Universidad de San Carlos de Guatemala
Facultad de Ingenieria

Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial

PROPUESTA PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE
PLANIFICACION DE MATERIALES DE INDUSTRIA
GALVANIZADORA S.A.

Yubetza Viviana Ivonne Landaverry Villafuerte

Asesorado por: Msc.Inga. Norma lleana Sarmineto Zecefa

Guatemala, abril de 2007






UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

PROPUESTA PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE
PLANIFICACION DE MATERIALES DE INDUSTRIA
GALVANIZADORA S.A.

TRABAJO DE GRADUACION
PRESENTADO A LA JUNTA DIRECTIVA DE LA

FACULTAD DE INGENIERIA
POR

Yubetza Viviana lvonne Landaverry Villafuerte

Asesorado por: Msc. Inga. Norma lleana Sarmiento Zecefa

AL CONFERIRSELE EL TiTULO DE
INGENIERA INDUSTRIAL

GUATEMALA, ABRIL DE 2007






UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE INGENIERIA

NOMINA DE JUNTA DIRECTIVA

DECANO: Ing. Murphy Olympo Paiz Recinos
VOCAL [: Inga. Glenda Patricia Garcia Soria
VOCAL II: Inga. Alba Maritza Guerrero de Lépez
VOCAL III: Ing. Miguel Angel Davila Calderén
VOCAL IV: Br. Kenneth Issur Estrada Ruiz
VOCAL V: Br. Elisa Yazminda Vides Leiva
SECRETARIA: Inga. Marcia Ivonne Véliz Vargas

TRIBUNAL QUE PRACTICO EL EXAMEN GENERAL PRIVADO

DECANO: Ing. Murphy Olympo Paiz Recinos
EXAMINADOR: Ing. Homero Ismael Jerez Gonzalez
EXAMINADOR: Inga. Sigrid Alitza Calderdn de Ledn
EXAMINADOR: Msc. Inga. Norma lleana Sarmiento Zecefa

SECRETARIA: Inga. Marcia Ivonne Véliz Vargas






HONORABLE TRIBUNAL EXAMINADOR

Cumpliendo con los preceptos que establece la ley de la Universidad de San
Carlos de Guatemala, presento a su consideracion mi trabajo de graduacién

titulado:

PROPUESTA PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE
PLANIFICACION DE MATERIALES DE INDUSTRIA GALVANIZADORA S.A,,

tema que me fuera asignado por la Direccion de la Escuela de Ingenieria

Mecanica Industrial, el 1 de septiembre de 2006.

Yubetza Viviana Ivonne Landaverry Villafuerte






Dios

Universidad de San
Carlos de Guatemala

Facultad de Ingenieria

Mis padres

ACTO QUE DEDICO A:

Ser supremo de la creacién, fuente de sabiduria
divina que derramas gracia sobre los que te
amamos, por derramar sobre mi como lluvia tu
presencia y refrescar mi vida con el rocio de tu
inteligencia, sabiduria, fe y esperanza, por guiarme
siempre y ser la luz de mi camino en todo momento,

te amo.

Fuente de conocimientos que me formé como
profesional e hizo germinar en mi la semilla del
conocimiento, por hacer posible la realizacion de

este sueno.

Julio Cesar Landaverry Samayoa,

Elsa Villafuerte de Landaverry,

por sus esfuerzos para ver culminada mi carrera,
por guiarme, por su apoyo incondicional para la
realizacién de todos mis suefios, gracias por
confiar en mi, por sus sabios consejos y ser
forjadores de mi vida con su ejemplo de rectitud y

profesionalismo, gracias por existir. Los amo.



Mi hermana

Mi abuelita

Mis primos

Mis tias y tio

Mis sobrinos

Mis amigas y amigos

Karen Yohana Landaverry Villafuerte, por ser
mi ejemplo latente, por apoyarme siempre en
todo momento, porque a cada dia puedo sentir
que cuento contigo, que Dios te bendiga

siempre.

Juana Victoria Guerra, por su inigualable amor,
comprensién y apoyo en todo momento. La quiero

mucho.

Mario, Cessia, Hugo, Karla, Rosita, Brandon,
Sthepanie y Ludwin, por ser como mis
hermanos y compartir conmigo cada momento

de mi vida, los quiero mucho.

Laura, Alicia y Estuardo, por creer siempre en

mi y apoyarme, los quiero mucho.

Fernando, André, Emili, Alejandra, Lourdes y
Leonardo, por llenar de alegria mi vida con su
inocencia y ocupar un lugar especial en mi
corazon, por su infinito amor, los quiero

mucho.

Por su amistad sincera y compartir conmigo

cada momento especial de mi vida.



AGRADECIMIENTOS A:

INDUSTRIA GALVANIZADORA S.A., Empresa que amablemente me
abrié sus puertas confiando en mi para la realizacion de este trabajo de

graduacion.

Ing. Vinicio Acevedo, por el apoyo para la realizacién de este trabajo de
graduacion.

Ing. Frisly Cornejo, por su ayuda en la elaboracién de este trabajo de

graduacion, por su dedicacién y su incondicional apoyo.

Ingeniera Norma Sarmiento, por su apoyo en la realizacién de este

trabajo de graduacion.






iNDICE GENERAL

INDICE DE ILUSTRACIONES '
GLOSARIO IX
RESUMEN Xl
OBJETIVOS Xl
INTRODUCCION XV

1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Resenfa histérica de la empresa 1
1.2 Vision, mision y politica de calidad 2
1.3 Estructura Organizacional 3
1.4 Productos que se elaboran en la empresa 4
1.5 Estructura organizacional del departamento de planeacion y
programacion de materiales 6
1.5.1 Descripcion de actividades del departamento 7
2. SITUACION ACTUAL
2.1 Diagnostico de la situacion actual 9
2.1.1 Analisis FODA 10
2.1.2 Diagrama de Causa-efecto 12
2.1.3 Problemas especificos 13
2.2 Modelo vigente para la elaboracion de pronosticos y planeacion
de materiales 15
2.2.1 Modelo de prondésticos vigente 15

2.2.2 Modelo de planeacion vigente 17



3. MODELO PROPUESTO PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO
DE PLANIFICACION DE MATERIALES
3.1 Propuesta para reducir la variacion en los prondsticos de
materiales
3.1.1 Disefio del modelo propuesto en software excel
3.1.2 Desarrollo del modelo propuesto en software excel
3.1.3 Ejecucién de la propuesta en software excel
3.2 Propuesta para el mejoramiento del proceso de planificacion de
materiales
3.2.1 Disefo de la propuesta en software excel
3.2.2 Desarrollo de la propuesta en software excel

3.2.3 Ejecucién de la propuesta en software excel

4. PLAN PARA IMPLEMENTAR EL MODELO PROPUESTO
4.1 Manual de organizacion del departamento de planeacion y
programacién de materiales
4.1.1 Estructura del departamento
4.1.2 Responsabilidad del departamento
4.2 Descriptor de los nuevos puestos propuestos
4.2.1 Descriptor del puesto para el planificador de abastecimiento
4.2.2 Descriptor del puesto para el planificador de materiales
4.3 Descripcion de los elementos necesarios para la implantacion del
modelo propuesto
4.3.1 Costos del modelo propuesto
4.3.1.1 Recurso Humano

4.3.1.2 Equipo de computo

19
20
31
47

50
50
55
69

73
74
75
76
77
81

85
85
85
86



5. IMPACTO AMBIENTAL DEL PROCESO DEL AREA DE GALVANIZADO

5.1 ldentificacion de materiales reutilizables 87
5.2 Observacion directa del tratamiento de desechos del area 91
5.3 Recoleccion de datos a través de entrevistas no estructuradas 94
5.4 Técnica documental 97

5.5 Medidas de mitigacidn para los desechos del area de galvanizado
que actualmente no tiene tratamiento 101
5.5.1 Determinacion de un sistema de control del modelo
propuesto 104
5.5.2 Formato para el control de desechos reutilizados 105

5.6 Beneficios al medio ambiente con las medidas de mitigacion

propuestas 105

5.7 Beneficios econdmicos con las medidas de mitigacion
propuestas 106
CONCLUSIONES 107
RECOMENDACIONES 109
BIBLIOGRAFIA 111

ANEXO 113






INDICE DE ILUSTRACIONES

FIGURAS

Estructura organizacional de Industria Galvanizadora S.A.
Lamina galvanizada de perfil acanalado

Lamina galvanizada de perfil estructural

Lamina galvanizada de perfil trapezoidal

Teja campestre

Perfil losacero

Cintas

© N o g bk~ WD =

Estructura organizacional del departamento de planificacion
9. Diagrama de causa - efecto

10.Arbol de problemas

11.Analisis de objetivos

12.Flujograma de prondésticos

13.Flujograma de planificacion de materiales
14.Ingresos anuales de remesas a Guatemala

15. Déficit de la vivienda acumulado

16.Porcentaje esperado de ventas

17.Estructura del cédigo consolidado

18.Consumo anual de materiales

19.Férmula para la proyeccién de prondsticos
20.Creacion de codigos consolidados de materiales
21.Caodigos consolidados con filtros

22.Paso 1. Creacion de tabla dinamica

23.Paso 2. Creacién de tabla dinamica

24 .Paso 3. Creacion de tabla dinamica

ﬁgaﬁgAm\nmmmoomth



25.Tabla dinamica para la visualizacién de cédigos consolidados

26.Aplicacion de férmula para la proyeccion de pronosticos

27.Prondsticos para los primeros cuatro periodos

28.Prondstico para el quinto periodo

29.Prondstico para el sexto periodo

30.Prondstico para los periodos siete, ocho y nueve

31.Prondéstico para el periodo diez

32.Prondéstico para los periodos once y doce

33.Porcentaje del aumento de la proyeccion y ajustes

34.Ejecucién de la pantalla general de datos para la
proyecciéon de prondsticos de materiales

35.Ejecucién de la pantalla general para la proyeccion de
Prondsticos de materiales

36.Matriz de ventas

37.Matriz de inventario final en rollo

38.Matriz de inventario final en hoja

39.Matriz de inventario inicial

40.Matriz de produccion

41.Matriz de ingreso

42.Matriz de cobertura

43.Matriz de nivel de reorden

44.Matriz de stock minimo

45.Matriz de cantidad optima

46.Explosion de materiales

47.Primera vista de la pantalla general del modelo
de planificacién

48.Segunda vista de la pantalla general del modelo

de planificacién

VI

38
39
40
41
42
43
44
45
46

48

49
56
57
58
59
60
61
62
63

64

65
68

69

70



49. Tercera vista de la pantalla general del modelo

de planificacion 71
50. Ciclo interno de relacion con el departamento de planificacion 74
51. organigrama propuesto para el departamento de planificacion 75

52. Visualizacion de ubicacién del puesto de planificador
de abastecimiento 78

53. Visualizacién de ubicacion del puesto de planificador

de materiales 82
54. Flujograma del proceso de galvanizado 90
55. Flejadora neumatica 95
56. Rollo de fleje % © 95
57.Rollo flejado 96
58. Ciclo de las 3R’ 98
59. Diagrama de operaciones para la preparacion del fleje 103
60. Formato para el control de desechos reutilizados 105

TABLAS
I. Analisis FODA de la empresa 11

Il. Aumento de remesas anuales en Guatemala 22
lll. Proyeccién anual de la construccién 24

IV. Estimacion porcentual del crecimiento anual

del mercado de la construccién 26

V. Factores de estacionalidad para la elaboracién de prondsticos 30
VI. Férmulas para los niveles de inventarios 54
VII. Costos generales de la propuesta 86
VIII. Descripcion actual de desechos del area de galvanizado 91

VI



VI



Control

Demanda

Flejado

Fleje

Materiales

Matriz

GLOSARIO

Inspeccidn, supervision, observacion critica, registro del
progreso de una actividad, accion o sistemas en forma
regular y ordenada, con el fin de identificar los cambios

ocurridos.

Cantidad de bienes que los consumidores desean y
pueden comprar en el mercado a un precio dado y un

periodo de tiempo determinado.

Sujecion de bobinas, paquetes y empaque de lamina

por medio de fleje metalico.

Tiras o cintas metalicas de % de pulgada de ancho, las
cuales se presentan en rollos, y son utilizadas para el

empaque de materiales.

Elementos basicos que se transforman en productos
terminados a través de procesos de fabricacion.

Cuadro de n x n, en donde “n” sera el numero de
periodos que se esta planificando o proyectando para

establecer la compra o el consumo de materiales.



Pronodstico Serie de datos con base a una serie de
estudios, determinan la demanda en un futuro

de un determinado producto.

Organizacion Estructura técnica de las relaciones que deben
existir entre las funciones, niveles, actividades
de los elementos, materiales y humanos de un
organismo social, con el fin de lograr su
maxima eficiencia dentro de los planes y

objetivos senalados.



RESUMEN

El presente trabajo de graduacién tiene como objetivo principal disefiar
una propuesta para el mejoramiento de planificacion de materiales, que permita
efectuar un control mas eficiente, en una empresa fabricante de productos

galvanizados.

Al inicio del presente estudio, la empresa contaba con un sistema de
planificacion de materiales que proporcionaba resultados variables debido a que
no se tomaban en consideracién todos los aspectos necesarios para la acertada
precision de prondsticos de materiales y por ende el requerimiento de los
mismos, ocasionando con ello demoras en el cumplimiento del proceso de
planificacion, ya que este esta estrechamente relacionado con el proceso de

produccion.

Luego de realizar los analisis correspondientes al diagnostico situacional
y analizar la problematica del tema en estudio se desarrollé una propuesta para
el mejoramiento del proceso de planificacion de materiales en el software Excel,
iniciando con el desarrollo de un modelo de prondsticos de materiales, el cual
toma en cuenta informacion y datos de suma importancia para establecer
factores de estacionalidad que adecuen la proyeccion con base a los historiales

reales de consumo de materiales.

Con los datos obtenidos de los prondsticos de materiales, se realizd un
modelo de planificacidn con base en la explosion de materiales, matrices de
ventas y niveles establecidos de inventarios, el cual indica con un semaforo de
colores la existencia o escasez de materiales, el tiempo y las cantidades a

pedir, y a la vez permite realizar consultas sobre ingresos y coberturas de

Xl



materiales, produccion, inventarios iniciales y finales, consumo de materiales,
niveles de seguridad y existencias totales entre otros, garantizando asi que la
materia prima no falte ni sobre sino que se mantenga en un nivel éptimo, y de

esta forma mejorar el proceso de planificacion.
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OBJETIVOS

GENERALES

1. Disefar una propuesta para el mejoramiento del proceso de planificacién de
materiales que permita efectuar un control mas eficiente, en una empresa

fabricante de productos galvanizados.

2. Realizar un estudio que contribuya al mejoramiento del medio ambiente a
través del tratamiento de desechos y la propuesta de las medidas
necesarias para mitigar los impactos que generan.

ESPECIFICOS
1. Analizar la situacion actual de la empresa como base de referencia para

disefiar una propuesta que mejore el proceso de planificacion de

materiales.

2. Identificar y proponer soluciones viables a los errores detectados en el
modelo utilizado para la proyeccidén de prondsticos de materiales.

3. Crear un sistema certero para la proyeccion de pronésticos de materiales

que ayude a mejorar y eficientar el proceso actual.

4. Crear un sistema eficaz para el mejoramiento del proceso de

planificacion de materiales.

X1l



5. Proponer una medida viable para el manejo del desecho de fleje del area
de galvanizado con la finalidad de aminorar los impactos causados por el

mismo al medio ambiente.

6. Disminuir la contaminacion ocasionada por los flejes desechados una

vez finalizado el proceso de galvanizado.
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INTRODUCCION

La planificacion de materiales es de suma importancia dentro de una
empresa que se dedique a la produccion de productos de cualquier tipo, ya que
la misma es la que asegura que los materiales estén a tiempo, en el lugar

correcto y en el momento indicado para el inicio del proceso de produccion.

Para el desarrollo de este trabajo de graduacion se toman en
consideraciéon cinco capitulos importantes, los cuales se describen a

continuacion:

En el capitulo uno se describe la informacidén general de la empresa, la
historia, ubicacidn, mision, visién y politica de calidad de la empresa, estructura
organizacional, productos que elabora, la estructura organizacional del
departamento de planeacién y programacion de materiales y la descripcion de

actividades del mismo.

