se integran
esencialmente con stocks de seguridad o reserva, o bien stocks ciclicos o de

lotes econémicos.

Los montos requeridos para el cumplimiento de esas funciones
dependen del “tiempo de reaccidén” que la reposicion exige en el sistema, de la
modalidad de transportar utilizada, de los costos, y de la seguridad que se
requiera en el servicio de entregas. Para una adecuada estimacion de los
requerimientos de inventario del depoésito es fundamental la eleccion de los

medios que se usaran para el control de las existencias.

Dos son los tipos basicos de medios de control: el sistema de cantidades

fijas de pedidos, y el sistema de control por periodos fijos.

En el primer sistema, en su forma pura, el monto del pedido es siempre
el mismo. El nivel de articulos disponibles y pedidos y una estimacion de la
demanda maxima durante el tiempo de reaccion de la reposicion son
controlados continuamente. Cuando las cantidades disponibles o de pedidos
pendientes caen por debajo de la estimacion de la demanda méaxima, se
despacha una nueva orden para reposicion, de una cantidad fija de articulos en

el sistema.

En el control por periodos fijos se mantiene fijo el lapso que media entre
un pedido y otro. En oportunidad de cada pedido, se solicita el monto adecuado
para abastecerse de stock, teniendo en cuenta las necesidades de articulos
disponibles y los pedidos de acuerdo con la estimacion de demanda maxima

durante el tiempo de reaccion.
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Cada tipo basico de sistema tiene muchas variantes, y se han realizado
numerosos intentos de implantacion de sistemas hibridos, incorporando las
ventajas de cada una. Por ejemplo, el equilibrio de los inventarios puede
revisarse solamente a intervalos frecuentes; aunque los pedidos para reposicion
ya estén hechos, se podra solicitar una cantidad fija. O bien con el sistema de

periodos fijos, implantarse un volumen minimo admisible por pedido.

El sistema de cantidades fijas resulta en general ventajoso cuando el
costo de medicion de los niveles de stock es bajo y cuando los articulos pueden
pedirse, producirse o enviarse individualmente. El sistema de periodos fijos
tiende a ser preferible cuando se piden, se producen o se envian varios

articulos juntos, o cuando el costo de medicion de los niveles de stock es alto.

El tiempo de reaccidn de reposicion, caracteristica fundamental del
sistema de distribucion de inventarios, puede definirse como el tiempo de
retraso que se produce desde el momento en que se despacha un pedido hasta
el momento en que se recibe el pedido siguiente. En sistema de cantidades
fijas, puesto que en principio el préximo pedido puede ser despachado de
inmediato, el tiempo de reaccidén de reposicion incluye el tiempo empleado en
las labores administrativas y en las comunicaciones, mas el tiempo de
obtencion del material del ultimo estado del stock, mas el tiempo de envio de
ese mismo material, méas el tiempo de recepcion del material y dejarlo listo para

Su uso.

En el sistema de periodos fijos el tiempo de reaccién abarca todos esos
factores, con el agregado del lapso que debe transcurrir entre un pedido y el
siguiente ya que, en principio, ese es el tiempo que debe pasar antes de que
pueda hacerse el proximo pedido, al cual se dard entonces cumplimiento
administrativo, y luego de reunidos los articulos, se enviara y sera recibido en

destino.
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El sistema de “stock basico” de control proyectado por el sistema, separa
la regulacion de la corriente regresiva de la informacion en el sistema, de la
regulacion del flujo progresivo de materiales. Notese que en los dos sistemas
anteriormente descritos, se ha hablado de pedidos y envios, y que en cada
sistema existe una relacién directa: un pedido dirigido a la fabrica desde el
almacén provoca un envio desde la planta elaboradora hacia el almacén. Sin

embargo, no hay una razon fundamental para esa interdependencia.

En el sistema stock béasico, el almacén informa de la demanda tan
frecuentemente como le es posible; la fabrica acumula esa informacién de
articulos solicitados hasta que se acumula un lote de envio econdmico.
Entonces se despacha el material. Con el sistema ERP se puede tener cada
uno de los sistemas antes mencionados o una relacion directa de cada uno de

los tres sistemas anteriormente mencionados.

44211 Gréafica para determinar cuanto pedir y lote

econdémico de compra

Los costos de ruptura de stock también son no evitables. Ademas, se
admite que la entrega de las mercaderias es instantanea, es decir, con plazo de
reposicion nulo. Estos conceptos se adaptan al sistema ERP sin ningun

problema.
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4.4.2.1.1.1 Tamafo 6ptimo de pedidos

La siguiente pregunta que se suele plantear el gestor a la hora de

plantear el reaprovisionamiento es:

e (Cuéanto pedir?

Esta es la principal pregunta a la que los analistas han tratado de dar
respuesta desde que se puso de manifiesto la importancia de la gestion
cientifica de stock. La respuesta mas conocida a esta cuestion es la famosa
"Férmula del modelo de Wilson" para la determinacion del lote econémico de

compras

El modelo de Wilson se formulo para el caso de una situacion muy simple
y restrictiva, digase en donde no se puede calcular la cantidad simplemente con
una férmula empirica, ya que son productos que estan ligados directamente en
el sistema de produccién. Lo que no ha sido Obice para generalizar su

aplicacion.

Estrictamente, el modelo de lote econémico de compra se formula para la
categoria de modelos de aprovisionamiento continuo, con demanda

determinista y constante, en los siguientes supuestos respectivos

Solamente se consideran relevantes los costos de almacenamiento y de
lanzamiento del pedido, lo que equivale a admitir que: el costo de adquisicion
del stock es invariable sea cual sea la cantidad a pedir no existiendo
bonificaciones por cantidad pedida en mayor cantidad, siendo por lo tanto un

costo no evitable. Los costos de ruptura de stock también son no evitables.
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Ademas, se admite que la entrega de las mercaderias es instantanea, es decir,
con plazo de reposicién nulo. Estos conceptos se adaptan al sistema ERP sin

ningun problema.

