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RESUMEN

Tapametal de Guatemala, S.A. se dedica la fabricacion de cuerpo de pila
seca, latas para betin pasta y latas medicinales en diferentes presentaciones,
el proceso consiste en imprimir el disefio sobre una lamina plana, para luego

ser troquelada por las diferentes lineas de produccion.

La clasificacion del método de inventarios ABC, se realizO con base a
especificaciones de materia prima, de las cuales se tomé el tamafio y calibre de
lamina que menor desperdicio representa en cada corrida de produccion; el
porcentaje de materia prima para la clasificacion A es de 64.05%, clasificacion
B es de 20.43% y clasificacion C es de 15.52%. Por lo que la priorizacién de la
materia prima esta enfocada al tamafio y calibre de lamina para cuerpo de pila

seca R-20 y tapa para latitas medicinales.

Segun el historial de venta del afio 2008, la tendencia de los productos de
clasificacion A, es ciclica; por lo que se elaboré el prondstico de venta de cada
uno de estos productos para el afio 2009, por medio del método ciclico, para

un dato mas exacto se utilizd el historial de venta del afio 2007.

Se propuso llevar a cabo dentro de la organizacion los presupuestos de
requerimiento de materiales y de produccion, los cuales permitirdn mejorar el
control de los inventarios, planificando con anticipacion las actividades que se

realizaran.

La planeacion de requerimiento de materiales consiste en: enlazar los
pronésticos de las demandas, presupuesto de ventas, explosién de materiales,
presupuesto de produccion, inventario de existencias; permitiendo controlar los

pedidos que se deben realizar para cumplir con la produccion.



Para lanzar una orden de compra en el tiempo y cantidades exactas es
necesario apoyarse del método de nivel de reorden y el método de lote
econdémico de compra, este ultimo determina la cantidad necesaria de materia
prima a solicitar para no incurrir en un costo elevado de inventario y evitar
demora en la entrega de pedidos al cliente, para su célculo fue necesario
establecer el costo de almacenamiento, el cual se determina por medio de la
suma de la tasa de interés que ofrece el banco anualmente, la tasa de
almacenamiento fisico, la tasa de seguros del material almacenado, la tasa de
transporte, manipulacion y la tasa de obsolencia del material; asi mismo se
establecio el costo por pedido que se determina por medio de la suma de todos
los costos en que se incurre en colocar una orden de compra como gastos
administrativos, impuestos, entre otros, independientemente del tamafio del

pedido.

Se fij6 un formato de control de costos de inventario por medio del método
PEPS (primero en entrar, primero en salir), ya que segun la norma de
contabilidad internacional NIC. En el afio 2008 se establecié que no se debe
utilizar el método UEPS (Ultimo que entra, primero en salir) en ninguna

organizaciéon debido al alto crecimiento de precios.

Se determind un stock de seguridad para la lamina de clasificacion A, por
medio de la division de la demanda planificada entre el ciclo de esta
planificacion multiplicada por la resta de la fijacion de una politica dentro de la
empresa de entrega de pedidos, menos, el promedio de las estadisticas
referentes a estas entregas; este resultado multiplicado por el nivel de confianza

del 95% estadisticamente tomando como referencia Z=1.64.

Por ultimo, se restableci6 el lote econémico de compra con el fin de cumplir

con la demanda pronosticada para el periodo del afio 2009, asi mismo se



realizdé un analisis de costo de los inventarios, incluyendo en éste el costo de

almacenamiento, el costo unitario y el costo por ordenar un pedido.
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OBJETIVOS

GENERAL:

Proponer un sistema de gestion de inventarios en una empresa de metal

mecéanica.

ESPECIFICOS:

1. Priorizar la materia prima a través del método de control de inventario
ABC.

2.Fijar un método para pronosticar anualmente la demanda de productos.

3.Establecer el lote 6ptimo de compra para lamina.

4.Crear un inventario de seguridad para lamina.

5.0ptimizar la inversién en inventarios.

6.Realizar un costeo de inventarios.

7.Determinar el nivel de reorden de inventario.
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INTRODUCCION

La gestion de inventarios es un proceso destinado a planificar,
administrar y controlar los recursos disponibles dentro de la organizacion,
permitiendo asi el manejo apropiado de los mismos, este sistema de gestion de
inventarios debe especificar cuando se colocara la orden de un articulo y
cuantas unidades se ordenaran; por consiguiente el control de inventarios es

un aspecto critico de la administracion exitosa.

Los inventarios juegan un papel relevante en la economia de toda
organizaciéon; el proposito fundamental de la gestion de inventarios es la
reduccion de costos, mejorar la eficiencia de los procesos de produccion,

mejorar el servicio al cliente.

La determinacion del lote 6ptimo de produccion, inventarios ABC,
planeacion de requerimiento de materiales son algunos de los métodos para el
control de inventarios. Existen ademas factores importantes dentro de este
sistema, entre ellos cantidad, tiempo y costos; cantidad, en cuanto a materia
prima almacenada, tiempo, se refiere a la fecha indicada para solicitar

materiales como el nivel de reorden y costeo de inventarios.