En el capitulo dos se evalua la situacién actual de la empresa por medio
de técnicas especificas para la determinacion del diagnéstico situacional como
analisis FODA, analisis y diagrama de problemas y se describe el modelo
vigente para la elaboracion de pronosticos de materiales, asi como el modelo

vigente para la planeacién y programacion de materiales.

En el capitulo tres se presenta el modelo propuesto para el mejoramiento
del proceso de planificacion y programacién de materiales, el disefio del modelo
propuesto, el desarrollo del modelo propuesto la ejecucion del modelo
propuesto, asi como también, la propuesta para el mejoramiento del proceso de

planificacion de materiales, el disefo de la propuesta en software Excel, el

XV



desarrollo de la propuesta en software Excel y la ejecucion de la propuesta en
software Excel.

En el capitulo cuatro se describe el plan para implementar el modelo
propuesto el cual contiene manuales de funciones para la organizacion del
departamento de planeacion 'y programacién de materiales, las
responsabilidades del departamento, los descriptores de los nuevos puestos
como el planificador de materiales y el planificador de abastecimientos, la
descripcion de los elementos necesarios para la implantacién del modelo
propuesto, los costos de implementacion del modelo basados en el recurso

humano y equipo de computo.

En el capitulo cinco se describe el impacto del proceso del area de
galvanizado utilizando técnicas de recoleccion de datos como la observacion
directa del tratamiento de desechos del area, medidas de mitigacion de los
desechos que actualmente no tienen tratamiento basado en la técnica
documental, la determinacion de un sistema de control del modelo propuesto a
través de un formato de control de desechos, para luego presentar los
beneficios al medio ambiente con las medidas propuestas y los beneficios

econdmicos con las medidas de mitigacién propuestas.

XVI



1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Resena histérica de la empresa

Industria galvanizadora fue la primera industria de galvanizado en linea
continua de Centro América, esta ubicada en el “Parque Industrial Las
Américas”, en el municipio de Villa Nueva, Guatemala. Inicia sus operaciones
en el ano de 1988, con el objetivo de producir laminas galvanizadas de la mas

alta calidad.

La primera planta que se construye en Villa Nueva con galvanizado de
hoja por hoja, se hizo insuficiente para cubrir la demanda del mercado Centro
Americano, por lo que la empresa se vio en la necesidad de construir una nueva

planta.

En 1994 se inaugura la linea de galvanizado en continuo, lo que la
convirtio en la fabrica con mayor capacidad instalada en Centro América, lo cual

le permite exportar a Centro, Norte, Sur América y el Caribe.

En 1997 es adquirida por uno de los mas grandes productores de acero
recubierto en Latinoamérica. Esta fusion fortalece mas la produccion y la
calidad de los productos de la empresa, por o que aumentan sus producciones,
asi en julio del 2003 es instalada la segunda linea de galvanizado en continuo,
manteniéndose como la empresa de mayor capacidad instalada y respuesta
inmediata de producto en Centro América.



1.2 Visién, misién y politica de calidad
a) Visién

“Ser reconocidos como la mejor opcion en el mercado de acero
recubierto en Centro Ameérica, ofreciendo soluciones integrales e
innovadoras, manteniendo el liderazgo en calidad, alcanzando la

excelencia en el servicio™.
b) Misién
“Somos una empresa comprometida a generar consistentemente

el mas alto valor para nuestros accionistas proporcionando a nuestros

clientes los mejores productos y soluciones en acero recubierto™.

c) Politica de calidad

“Es politica de calidad que todo su personal produzca Bienes y
Servicios, que cumplan con los requerimientos de nuestros clientes y
aseguren su satisfaccién, manteniendo su liderazgo de calidad a través

del proceso de mejora continua™.

"Fuente: documento de calidad de la empresa



1.3 Estructura organizacional

La estructura organizacional de la empresa agrupa a los empleados de
acuerdo a las competencias y recursos a que recurren para realizar un conjunto
comun de tareas lo cual corresponde a un tipo de departamentalizacion
funcional, seguidamente se puede observar un staff que aparece con lineas
punteadas que corresponde a quienes desempefan funciones relacionadas

con asesoria para planificar el trabajo en este caso la produccion.

En la figura 1 se presenta la estructura organizacional de industria

galvanizadora.

Figura 1. Estructura organizacional de industria galvanizadora.

Gerente General

Gerente de
logistica

Gerente de
Planta

Gerente de
Ventas

Gerente
Financiero

Gerente de
Mantenimineto

Jefe de
Jefe de Planificacién y
produccion programacion de
materiales
Supervisor de Programador de
Produccién produccién

Fuente: Documento administrativo de la empresa




1.4 Productos que se elaboran en la empresa

En la empresa se fabrica una gama de productos galvanizados de alta
calidad, los cuales se utilizan para el techado de construcciones, a continuacion
se presentan cada uno de los productos.

Los productos que se fabrican son:

Figura 2. Lamina galvanizada de perfil acanalado

Figura 3. Lamina galvanizada de perfil estructural




Figura 5. Teja Campestre

Figura 6. Perfil Losacero

Figura 7. Cintas




1.5 Estructura organizacional del departamento de planeacién y

programacion de materiales

La estructura organizacional actual del departamento de planeacion y
programacion de materiales esta compuesta por un staff de estructura
correspondiente al tipo de departamentalizacion funcional debido a que
desempefian funciones en linea relacionadas a una tarea en comun como la

planificacién del proceso de produccion.

En la figura 8 se presenta la estructura organizacional del departamento

de planificacién y programacién de materiales.

Figura 8. Estructura organizacional del departamento de planificacion

Gerente de Planta

Jefatura de planeacion y
programacién de materiales

Programador de produccion

Fuente: Documento administrativo de la empresa



1.5.1 Descripcion de actividades del departamento

El departamento de planificacion es de mucha importancia dentro de una
empresa debido a que es el encargado, de programar y planificar los
materiales para que el proceso de produccidon sea llevado a cabo sin

inconvenientes.

En el departamento se realizan diversas actividades que benefician al
sistema de producciéon completo, como el control de inventarios de materiales
en los cuales se verifica que los inventarios sean adecuados en base a los
niveles establecidos por la empresa, se elaboran los prondsticos de los
materiales para tener una estimado del total de material que se va a utilizar
durante los siguientes periodos, esta proyeccion se realiza asignando un
porcentaje de aumento en las ventas reales segun sea el comportamiento del
mercado y comparando con las ventas de meses anteriores para realizar
ajustes necesarios y garantizar la existencia de material, por lo que se verifica
diariamente la cantidad de materiales consumidos con base a la produccion y a
la cantidad de productos fabricados con los materiales utilizados para los
mismos, los cuales son descargados del sistema para su actualizacion diaria, el
material en transito para verificar la cantidad de materiales que estara
recibiendo en bodega con lo cual se obtiene el dato del material existente para

cubrir nuevas 6rdenes de produccion.

Luego de verificar el material existente, se realizan los calculos de
materiales para la fabricacién de nuevas érdenes de produccion para asegurar
la existencia del material en las cantidades necesarias para continuar la

produccion.



Al tener toda la informacidn necesaria la persona encargada de
programar la produccion genera ordenes de fabricacion las cuales son
secuenciadas de acuerdo a las fechas de ingreso de pedidos, con lo cual
termina el proceso de planificacion y programacion de materiales para dar inicio

al proceso de produccion.



2. SITUACION ACTUAL

2.1 Diagnéstico de la situacién actual

Industria Galvanizadora es la empresa de mayor capacidad instalada y
respuesta inmediata de producto galvanizado en Centro América, por lo cual
cuenta con procesos que garantizan la alta calidad del producto que se ofrece

al mercado.

Actualmente, en el departamento de planificacidon y programacion de
materiales se encuentran variaciones significativas en lo que respecta a
pronésticos de materiales, los cuales una vez aprobados se utilizan para

realizar la compra de materiales y cumplir con los pedidos de fabricacion.

Los prondsticos actuales son realizados con base a factores variables los
cuales se eligen con base al comportamiento de las ventas de periodos
anteriores, para luego multiplicar dicho factor por los datos de los historiales de
ventas obteniendo asi los nuevos prondsticos en los cuales no se hace una
consideracion completa de las causas asignables que en determinado momento
pudieron aumentar o disminuir el historial de ventas las cuales son muy
importantes para establecer un prondstico ajustado, es por ello que no se
obtienen los resultados esperados y se dafia el proceso de planificacion

obteniendo asi una notable variacién en el modelo de planificacion completo.

El diagndstico situacional se elaboro utilizando herramientas especificas

como analisis FODA, diagrama de causa-efecto, analisis de problemas



especificos por observacién y encuestas verbales para obtener un diagnéstico
general de la empresa y del departamento en estudio.

2.1.1 Analisis FODA

El analisis FODA es una metodologia de diagnostico que permite
conformar en una matriz la situacién actual de la empresa u organizacion, y se
lleva a cabo para identificar y analizar las Fortalezas y Debilidades de la
organizacion, asi como las Oportunidades (aprovechadas y no aprovechadas) y
Amenazas reveladas por la informacién obtenida del contexto externo
permitiendo de esta manera obtener un diagndstico preciso que permita en
funciébn de ello tomar decisiones acordes con los objetivos y politicas

formulados.

En el presente analisis se utilizaron estrategias DA (mini-mini) en las cual
se minimizaron tanto las debilidades como las amenazas de la empresa en
estudio, la estrategia DO (mini-maxi) en la cual se minimizaron las debilidades y
se maximizaron las oportunidades, la estrategia FA (maxi-mini) en la cual se
maximizaron las fortalezas y se minimizaron las amenazas y la estrategia FO
(maxi-maxi) en la cual se maximizaron las fortaleza y las oportunidades de la
empresa en estudio obteniendo como resultado la matriz que contiene el

analisis FODA la cual se presenta en la tabla I.

Tabla I. Analisis FODA de la empresa.
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FORTALEZAS

e CAPACIDAD TECNOLOGICA.
e PROVEEDORES DE MATERIA
PRIMA CALIFICADOS.

e CALIDAD DE LOS PRODUCTOS.
e PROGRAMA DE
MEJORAMIENTO CONTINUO
e EQUIPO Y RECURSOS
NECESARIOS PARA EL

CUMPLIMIENTO DE METAS.

OPORTUNIDADES

CLIENTES LEALES
DISTRIBUCION (PUNTOS DE
VENTA)

PROCESO CONFIABLE.
MARCAS RECONOCIDAS.
CERTIFICACION DE CALIDAD.

DEBILIDADES

e Monitoreo de materiales para
otros paises.
e Area de almacenamiento limitada

e Demanda probabilistica

AMENAZAS

Productos sustitutos
Nuevos participantes en el
mercado.

Empresas con productos similares

Fuente: Trabajo de campo
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2.1.2 Diagrama de causa-efecto

El diagrama causa-efecto es una herramienta utilizada para identificar las
causas que tienen mayor contribucién en el efecto hasta la solucion de las
mismas, en este caso se utiliza para identificar la variacion del modelo de
planeacién, con el fin de analizar y solucionar las causas que lo generan. El
analisis realizado se presenta en la figura 9.

Figura 9. Diagrama causa-efecto

Cambios en produccion Materiales Inventario

Mala especificacion

Material insuficiente del material

Niveles hasados en prondsticos

Retazoenla proucsin Liberacion de las ordenes

Cambios en la de compra

programacion

Variacion del modelo
de planeacion

Saturacion de pedidos Demanda

probabilistica Ordenes fuera de leadtime

Pedidos especiales Problemas en la entrega del

material en transito

Planificacion Prondsticos| [Material en transito

Fuente: Elaboracion propia de diagndstico
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2.1.3 Problemas especificos

Dentro de los problemas especificos se puede mencionar la demanda
probabilistica la cual proporciona datos variables Io que hace insuficiente la
materia prima comprada, lo cual repercute en cambios al programa de
produccion y entrega de pedidos en fechas no establecidas a causa de los
niveles de inventarios desajustados lo que a su vez provoca una menor
eficiencia en el proceso de planificacion obteniendo como resultado la variacién

de prondsticos.
A continuacion se presenta en la figura 10 un arbol de problemas en el
cual se detallan las causas y los efectos del desajuste actual de los prondsticos

de materiales

Figura 10. Arbol de problemas

Demanda Cambios en el Niveles de
probabilistica programa de inventario
produccion desajustado
A
[ Variacion de prondsticos }
A\ 4 A 4
Materia prima Entrega de Menor eficiencia
insuficiente para pedidos en del proceso de
cubrir la demanda de fechas no planificacion
producto terminado establecidas

Fuente: Elaboracion propia de diagndstico
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Luego de analizar las causas y los efectos del desajuste de prondsticos
de materiales, se realizé el analisis de objetivos, en el cual se presentan las
posibles soluciones a los problemas planteados y se presenta la situacién que

podria existir después de solucionar los problemas detectados en la figura 10.
A continuacién se presenta en la figura 11, el analisis de objetivos en el
cual se detallan los medios y los fines para lograr un modelo ajustado y reducir

la variacion de prondsticos

Figura 11. Analisis de objetivos

Reduccion de la Cumplimiento Niveles de
variacion de con el inventario
prondsticos programa de ajustado

produccion

Propuesta de un modelo ajustado para la proyeccion
de prondsticos

4 Y4 N[ N

Materia prima optima Entrega de pedidos Mayor eficiencia
para cubrir la demanda en fechas del proceso de
de producto terminado establecidas con planificacion de
clientes materiales

- AN AN J

Fuente: Elaboracion propia de diagnostico
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Luego de realizar los analisis correspondientes al diagnostico situacional,
analizar la problematica del tema en estudio y proponer soluciones generales,
se presenta una descripcidon mas detallada de los modelos vigentes, para la
proyeccion de pronésticos y la realizacidn del proceso de planificacion de

materiales.

2.2 Modelos vigentes para la elaboracion de prondsticos y planeacion de

materiales.

Los modelos vigentes dentro de la empresa para la elaboracién de
prondsticos y planeacion de materiales estan creados a través de sistemas de
computo en los cuales se ingresan datos el programa procesa la informacion y
se obtienen como resultado la proyeccion de prondsticos y los niveles de
inventarios necesarios para la planificacion de materiales; a continuacién se

detallan cada uno de los modelos vigentes.

2.2.1 Modelo de pronésticos vigente

El modelo de prondsticos vigente actualmente dentro de la empresa para
la elaboracién de prondsticos consiste en un método que se ajusta al

comportamiento grafico de las ventas del afio anterior.

La proyeccidon se realiza asignado un factor que segun la directiva de
ventas estima sera el aumento de ventas para el proximo periodo, dicho factor
es variable debido a la consideracién de aumento del mercado de productos

galvanizado que se espera segun sus ventas actuales.
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Para dar inicio a la proyeccion se revisa el historial de ventas del periodo
anterior y estos datos son alterados con base a la multiplicacion del factor
estimado anteriormente y de esta forma se obtiene un estimado de las ventas
que esperan tener para los préximos periodos, tomando en cuenta que la
alteracion de los datos del historial mantienen el comportamiento del grafico en
los meses altos y bajos de ventas.

Luego de tener la proyeccion se revisan los nuevos datos obtenidos y se
realizan los ajustes que consideren necesarios para afinar el pronostico y

aprobarlo.

Toda la proyeccion de prondsticos se realiza en hojas de calculo las
cuales una vez terminadas pueden ser modificadas por periodos con
autorizacion del gerente de planta, esto solamente si se presentan diferencias
notables de la proyeccidon con las ventas reales, ya que después de la
aprobacion de las mismas los prondsticos son ingresados por el departamento
de informatica al software SAP, en el cual se puede verificar y controlar el
proceso de planificacion dentro de la empresa. (Ver figura 12)

Figura 12. Flujograma de pronésticos

Flujograma
Empresa: Industria galvanizadora Hoja: 1 /1
Proceso: Prondsticos de materiales Fecha: Mayo de 2006
Analista : Yubetza Landaverry Método: Actual

6000

Ingreso al
programa de

A2 Pagina 7
12 = |
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2.2.2 Modelo de planeacién vigente

El proceso actual de planificacion de materiales se inicia con la
proyeccion de prondsticos y los ajustes necesarios realizados por el planificador

de materiales, a través de un programa como se describié anteriormente.