En estas circunstancias, el razonamiento es el siguiente:

a) Se adoptara la siguiente terminologia:

"Q": cantidad a solicitar del producto analizado (en cantidad o en precio)
"V": volumen de ventas anuales del producto (en cantidad o en precio)
"a". costo del almacenamiento expresado en una tasa anual sobre el
costo del producto almacenado

"b": costo de lanzamiento de un pedido.

"c": costo de adquisicidon de un producto, utilizado exclusivamente para
determinar los costos de almacenamiento en funcion de la tasa antes

citada.

b) Se admitira que los stocks evolucionan, coherentemente con la hipétesis

antes expuesta.

c) Se deduce inmediatamente que:
a) El numero de pedidos lanzados al afio es: V/IQ
b) El stock medio es: Q/2
c) El costo de adquisicién del stock ciclico es: ¢ * (Q/2)
d) El costo anual de almacenamiento es: a * ¢ * (Q/2)

e) El costo anual del lanzamiento de pedido es: b * (V/Q)

d) En consecuencia, el costo total anual de los inventarios en la hipoétesis

expuesta sera:

C=b*(VIQ+a*c*(Q/2)
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e) La condicién de que el costo total sea minimo daria el siguiente valor del lote

econdémico de compra.

Qoptimo = 2.V.b

Figura 12. Gréfica para determinar lote econdmico de compra

EVOLUCION DEL STOCK EM EL WMODELOD DE WILSON

EXIZTEMCIAZ

TIEMEC
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Se considera el siguiente ejemplo:

a. demanda anual 1.359 unidades

b. costo de almacenamiento, expresado en forma de tasa anual "ad
valorem” 18%

c. costo de lanzamiento de un pedido $5 por pedido

d. costo de adquisicion del producto $100

Aplicando el lote econdmico de compra se deduce que el tamafio éptimo de
pedido (LEC o EOQ) es de 27.48 unidades (redondeado a 28 unidades), por lo
que la empresa deberd lanzar unos 49 pedidos al afio. Si en vez de haber
utilizado unidades para el calculo hubiéramos utilizado datos de precio para las
ventas anuales, el tamafio 6ptimo de pedido apareceria también expresado en

precio.

La generalizacion de esta formula a otros supuestos mas proximos a la
realidad (como, por ejemplo, costos de transporte variables con el tamafio del
pedido, bonificacion por volumen, demandas variables y probabilisticas, etc.) es
analiticamente sencillo, aunque con serias dudas en los casos mas

complicados acerca de la rigurosidad matematica del empefio.

Considerando el ejemplo anterior, se afiade una nueva condicién:

o A partir de las 32 unidades de compra el proveedor aplica un

descuento del 5% sobre el total de la compra.

En este caso, la hipotesis del modelo del lote econémico se modifica en
el sentido de que el costo de adquisicion del inventario deja de ser no evitable y

pasa a ser relevante para el analisis.
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Al costo implicito en la formula del lote econémico de compra, que fue el
indicado en el inciso d) anteriormente expuesto, habria que sumar el costo de
adquisicion. En consecuencia, el costo total del lote econdmico de compra seria

el siguiente:

C = 5* (1359/32) + 0,18 * 100 * (28/2) + 100 * 1359 = $ 136.395,00

Supongamos ahora que, en lugar del lote econdmico de compra antes
calculado, adquirimos el minimo ndamero de unidades necesarias para

conseguir el descuento, es decir, 32 unidades a $95 °/,, el costo total seria:

C = 5* (1359/32) + 0,18 * 95 * (32/2) + 95 * 1359 = $ 129.591,00

Como el nuevo costo total resulta inferior al anterior, la decision optima
seria adquirir en cada pedido el nimero de unidades mas proximo a 28 que dé

lugar al descuento ofrecido, en este caso, 32 unidades.

4.4.2.2 Registro de distribucion e inventarios

Los registros llevados para el manejo de la distribucion fisica se
conservan con propésitos operativos y para la buena funcionalidad del ERP,
mas que con objetivos de contabilidad financiera. Es preferible que sean
oportunos y razonablemente correctos, antes que exactos a expensas de

demoras onerosas.
En razén de las diversas finalidades y de las distintas tolerancias de

tiempo y necesidades de informacién, los registros de distribucion

tradicionalmente se han llevado separadamente de los registros contables de
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inventarios, trabajos en proceso y materiales en transito. Con el ERP se dara la

integracion de ambas clases de registros. Entre los mas importantes registros

de operaciones figuran los siguientes:

a)

b)

d)

Estados de inventarios, clasificados por articulos y localizacion. Este
registro brinda informacién sobre materiales en existencia, tanto los no
comprometidos aun, como los ya sujetos a pedidos. Asimismo, contiene
las cifras fundamentales o parametros de uso corriente en las decisiones
de reposicidn de inventario. Cuando el sistema total estad integrado
mediante un sistema como el ERP, un inventario ordenado por ubicacion

es un registro subsidiario del fichero maestro de articulos.

Trabajo en ejecucion. El registro de trabajos en ejecucién informa sobre
el estado de cualquier articulo o pedido en curso de produccion.
Contiene datos sobre operaciones terminadas, compromisos, cantidades

realizadas y operaciones pendientes.