Para llevar a cabo el proceso planificacion de materiales se deben de
tener establecidos los prondsticos de consumo de materiales ya que ésta es la
base para establecer correctamente los niveles de inventarios de MRP, a
continuacioén se realizara un descripcion del programa utilizado para el proceso

de planificacién de materiales.

El programa funciona de la siguiente manera; al inicio del dia se cargan y
actualizan los datos para luego verificar las cantidades por material del
inventario inicial, el ingreso y consumo de materia prima en sus diferentes
familias, para obtener el inventario final y las coberturas del mes por material,
luego se calcula la produccion de la materia prima en sus diferentes
presentaciones y los consumos de materiales hasta ese momento, para luego
realizar la comparacion con las ventas de materiales y obtener las ventas
totales de productos y la materia prima consumida en la elaboracion de los
mismos Yy asi unificar el consumo total y tener como resultado el calculo de los

inventarios finales y de las coberturas de materiales.

Por ultimo se obtienen los inventarios finales y totales del proceso, con
los cuales se pueden tomar decisiones en el programa de produccion, el
cumplimiento de pedidos y las ventas a realizar en base a existencias de

materia prima para la elaboracion de los productos.
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Todo este proceso es un sistema que recibe informacién de los
pronosticos de ventas, requerimientos de materiales, pedidos de clientes,
existencias de materiales, fabricaciones de productos, compras de materia
prima, explosion de materiales entre otros, para obtener como resultado el

modelo de planificacion de materiales vigente. (Ver figura 13).

Figura 13. Flujograma de planificacion de materiales.

q0 Flujograma

Empresa: Industria galvanizadora Hoja: 1/1
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3. MODELO PROPUESTO PARA EL MEJORAMIENTO DEL
PROCESO DE PLANIFICACION DE MATERIALES

3.1 Propuesta para la elaboracion de pronésticos de materiales

La elaboracion de prondsticos es el primer paso dentro del proceso de
planificacion de materiales y estos sirven como punto de partida, no solo para la
elaboracién de los planes estratégicos, sino ademas, para el disefio de los
planes a mediano y corto plazo, lo cual permite a las organizaciones, visualizar
y prever de manera aproximada, los acontecimientos futuros y eliminar en gran
parte la incertidumbre para reaccionar con rapidez ante las condiciones

cambiantes del mercado con algun grado de precision.

En este caso, los prondsticos permiten efectuar cambios en el proceso
de planificacion de materiales de forma acertada para realizar mejoras desde el
inicio del proceso.

La propuesta para la elaboracion de prondsticos de materiales se realizé
tomando en cuenta informacion y datos de suma importancia como los son el
déficit habitacional y los proyectos del estado para solucionarlo, las remesas
familiares y la influencia de las mismas en el mercado de la construccion, el
aumento de la poblaciéon, considerando factores de desastres naturales |,
compras alternas de este tipo de materiales y el historial de las ventas reales de
la empresa en estudio, esta propuesta se realizoé en el software Excel utilizando
tablas dinamicas para vincular los diferentes tipos de informacidn necesaria

para el buen funcionamiento del mismo.
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La propuesta esta formada por un sistema que se divide en tres partes
que son el disefio del modelo, el desarrollo del modelo y la ejecucion del

modelo, los cuales se describe a continuacion.

3.1.1 Diseio del modelo propuesto en software excel

El disefio de la propuesta para la elaboracion de prondsticos de
materiales se realizé investigando en fuentes confiables debido a que el
comportamiento del consumo de materiales varia estacionalmente en el
mercado de productos galvanizados, esto para establecer porcentajes que
adecuen el comportamiento del consumo al real de la empresa a través de un

modelo basado en herramientas de la ingenieria de facil aplicacion.

A continuacion se presenta informacion sobre el aumento anual de la
poblacién, remesas familiares y la demanda habitacional en Guatemala, para

comprender mejor el disefio del mismo.

La poblacion guatemalteca aumenta anualmente en gran cantidad, el
tamano promedio de las familias hacen que cada ano se integren 90,912
hogares que demandan vivienda nueva y que, por lo tanto, hacen crecer la
demanda de vivienda en el pais. Por otra parte, si suponemos para cada una
de estas viviendas una vida util de 50 afios, anualmente deberia de reponerse
el 2% de las viviendas adecuadas propias, lo que aumentaria el déficit
cuantitativo en 23,580 unidades, que es relativo al aumento de la construccion y
a la demanda de materiales para el techado de las mismas, por lo cual la

demanda habitacional total creceria en 114,492 unidades anualmente.
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Segun los estudios e investigaciones realizadas por el INE existe un
aumento anual del 2% en lo que respecta a demanda habitacional, lo cual

significa un aumento en el mercado de la construccién.

Otro factor que influye de gran manera en el sector de la construccion
son las remesas familiares, ya que segun los estudios acerca del impacto de las
remesas realizado por la Organizacion Internacional para las Migraciones, OIM
se encontré que el 10% del total de remesas es destinado a la construccion
debido a que existe un déficit de mas de 200 mil viviendas actualmente para las
familias de los inmigrantes, motivo por el cual la OIM contacto a guatemaltecos
en estados unidos los cuales se agruparon por origen para que fuera viable

centralizar la construccion de casas para sus familiares en Guatemala.

A partir del afno 2003 las remesas familiares han aumentado y la
tendencia al alza sigue firme, lo cual genera mayores ingresos al rubro de la
construccion de viviendas basicas (construidas de block y techadas con

lamina).
A continuacién se muestra el aumento de las remesas del ano 1994 al

afio 2005 en las cuales se puede verificar la informacion anteriormente

mencionada.
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Tabla Il. Aumento de remesas anuales en Guatemala

Ainos Millones de ddlares
1994 302
1995 416
1996 375
1997 407
1998 456
1999 465
2000 563
2001 592
2002 579
2003 2106
2004 2551
2005 3000

Fuente: Memoria del sector 2004-2005 CIV. Pag. 23

Figura 14. Ingresos anuales de remesas a Guatemala
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Fuente: memoria del sector 2004-2005 CIV. Pag. 23
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Debido al alza de remesas familiares y a los altos déficit de vivienda de
las familias inmigrantes, se proyecta que el sector construccion seguira
aumentando en el pais, por lo cual se estima que la demanda de productos
galvanizados destinados para la colocacion de techos ira en aumento afo tras
afo, tomando en cuenta que para el 100% de construcciones realizadas se
utiliza block en la construccién de paredes y lamina para la colocacion de
techos, con este estudio se obtiene un porcentaje del crecimiento de la

construcciéon en Guatemala el cual se detalla en la tabla IV.

Por otra parte, la poblacion existente durante el ano 2005, demuestra un
déficit en el sector construccion destinado a viviendas, por lo cual el Ministerio
de Comunicaciones, Infraestructura y Vivienda realizé una estimacion del déficit
habitacional, municipal, urbano y rural, en el ambito nacional de los cuales se
obtuvieron los datos reales del déficit para el afio 2004, para lo cual se proyecto
una cobertura anual, hasta atender el déficit total con financiamiento de
FOGUAVI, el MICIVI, ahorros programados, préstamos complementarios,
fondos sociales, comunidades beneficiadas y municipalidades, por lo cual
durante los proximos 16 afnos se espera un crecimiento de la construccion por

parte del gobierno del 7.3% anual, los datos se presentan en la tabla Ill.
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Tabla lll. Proyeccién anual de la construccion

Aino Proyeccién anual Montos invertidos
2004 14951 Q. 2,201,572
2005 28758 Q. 4,234,661
2006 30860 Q. 4,544,215
2007 33116 Q. 4,876,397
2008 35537 Q. 5,232,861
2009 38134 Q. 5,615,384
2010 40922 Q. 6,025,868
2011 43913 Q. 6,466,359
2012 47123 Q. 6,939,050
2013 50568 Q. 7,446,294
2014 54265 Q. 7,990,619
2015 58231 Q. 8,574,733
2016 62488 Q. 9,201,546
2017 67056 Q. 9,874,179
2018 71958 Q. 1,059,5981
2019 77218 Q. 11,370,547
2020 82863 Q. 12,201,734
2021 88920 Q. 13,093,681
2022 94710 Q. 13,946,325
Totales 1,021,592 Q. 150,432,006

Fuente: Informacién proporcionada en el Ministerio de comunicaciones Infraestructura y

vivienda
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En el grafico se presenta el crecimiento acumulado de la proyeccion

anual de la construccion en Guatemala.

Figura 15. Déficit de la vivienda acumulado
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Fuente: Politica nacional de vivienda CIV. Pag. 13

Luego de analizar y unificar toda la informacién expuesta anteriormente,
y tomando en cuenta factores, como los desastres naturales y las compras
extras, se estima que de a cuerdo a cada uno de estos factores el mercado de

la construccidén crecera anualmente en el pais como se indica en la tabla IV.
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Tabla IV. Estimacion porcentual del crecimiento anual del mercado de la
construccién

Factores Porcentajes
Proyectos del estado 7.3%
Construcciones con remesas familiares 2%
Aumento de la construccidn por 2%

aumento de la poblacion

Reconstrucciones por desastres 1%
Naturales

Porcentaje de riesgos 1%
Construcciones individuales 5%

Total Anual de crecimiento del mercado
de la construccion. 18.3%

Fuente: Elaboracion propia, consolidado de informacion

Analizando el mercado de productos galvanizados, y considerando que la
empresa en estudio ocupa un porcentaje de participacion en el mercado de la
construccion con productos galvanizados para techos, se podra obtener el
porcentaje estimado del mercado que seguramente abarcara esta empresa
para los proximos afos y en base a esto realizar el disefio del modelo
propuesto para la proyeccion de prondsticos de materiales, obteniendo con ello

resultados reales y confiables.

Figura 16. Porcentaje esperado de ventas

Porcentaje de aumento de ventas
% total de aumento de la construccion * participacion de la
empresa en el mercado

% aumento = (18.3% * 1)%
% aumento 18.3% anual

Fuente: Elaboracion propia, regla de tres

26



Con base a la estimacion anterior, se inicia la creacidn del disefio
propuesto para la proyeccion de prondsticos de materiales, para la actualizacion
y creaciéon de codigos de materia prima la cual se realizé utilizando el software
Excel debido a la versatilidad, creacion de funciones, férmulas y capacidad de
almacenamiento de datos que posee, utilizando como disefio las tablas
dinamicas que son parte del software las cuales serviran como base para
obtener las pantallas necesarias para la visualizacién de datos en un formato

ordenado y facil de utilizar.

El disefio se realizd clasificando cada una de las caracteristicas
principales de los materiales en sus respectivas familias y ordenandolas como
caracteristica 1, caracteristica 2, caracteristica 3, caracteristica 4 vy
caracteristica 5, para luego concatenar cada una de las caracteristicas
mencionadas y obtener de esta forma el cddigo consolidado para cada material
con una estructura definida y facil de comprender, como se muestra en la

figura17.

Figura 17. Estructura del cédigo consolidado

A - BBBlBB — CGCCC - DEDDD - EEEEE
Caracteristica 2 Caracteristica 4
Caracteristica 1 Caracteristica 3 Caracteristica 5

Con la creacion de estos nuevos codigos de materia prima y la obtencién
del consolidado se obtiene la identificacion de cada material relacionando asi

los productos que se pueden elaborar con cada familia de materiales.
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Luego de la actualizacion de los cdédigos de materia prima se realizé el
analisis de la demanda del consumo de materiales, la cual dio inicio con la
elaboracién de graficos que muestran el comportamiento histérico del consumo
de materiales de afos pasados y de esta forma realizar un analisis de la
demanda en los diferentes periodos del afio, debido a que el consumo de
materiales de construccion es variable por lo cual se debe establecer una

distribucion adecuada para todos los periodos del afio.
Al realizar el analisis anterior, se obtuvo que en promedio, el
comportamiento del consumo de materiales anual es variable para los

diferentes periodos del afio, como se muestra en la figura 18.

Figura 18. Consumo anual de materiales.
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Tal como se muestra en la figura 18 el comportamiento del grafico es
muy variable basado en el historial de ventas, por lo cual es necesario realizar
un estudio tomando en cuenta la estacionalidad de cada mes para establecer

factores que se adecuen al comportamiento real del consumo de los mismos.
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Basado en el analisis anterior, y luego de evaluar cada uno de los
métodos conocidos para la elaboracion de prondsticos, se descartd la
posibilidad de utilizar alguno de ellos, ya que al evaluar los métodos y realizar
las pruebas necesarias ninguno ofrece un resultado similar al que se busca,
debido a ello se decidid iniciar las pruebas con varios métodos los cuales
fueron evaluados, de estas pruebas se cred el modelo que llena los requisitos
necesarios, quel se basa en promedios y ponderaciones de factores mensuales,

los cuales surgen de la estacionalidad de ventas .

A continuacidn se describen algunos de los métodos utilizados para la

elaboracién de prondsticos los cuales sirvieron para llegar al modelo propuesto.

Los métodos de demanda ciclica, combinada, pronodsticos de evaluaciéon
meétodo de la linea recta, método geométrico, método hiperbdlico, método de
regresion, método exponencial, método de logaritmo inverso y otros, requieren
de un historial de ventas de 24 a 36 meses, y por escasez de informacion no se

pudieron aplicar a este caso.

Luego se realizaron pruebas con base a los promedios trimestrales, y
semestrales, método que no se adecu6 debido a que sus resultados no se

ajustaban a la curva caracteristica de ventas.

Luego se inicié la prueba con probabilidades de poisson, la cual no fue
funcional debido a que este método no adecua totalmente el comportamiento
de la curva, ya que la variable aleatoria de poisson no estableceria un modelo
certero para un periodo de tiempo largo.
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Finalmente se cred un modelo que llena los requisitos necesarios, el cual

se basa en promedios y ponderaciones de factores mensuales, los cuales

surgen del comportamiento caracteristico de la curva de consumo de

materiales presentada en la figura 18, y basados en la estacionalidad de cada

uno de los diferentes periodos de ventas.

De este analisis se asignaron los siguientes factores basados en la

estacionalidad y en el consumo real de materiales los cuales se asignaron luego

de evaluar y obtener resultados ajustados a la curva del comportamiento en

estudio, dichos factores se presentan en la tabla V.

Tabla V. Factores de estacionalidad para la elaboracion de prondésticos.

MES FACTOR ASIGNADO POR
ESTACIONALIDAD

ENERO 1.6
FEBRERO 1.6
MARZO 1.16
ABRIL 1.6

MAYO 1.95
JUNIO 1.5
JULIO 1.4

AGOSTO 1.4

SEPTIEMBRE 1.4

OCTUBRE 1.35
NOVIEMBRE 1.45
DICIEMBRE 1.45

30




Con base al historial de consumo de materiales, se calcula el promedio
de los ultimos tres meses y se multiplica por el factor de estacionalidad
correspondiente al mes a pronosticar y de esta forma se obtiene la proyeccion
del prondstico para los doce periodos siguientes, luego de la obtencion de
prondsticos se realiza el ajuste con base al comportamiento del mercado, en
relacion al consumo real de materiales, la férmula disefiada para la proyeccion

de prondsticos es la que se presenta en la figura 19.

Figura 19. Férmula para la proyeccién de pronoésticos.

Férmula = Promedio (x1, x2, x3)*FE

Fuente: Elaboracion propia obtenida del estudio realizado

Donde:

X1: Consumo de materiales del periodo 1
X2: Consumo de materiales del periodo 2
X3: Consumo de materiales del periodo 3

FE: Factor de estacionalidad asignado al periodo a pronosticar

3.1.2 Desarrollo del modelo propuesto en software Excel

Una vez terminado el disefo del modelo propuesto, inicia el desarrollo
del mismo en el cual se describiran cada una de las funciones utilizadas para la

creacion del modelo propuesto.
Luego de la creacion del disefio y de verificar las funciones necesarias
para el desarrollo del modelo propuesto, se determind que el software Excel era

el indicado para el desarrollo de este modelo, debido a que en este se pueden
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encontrar y crear funciones de mucha utilidad para el desarrollo del mismo, ya
que ademas de almacenar informacion numérica y de texto, elabora graficos y
permite crear tablas dinamicas que facilitan la visualizacién de datos; para este

caso la proyeccion de pronésticos.