Registros de operaciones y materiales necesarios para la produccion. Se
les denomina comunmente fichero de ruta, o lista de operaciones, y lista
de materiales o piezas. El registro de operaciones informa sobre el
tiempo calculado o estandar que se necesita para producir un articulo,
incluyendo la puesta en marcha u organizacional inicial, y la lista de
materiales determina la cantidad de cada material requerida en cada
unidad de producto. Este fichero es fundamental para equilibrar los
requerimientos de materias primas, materiales y carga de maquinas con

la demanda de productos terminados.

Costos de transito y rutas. Se usan para calcular las operaciones

econdmicas de envio.
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e) Fichero de movimiento de articulos. En este registro se anota la
demanda por articulo, por periodos y por zona. Se le utiliza para analisis
de demanda y para la revision periddica de los prondésticos de salidas en

el control de inventario.

f) Fichero de pedidos de cada cliente. En este registro se retnen los datos
de la demanda de cada cliente, para analisis de rutas, costos de

distribucion, fijacion de precios y otros estudios de mercado.

g) Carga de trabajo y pedidos a cumplir. Este registro mantiene una
estimacion de los requerimientos futuros de stocks y tiempo de
operaciones implicito en pedidos pendientes, trabajos en tramite o

prondésticos de demanda.

La centralizacion de estos registros en forma centralizada en el ERP trae
varias ventajas, entre las que se encuentra la mayor eficiencia y exactitud que
se obtiene, puesto que el personal esta mas especializado y mejor entrenado, y
es una oportunidad de ejercitar un control integrado de todo el sistema.

Como ya se mencion6 anteriormente, es muy importante la conservacion
de los registros para tener un respaldo de lo centralizado y eficiente que se
estan llevando las cosas a partir del sistema ERP, al igual que es de gran
importancia tener politicas de compras con los proveedores. A continuacion se

describen ciertas actitudes en cuanto a las compras con los proveedores.
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4.4.3 Politicas de compras

De acuerdo a la experiencia en compras, podran seleccionarse
proveedores por articulos para celebrar con ellos contratos de compra de

géneros especificos a precios determinados.

La seleccion de los proveedores deberd hacerse en base de la calidad,
precio, tiempo de entrega y condiciones de pago. Para esto debera llevarse un
catalogo de articulos, por linea, que expende el proveedor, de manera que cada
articulo ostentard un niamero de catalogo y el precio neto. Este catalogo servira
de base para que el personal del sistema de compras situe los pedidos al

proveedor.

El proveedor se obliga a suministrar al comprador, a los precios netos, la
cantidad que éste solicite de los rubros enumerados en el catadlogo de precios,

el cual contiene ademas todas las especificaciones de interés.

Por su parte, el comprador se obliga a adquirir en forma exclusiva del
mismo proveedor todas sus necesidades del articulo contratado. Para agregar o
eliminar cualquier articulo del catalogo, se deberd registrar por escrito el
consentimiento mutuo. Para los cambios de precios, el proveedor tendra la

obligacion de avisar al comprador con anticipacion.

El ciclo de servicio comienza con la recogida de solicitudes de compra
por parte del proveedor, inmediatamente después de la solicitud telefénica. Una
vez recogida la solicitud de compra, el proveedor debera surtirla en no mas de
24 horas.
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Las dos ventajas fundamentales del sistema de compras por contrato
son: reducir los costos y obtener el mejor servicio posible del proveedor. La
reduccion de los costos fijos se obtiene a través de mejores precios unitarios o
descuentos especiales al comprar todos los articulos de una misma linea aun
mismo proveedor. La reduccion de los costos variables se obtiene por la
disminucién de los niveles de inventario, la uniformidad de los materiales

obtenidos, y la reduccién de costos generados de compra.

En un mercado como el de Guatemala, que es aun dominado por los
proveedores y no por los compradores, este sistema es algo arriesgado, ya que
se corre el peligro de no obtener los géneros necesarios en el momento preciso,
sin embargo, considerando los ahorros que ofrece, vale la pena aplicarlo al

menos en forma limitada.
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5 MODELOS PARA EL CONTROL DE INVENTARIOS,
MODELOS COMPUTACIONALES ERP

De acuerdo con investigaciones en cuanto a la experiencia de otras
empresas e industrias, se ha comprobado que la base de un exitoso control en
los inventarios no sélo consiste en la buena utilizacion del sistema ERP, sino
también contar con datos de inventarios fisicos reales para ser cargados en el
sistema ERP.

51 Procedimientos de control

El equipo de control del sistema ERP tendr4 que haber realizado
reuniones con los equipos de tareas especificas, que fueron los responsables
de realizar todo el trabajo de campo. De existir algun problema deberan
informar al equipo de proyecto y este, a su vez, lo documentara al lider del
proyecto para llevar un control detallado de cualquier actividad que pueda

interferir con el avance del proyecto.

Las reuniones de los equipos de trabajo se realizaran cada semana, los
viernes por la tarde. La reuniones del equipo de proyecto con los
representantes se realizaran también cada semana, Unicamente que ésta se
realizara el lunes siguiente a la reunion de equipos de trabajo. Las reuniones
con el lider del proyecto se realizaran cada 15 dias, el dia miércoles
correspondiente, durante esta reunién se presenta el avance del proyecto y el
lider tiene la obligacion de informar del trabajo realizado a mediano plazo, de

preferencia, en los 15 dias siguientes.
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De existir algan inconveniente que pueda atrasar o interferir en el
adecuado desarrollo del proyecto, el lider tendra la obligacién de citar al comité
de directores para solucionar el problema.

De contar con el 60% del comité de directores, se realizara la reunion y
se tomara como validas las decisiones tomadas en la misma. Se tiene que

especificar este punto.