El desarrollo de este proyecto inicia con la creacidn de codigos con base
a la estructura disefiada anteriormente, para lo cual se crea una base de datos
en Excel, en la que se ordena la informacién de materiales con base a los
cbédigos antiguos; luego se clasifica cada uno de los materiales con celdas
separadas con base a la descripcion de los diferentes materiales,
clasificandolos segun las caracteristicas esenciales que identifican y hacen
diferentes a cada material con base a ello se definen cinco caracteristicas que
en el modelo se muestran como caracteristica 1, caracteristica 2, caracteristica
3, caracteristica 4 y caracteristica 5, siendo esta una estructura muy facil de
comprender y memorizar, ya que nos muestra la descripcion general del
material, lo cual no permite tener confusiones de codigos de materiales
similares debido a la diferencia que existe entre cada uno de los codigos
consolidados.

Estos nuevos codigos serviran para la creacion del modelo de
prondsticos de materiales y para la creacion del modelo de la planificacion del
requerimiento (MRP), por lo que estan incluidas todas las familias de

materiales. La pantalla de desarrollo se muestra en la figura 20.
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Figura 20. Creacién de codigos consolidados de materiales
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Luego de concatenar los datos se debe seleccionar el menu datos y se
elige la opcion de filtros para cada una de las celdas anteriores, estos filtros
ayudaran a visualizar unicamente los datos necesarios en forma ordenada por
caracteristica 1, caracteristica 2, caracteristica 3, caracteristica 4, y

caracteristica 5, como se muestra en la figura 21.

Figura 21 Cédigos consolidados con filtros.

Bl Microsoft Excel - codigps E@g‘
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Luego de terminar las bases de datos completas y de verificar que todos
los materiales han sido ingresados se revisa el consolidado y las caracteristicas
de cada material, se ingresa al menu datos y se elige la opcion de tablas

dindmicas como se muestra en las figuras 22 y 23.

Figura 22. Paso 1. Creacion de tabla dinamica

B Microsoft Fxcel - codipos ‘:EE‘
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Al ingresar a esta opcion aparecera un cuadro en el cual se debe
seleccionar lista o base de datos de Excel, y abajo tabla dinamica, tal como se

muestra en la figura 23.

Figura 23. Paso 2. Creacion de Tabla dinamica
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Luego se selecciona el rango completo de la base de datos para la

creacion de la tabla dinamica.

Figura 24. Paso 3. Creacion de tabla dinamica
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Luego se eligio el disefio de la tabla dinamica para la visualizacion de los
nuevos coédigos consolidados y se elige la opcion finalizar, obteniendo como
resultado la tabla dinamica con los nuevos codigos de materia prima en el cual
se podran visualizar de forma ordenada los codigos consolidados de los

materiales como se muestra en la figura 25.
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Figura 25. Tabla dinamica para visualizaciéon de cédigos consolidados.
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El desarrollo de los prondsticos se realizdé promediando los tres periodos
anteriores al periodo que se desea pronosticar y multiplicando este resultado
por el factor de estacionalidad asignado al periodo correspondiente, para lo cual
se utilizé la férmula disefiada anteriormente, que se muestra en la barra funcion

de la figura 26.

Figura 26. Aplicacién de formula para la proyecciéon de pronésticos
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Como se observo en el grafico, los primeros cuatro periodos se
mantienen ascendiendo en forma constante, por lo cual se evaluaron factores
que se ajustaran a los valores del consumo real y se determiné que el factor
constante para estos cuatro periodos es de 1.6% el cual ajusta el
comportamiento real del consumo, a los resultados proyectados del consumo

de materiales, como se muestra en la figura 27.

Figura 27. Pronéstico para los primeros cuatro periodos
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Para el quinto periodo se observa en el grafico que las ventas alcanzan

su nivel mas elevado, por lo cual luego de evaluar varios factores se determino

que el factor que ajusta el comportamiento real del consumo de materiales a los

resultados proyectados del consumo de materiales es de 1.95%, como se

muestra en al figura 28.

Figura 28. Pronéstico para el quinto periodo
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Para el sexto periodo considerando que inicia la disminucién en las
ventas luego de evaluar diferentes factores se determiné que el factor que
adecua al consumo real de materiales a los resultados proyectados es de 1.5%,

como se muestra en la figura 29.

Figura 29. Pronéstico para el sexto periodo
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Para los periodos 7,8 y 9 considerando continuan en disminucion las
ventas, luego de evaluar diferentes factores se determiné que el factor que
ajusta el consumo real de materiales al proyectado es de 1.4%, como se

muestra en la figura 30.

Figura 30. Pronéstico para los periodos siete, ocho y nueve
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Para el periodo diez considerando que inicia un aumento en las ventas,
luego de evaluar diferentes factores se determin6é que el factor que ajusta el
consumo real de materiales al proyectado es de 1.35%, como se muestra en la

figura 31.

Figura 31. Pronéstico para el periodo diez
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Para los periodos 11 y 12 considerando que continua un aumento en las
ventas, luego de evaluar diferentes factores se determiné que el factor que
ajusta el consumo real de materiales al proyectado es de 1.45%, como se

muestra en la figura 32.

Figura 32. Pronéstico para los periodos once y doce
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Luego de elaborar el calculo de prondsticos se debe evaluar el
porcentaje de aumento en la proyeccion, dividiendo la sumatoria del afo
anterior, entre, la sumatoria de la proyeccion del nuevo afo, por familias de
materiales, para luego comparar con el consolidado de materiales y realizar
ajustes necesarios segun el comportamiento del mercado para cada una de las

familias de materiales como se muestra en la figura 33.

Figura 33. Porcentaje de aumento de la proyeccion y ajustes
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3.1.3 Ejecucion de la propuesta en software excel

La ejecucion de la presente propuesta se llevo a cabo en el software
Excel en las pantallas presentadas anteriormente, en las cuales se puede
visualizar el funcionamiento de cada una de las mejoras propuestas, basadas
en analisis, herramientas de la ingenieria y fuentes de informacién confiables,
iniciando la ejecucidn en pantallas generales en las cuales se consolida toda la

informacion en el orden que se enumera a continuacion:

Consolidado de codigos de materia prima
Proyeccién de prondsticos

Porcentajes de aumento en la proyeccion de prondsticos

> bh -

Ajustes necesarios a la proyeccion

Obteniendo como resultado la proyeccién de prondsticos que se muestra
en la figura 34, en donde aparece la pantalla general con los nuevos codigos
consolidados, la proyeccidn de prondsticos para el aino 2007, y los porcentajes
de aumento de la proyeccién, mostrando asi la ejecucién y el funcionamiento de
la propuesta realizada, estableciendo un modelo que luego podra adaptarse a
otro software de planificacion mas actualizado, que la empresa considere

necesario.
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Figura 34. Ejecucion de la pantalla general de datos para la proyeccion
de prondsticos de materiales
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Figura 35. Ejecucion de la pantalla general para la proyeccion de
prondésticos de materiales
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3.2 Propuesta para el mejoramiento del proceso de planificacion de

materiales

La propuesta para el mejoramiento de planificacion de materiales se
basa en el establecimiento de niveles adecuados para el manejo de materiales
dentro de un sistema total, para ello es necesario establecer niveles como la
existencia inicial, las coberturas, el stock minimo, el nivel de reorden, la
cantidad optima de pedido, el reabastecimiento, los ingresos de materia prima,
los inventarios iniciales y finales, entre otros, los cuales se definieron con base
a los datos obtenidos de la proyeccidén de prondsticos de materiales realizados
en la propuesta anterior, tomando en cuenta que se plantea mejorar el modelo

existente, de manera que el proceso se lleve a cabo en forma optima.

3.2.1 Diseno de la propuesta en software excel

El presente disefio se basa en un control de inventarios de materiales,el
cual proporciona las cantidades de materiales requeridos, los niveles de stock y
compra de materiales, las existencias, etc., y con estos datos el departamento
de produccion, puede planear sus actividades de manera que el material esté
justo a tiempo y en el lugar adecuado, con lo cual se podran optimizar costos
en lo que respecta a disminucion de materiales en bodega, mantener los
inventarios de materiales en un nivel minimo y optimizacion de materias primas
entre otras, asi como los cambios en el programa de produccion por falta de

materiales.

Para mejorar cada uno de estos aspectos antes mencionados se elabord
un programa en el software Excel, el cual establece los niveles adecuados de

inventarios inicial y final, coberturas, ingresos, produccion, ventas, consumo de
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materiales, fechas y cantidades para la compra de materiales; consolidando asi
la informacion necesaria para realizar mejoras en el proceso de planificacion de

materiales vigente.

Para realizar el disefio se presenta en forma breve una descripcidén sobre
el significado de cada uno de los componentes que forman el proceso de
planificacion de materiales, tomando en cuenta que las ventas o los pedidos de
los clientes generan una demanda, no solo para el producto, sino para cada uno
de los materiales o componentes utilizados para la elaboracién de dicho

producto.

La informacién a considerar para la elaboracion del sistema de
inventarios puede ser obtenida de diferentes fuentes como; pedidos de clientes
directos, pronosticos de la demanda, cambios en el sistema de inventarios,
cambios en la ingenieria de la produccion, estos cambios pueden crear nuevos
niveles en el sistema del estado del almacén, informando cuanto de cada
materia prima esta disponible en bodega, los cambios de la ingenieria, reflejan
modificaciones en el disefio del producto, lo que cambia la lista de materiales o
componentes del articulo, es por ello que se hace importante contar con un
sistema de inventarios que de solucion inmediata a los cambios requeridos por
la empresa, los procesos o el mercado; para ello deben tomarse en cuenta las
consideraciones necesarias estableciendo niveles que ayuden a controlar los
inventarios; algunos términos que son muy usuales y que sirven para describir

las partes principales son los que se definen a continuacion.
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a) Inventario Inicial
Es la cantidad de materia prima que hay al inicio de un periodo
determinado. Sirve de punto de arranque para la realizacion de todos los

subsiguientes calculos.

b) Cobertura
Llamada también Linea Tedrica de Consumo, es la que da una idea del
consumo programado de la materia prima, que se puede movilizar en el tiempo

hasta que la existencia llegue a ser cero.

c) Nivel de reorden

Es la cantidad en existencia de materia prima que da la pauta para que
se haga la requisicién - u orden de compra para una determinada materia ha
llegado a una cantidad en existencia que practicamente sugiere u ordena se

realice el nuevo pedido.

d) Stock minimo
Se puede decir que es la cantidad minima que se debe tener de materia
prima en existencia, al momento que se espera llegue la nueva cantidad pedida

cuando se tenia el respectivo nivel de reorden.

El stock minimo esta garantizando que se tendra en existencia una
cantidad, que en la produccion sera de seguridad para completar lo que hiciera

falta al momento de que no llegue el pedido cuando se espera.

e) Cantidad 6ptima del pedido
Es la cantidad que se necesita exactamente para garantizar la
produccion en un tiempo estimado. Esta se refiere a la cantidad que se debe

tener al inicio de cada ciclo.
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f) Planificado

Es la cantidad total de cada materia prima que se ha estimado se
necesitara en un ciclo determinado, cualquiera que sea su tamafo. Se basa
precisamente en la planificacion hecha de los diferentes periodos que se

contemplaron en pronosticos.

g) Politica de reorden

Se le llama asi al tiempo promedio que resulta de la duracion de los
pedidos hechos anteriormente, tal duracién se considera desde la hecha de la
requisicion o pedido hasta la llegada de la materia prima.

h) Inventario Final
Es la cantidad de materiales disponibles al finalizar un periodo

establecido.

i) Ingreso
Es la cantidad de materiales que ingresa al sistema segun la politica de

compra.
j) Produccioén

Es la cantidad de materiales consumidos durante el proceso de

produccion
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La presente propuesta se inicia con el disefio de féormulas para establecer
niveles adecuados de inventarios, las cuales se adecuan a las necesidades del
proceso de planificacion de la empresa, obteniendo como resultado las formulas

que se presentan en la tabla VI.

Tabla VI. Férmulas para los niveles de inventarios

Ventas = Datos extraidos de las ventas reales de los materiales
Inventario Final o0 = Inventario Inicial o0 + iNgreso o — Produccion
Inventario Final neja = Inventario Inicial ngja + INgreso nea - Ventas
Inventario Final noja = (promedio de 3 meses de ventas)*(15/30)
Inventario Final o0 = (promedio de 3 meses de ventas)*(60/30)
Inventario Inicial roi0-noja = INventario final del mes anterior

Produccion = Inventario Final + planificado - Inventario inicial de PT
Ingreso = Inventario final o0 + produccion - Inventario inicial (o0
Cobertura = (inventario final*30)/ (promedio de 3 meses de ventas)
Nivel de reorden = (Planificado x Politica de Reorden)/ No de periodos
Stock minimo = (Existencia x politica de stock minimo)/ No de periodos
Cantidad 6ptima = N.R. real + 2.5 S min + k

K= N.R. real — Existencia

Utilizando las fdérmulas anteriormente descritas se inicid el disefio de
matrices, las cuales serviran como base de datos para alimentar la tabla
dinamica en la cual se llevara a cabo el control de los niveles de inventarios
establecidos, estas matrices estan formadas por el codigo del material y por los
niveles establecidos del consumo de materiales correspondientes a cada
periodo con lo cual se podra llevar efectivamente un control adecuado de los

inventarios dentro de la empresa.
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Luego de aplicar las formulas y elaborar las matrices con los niveles de
inventarios se procedid a crear una tabla dinamica de las matrices siguiendo
los mismos pasos mostrados en las figuras 20 y 21 para vincular los datos y

obtener la pantalla general.

3.2.2 Desarrollo de la propuesta en software Excel

El desarrollo de la presente propuesta se inicid con la elaboracion de
matrices, en las cuales se aplicaron cada una de las formulas establecidas
anteriormente , para asegurar que los niveles de los inventario sean confiables,
las matrices estan formadas por los cddigos de materia prima en el lado

izquierdo y por los datos correspondientes a cada periodo del lado derecho.

En las siguientes figuras se muestran las pantallas de cada una de las matrices

elaboradas para el inicio del modelo de planificacién de materiales.
La matriz de ventas se realizé utilizando el software Excel, los datos

para la creacion de la misma fueron extraidos de las ventas reales de los

diferentes materiales, por afios y meses, como se muestra en la figura 36.
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Figura 36. Matriz de Ventas

Microsoft Excel - matrices
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Luego de finalizar con la matriz de ventas, se creo la matriz de inventario
final en rollo, estos datos se obtuvieron de realizar un promedio de los tres
meses anteriores de ventas y se multiplico por un factor de consumo del

material como se muestra en la figura 37
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Figura 37. Matriz de inventario final en rollo

B Microsoft Excel - matrices
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Luego de finalizar con la matriz de inventario final en rollo, se creo la
matriz de inventario final en hoja, utilizando el promedio de los tres meses
anteriores de las ventas y multiplicando este resultado por un factor de

consumo del material como se muestra en la figura 38.
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Figura 38. Matriz de inventario final de hoja

Microsoft Excel - matrices
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Luego de finalizar con la matriz de inventario final en hoja, se cre6 la
matriz de inventario inicial, sumando los valores del mes anterior del inventario

final como se muestra en la figura 39.
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Figura 39. Matriz de inventario Inicial.

Microsoft Excel - matrices
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Luego de finalizar con la matriz de inventario inicial, se cre6 la matriz de
produccion, los datos se obtuvieron de sumar el inventario final y las ventas y a

ese resultado se le resto el inventario inicial. Como se muestra en la figura 40.
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Figura 40. Matriz de produccion
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21| T-SFEA07-12-0.14 109922 00051 1597 42( 47 ED]  IB1E7A| 142919) 18284 1R0F A 99176 176
2| TSFTI12011 Bl4448] 437 17)  GR9RAR| 040  4RARRT|  4A029R|  AR4Z206|  R47RA0|  43M1B4]  2A07 B4
A TSETI2011 £20702) 11980 RS AIPT6|  BRIS0| 21588 1248 420056| 200432 17R976
24| T-SET3I12-018 2896 1793 Ze4mE| 1T02m| 1944T2) B4R 231938 77 AB| 170GMR 952 00
5| TSRTI12004 MRESR3|  2943FR)  B19R34|  4906HA|  fRARAT|  4B3404]  RAR2]  4MBE9] 2913 72352

26 T-5F-737-12-015 T3R8  BIITR BZ312) 00937 MIEZ 4096100 493203 B G8|  B3AING| EDNGES
TCETAT AT NAR onica o nA7 £
M 4 b M|{ Matriz e Nivel de rearden ) Matriz de produccmn ,{ Matr\z de Stuck Mirimo /

Lista hUM

229 L 074 07 2907 L7 =420 A0 407 '.'T LN E’"‘

"HCIO 0 B3 Microsoft Excel - metr.., r@ capitulo 3

Luego de finalizar con la matriz de produccion, se cred la matriz de
ingreso, los datos se obtuvieron de sumar el inventario final y la produccion y a

este resultado se le resto el inventario inicial. Como se muestra en la figura 41.
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Figura 41. Matriz de ingreso

B3 Microsoft Excel - matrices

7

mcm

€6 B

el - matr..

r@ capitulo

@J frchivo  Edicidn  Mer Insertar Formato  Hervamientas  Datos  Ventana 7 Ecnihana venints X
NEHAISIEIER] -0 -8 4w 2@ ﬁi.ﬁmal -w . n s || Formula
e Bt B 0 MY | | [ By i | e Responder con cambios.., Tettinar ravisién, utilizada
i3] v 7 =Irventario Final de rallo'Be+Matriz de produccionBe-Matriz de inventario Inicia\‘!CD/
A B | ¢ | o | E | F | & | H | I J Ko [
1
2]
3] Matriz de Ingreso
2 ]
! ] ]
5 Cadigo Jund5  |Juld5  |Agod5 (Sep05 |OctD5  |Nov05 |DicD5 |Ened6 |Feh06 |Mar06
5| T-5F-750-16:024 787 418,15 31361 915 2034 495 31 619,14 b22 50 778,13 73922
7| T-SF-750-16-.012 3% 49 52 352 44 334 52 31808 546 B3 B95.79 B33 104389 99140
8| T-SF-750-16-068 57540 563 5 B47 59 B15 .49 So472]  02326) 127907 153400]  1H7A0]  1B2143
9| T-SF-750-18-065 i 542 30 403 BE B8 12 8o 12 102,02 127753 12115
10| T-5F-750-18-054 TBE1EE] 247782 1eARtd|  17BRZE)  TEARS7| 293470]  dekR 37| 4402720)  BROZFE| I A
1| T-5F-607-18-0.27 16140 24190]  1616d43|  17ARE0) 16393 JBGOE2| 36802 1323 540 40 51338
12| T-SF-607-18-0.15 107,20 160 80 12060 1447 108,64 19047 23808 0571 74 3352
13 T-5F-607-18-045 B 56 4278 4054 kil b7 &7 b4 46 1016 126,70 120357
14| T-5F-A07-18.036 160100 2476500 185738 17B4.51 67628|  293349)  JGGOf6) 440020  SA0026]  a2%5 A
15| T-5F-607-16-078 57530 563 5 B47 59 B15 49 So472]  02326) 127907 153423 1H779] 182130
18] T-5F-607-16-089 119,48 17258 129 1317 17 20478 Pl 307 16 3358 Fd 7l
17| T-SF-607-18-041 105 56 188,34 118,76 1282 107,18 187 56 3445 B15.32 788 15 730 69
18| T-SF-607-18-0.12 527 7319 83 642 53H0 9340 1725 9A423 12778 115650
19| T-SF-607-18-0.18 b3 1A 29 28,19 0,79 Ll S089|  Me3Z0] A AO] 13843
0| T-SF-607-12-016 93397 14008 10e00 948 18 94827 leeR 47| 2074 116,24 14530 138,04
21| T-SF-607-12-014 7 13N 049 53 507 1 TA670] 13172 1677 16 575 46 71933 bA3 36
2| TSR0 B7E3AT|  M3072]  7RSEO4|  TMMBM4)  BBAT23| 1200005 1800019  293612)  367015] 348664
B T-SR73-12-01 G375 7397h2] o2 BIORO)  A007 26| ETRZ71| 1095339 2B E3)  FTeA4) 3889
4| T-SR-737-12-018 et R | I | N ] O = R < L= 17724 2151 21044
| T-SF-737-12-024 101080  181820] 113715 10B0Z9)  10DE2B| 179589 M08 J9e3M|  FO3A7] 3h18A8
%| T-5F-737-12-015 Te87 AT ZHANZT) 1e7AEd6|  TR9IMO3] 1511848  2645208) 3308510 102,35 12754 12155
TCC 71749 NAR ETant stk 44002 A0 AN04L A7 40077 N7 L0 04 MERD NN CNED 7L Accne el T
R I\ Matriz de Ingreso | Matrz de TS ,{ VATt do ks ,{ Wt te praduc |4 \ :
List HUM

Luego de finalizar con la matriz de ingreso, se creo

cobertura,

la matriz de

los datos se obtuvieron multiplicar el inventario final por la politica de

reorden y este resultado divido dentro de las ventas, como se muestra en la

figura 42.
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Figura 42. Matriz de cobertura

Microsoft Excel - matrices

@J frchiva  Edicidn  Ver Insertar Formato  Herramientas Datos  Ventana 7 i
0GB a8 90 Bz 4w g B | FOMUl 5
i e ree m— — utilizada
E Pt R ALY | ¢ = @_H Respander con cambios,,, Terminar revisian,,
B& v A =(Invartario Final da rollo'BE*30)Matriz Ventas'BE 4
A s ¢ | 0 | e | F [ & [ 8 [ 1 | 4] K [F
1 1=
| 2|
3 | Matriz de Cobertura
1y} 9
Q Q
=] Q
4 N o
5 Cadigo Junds  |Jul05  |Agod5 |Sep05 |Octd5 |[Nov05 |Dic05 |Ene06 |FebD6 |Mard8
B | T-5F-750-16-0,24 4040 0,00 28580 8580 2138 b4,13 4279 163 128,25 89,73
7| T-SF-750L18-0,12 845 3200 040 9120 2280 kA A0 45 ) 3800 136 30 95,76
g | T-SF-750-18-068 1850 18,00 17,10 5130 1283 36 48 55 2138 7695 5387
g | T-5F-750-18-0,65 1245 2045 1943 58,28 1457 4371 2914 2428 g7 42 61,20

1

1

1

10 T-5F-750-18-054 nm| uy wmel w0 t5s| 45 wwl o ®E Bwm| BE

11| T-SF-607-18-027 wool  e0os  swol el wml sl eegsl el o0sel mw

12| T-SF-607-18-0.15 w00 1egd teme| | nml mm wel o mwE| w0 #4

13| T-SF-607-18-045 10 o140 eegsl 049 eea2  1ms3| 1028  i8s| 07| 2m3E

14| T-5F-607-18-036 w0l 4 w4l sl sl el el mprl el mE

15| T-SF-607-18-0.78 soon] 4801 e 1mes M| e esa| g0 wsal g —

15| T-SF-607-18-080 5adl  wEl g 4 T 7l ngl

1 1

1 1

1 1
1
1
1
1
1
1

7| T-SF-R07-18-041 e 4140 33,14 142 9% a7 56,71 85 176,13 12328

8| T-SF-607-16-0,12 e 5152 aeme|  wegs  wA| n0a2 74l Bigel 20z 17
9| T-SF-607-18.0,18 gpol  #d wpol wpel mal onml gl wEl g9l wE
20| T-SF-607-12-0,16 w0 1o wors| 34 73ml oome] ezl mml angs] 3w
2| T-SF-607-12-0,14 ol Be97  eear|  1md41] a9l emE|  997| mape] 202 e
0 TSET3712001 | w4 miz4 segsl  vmesl w3ml gl wwl mml miwl e
7| T-SF-737-120.11 g s eops| 2004 soml 0| 1om|  mope] w02 %0
2| T-SF-737-12.0,18 479 7R 3O

6| T-SF-137-12:0.24 1023 12630 19,04 ST 89,20 PLTiE] [k 48,79 535,66 37456

1
A 130,35 1438 a0 9287 LRy, 185,75

1

1

% | T-SF-737-12-0,15 11415 112,35 106,73 32020 80,05 24015 B0,10 3342 480,30 33821

TCC 737 A7 NAR 407 LN on Lo a7 A a1E TA
RN /. Watriz de inventario Inlcwa\ K Matrz de ngreso )\Matrlz de Eubertura 4 Matnz de Hivel d | | [
Listo UM

11!

IHCIO

Luego de finalizar con la matriz de cobertura, se cred la matriz de nivel
de reorden, los datos se obtuvieron multiplicar lo planificado por la politica de
reorden y este resultado divido por el numero de periodos. Como se muestra en

la figura 43.
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Figura 43. Matriz de Nivel de reorden

Microsoft Excel - matrices

Eﬂ frchivo  Edicion  Ver Insertar Formato  Herramientas Datos  Ventana 7 Esctiba una prequnta -8 X
B A SR B0 B AL @ ﬁi.ﬁmal -12.\N§|§_|ofog\:z:z: A
FiiP I Bt B R Y | | 4.8y Mj| Riesporider con cambios.., Terminar reyisicn l
AR v fe T-SF-750-16-0.24
A T [ = [0 [ T 770~

i 2|
2]

3 Matriz de Nivel de reorden
| 2 e

4 Q &

5 Cadigo Jund5  |Jul05  |Ago5 |Sep05 |Octd5  |Nov05 |Dic05 |Ened6 |Feh06 |Mar06

B T-5F-750-16-024 15 14 ) 2 19 e h 3 25 2

7| T-5F-T750-18-012 10 10 19 17 13 19 24 20 16 20

8| T-5F-750-18-068 97 92 184 166 124 187 233 198 159 190

9| T-SF-750-18-065 % Sk b7 G0 45 b7 84 72 o7 9

0] T-SF-750-18-054 32 0 b1 o6 # 62 77 i) 02 3K}

i1 T-SF607-18-027 15 14 29 26 19 29 3% Ell 25 29

12| T-SF-607-18-015 15 14 29 2k 19 29 I Ell 25 2

13 T-5F-607-18-045 25 24 48 43 32 48 Al a1 i 43

14| T-5F-607-18-0 36 25 25 19 44 33 il B3 a3 43 A1

15| T-5F-607-18-078 ]l 2 ) a3 40 Al 75 f3 o1 Bl

15| T-5F-607-18-0,89 0 2 o7 o1 B o 72 Bl 49 k)

7] T-SF-607-18-041 15 14 2 i 19 2 ¥ Bl ] »w |
1] T-SF-607-18-012 20 19 kS 34 26 kS 48 # 5] »

19| T-SF-607-18-018 19 18 3% 32 24 i 4B EE) Ell 7

0| T-SF-607-12-016 15 14 29 2k 19 29 I Ell 25 2

21| T-5F-607-12-014 20 13 Bl 34 2 i 48 i 3 A

2| T-SF-T737-12-01 19 18 ¥ 32 24 7 16 M AN 7

2| T-SF-T73-12-01 15 14 2 2k 19 29 b Bl 25 2

M| T-SE-737-12-018 0 2 o7 o1 B o 72 Bl 49 k)

2| T-5F-73712:024 15 14 2 2 19 2 ¥ A ] 2

2 T SF-T3712-015 17 11 222 200 150 225 281 23 19 230
T M§?r|;dgang1rgso i Malie 68 Cobertra }\Matrlz de Nivel de reorden,{ etz do produd 1 i 2 & | & [
Lista UM

HHCIO @5 i; E Microsaft Excel - matr... r@ capitulo 3 te:

Luego de finalizar con la matriz de nivel de reorden, se cred6 la matriz de
stock minimo, los datos se obtuvieron de multiplicar la existencia por la politica
de stock minimo y el resultado divido dentro del numero de periodos

correspondiente, como se muestra en la figura 44.
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Figura 44. Matriz de stock minimo

Microsoft Excel - matrices

IHCIO

(200 r@ (ap 3 - Micre

B3 Microsoft Excel - matr. .

@J frchiva  Edicidn  Ver Insertar Formato  Herramientas Datos  Ventana 7 Escriba una pregqunta

AT ETF SRR DR TN LN -1 NS |EE[E%E -0-A E
_.J o o 27 R,V | By @_H Respander con cambios,,, Terminar revisian,, !

B& v e =(ExistencialB2)1 5
A B c | o | E [ F | 6 | H [ 0 | 4 ] kK |=

1
2]

3 Matriz de Stock Minimo
| g g

! a &

5 Cadigo Junds  |JulD5  |Agod5 |Sep05 |Oct05 |NovD5 |Dic05 |Ened6 |Feb06 |Mar06

5| T-SF-750-16-0.24 153 a2 104 376 152 113 151 564 Bl 156

7| T-SF-750-18-012 613 29 417 128 2456 3B 1474 1842 2210 526

8| T-SF-750-18-048 g12 76 582 1624 3248 487 1349 U3 95 528

9| T-SF-750-18-065 405 138 276 812 1624 244 974 1218 1462 43

0] T-SF-750-18-0 54 1624 552 104 3248 B4% 974 3098 4872 5845 1656

11 T-5F-607-13-027 12992 M1 B8535 25984 51968 1795 181 38976 16771 13252

12| T-5F-607-18-0.15 5496 209 M1 12992 25984 309 15590 19458 23386 B66

13| T-SF-607-18-045 3248 104 209 5495 12992 1343 7795 9744 1633 3313

14| T-5F-607-18-0 .36 1624 552 104 3248 B9 974 3898 4872 5846 1656

16| T-SF-607-18-0 78 812 276 552 1624 3248 487 1943 2436 2923 828

16| T-SF-607-18-089 405 138 76 g12 1624 244 gr4 1218 1462 414

17| T-5F-607-18-041 203 9 138 406 812 122 187 609 731 27

18| T-SF-607-18-012 102 ] B9 23 405 B1 244 35 35 104

18| T-5F-607-18-018 51 17 ] 102 203 £l 122 152 183 a2

0| T-5F-607-12-016 933 37 53 1032 2064 310 1238 1548 1858 %2

2 T-SF-607-12-014 709 241 482 700 1400 210 840 1050 1260 724

2 TERI3A201 1917 1672 3344 A 4053 608 2432 3040 3648 5016

B TERT73A2-01 309 133 2356 123 2477 32 1485 1858 79 3580

24| TSRTIT12018 1867 b3 1269 B4 1632 Xl 1009 1261 1514 1304

& TSRT73-12024 1419 482 965 2433 4866 130 2920 3650 4379 1447

& T-SF-T3712:015 9835 3344 BRA8 1485 2972 445 1783 29 875 10031

a7 TAT 149 N AR 40 | N7 1744 1C44 1041 1cn X
M4 b H f Matriz de hivel de reorden ,{ Matriz de produccwon )\Matrlz de Stnck Mlmmn/ [4] 1 B
Lista UM

Luego de finalizar con la matriz de stock minimo, se cred la matriz de

cantidad 6ptima,

los datos se obtuvieron de sumar el nivel de reorden real mas

2.5 por el stock minimo, mas un factor establecido., como se muestra en la

figura 45.
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Figura 45. Matriz de Cantidad 6ptima

B3 Microsoft Excel - matrices

@J frchiva  Edicidn  Ver Insertar Formato  Herramientas Datos  Ventana 7 Escriba una prequnta -8 X
NEEAdIBan 9.0 B o @ i 0 NSIEEEnE - 0-A
_J Pl 0 T LY | | By B21| ¥ Responder con cahios,,, Terminar r2iisicn,,
56 & B =(Matriz de Nivel de reardenlB6+2,5)"Matriz de Stock Minimo'B6
A B | ¢ [ o | E | F ] & | H | 1 ] 1 ] K =