Los controles se deben realizar sobre dos puntos principales:

e El tiempo planificado para la realizacion de actividades

e Las metas propuestas

5.2 Procedimiento de mejoras continuas

El procedimiento de busqueda de mejores practicas serd mediante la
evaluacion constante por parte de consultores especializados. Se tiene
planificado que cada 6 meses se realice una actualizacion del sistema ERP.
Sera evaluado por la empresa de consultores designada para esta labor. El fin
primordial de estas evaluaciones ser& el de buscar nuevas oportunidades para

administrar mas eficientemente el negocio.
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5.2.1 Proyeccion de la demanda

Para la toma de decisiones, la diferencia entre los métodos intuitivos y
los métodos formales parte de la manera en que se obtienen los puntos de
referencia para la utilizacién de las proyecciones, tanto en la planeacién como

en la toma de decisiones.

Tabla V. Clasificacion de las posibilidades de prondsticos

Intuitivo: estimar un
evento futuro para una

fecha posible

Recurrir a una junta de

ejecutivos para

formular un prondstico

Formal: se emplea un
método estadistico de

prondstico para

Obtener prondésticos

bajo una base regular
base fechas

en a

especificas

,Qué se

pretende?

iControlar el riesgo de incertidumbre!
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Aunqgue en ocasiones no es posible acudir a los métodos formales debido
a la escasa cantidad y calidad de la informacién, resulta evidente que el
enfoque intuitivo es subjetivo, y si bien una persona brillante y con buena
experiencia puede obtener buenos resultados en forma subjetiva, aun asi es
vulnerable a efectos psicolégicos y sesgos debidos a influencias tanto implicitas

como de origen externo.

El enfoque formal implica objetividad, y aun cuando lo apliquen personas
diferentes, cada individuo puede repetir en cierta medida los resultados

obtenidos de manera independiente por cada uno de ellos.

La caracteristica de implicito significa que los prondsticos obtenidos ya
estan integrados en los planes y decisiones que estan aplicandose. Esto quiere
decir que al ser obtenidos intuitivamente o formalmente, los resultados no se
incorporan en forma sisteméatica a la planeacibn o a las acciones y

procedimientos en funciones.

No existe la menor duda que la optimizacion del proceso por medio del
sistema ERP, y la utilizacion de los diversos métodos de prediccidn, estriba en
pasar de la esquina superior izquierda a la esquina inferior derecha, explicito y

formal.

Cualquiera que sea el tipo de pronéstico utilizado, el tema de la
incertidumbre y el riesgo en la planeacion del sistema ERP y en la toma de
decisiones han motivado a los empresarios a utilizar estos métodos en forma
regular, con el convencimiento de que aunque de ninguna manera se puede
asegurar la total exactitud de los modelos de prediccién, por mas sofisticados
que sean los modelos que se utilicen, por lo menos es posible trabajar la

planeacion y tomar ciertas decisiones a un nivel de riesgo controlado. Estos
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métodos permiten, cuando menos, obtener un cierto grado de proteccion contra

sucesos inesperados o contingencias criticas de alto riesgo.

Cualquier administrador o gerente que aplique las técnicas de
prondsticos conoce la importancia de seleccionar el método adecuado. Las

tablas muestran la relacién que existe entre método y situacion.

Tabla VI. Caracteristicas de situaciones de prediccion

Profundidad en términos de tiempo: corto, mediano y largo plazo.

Nivel de detalle: por departamento, familia y clase de producto. A mayor detalle,
modelos mas complejos.

Numero de items a predecir: un inventario de 10,000 productos requiere mayor
capacidad del sistema.

Control Vrs planeacion: para efectos de control se requiere detectar excepciones,
lo antes posible, para tomar accion. En la planeacion se pretende establecer
patrones y comportamiento

Constancia: de un patron vrs grandes variaciones
Procedimientos de planeacion: la prediccion genera cambios, a los que se resiste

posteriormente evolucionarlo a mediano y largo plazo.
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Tabla VII. Caracteristicas de métodos de prediccién

Profundidad en términos de tiempo: corto, mediano, y largo plazo.
Patron de la informacion: estacional, ciclica, al azar y/o con tendencia
Costo: desarrollo, preparacion y coleccion de datos, y costos de operacion

Exactitud: claramente relacionado con el detalle de informacién requerido
(margen de error)

Simplicidad, facil de usar: el usuario debe entenderlo

Disponibilidad de suficiente informacion histdrica

Los cuadros anteriores, que muestran las caracteristicas de situaciones y
métodos, de ninguna manera son exhaustivos: sin pueden decirse que muchas
caracteristicas son las mas importantes, aunque cada situacion es diferente y

cada método tiene sus puntos fuertes y sus debilidades.

Es muy util identificar las caracteristicas de cada situacion y contrastarlas
a su vez con las caracteristicas de los métodos estadisticos de prediccién.
Estos dos grupos de caracteristicas y criterios pueden utilizarse como marco de
referencia para identificar el método que resuelve mejor una determinada

situacion de prediccion.
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5.2.1.1 Estadisticay calidad total

Existen diversas técnicas estadisticas disponibles como distribuciones de
frecuencias, analisis de regresion y de correlacion, analisis de Pareto, etc.

Las técnicas a utilizar deben ser sumamente sensitivas y de costo
adecuado (raz6n costo - beneficio positiva) para controlar procesos, recopilar
informacion con objeto de prevenir problemas e identificar oportunamente
dichos problemas a modo de facilitar la toma de acciones correctivas en forma

rapida y eficiente.

El proceso de verificacidn de resultados e investigacion debe utilizar
métodos de estadistica avanzada. El resultado final, cuando se utilizan técnicas
estadisticas mas sofisticadas, es que éstas permiten la optimizacién de
parametros de manera que los procesos que generan productos y/o servicios
puedan ajustarse 100% a las especificaciones programadas.

Figura 13. Vision formal de la calidad total
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5.2.2 Reglas de control de existencias

Los mecanismos de comparacién entre las informacion obtenida con la
de control de existencias depende de la eficacia y flexibilidad de los dirigentes
y/o de la buena utilizacion y procesamiento de datos del sistema ERP, segun

sean elaborados.

Debe tenerse presente que las politicas de inventario dependen de
muchos factores cambiantes. Conforme estos factores cambian, el plan debe
ser ajustado. El control es afectado cuando cualquier cambio en el plan no se
comunica inmediatamente a aquellas personas que estan controlando la
operacion. El grupo de control se encuentra con que esta usando una norma
gue ya no es aplicable, la cual es una situacion imperdonable puesto que el
sistema es una herramienta de centralizacibn y mejoramiento, si se emplea

eficaz y eficientemente.
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Figura 14. Proceso de control de existencias
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Tomando nota de la operacion que se esta ejecutando en el instante de
cada visita se debe obtener, al final de las observaciones, una distribucion de
los porcentajes por operacion, de las observaciones hechas al azar, similar al

porcentaje exacto que se hallaria con observacion continua.

La exactitud de este método consiste en el nimero de observaciones
realizadas. A mayor numero corresponde mayor exactitud, sin embargo, en casi
todas las actividades hay un limite después del cual no vale la pena buscar mas

exactitud.

5.3.1 Base de costos para la evaluacion de inventarios

El método del sistema de valuacion requiere la mayor cantidad de
andlisis y toma de decisiones, y es el cimiento sobre el cual se construira el

éxito de las siguientes fases.

En esta etapa se analizaran las operaciones del proceso de inventarios
actual de la compafia y se probaran y definiran muchas herramientas de
trabajo y procedimiento que se deben seguir utilizando en la implementacién del
sistema de ERP.

El sistema para crear y mantener registros de inventario exactos se

diseflard y se entrenara al personal para que entienda y opere bajo este

sistema.
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A continuacion se detallan los elementos de trabajo mas importantes que
se deben analizar y verificar para que una empresa aspire a tener registros de

inventario exactos. Son los siguientes:

- eventos y transacciones de inventario y su impacto en
los registros;

- cbdigos de producto y su clasificacion

- manejo de producto en proceso o cambios de codigo

- manejo del estado del producto terminado

- herramienta en la que se registran los inventarios,
consideraciones del sistema

- acceso restringido a las bodegas

- procesos de como reciben, inspeccionan y embarcan

- revision de la distribucion en planta de la bodega y flujo
de materiales

- sistema de ubicacion e identificacion del producto dentro
de la bodega

- herramientas de manejo de materiales disponibles

- manejo de lotes y revision del sistema de rotacion del
inventario

- reportes y pantallas de consulta disponibles

- documentos fisicos que se utilizan para recibir, mover
dentro de la bodega o despachar a clientes

- sistema de asignacion de responsabilidades, ecuacion y

entrenamiento a empleados de la bodega.
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5.3.1.1 Como establecer balances iniciales y su importancia

Consiste en la tarea especifica de determinar los registros de inventarios
exactos, que tiene la empresa a través de contar el 100% del producto que se

tenga en inventario.

De nada sirve cargar los inventarios fisicos mensuales al sistema ERP si
el primer dia se cometen errores en las operaciones de bodega que alteren los
registros de inventarios en ese sistema, por falta de procedimientos,

herramientas y responsables capacitados.

Una vez el sistema entre en funcionamiento, necesitara necesariamente
tener registros de inventarios exactos, por tal motivo, se deben implantar las
herramientas y procedimientos necesarios y contar con personal debidamente
entrenado. Es necesario tener un punto de partida sélido que garantice, desde

un principio, registros de inventario exactos.

Desde el punto de vista de la ingenieria, hay tres formas de obtener

balances iniciales en los registros de inventarios:
- inventarios fisicos 100%

- conteos ciclicos

- conteos fisicos sistémicos
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53111 Inventarios fisicos 100%

Esta es la forma tradicional y mas comun de establecer balances
iniciales. Consiste en movilizar a un grupo grande de gente para que cuenten el
100% del producto que se tenga en las bodegas, recorriendo todos los

corredores y pasillos de la bodega hasta terminar.

Este tipo de inventario es rapido, pero tiene el inconveniente de que
puede no ser muy exacto. Las principales causas que se encuentran al hacer
este tipo de inventario es que no funciona en bodegas en donde el producto
estd desordenado, dificil de contar y mal identificado. Esto ocasiona que al
personal le cueste identificar, correctamente, las cantidades y unidades de

medida al contar los diferentes codigos de productos.

Aparte que el desgaste fisico mental de hacer el inventario fisico 100%
es muy grande, también tiene muchas veces una limitante de tiempo, la es
causada por tener que parar completamente la operacion normal de la bodega

para contar el 100% del producto sin tener confusiones o errores.

Los puntos importantes que se deben tomar en consideracion para
eliminar el riesgo de tener un mal resultado al hacer un inventario fisico 100%

son:
e Conocer articulos: sélo debe participar gente que conozca los codigos

de producto y las unidades de medida de cada uno (docenas,

unidades, galones, partes iguales, etc.).
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Dobles conteos: todas las cantidades y cddigos se deben contar dos
veces, por dos equipos diferentes, para que si un equipo se equivoco,
se puedan dar cuenta antes de tomar los datos como los finales para
arreglar los saldos de los registros. Lo ideal es que un equipo
empiece en el primer carril de la bodega y el otro equipo en el Ultimo
carril, y se dirijan uno en direccion opuesta del otro equipo. Esto con
el objetivo de que cuando los dos terminen cada codigo haya sido
contado dos veces. Un segundo conteo se puede hacer,

simultdneamente, usando dos equipos diferentes de conteo.