1
i ,

3 Matriz de Cantidad Optima
| g g

! q q

5 Cadigo Jund5  [Juld5  |Agod5 (Sepd5 |OctD5 |Novd5 |Dic05 |Ened6 |Feh06 |Mar06

B T-5F-750-16-0,24 6578 10778 24906 25756 28200 22842 34968 29354 16356 ESE

7 T-5F-750-18-0,12 X312 37593 83064 84118 92100 74501 114204 98165 62246 14076

] T-SF-780-18-0,68 34835 15735 109854 111244 121800 98658 151032 129339 82337 18635

9 T-SF-780-18-0,65 17383 24853 54972 55622 B0900 13329 75516 B4906 41155 9302

] T-5F-750-16-0 54 9670 9470 21977 222488 243600 197316 302054 250678 164674 I

1] T-SF-607-18-0 27 557357 795760 1757818 | 1779904 | 1948800 | 1578528 | 2416512 | 2077421 | 1317389 298166

12| T-SF-B07-18-015 278678 357880 878909 889952 974400 789264 1208256 | 1038710 F58R04 143083

13| T-SF-B07-18-045 139338 198940 433454 444576 487200 394532 04128 519355 329347 74542

14| T-SF-B07-16-0,36 9670 9470 21977 222488 243600 197316 302054 250678 164674 I

15| T-SF-B07-18-0.78 3483 15735 109864 111244 121800 58658 151032 129339 82337 18635

16 T-SF-607-16-0.39 17417 24068 54932 55622 (0900 19329 75016 64319 41168 9318

7] T-5F-607-168-041 709 12434 27466 278N 30450 24665 37758 J2460 20564 1659

18] T-SF-607-16-012 4355 6217 13733 13906 15228 12332 18879 16230 10292 2330

18] T-SF-607-18-0.18 217 3109 b5/ 953 7613 G167 9440 8115 5146 1165

0 T-SR607-12-0.16 40040 40473 76200 70692 77400 62694 95976 91022 B0336 2140

2 T-SR607-1204 30430 29073 52653 47950 52500 12505 g5100 63295 12620 16279

2 T-SR737-12401 210954 145027 196835 138627 152000 123120 183480 241674 162394 112653

2 T-SFT3712-01 150550 99341 127597 84830 92880 75233 15171 157969 121748 8539

24| T-SFT73712.018 80080 5486 79018 57606 B3072 51088 78209 LTk 7213 12840

A T-SFT73712024 B08A1 78807 167687 1BBRE2 182477 147806 iyl 198644 127478 3458

& T-SFT73712:015 121907 238709 239637 101798 111458 90281 138208 304283 280315 25706

fahd C 737 172038 4RI TEROR [rkelalns naoed MR 104nEd iarTe T
WA P z Matriz de produccién }\Eantldad I]ptlma,{ HETETE ok P / 1 | b
Lista UM
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Luego de crear las matrices presentadas anteriormente, las cuales seran
de ayuda para el manejo y la constante actualizacién del proceso de
planificacion se deben vincular cada uno de los datos y crear una tabla
dinamica para establecer el control del modelo, la tabla se creé como se

especifica en las figuras 22 y 23.
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El nuevo modelo funcionara ofreciendo como resultado los siguientes

calculos en el sistema:

¢ Inventario inicial del material

¢ Ingreso del material

e Consumo del material

¢ Inventario final del material

e Coberturas por mes

e Coberturas por dias

¢ Inventario inicial (rollo- hoja)

e Produccion ( rollo- hoja)

e Ventas (rollo-hoja)

e Ventas totales

e Ventas maximas y minimas

¢ Inventario Final (rollo- hoja)

e Coberturas mes-dias ( rollo-hoja)
¢ Inventario final total

e Cantidades a pedir

e Pedido

e Cantidades a pedir minimas y maximas recomendadas

e Material en transito
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El sistema creado funcionara dando clic en el icono actualizar
diariamente, y alli se podran verificar los calculos necesarios para llevar un
estricto control del movimiento de inventarios en lo que se refiere a materiales,
el modelo propuesto presenta colores los cuales se establecen para indicar al

usuario lo siguiente:

I Color Rojo: Significa que no hay existencias de material.
1 Color Amarillo: Significa que ya es tiempo de realizar el pedido.
I Color Verde: Significa que hay material suficiente en bodega.

Luego se realizé la explosién de materiales para relacionar la cantidad de
materiales necesarios en la fabricacion de los diferentes productos, estos
calculos se basan en una hoja de calculo de Excel, la cual se encuentra
vinculada con los calculos y datos necesarios para cada producto segun la regla
de tres correspondientes para cada uno, en la celda superior se debe ingresar
la cantidad de materiales proyectada y ajustada de los prondsticos de
materiales realizados con anterioridad, y la hoja de calculo dara los totales de la
cantidad de materiales necesarios segun los prondsticos para la fabricacion de

los productos y la compra de la materia prima, como se muestra en la figura 46.
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Figura 46. Explosion de materiales

£ Microsoft Excel - EXPLOSIGN

@_] frchivo  Edidon Yer Ineertar Fomato  Heramientas Datos Ventana ¢ Esobaunaprequia o @ X
BT TSN DA N RN oo MesEEEANEE- 040 B
7 BB RO i (S ROV iE @j| ¥4 Respiondet con canbios.., Termingr revisin’rh_!
B - f Producto A
A RE C | D \ E \ F \ 5 | H =

i il
) EXPLOSION DE MATERIALES
3
4 |
5 | Cantidad periodo 1|Cantidad periodo 2 |Cantidad periodo 3 |Cantidad periodo 4 |Cantidad periodo 3 |Cantidad periodo 6 |Cantidad pi
B [Produco A
7 |Material 1 1460 1523 164 1632 2000 1700 1630
(8] |Material2 1312 1425 1589 1600 1930 1658 19%
(3] |Material 3 1462 1781 1813 189 1915 1780 1700
0] |Msterial 4 1200 1369 140 1500 1620 1440 142
1] |Msterial 5 1561 1363 140 1500 1620 140 142
2] |Material 6 1369 1452 149 1513 1800 1615 19%
13 [Total prod A 838 912 9359 9695 10903 9630 9390

1
| 15] Cantidad periodo 1|Cantidad periodo 2 |Cantidad periodo 3 |Cantidad periodo 4 |Cantidad periodo 5 |Cantidad periodo 6 |Cantidad pi
5] |[Producto B
7] Material 1 il 55 1075 129 193 1452 1016
18] [Material 2 i H0 1069 1283 1924 1443 1010
193] |Mterial 3 il El 1128 1351 i 1520 064
D] |Material4 795 &5 1008 1207 1810 1358 el
2] |Material 5 800 &0 102 1214 1822 1366 e
(22| |Material 6 it 48 1044 1252 1879 1409 o6
(B |Material7 b7 53 1 13 1992 1494 1048
(M| |Material B il &0 102 1214 1822 1366 e
25| |Total Prod B 6630 7348 8430 10140 15210 11408 1983

i
v Cantidad periodo 1|Cantidad periodo 2 |Cantidad periodo 3 |Cantidad periodo 4 |Cantidad periodo 5 |Cantidad periodo 6 |Cantidad pi
B |Producto C
B |Material 1 100 1210 132 1670 A4 16788 1315
0] |Material2 1280 1373 1581 189 Jist i 21347 1484
3] |Material 3 1300 143 164 1973 ZR01 2 15541,
0« v \EXPLOSION DE MATERIALES | CALCULOS DATOS / T T T S
Listo HUM

'!'s' nicio. & § '@Iw:api'tulu:u:E:tesis-r‘-ﬂiw:r... 13 icrosaft Ex
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3.2.3 Ejecucidn de la propuesta en software Excel
Para comprobar la funcionalidad del presente modelo, se presenta la
pantalla general para la utilizacién del modelo propuesto, con la cual se podra

controlar el proceso de planificacion, como se presenta en la figura 47.

Figura 47. Primera vista de la pantalla general del modelo de planificacion

B4 icrosoft Excel - CONTROL DE INVENTARIOS

@ frchiva  Edicion  Yer [Insertar Formato  Herramientas Datos Veotana 7

frial 10 - NX 8§

H g %m0 &

Reportes del Usuario Datos = Opciones *

Arrastrar con el

mouse a la tabla Actualizacion
A8 de datos

& para visualizar E]F] & M [N] O] P | @ =
i e
2
3 Fechadeanalisis:/
4 Centro P TTadas) hd
5 | GrupoProd (Todas) hi Aetuzlizar
£ | GupoCom (Todas) v
7
3

IMaterial Descripoion ME  ttahdt

3 hd -
10| Y7023 Material & 3800 3 1600 WO 00T MERD 1898 BO0D 0 0 1800 M M6 425 1850
| VTGIZIER Materizl B 400 4TR 0 00 4025 G0IG 4860 2000 0 0 14 122 47 1780
12 | VTTE52M4 Matreizl C £00 200 0 0 13000 25000 GEd0 2000 0 0 67 W G0 150 300
13 |VYT452%6 Materizl D 0 350 0 0 007 WERD 0 0 0 14,650 1.16?- 0 500 1200
14| 2010426554 Material E BE 566 443 10 195 66 M5 100 0 0 557 1 24 300 £00
15 | 2010428632 Material F 1847 1343 1560 kil £ 1278 183 00 0 0 17300 20 1 900 1800
16 | 2010428698 Material G 338 1326 507 90 0 4 162 1 0 257 74 7 i 760
17 | ZC10569844 Material H It 202 100 0 & 50 0t 400 0 0 e M i 75 il
18 | 2010546987 Material | 23T M7 1063 5k 860 1700 3178 0 0 0 1336 43 4 475 1360
19 | 210547892 Material J 133 2513 1176 5 128 2060 300 260 0 0 1673 4 4 860 1700
20 | TZCS0254 Material K 1823 30 1 52 1050 1975 253 1600 0 L 4 1 1050 2100
21 | TYSUIZIE54 Material L 2053 4067 20 128 1178 2.1 303 200 0 0 a3 3 137 2760
22 | TYSUM2EE3 Material M 283 4168 1824 1 1675 278 3082 300 0 0 287 bl 3 1600 3000
23 | TYSUMERS2 Material bl 113 303 i i i) bt &l 100 0 1 L il 100 200
24 | YUNSJ023 Waterial i 172 298 kil 1l i) 325 45 1 0 1 % 8 2% 150 300
25 | YUNSHE23 Material O 0 0 0 0 i 2 0 i 0 1 01 100 1 0
26 | SOGFHEEIT Material P 08T 38T 1324 H b} 1375 1893 300 0 0 2 bl K 1400 2800
27 |SDFGMIGE Material G T Bm 679 1400 246 48 29 2000 100 0 EALEI 4 1600 3200
28 | SDT4B0161 Materizl R 1240 1033 1067 3 1046 2067 1743 500400 0 s 4 &0 57 1180
29 | FO45216342 Material [l i 1080 £00 603 11 1027 90 400 0 mo M 63 47 350
30 | WERT2E4ET Material T 208 602 1785 0 260 G4 1570 1 1 0 2T 4 175 360
31 | WEOMHEE Material U Kl 6 M8 0 3 T8 TEY 450 0 0 120 il 151 175 360
32 | SIZ2TEE002 Material ¥ 3424 2.6 2184 0 JER BT 1954 1000 0 4020 eyl 22 3 1325 2650
33 | SIZEFEIB002 Material W 4638 4060 1868 91 3108 516 1769 1100 0 27 3542 1 1775 360
34 | SIZ40016002 Material 1 119 1457 1817 12 4300 7450 1418 300 0 5732 14880 28 ki 750 1500
36 | SIZ40018002 Material Y 928 1253 1020 e 4707 BT 950 102 0 7.7 10670 27 H 550 1100
36 | SIZE00H00Z Material 2 0 0 0 0 5 3300 231 il 0 0 0100 100 0 0
37 | SIZRODIEO0Z Material AB 134 358 i 10 87 1708 927 0 0 0 MM I 125 260
38 | SIZB001E002 Material A 0 0 0 0 a0 126 § 0 0 0 010 100 0 0 >
An L eREMAMNennt hﬂ-\bmi-\IM'\ ” Aon an 1119 AR L) 1c1Q oA RN Ann n Ly 19R RER A9 QRN
W 4 b H\TABLA DINAMICA /DATOS / [« | e

Db~ i dufomas+ . W [ O «‘ﬂ e

Listo

69



Figura 48. Segunda vista de la pantalla general del modelo de planificacién
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Figura 49. Tercera vista de la pantalla general del modelo e planificacion
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+a Inicio

Con el modelo propuesto se podran realizar consultas sobre las
cantidades de materiales, los ingresos, la produccion, el material disponible, la
cobertura del material en mes y dias, los inventarios iniciales y finales, ventas
por material etc., por lo cual también segun los dias de cobertura se deberan
realizar los pedidos de materiales en base a las coberturas de dias vy
mensuales, para garantizar que la materia prima no falte, ni sobre sino que se
mantenga en un nivel éptimo, para garantizar una produccion eficiciente, y
evitar el cambio de produccién por falta de material , obteniendo asi el
cumplimiento para las entregas del producto a los clientes, y por ende la

satisfaccion de los mismos.
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Con este modelo se garantiza el funcionamiento del proceso de
planificacion de materiales ya que parte desde la elaboracion de prondsticos,
los cuales nos daran la guia para verificar las cantidades de compra de la

planeacién de materiales.
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4. PLAN PARA IMPLEMENTAR EL MODELO PROPUESTO

Para implementar el modelo propuesto presentado anteriormente es
necesario realizar la organizacién del departamento de planificacion como un
equipo de trabajo, para designar a sus miembros las funciones, el control y
seguimiento de las propuestas realizadas.

41 Manual de organizacion del departamento de planeaciéon vy

programacion de materiales

La elaboracion del presente manual de organizacion primeramente debe
establecer una nueva estructura del departamento de planificacion, con base a
una distribucion de funciones y puestos dentro del departamento, creando luego
los manuales de funciones de los nuevos puestos propuestos, estableciendo

una organizaciéon completa para el departamento en estudio.

La formacion de este nuevo departamento es de mucha utilidad para la
empresa en general, ya que el mismo sera el encargado de planificar y llevar
acabo actividades de suma importancia para el cumplimiento del proceso de
produccion, por lo cual necesitara la colaboracion de departamentos que
manejan informacion de interés del mismo, es por ello que se establece un
ciclo de comunicacion interna, con los departamentos que se relacionan con el

mismo, como se muestra en la figura 50.
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Figura 50. Ciclo interno de relacidon con el departamento de

planificaciéon

Aseguramiento de
la calidad

produ

Bodega de

terminado

cto

il

Compras <: j> Produccion
) (1
Departamento de |
Planificacion —
Ventas Mantenimiento
—) (—
] —)
—/
Centros de Bodega de Operaciones
distribucion materia prima

Fuente: Elaboracion propia

4.1.1 Estructura del departamento

A continuacion se presenta la estructura propuesta para la creacion del
departamento de planificacién, la cual se realizdé con base a las necesidades de
la empresa para el buen funcionamiento del proceso de planificacion de

materiales, el cual se basa en la distribucion de funciones asignadas al

departamento y distribuidas

propuesta.

en los diferentes
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Figura 51. Organigrama propuesto para el departamento de planificaciéon

Jefe de planificacion

Programador de
produccion

Planificador de
materiales

Planificador de
abastecimiento

4.1.2 Responsabilidad del departamento

Es responsabilidad del departamento de planificacion, realizar las

siguientes funciones:

e Administrar los inventarios de los centros de distribucion vy

bodegas

e Manejo de stock de producto terminado minimo-maximo

e Elaboracion del plan de abastecimiento

e Calculo, seguimiento e informacion de indicadores

e Consultar inventarios en los diferentes centros de distribucion

e Coordinacién del plan de abastecimiento con encargado de

transportes, y supervisar su cumplimiento.

e Comunicacion con las distintas bodegas sobre capacidades

e Verificar el material en transito.

e Mantener los niveles de inventarios establecidos
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Coordinar y administrar la programacién de la produccién de los
pedidos asi como stocks.

Elaborar las ordenes de compra para los materiales en stock
Llevar a cabo la secuenciacion para Material en stock y Pedidos
Control de inventario de lenta rotacion y Programacion
Programacién de la produccion.

Verificar el ingreso de materiales a la planta

Realizar los pedidos en base al consumo de materiales y a los
niveles de inventarios.

Verificar capacidades de bodegas.

Elaboracion del prondstico de materiales y ajustes necesarios
Manejo de stock de materia prima minimo-maximo.

Comunicacion con las distintas bodegas (capacidades y
consumo).

Control sobre el consumo de materiales y cantidades
recomendadas de compra.

Llevar a cabo el proceso de planificacion y programacion de

materiales.

4.2 Descriptor de los nuevos puestos propuestos

Los descriptores del puesto son una guia para definir el perfil de

profesional a contratar para un puesto de trabajo especifico y representan para

el empleado el conocimiento de sus funciones y responsabilidades diarias

dentro de la empresa.

A continuacion se presentan los descriptores de los puestos de trabajo

requeridos para la implementacion de la propuesta en mencion.
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4.2.1 Descriptor del puesto para el planificador de abastecimiento

Departamento de Descripcién del puesto Emision: XXX

Planificacion de planificador de abastecimiento Revisd: XXXX

de materiales Autorizé: XXX
OBJETIVO

Describir las funciones de la persona que ocupara el puesto de planificador
de abastecimiento, asi como los conocimientos minimos que debe poseer,

la responsabilidad, autoridad de ejecucién, y los requisitos de contratacion.

DESCRIPCION DEL PUESTO

Titulo del puesto: Planificador de abastecimiento

Area de responsabilidad: Bodega y centros de distribucion
Jefe inmediato: Jefe de planificacion

Horario de trabajo: Oficina

A. FUNCIONES GENERALES
Las funciones generales para este puesto son:

e Administrar los inventarios en los centros de distribucion

e Manejo de stock de producto terminado minimo-maximo.

e Elaborar el plan de abastecimiento.

e Realizar el calculo, seguimiento e informacion de indicadores

e Consultar inventarios en los diferentes centros de distribucion

e Elaborar el plan de abastecimiento, coordinar con encargado de
bodega y transporte, y supervisar su cumplimiento.

e Comunicacion con las distintas bodegas (capacidades)
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B. ORGANIGRAMA Y VISUALIZACION DEL PUESTO

Figura 52. Visualizaciéon de ubicacion del puesto de planificador

de abastecimiento.

Gerente de produccion

Jefe de planificacion

Programador de Planificador de Planificador de
produccion materiales abastecimiento

C. RESPONSABILIDAD

Sera el encargado de coordinar todas las actividades referentes a la
planificacion de abastecimiento en los diferentes centros de distribucion,

para el funcionamiento correcto del proceso de planificacién.

D. CAPACITACION
e Manejo del modelo actual de abastecimiento
e Ubicaciones y capacidades de centros de distribucion vy
bodegas.
e Productos de la empresa
e Transportes utilizados
e Canales de distribucion

e Normas ISO
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¢ Normas de Seguridad Industrial de la empresa
e Comportamiento del mercado de galvanizados
¢ Niveles de inventarios de la empresa

e Volumenes de venta

e Programa de produccion

E. RELACIONES INTERNAS Y EXTERNAS DEL PUESTO

Internas
o Jefe de planificacion
e Bodega de producto terminado
e Centros de distribucion
e Programador de produccion
e Ventas
e Transporte

e Aseguramiento de la calidad

Externas
e Transporte

e Embarques

F. CONDICIONES DE TRABAJO EN EL PUESTO

Expuesto a: ruido, tension

Esfuerzos fisicos: atencidén visual prolongada, permanecer sentado,

permanecer frente al computador.
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Esfuerzos mentales: toma de decisiones asertivas, elaboracion de
informes, Elaboracion de proyecciones y ajustes, planificacion de

diversas actividades del puesto.

. REQUISITOS DEL PUESTO

. Nivel académico: Ingenieria Industrial

. Conocimientos: negociacion, Indicadores industriales, Inventarios de
producto terminado, Control de la produccién, manejo de sistemas de
computacion, Excel, tablas dinamicas, Herramientas de ingenieria,

Abastecimiento, Canales de distribucion, normas 1SO.

. Edad: 21-30 afios

. Habilidades: toma de decisiones asertivas, coordinar actividades,

trabajo en equipo, responsable, ordenado, eficiente.
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4.2.2 Descriptor del puesto para el planificador de materiales

Departamento de Descripcién del puesto Emision: XXX
Planificacion de planificador de materiales Revisd: XXXX
Autorizo: XXX

OBJETIVO

Describir las funciones de la persona que ocupara el puesto de planificador

de materiales, asi como los conocimientos minimos que debe poseer, la

responsabilidad, autoridad de ejecucion, y los requisitos de contratacion.

DESCRIPCION DEL PUESTO
Titulo del puesto: Planificador de materiales

Area de responsabilidad: Bodega de materia prima

Jefe inmediato: Jefe de planificacion

Horario de trabajo: Oficina

A. FUNCIONES GENERALES

Las funciones generales para este puesto son:

Elaboracién del prondstico de materiales y ajustes necesarios

e Administracion de inventarios de materiales en bodega

e Manejo de stock de materia prima minimo-maximo.

e Autorizacién de despacho de materiales

e Calculo, seguimiento e informacion de indicadores del consumo

de materiales.
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e Consultas de inventarios de materia prima

e Seguimiento al ingreso de ordenes de compra en fechas
solicitadas con encargado de compras

e Comunicacion con la bodega de materia prima (capacidades y
consumo).

e Control sobre el consumo de materiales y cantidades

recomendadas de compra.

B. ORGANIGRAMA Y VISUALIZACION DEL PUESTO

Figura 53. Visualizacién de ubicacién del puesto de planificador

de materiales

Gerente de produccion

Jefe de planificacion

Programador de Planificador de Planificador de
produccion materiales abastecimiento

C. RESPONSABILIDAD

Sera el encargado de coordinar todas las actividades referentes a la
planificacion de materiales, para el funcionamiento correcto del proceso
de planificaciéon, generando abasto de materia prima en el momento

indicado y el lugar preciso para el inicio de la produccion.
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D. CAPACITACION

e Manejo del modelo para la elaboracion de prondsticos de
materiales y ajustes.

e Manejo del modelo para la planificacion de materiales

e Volumenes de venta

e Productos y materiales de la empresa

e Materiales para elaborar los diferentes productos

e Capacidades de bodegas

e Maquinaria y proceso de produccion

e Normas ISO

e Normas de seguridad Industrial de la empresa.

e Tiempos de lead time por proveedor y material.

E. RELACIONES INTERNAS Y EXTERNAS DEL PUESTO

Internas
o Jefe de planificacion
e Bodega de materia prima
e Programador de produccion
e Compras
e Aseguramiento de la calidad

e Ventas

Externas

e Proveedores
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. CONDICIONES DE TRABAJO EN EL PUESTO

Expuesto a: ruido, tension

Esfuerzos fisicos: atencidon visual prolongada, permanecer sentado,

permanecer frente al computador.

Esfuerzos mentales: toma de decisiones asertivas, elaboracion de
informes, Elaboracion de proyecciones y ajustes, planificacion de

diversas actividades del puesto.

. REQUISITOS DEL PUESTO

. Nivel académico: Ingenieria Industrial

. Conocimientos: elaboracion de Prondsticos, Indicadores industriales,
Inventarios de materiales, Control de la produccion, manejo de sistemas
de computacion, Excel, tablas dinamicas, Herramientas de ingenieria,

Procesos de produccion, distribucion de materiales, normas ISO.

. Edad: 21-30 afnos

. Habilidades: toma de decisiones asertivas, coordinar actividades,
trabajo en equipo, responsable, ordenado, eficiente.
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4.3 Descripcion de los elementos necesarios para la implantacion
del modelo propuesto

Es necesario para la implantacién del presente modelo, contar con
elementos humanos y técnicos de suma importancia, los cuales estén a

disposicion en el momento que se requiera de ellos.

En todo el modelo propuesto lo mas importante es el elemento humano,
ya que sera a través del mismo que se realizaran cada uno de los pasos
propuestos, con la finalidad de mejorar el proceso de planificacion de

materiales.

4.3.1 Costos del modelo propuesto

Los costos del modelo propuesto se dividen en costos de recurso
humano los cuales seran encargados de la elaboracién de la propuesta y la
puesta en marcha del mismo y en costos del equipo de cédmputo para la

ejecucion de la propuesta.

Los costos del modelo se basan especificamente en un equipo de
codmputo y en la integracion de dos nuevos puestos de trabajo para el

departamento de planificacion.

4.3.1.1 Recurso humano

En todo proyecto es necesaria la participacion del factor humano, ya que
de éste depende la funcionalidad o no de las propuestas realizadas, en la
realizacion del presente proyecto se propone la contratacion de 2 personas la

primera, para ocupar el puesto de planificador de materiales y la segunda, para
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ocupar el puesto de planificador de abastecimiento, para lo cual en el presente
capitulo se describen las caracteristicas idoneas de contratacidon de las mismas,

y a continuacion se presentan los costos que esto implica.

4.3.1.2 Equipo de computo

El equipo de computo es indispensable en un proceso de planificacion,
ya que debido a la excesiva cantidad de informacién que se maneja en el
mismo, se hace necesario utilizar modelos establecidos en programas de
computacion como el modelo propuesto anteriormente, que hagan mas sencillo
dicho proceso, es por ello que a continuacion se describen los costos para la
compra del equipo de computo necesario para poner en marcha el modelo
propuesto, las caracteristicas de este equipo se muestran en el anexo adjunto a

este trabajo de graduacion

Los costos generales de la propuesta para la implementacion del
proyecto se muestran en la tabla VII.

Tabla VII. Costos generales de la propuesta

Factor Costo total

Elaboracion del sistema de prondsticos vy Q. 15,000.00

planificacion de materiales

Equipo de Computo Q. 7,798.00
Planificador de materiales ( Mensual) Q. 5,000.00
Planificador de abastecimiento (Mensual) Q. 5000.00
Costo Total de la Propuesta Q. 32,798.00

*Estos precios fueron establecidos tomando como base el tipo de cambio del dolar a
$7.69 el dia 24/11/2006
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5. IMPACTO AMBIENTAL DEL PROCESO DEL AREA DE
GALVANIZADO

5.1 Identificacidén de desechos sin tratamiento del area de galvanizado

La identificacion de desechos sin tratamiento de la empresa en estudio,
se realiz6 basandose en el proceso de galvanizado, en cual se pueden observar
todos y cada uno de los materiales y componentes utilizados en el mismo, por

lo cual a continuacién se presenta una descripcion tedrica del proceso.

El proceso inicia con la recepciéon de materia prima en rollo, el cual es
colocado en bodegas para su almacenamiento hasta su utilizacion, luego el
rollo es colocado en un carro transportador para realizar el traslado a un mandril
de expansién automatica, para luego pasar por un proceso de limpieza en el
cual se aplica una solucion alcalina la cual remueve contaminantes organicos,
aceites, grasas y particulas extranas como preparacion para ingresar a los
tanques alcalinos y remover cualquier traza de solucidon que pueda haber
quedado a través de un enjuague en caliente el cual se espraya sobre las
superficies de la lamina.

La siguiente etapa es la de decapado o pickleado, la cual es otro
enjuague de material, solo que se hace utilizando acido clorhidrico, con el fin de
eliminar por completo los residuos de grasas, aceite u Oxidos que tenga el
material después de pasar el proceso de bafo alcalino.
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Para eliminar y remover trazas de acido el material pasa por un bafio de
agua a temperatura ambiente el cual se realiza por medio de un esprayado en
la parte superior e inferior del material metalico, controlando la cantidad de

estos por medio de un espectrofotometro de absorcidon atémica.

Los aditivos metalicos proveen las condiciones necesarias para obtener
una buena adherencia, caracteristica muy importante la cual solo se logra en

lineas de galvanizado continuo.

La capa que se adhiere al acero es controlada por un sistema de cuchillas
de aire que garantiza una capa de zinc uniforme. Con el galvanizado por
inmersion se logra un recubrimiento completo, puesto que todas las partes del

acero, incluso las inaccesibles son recubiertas por completo.

Teniendo el material limpio, este es recubierto por inmersiéon en un bafo
de zinc fundido en la paila de galvanizado, donde ademas de zinc, se agregan

aditivos.

Luego pasa por una torre de enfriamiento, que es una seccién que
permite el paso de aire a través de la ldmina en una forma longitudinal de modo
que se tiene un flujo de aire perpendicular a la superficie de la misma, es aqui
donde se forma el cristal de zinc, el cual se produce al solidificarse el zinc sobre

el acero.
El control de la capa de zinc es llevada a través de un scanner, el cual

envia informacion a un monitor, esto con el fin de llevar un control preciso de la

capa que lleva el material.
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Posteriormente a la torre de enfriamiento la lamina es enfriada por agua
para poder seguir la inspeccion visual, que es donde se aprecia la apariencia
del producto, para luego pasar por el area de pasivado o cromatizado, donde se
aplica un bafo de crémico con el fin de darle aun mas proteccién al material

contra la corrosion.

Por ultimo el material es embobinado de nuevo en un cilindro metalico
para poder ser almacenado o bien inmediatamente procesado en cualquiera de

las maquinas que utilizan esta materia prima.

Como se puede observar en la descripcion presentada anteriormente,
durante el proceso de galvanizado, se generan una serie de desechos al medio
ambiente, los cuales deben ser debidamente tratados para aminorar los

impactos causados al mismo.

Luego de finalizar el proceso de galvanizado se identificaron los
desechos que actualmente no cuentan con un tratamiento beneficioso para la
empresa y el medio ambiente, obteniendo como resultado que el material en
estudio para la presente propuesta es el fleje de % que actualmente se
desecha al inicio del proceso, cuando las bobinas a galvanizar son
desempacadas, Yy los flejes son llevados por una empresa de tratamiento de
desechos que paga la empresa, pero posteriormente este material es comprado
nuevamente para utilizarlo en el flejado del producto terminado, aumentando asi
la cantidad de desecho de fleje, mas adelante se muestra la descripcion de los
tratamientos utilizados actualmente para cada uno de los materiales y

componentes mencionados en el proceso de galvanizado.

A continuacion se presenta en la figura 54 un flujograma del proceso de

galvanizado.
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Figura 54. Flujograma del proceso de galvanizado

q0 Flujograma
Empresa: Industria galvanizadora Hoja: 1/1

9® Proceso: Galvanizado Fecha: Septiembre de 2006
4o Analista : Yubetza Landaverry Método: Actual
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5.2 Observacion directa del tratamiento de desechos del area

Luego de observar el proceso de galvanizado, se realizd la observacion

directa de los tratamientos actuales de desechos en dicha area obteniendo

como resultado la tabla que se presenta a continuacion.

Tabla VIIl. Descripcion actual de desechos del area de

galvanizado

MATERIAL

TRATAMIENTO ACTUAL

Agua (liquido)

El agua es utlizada durante todo el
proceso de galvanizado y luego de
utilizada se ingresa a la planta de
tratamiento en la cual se pasa a unas pilas
de arena para ser tratada y evitar que

contamine al medio ambiente.

Aceite(Liquido)

Los aceites son eliminados del material a
través de agua por lo cual el agua que es
tratada contiene todos los elementos

utilizados en el proceso.
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Grasas(Liquido)

Las grasas también son utilizadas durante
el proceso, por lo cual son extraidas a base
de agua y quimicos los cuales son tratados

en la planta de tratamiento.

Acido Clorhidrico (Liquido)

El acido clorhidrico es utilizado para la
limpieza de la lamina y durante el proceso
se espraya a la superficie y luego los
residuos son ingresados a la planta de
tratamiento juntamente con el agua

utilizada.

Rebaba(Saolido)

La rebaba es el exceso o sobrante de
material que queda al ser cortado con
herramientas mal rectificadas o con
desgaste este es poco frecuente durante el
proceso pero no puede ser reutilizado para

ninguna otra aplicacion.