Conteos a ciegas: cada equipo debe contar a ciegas (sin saber las
cantidades, identificacién y ubicacion) respecto del conteo que hizo e
otro equipo. Para facilitar esto se debe utilizar marbetes o tarjetas de
conteo, etiquetadas con una Ay una B. Cada marbete debe tener dos
secciones separadas por una perforaciéon y un nimero correlativo de
control, debe estar impreso en ambas partes. La informacién que
deben tener estas tarjetas es: numero de cdédigo del producto,
descripcion del producto, cantidad, ubicacion, unidad de medida,
fecha, nombre de la persona que contd, nombre de la persona que
registré datos en el marbete. El codo que solo tiene el numero
correlativo de control y la letra que corresponde al conteo A o B debe
guedarse pegado en la paleta o seccion de la bodega que representa.
Y la parte del marbete que tiene toda la informacién debe entregarse

al coordinador del inventario fisico.

Coordinador responsable: debe haber un coordinador responsable de
comparar los datos del conteo A y B de todos los numeros
correlativos de control. El objetivo es separar los que tengan

variaciones entre si 0 los que no tengan su respectivo par. Luego,
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todas las diferencias 0 numeros sin par deben ser contados por un
tercer equipo que se debe dedicar a cuadrar todas las diferencias
entre conteos encontradas. So6lo en el momento en que ya cuadraron
los dos conteos se debe utilizar la informacion para cuadrar contra el

saldo que tenga en inventario de registro de inventario impreso.

Equipo de revisidon: debe haber otro equipo de, por lo menos, dos
personas que se dediquen a revisar que los apuntes en los marbetes
sean claros y estén completos. Este equipo debe asegurarse también
de que los equipos arreglen el producto para que sus conteos sean
exactos, esto ayuda a que a la hora de que el otro equipo quiera

contar sea mas facil.

Ajustes inmediatos: el sistema de control de inventarios debe
calibrarse inmediatamente después de que ya todos los conteos
fueron cuadrados. Solo de esta forma el disefio que se hizo del
sistema para tener registros de inventario exactos tiene el cimiento
necesario para tener éxito. Hasta que se termine de registrar el
balance inicial que obtuvimos de los marbetes se puede abrir la
bodega, asi se empezara a ejecutar las operaciones fisicas y a

registrar transacciones de inventario.

Conciencia de la importancia del inventario fisico: toda la gente
involucrada en el inventario fisico debe recibir, antes de empezar las
instrucciones necesarias para que sepan de la importancia de tener
absoluta exactitud en los conteos, la forma como deben registrar los
conteos en los marbetes o tarjetas de conteos, y para que sepan que
tienen derecho a pedir ayuda cuando tengan problemas a la hora del

conteo.
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Figura 15. Marbete o tarjeta de conteo de inventario
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5.3.11.2 Conteos ciclicos

El hacer conteos ciclicos es el proceso de seleccionar ciertos miembros
de una poblacion llamada muestra, y medir una caracteristica de esa muestra.
La medida de esta muestra infiere ser un parametro de la poblacién. Este
proceso considera la palabra ciclo, ya que esta metodologia busca abarcar el
cien por ciento de la poblacién en un tiempo determinado. Esto quiere decir que
todos los miembros de la poblacién perteneceran a una muestra de la misma en

algin momento. Uno de los problemas que tiene este método eg&que tarda mas
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qgue el inventario fisico 100%. El tiempo que tarda puede ser de seis a ocho
semanas, dependiendo del tamafio de la bodega y el numero de personas
destinadas a hacer los conteos.

Es un problema significativo que el balance inicial que proporciona no
sea tan exacto, ya que las actividades normales de la bodega no se paran sino
continan mientras estamos sacando el balance inicial. Psicolégicamente, este
método provee al personal de las bodegas un balance inicial no muy exacto y
este efecto psicolégico, no es deseable cuando se quiere empezar a operar

bajo el sistema que garantiza registros de inventario.

Otro problema es que como no se cuenta sistematicamente todos los
rincones de la bodega, sino que de la base de datos existente se cuenta una
muestra, puede cometerse el error de no contar o registrar producto que si se
encuentra fisicamente en la bodega. Los problemas mencionados
anteriormente pueden eliminarse si se trabaja sistematicamente, tratando de
acelerar los conteos y ejecutandolos en horas de baja actividad en la bodega.
Los conteos ciclicos son una herramienta muy poderosa pero hay que estar

conscientes de los problemas que pueden tener si no se hacen correctamente.

5.3.1.1.3 Conteos fisicos sistémicos

Este proceso combina lo mejor del inventario fisico 100% y de los
conteos ciclicos, tratando de alcanzar la rapidez de un inventario fisico 100%
con la exactitud de los conteos ciclicos. Este conteo tiene la peculiaridad de
qgue si se tienen registros por ubicaciones multiples, consiste en registrar

cantidades de un codigo de producto en una determinada ubicacion fisica.
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Los conteos fisicos sistémicos llevan de una ubicacidon a otra en una
secuencia légica, cuadrando los saldos de los registros de inventario conforme

se avanza de una ubicacién a otra de una sola vez en el sistema.

Los pasos que se deben seqguir para ejecutar conteos fisicos sistémicos
son:

e identificar un segmento geografico: se debe identificar un segmento
geografico especifico de la bodega a contar. Los segmentos pueden ser
corredores, pasillos, estanterias o areas que pueden contarse
completamente en un dia. Nunca se debe empezar un segmento que no

se vaya a terminar en un dia.

e Unificar ubicaciones: si se tienen codigos de materiales en bodega
iguales en diferentes ubicaciones, se deben unificar para que cuando se
comience el conteo en el pasillo y estanteria escogida se encuentre, y se
cuenten todas las cantidades disponibles del codigo.

El proceso de conteo fisico sistémico es recomendable toda vez se
ejecute con personal calificado que conozca el funcionamiento de los reportes
de ubicacién mdltiples y que el conteo sea realizado por personal calificado que
conozca el producto y las unidades de medida que se contaran. También, es
muy importante que, fisicamente, las ubicaciones logicas estén claramente
definidas para que no haya problemas. Los beneficios que tiene esta forma de
establecer balances iniciales son: es muy exacto, es muy rapido, se puede
parar actividades en un segmento de la bodega a la vez que otros segmentos

operan normalmente y requiere de menos gente para ejecutarlo.
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Estas tres formas de obtener balances iniciales pueden utilizarse y su

éxito dependera del caso especifico de la empresa a la cual se apliquen.

No importa cual de las tres formas se utilice para sacar el balance inicial

toda vez se cumpla con los siguientes criterios:

e Exactitud: es vital que el proceso de como resultado un balance inicial
exacto. Ya que como se ha dicho, el balance inicial es el cimiento de
donde se puede construir el mantener registros de inventario exactos

todo el tiempo.

e Rapidez: psicolégicamente, es muy importante que el proceso de sacar
el balance inicial sea rapido. En una empresa con miles de partes
diferentes y bodegas enormes, el maximo de tiempo que debe tardar el
proceso es cuatro semanas. El darle la importancia a este proceso de
sacar el balance inicial rapido y exacto es una sefial para todos los
empleados de que estd introduciendo una nueva forma de manejar los

inventarios.

Al completar esta fase se incurre en costos, pero se establecen balances
iniciales, la exactitud de los registros de inventario estaran arriba de un
porcentaje del 95%. Es muy importante comunicar esto al personal de la
bodega que participé en las fases de disefio y preparacion y de establecer

balances iniciales para que estén conscientes del avance alcanzado.
Ademas, es muy importante decirles que ya tienen todo para mantener

con éxito estos resultados por medio de abastecer el sistema con datos con

mas del 95% del porcentaje de confiabilidad.
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53.1.2 Determinacion de la cantidad de materiales a pedir

En el concepto de mantener el almacén en condiciones arriba del 95% de
confiabilidad, hay que tener muchas consideraciones en la cantidad de

materiales a pedir.

Antes de proceder a establecer las cantidades de reposicion, debe
obtenerse de compras la lista de los articulos de los que puede obtenerse
rebaja en el precio al comprar en cantidades mayores. Ademas debe
determinarse en qué porcentaje puede disminuir el precio del articulo antes de
gue la ventaja obtenida por comprar cantidades mayores sea neutralizada por el

costo de almacenamiento que esto conlleve.

Para los articulos en los que no se puede conseguir rebaja al comprar al
por mayor, las cantidades de reposicion han de determinarse segun la cantidad
gue minimice los costos de compra y de mantenimiento en el almacén. Esta
cantidad puede determinarse por medio de la formula de de lote econémico de
compra descrita en el capitulo cuatro de este trabajo de graduacion. Hay que
recordar que para hacer efectivo y eficaz el uso de la técnica del lote

econdmico, deben disminuirse los costos variables de compra.

5.4 Seguimiento del modelo de sistema de inventarios

Dentro de cualquier empresa, uno de los mayores gastos se encuentran en

el inventario de repuestos, ya que en la actualidad las empresas adquieren

muchos repuestos como proteccion para que la planta jamas falle y estan bajo

las premisas de administrarse bajo el mantenimiento correctivo. Se estima que
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el 80% de las paradas de mantenimiento en una planta corresponde a
mantenimiento correctivo y el 20% al preventivo. En base a lo descrito
anteriormente, es necesario administrarle al sistema ERP el 100% de
informacion confiable en cuanto a existencia en los inventarios. Esto traera
como objetivo primordial, junto con el sistema ERP, la administracion correcta
del mantenimiento, lo cual lleva un cambio de cultura, ya que no sélo se tomara
en cuenta el programa de produccion y prondsticos de venta, sino también es

de vital importancia el mantenimiento preventivo.

5.4.1 Mantenimiento preventivo en ERP

En la actualidad, las empresas guatemaltecas no utilizan el
mantenimiento preventivo como una politica de administracion, ya que el
departamento de produccién elabora un plan maestro, sin evaluar cuando se
debe realizar mantenimiento a los equipos involucrados. El gran problema de
trabajar con este tipo de politicas es que el costo de mantenimiento es muy alto,

ya que todas las paradas de produccién son por mantenimiento correctivo.

Un sistema ERP ayuda a impulsar el mantenimiento preventivo como
politica de negocio, permite que el departamento de produccion consulte la
informacion de mantenimientos que se tienen planificados, y con esto se reduce
el costo de paradas de emergencia que, por lo regular, suelen ser muy caras y
reducen el costo que absorbe el producto. De igual manera, permite tener un

nivel de inventario optimo, logrando reducir el costo del mismo.
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542 Mantenimiento correctivo en ERP

En un sistema ERP, lo ideal de un mantenimiento correctivo es que el
20% de las paradas de produccion correspondan a éste. Por lo cual, este
mantenimiento debe tender a mantenerse en un rango de porcentaje muy bajo,
es de importancia la evaluacion estadistica de las paradas no planificadas, para
corregirlas y esperar que todo el mantenimiento se prevenga.

5.4.3 Recursos humanos en ERP

La integracion de informacion de la nomina y planilla ayudan a mejorar la
capacidad de los recursos humanos, mejora el uso de personal, tanto de mano
de obra directa como indirecta, y reduce el costo de producto mediante una

administracion adecuada.