Flux(Liquido)

Es un liquido compuesto de cloruro de
amonio, zinc y potasio, el cual se utiliza
para remover las trazas de la etapa de
decapado y proveer condiciones para la
adherencia del zinc a la superficie del

acero en el proceso.
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Zinc (liquido) Los desechos de este elemento son
trasladados a la planta de tratamiento.
Aluminio Los desechos de este elemento son

trasladados a la planta de tratamiento.

Toneles pequefios(Solido plastico)

Estos toneles, son el material de empaque
de una de las materias primas utilizadas
durante el proceso, los mismos son
recogidos por una empresa de tratamiento

de desechos soélidos.

Flejes (Sélido)

Los flejes son cintas que pueden tener
varias utilidades durante el proceso de
produccion y luego son desechadas en la
basura para ser entregadas a una empresa
de tratamiento de desechos sodlidos, ya
que aun no se reutilizan pero si se

consumen en cantidades grandes.
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5.3 Recoleccion de datos a través de entrevistas no estructuradas

Luego de realizar una descripcion detallada del tratamiento actual de los
desechos del proceso de galvanizado, se obtuvieron los siguientes datos que

son muy valiosos para considerar el material en estudio.

a) Flejado del producto.

El flejado del material se lleva a cabo utilizando fleje de % de pulgada de
ancho, el mismo se realiza con una flejadora neumatica la cual ayuda a que el
material no se desenrolle y quede sujetado evitando accidentes en el traslado

del material o producto terminado.

El proceso que se sigue es el siguiente, se coloca la cinta adhesiva al
final del material a flejar para evitar que se desenrolle, y luego colocando el fleje
sobre todo el perimetro del material se ajusta hasta que aprete y evite que el
material se desenrolle, para terminar se remacha el fleje y el material queda
listo para ser transportado, con un empaque seguro. Cabe mencionar que el
fleje puede ser reutilizado sin dafar la calidad del producto, realizandolo con

aparatos especiales, tal como se muestra en las figuras 55 y 56.
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Figura 55. Flejadora Neumatica.

Figura 56. Rollo de fleje de %.”

- Rollo
Fleje 3/4™
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El producto flejado para la venta de rollos galvanizados fisicamente
queda sujetado como se muestra en la figura 57.

Figura 57. Rollos Flejados
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5.4 Técnica documental

Luego de identificar los desechos que actualmente no tienen tratamiento
se presenta informacion importante para elegir las medidas de mitigacion

necesarias para el desecho en estudio.

De acuerdo a su composicion los desechos pueden ser, organicos, los
cuales se originan de los seres vivos como plantas y animales, por o que son
biodegradables, es decir, se fermentan, pudren o descomponen. Inorganicos,
los cuales tardan mucho tiempo en desintegrarse o no se descomponen, y por
ello se denominan no biodegradables, entre éstos se encuentran el vidrio, el

metal, la mamposteria, los plasticos etc.

Las fuentes de desechos solidos estan, en general, relacionados con el
uso de la tierra y la zonificacion. Se pueden ubicar segun el origen en

residenciales, comerciales, industriales y agricolas.

La cantidad de desechos solidos producidos segun el origen industrial
esta en relacion a la demanda del producto y la cantidad de produccion diaria
de la misma, en residenciales se encuentra en relacion al numero de

habitantes, sus costumbres, los productos que consumen y sus ocupaciones.

Los desechos sodlidos son un importante factor de contaminacion del
ambiente, de la calidad de vida y de la salud de las personas, cuando los
desechos se acumulan en la casa, la escuela, los terrenos baldios, calles, trae
como resultado sitios insalubres en los que proliferan ratas, moscas,
cucarachas, hongos, bacterias y microorganismos causantes de enfermedades

e infecciones. También atrae perros y otros animales que pueden trasmitirlas.
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Al colocarse los desechos a cielo abierto, los microorganismos que alli se
reproducen son transportados por el viento y contaminan el aire, suelo, agua e
incluso los alimentos. Las aguas subterraneas también se contaminan, cuando

los productos de descomposicion de los desechos pasan a través del suelo.

Los desechos solidos se deben manejar con cuidado para evitar la
contaminacién del suelo, del agua, del aire, los malos olores y el aspecto
desagradable.

Las alternativas y soluciones, estan relacionadas con los tres destinos

que pueden seguir los desechos: Reducir, Reutilizar, Reciclar. Debemos saber

elegir entre éstas a fin de ahorrar energia y proteger el ambiente.

Figura 58. Ciclo de las 3R’

Reducir

vAg

Reutilizar

QB Reciclar
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La opcion de reducir la cantidad de materiales desechables que se
producen significa aminorar la cantidad de desecho de material, y se refiere a
buscar formas de realizar los mismos procesos, disminuyendo la cantidad de
materiales a utilizar en el mismo y que luego se convertiran en desechos y en
contaminacién del medio ambiente. Esta opcion es una de las mas
recomendadas para la proteccion del medio ambiente ya que no propone
eliminar los procesos, sino reducir la cantidad de desechos del proceso
optimizando los recursos de materiales, ya que si reducimos el volumen de los

materiales producidos ahorraremos recursos y energia.

La segunda opcion es reutilizar, ya que si reutilizamos los materiales,
produciremos menos desechos al ambiente y nos beneficiaremos ambiental y
economicamente. Esta opcidén consiste en reutilizar los materiales, sin cambiar
los procesos, generando una menor cantidad de desechos después de

realizados los diferentes procesos.

Esta es una de las mejores opciones y una de las mas recomendadas
para mejorar el medio ambiente contribuyendo de una forma segura ya que
contribuye a mitigar la contaminacion debido a que reutilizar, es parte de
contaminar menos, ya que los materiales pueden utilizarse 1, 2 o0 mas veces

dependiendo de la resistencia del material que se utilice.

La tercera opcidén es reciclar. El reciclaje consiste en incorporar los
desechos al proceso de produccion, después de haberse tratado previamente, y
requiere de una inversion extra, debido a que el reciclaje consiste en procesar
nuevamente el desecho y convertirlo en producto de utilidad en el mercado, es

una medida que ademas de evitar la contaminacién genera fuentes de empleo.
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Por ejemplo, en el reciclaje del aluminio se ahorra un 74% de energia, se
reduce la contaminacion del aire en un 86 %, y la contaminacion del agua en un

76 %. Ademas el reciclaje es una fuente de empleo.
Otra manera de deshacerse de los desechos es la disposicion en

rellenos sanitarios. Lo ideal es que los desechos a disponer sean los que no se

puedan reutilizar o reciclar.
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5.5 Medidas de mitigacion para los desechos del area de galvanizado que

actualmente no tiene tratamiento

Existen muchas medidas de mitigacion de contaminantes al medio
ambiente, pero luego de analizar el desecho en estudio se propone utilizar las

siguientes:

1. Reutilizar: Esta opcion es una de las mejores segun la técnica
documental expuesta anteriormente ya que contribuye a mitigar la
contaminacion, y a la vez ayuda a minimizar los gastos, no teniendo que
comprar nuevamente un material nuevo, sino utilizando los recursos
existentes para suplir las necesidades, en nuestro caso, se propone
reutilizar el fleje que traen como material de empaque las bobinas de
lamina para galvanizar, las cuales deberan de ser desempacadas
cuidadosamente para luego extraer de las mismas el fleje y guardarlo
para que posteriormente sea reutilizado como material de empaque de
las bobinas galvanizadas y del producto terminado. Se debe tomar en
cuenta que la presente propuesta de reutilizacion del material bajo
ningun punto de vista altera la calidad del producto terminado, como se

expuso anteriormente.

2. Reducir: Esta es una opcion que se deriva de la reutilizacion del
material, ya que al reutilizar el material de fleje, podremos reducir la
cantidad de desechos de fleje al medio ambiente, la reutilizacion del
material provocara una reduccion en la compra de dicho material lo cual
significa menos presupuesto para la compra de flejes y menos

contaminacioén al ambiente.
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El ciclo de las 3R’ son medidas de mitigacion que buscan beneficiar al
medio ambiente, motivo por el cual luego de analizar la utilizacién del fleje
dentro del proceso se elige la opcion de reutilizar como una medida de
mitigacion efectiva para dicho desecho, esta medida consiste en  mitigar el
impacto causado al ambiente por el desecho de fleje, considerando que el
desecho de este material en cantidades excesivas causa dafios al medio
ambiente por poseer caracteristicas metalicas no degradables, es por ello que
se propone reutilizar el fleje que traen las bobinas de lamina para galvanizar,
como material de empaque de los productos terminados de la empresa,
logrando asi reducir la cantidad de fleje desechado al medio ambiente y

disminuir también el presupuesto designado para la compra de dicho material.

Para completar la presente propuesta se elaboré un diagrama de
operaciones para la preparacion del fleje a reutilizar como material de empaque
el cual se propone para asegurar que el fleje no sufra ningun dano y no se vea
alterada la calidad del producto en lo que respecta al empaque del mismo. Este

diagrama se presenta en la figura 59.
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Figura 59. Diagrama de operaciones propuesto para la preparaciéon de

fleje a reutilizar como material de empaque

Empresa: Industria galvanizadora

{o Analista : Yubetza Landaverry

q0

9® Proceso: Preparacion de fleje para su reutilizacion
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Fecha: Septiembre de 2006
Método: propuesto

Rollos de lamina

0.25 min

Agua

0.5 min

)
N

0.5 min

1 min

SIMBOLO  ACTIVIDAD

Operacion

Combinada

O

TOTAL

RESUMEN

CANTIDAD

3.25

TIEMPO(MIN)

2.75

0.5

Quitar el fleje de
la bobina de
lamina

Limpiar el fleje

Medir el fleje y
enrrollarlo

Ingresarlo al
sistema como
material de
empaque

;lg Pagina 1

103




5.5.1 Determinacion de un sistema de control del modelo
propuesto

Para tener un control del modelo propuesto se debe establecer un
sistema que permita controlar de una manera facil y cdmoda la puesta en
marcha de la misma, para ello es necesario establecer un formato en el cual se
midan variables en forma ordenada sobre el material como la cantidad de fleje

reutilizado, las caracteristicas del flejes, el producto que se empaco con el fleje.

5.5.2 Formato para el control de desechos reutilizados

Los formatos de registro de materiales utilizados, deben contener los
datos necesarios para el buen control de los ingresos y egresos del material de
fleje, asi como la descripcion del uso de los mismos dentro de la empresa.

Para llevar a cabo este control se deben establecer formatos que
aseguren el buen funcionamiento de la propuesta, en lo que respecta a una
buena reutilizacién del fleje, para garantizar que se cumpla con lo establecido

en la presente propuesta.
Para ello se disefio un formato corto que sera llenado cada vez que se realice la

reutilizacion del fleje en algun proceso de la empresa, como se muestra en la

figura 60.
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Figura 60. Formato para el control de desechos reutilizados

Formato para el control de desechos reutilizados
Caracteristicas del material: Supervisor:
Material empacado: Entrego:
Largo del fleje: Producto a empacar:
Autorizé:
Sello
Fecha:

5.6 Beneficios al medio ambiente con las medidas de mitigacion

propuestas

La implementacion de la presente propuesta traera beneficios al medio

ambiente y a la poblacién como los que se enumeran a continuacion:

Reduccion de desechos metalicos al medio ambiente.
Menor contaminacion de las aguas subterraneas.

menor contaminacion del suelo.

Menor contaminacion del aire por microorganismos.

Menor cantidad de metales para la degradacion en la tierra.
Menor dano a la fertilidad de la tierra y de los alimentos.

N o o bk D=

Mejor calidad de vida
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5.7 Beneficios econdmicos con las medidas de mitigacidén propuestas

La presente propuesta trae consigo beneficios econdémicos para la
empresa en lo que respecta a la disminucion en el presupuesto designado para
la compra de flejes utilizados como material de empaque del producto
terminado, lo cual repercute también en un margen de ganancia extra en el

producto terminado debido al ahorro de la compra del fleje.

Al hacer una comparacion entre el tiempo empleado en el proceso
propuesto para la reutilizacién del fleje con la cantidad de dinero invertida en la
compra del mismo, la espera del envié y la entrega del material a la planta de
galvanizado, podemos decir que equivale aproximadamente a realizar el
pedido un mes y medio para poder utilizarlo y dependiendo de los pies de fleje
requerido una cantidad considerable de dinero, tomando en cuenta el cambio
del ddlar con el cual puede aumentar o disminuir el precio del mismo a su
equivalente en quetzales, lo cual comparado con la propuesta de reutilizaciéon
tendra una inversion de 3.25 minutos que sera el tiempo en que el fleje estara
listo para ser reutilizado luego de haber realizado la limpieza correspondiente lo
cual nos garantiza que el fleje estara buenas condiciones, en el lugar correcto y
en el momento preciso para su utilizacion, sin incurrir en gastos elevados, ni
tiempos largos de espera del material debido a que este pequefio proceso se
realizara por los operarios del area de galvanizado como una funcion mas

dentro de su trabajo.
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CONCLUSIONES

Segun el diagnostico situacional realizado a la empresa en estudio, el
desajuste de prondsticos ocasionaba un desequilibrio entre los pedidos de
materiales y las cantidades producidas, debido a que el método utilizado
no ajustaba correctamente las proyecciones de ventas con las
proyecciones de materiales, por lo cual se establecié un nuevo método en
el cual se proyectan resultados certeros que luego deben ser ajustados y
revisados para su autorizacion y de esta forma garantizar la existencia de

materiales para la produccion real.

Para solucionar la variacion de prondsticos y las variaciones en el modelo
de planificacion se cre6 un sistema para la elaboracién de prondsticos de
materiales que se basa en la técnica sobre indices de estacionalidad, que
marcan un comportamiento con base al crecimiento del mercado y a la
demanda de productos galvanizados, ajustando los resultados a las
ventas reales de la empresa, para obtener como resultado proyecciones
certeras que hacen eficiente el proceso y disminuyen la variacion existente

en modelo vigente.

Para eficientar el proceso de planificacion de materiales se cred un
sistema, basado en los datos obtenidos de prondsticos de materiales con
base en el establecimiento de niveles adecuados segun la proyeccion
realizada del consumo de los materiales, en dicho sistema se pueden
controlar los inventarios iniciales y finales, las coberturas, los ingresos, el
material en transito, los pedidos, las cantidades Optimas a pedir , el stock
de seguridad, la produccion, el consumo de los materiales y se verificara

a través de un semaforo de colores la existencia o escasez de materiales
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asi como las cantidades y fechas de pedido, para tener un estricto control
de los materiales.

La propuesta sobre el manejo del fleje ofrece beneficios ambientales en
gran manera, ya que al reutilizar dicho desecho se reducira la cantidad de
fleje desechado al medio ambiente, lo cual disminuye la contaminacién del
suelo, de las aguas subterraneas, del aire, de los alimentos, y por

consiguiente trae mucho beneficio a la salud de la poblacién en general.
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RECOMENDACIONES

Que el encargado de informatica actualice los sistemas propuestos en
programas de planificaciéon de actualidad utilizados dentro de la empresa,
para hacer mas facil la visualizacién de informacién necesaria y controlar el
proceso de planificacion de materiales de una mejor manera, creando

sistemas efectivos de calidad.

Realizar mejoras al sistema propuesto segun la expansion de la empresa o
la integracion de nuevos productos a las lineas de produccion para contar
siempre con un sistema efectivo de calidad que supla las necesidades

futuras de la empresa.

Hacer participes a todos los departamentos de los cambios realizados en el
proceso de planificacion en especial al departamento de ventas, produccion
y compras quienes a su vez, se ven involucrados directamente durante el

proceso de planificacion.

Verificar diariamente el consumo de materiales y realizar los ajustes que se

crean pertinentes segun lo amerite la demanda del mercado.

Actualizar diariamente los datos del sistema de planificacion de materiales,
con el fin de asegurar que los resultados de los calculos sean confiables y
de esta forma evitar cambios en el programa de produccion y los paros en la
produccion por falta de material.
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6. Verificar que el empaque con material reutilizado mantenga la calidad del
producto terminado.
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