5.5 Generalidades del sistema ERP

Dentro del esquema del sistema ERP y el sistema organizativo, la
limitacion udltima que se le presenta al hombre no es su capacidad fisica o
intelectual, sino su habilidad para trabajar en equipo con sus compafieros,
convirtiendo asi a este sistema en una cooperacion y un instrumento consciente

del objetivo general de todas las empresas.

La funcion principal del sistema ERP es de ejercer la funcién de
organizar, es ser agente activo del cambio de estructuras al esquema organico
tradicional; la direccion participativa en cualquiera de sus grados, la direccién

por objetivos, o la direccidn por proyectos, requieren de soluciones particulares

120



a los problemas diversos que sélo pueden ser puestos en relieve con una éptica
de innovacion de un sistema como el ERP. Es una respuesta a las necesidades
de la empresa, las cuales se le presentan a partir de sus accionistas, mercado y

empleados.

5.6 Planeacion ERP

La planeaciéon del sistema ERP es el conjunto de formas de accion
predeterminadas, que implican su puesta en practica en un medio de
acontecimientos imprevisibles; precisamente se ha definido la planeaciéon como
“una inteligente cooperacién con lo inevitable”, sin embargo, para los propdésitos
del sistema ERP, la definicion de la funcion de planeacion es: es una actividad

integral de acuerdo con los objetivos de la empresa.

La planificacion como sistema, en si misma, basa su eficacia en el
proceso cibernético, mediante el cual puede realimentarse su contenido, pero
gue implica también la actualizacién de los objetivos del sistema total, dado el
caracter que posee ese contenido.

Para que las decisiones que abarcan la proyeccion futura del ritmo de
produccion, por ejemplo, se lleven a cabo, es necesario todo un subsistema de
desiciones concordantes, que abarcan al sistema operativo de distribucion,
comercializacion y finanzas. Pero para readaptar esos objetivos en cada fase
de la planificacién, la cadena de desiciones entre todos los subsistemas citados,
debe ocurrir dentro del intervalo de reaccidén, que permite reacondicionar el

primer objetivo.

121



5.6.1 Aspecto de la planificacion que hay que tomar en

cuenta

Una intercomunicacion continua basada en una definicion de objetivos
mutuamente dependientes entre los diferentes departamentos de la empresa,
es el instrumento mas eficaz para conseguir sacar a la luz qué funciones y qué
variables pueden ser mejoradas con la influencia de otras. Para ello, la
planificacion ha de tener en cuenta todos los aspectos de las operaciones y de

los medios en los que se desarrollan.

Luego, la practica de la planificacion, sobre todo en su esquema
repetitivo, llevara a considerar como parametros determinados aspectos de la
operatividad, y a conceder una importancia, mayor o menor, a funciones y
tareas determinadas, buscando un nivel 6ptimo que luego el control vendra a

realimentar.

Toda planeacion es una prevision del comportamiento, a la vez que un
intento de adaptacion a cambios que beneficiaran a los objetivos de toda la
empresa. El éxito de esto est4 en la correcta integracion de los diferentes
departamentos de la empresa a el sistema ERP, y a su buena disponibilidad de

colaborar a la mejora continua.
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CONCLUSIONES

Los sistemas de manejo de inventarios, ademas de mejorar el sistema
del manejo de todas las materias primas, materiales de mantenimiento,
toma de decisiones dentro y fuera de la empresa, son una manera de
minimizar costos, lo que conlleva a mejorar la eficiencia y eficacia de la

empresa.

Se definié la manera correcta de manejo de los materiales, de tal manera
gue los mismos puedan ser requeridos de la mejor forma y asi evitar una

ineficiencia y baja de productividad.

Se reestructurd la empresa, se determinaron los correctos movimientos
de inventarios, se desarrollaron inventarios al 100% y se logré que
cualquier sistema que se implante tenga una buena base sobre los

mismaos.

Se analizé y se mejoré el sistema de compras para tener los materiales
en el momento preciso, en el lugar preciso y la cantidad correcta,
llevdndose a cabo por medio de protocolos de compra que se definieron

con los proveedores.

Mantener la idea que el almacén tiene que ser como una tienda dentro
de la empresa, la cual tiene que proveer de todos los materiales
necesarios a todos los departamentos para evitar retrasos que afectan
no sélo a un departamento sino a todos los departamentos de la

empresa Melgees S.A.
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RECOMENDACIONES

1. Cuando una empresa tome la decision de implantar cualquier sistema, es
necesario que se percate del impacto que éste traera, tanto para los
empleados como para la empresa en general, por lo tanto es necesario que
cuente con una metodologia que garantice la exitosa implantacion del

sistema seleccionado.

2. Se puede tomar como base para la implantacién de cualquier sistema la
metodologia siguiente: planificacion 'y organizacion del proyecto,
identificacion y realizacion de escenarios de negocio, pilotos de negocio,
arranque en vivo del sistema y evaluacion post implantacion. Esta es la
metodologia que ha sido establecida por empresas en sistemas ERP
(Enterprise Resource Planning) y se considera la mas adecuada para este

tipo de proyectos.

3. Para realizar un exitoso proyecto de implantacion de sistemas ERP, es
necesario que la alta gerencia tenga claro que no es un proyecto del area de
sistemas, sino que es un proyecto que integra todas las areas de negocio, lo

cual implicara en muchos casos reingenieria de procesos.

4. Contar con personal capacitado para la administracién del proyecto. Esto
facilitara, en gran manera, el cambio organizacional que la implantacién de
un sistema ERP requiere. De mayor ayuda es que el personal gque
administrara el proyecto tenga experiencias previas en una implantacion de
sistemas ERP, ya que se tendrd una idea clara del esfuerzo requerido y el

tiempo que tomara la implantacion.
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