Este sistema facilita cumplir con la cantidad demandada de producto
terminado, logrando la entrega de pedidos en el tiempo requerido, optimizar la
compra de materia prima necesaria para dar cumplimiento a la produccién
planificada. La determinacién del lote 6ptimo de produccion incrementa la
productividad de la empresa. La implementacion de este sistema permite

mantener la competitividad a nivel nacional e internacional.

XV



La administracién de inventarios es primordial dentro de un proceso de
produccion, ya que existen diversos procedimientos que va a garantizar como
empresa, lograr la satisfaccion para llegar a obtener un nivel 6ptimo de

produccion.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

En este capitulo se describe los aspectos generales de la empresa en la cual
se implementara el sistema de gestion de inventarios y principales productos
gue se elaboran actualmente, asi mismo se definen temas importantes para la
elaboracion de este trabajo, entre ellos los principales métodos para el control
de inventarios, los métodos de valuacion de inventarios, control de inventarios

ABC, entre otros.

1.1 Descripcién de la empresa

Tapametal de Guatemala, S.A. se encuentra localizada en un lugar
estratégico, con facil acceso a puertos en el océano Pacifico y Atlantico, que le
permite atender clientes en cualquier parte del mundo de manera eficiente. Su
actividad principal es el recubrimiento e impresién en laminas de metal, la
fabricacion de envases y partes de pilas secas. Los principales clientes son las

industrias: farmacéutica, calzado y pilas para aparatos eléctricos.

Tapametal de Guatemala, S.A. exporta aproximadamente el 80% de sus
ventas a mas de 20 paises; principalmente a Norte América, Centro América,
Sur América, el Caribe y Africa, ademas de surtir el mercado local. Derivado de

los procesos de globalizacion, se espera expandirse a otros paises del mundo.

1.1.1 Antecedentes historicos.

Tapametal de Guatemala, S.A. fue fundada en Guatemala en marzo de

1974; cuando la empresa inici0 sus operaciones, contaba con 6 prensas de 14



toneladas, 6 prensas de 35 toneladas y 6 roscadoras, los primeros productos
fueron las tapas para café soluble en distintas presentaciones como:
58mm/450milésimas de pulgada, 70mm/450milésimas de pulgada,
83mm/450milésimas de pulgada todas con glassinne (sello de garantia del

café).

En los afios 80, toda Villa Nueva conocia a la empresa como la corcholata,
se elaboraba la tapa, Pilfer Proof (tapadera con sello de seguridad), la cual se
exportaba a ElI Salvador, también se elaboraban protectores para tubos
galvanizados y envases para betin. En los afios 90, tapas medicinales,
envases para crema facial cosmética y ya se iniciaba con la elaboracién de pila
seca. En el afio 1996, la empresa se certific6 con la norma ISO 9001:2000 por
las instituciones certificadoras INTECO (Instituto de Normas Técnicas de Costa
Rica) y AENOR (Asociacion Espafiola de Normalizacion y Estandarizacion).

1.1.2 Ubicacioén.

Tapametal de Guatemala, S. A. se encuentra localizada en el kilometro 16.5
carretera CA2 al pacifico, Villa Nueva, al sur de la ciudad de Guatemala,
ocupando una extension de aproximadamente treinta y dos mil, ciento trece

metros cuadrados (32,113 m?).

1.1.3 Mision.

Cumplir con nuestros objetivos y compromisos basandose en una eficaz

comunicacion y una permanente mejora integral.



1.1.4. Vision.

“Ser una organizacién lider por su agilidad y confiabilidad”.

1.1.5. Descripcion de los productos.

Las principales materia primas utilizadas en la organizaciéon son: lacas,
barnices, tintas, lamina en hojas, rollos o bobina de lamina; como material de
empaque se utiliza corrugado, bolsas, bandejas plasticas y bandejas de

madera.

Para la elaboracion del producto existen 12 lineas de produccién que son
especificamente de troquelado; independientemente de una linea de
preparacion y dos de impresion.

Dentro de los productos elaborados en la organizacion, se pueden
mencionar: fondo y tapa para pila seca, cuerpo de pila seca, latas medicinales
de 18ml y 2.6ml, afiches de publicidad, latas para betun de 22ml, 48.5ml, 52ml,
96ml, 115ml, 142ml, 240ml y golosinas; asi como las mariposas para abrir

dichas latas.

La lamina impresa sin troquelar es llamada producto en proceso, ésta es
almacenada en una bodega en el tiempo estipulado de espera antes de ser
troguelada; la lamina impresa, se refiere, cuando ha pasado por un proceso de
aplicacion de barniz y laca (lamina preparada), y, la aplicacién de tintas para la

formacion de artes y por ultimo barniz final al pliego de lamina.



1.2. Gestidn de inventarios.

La administracion de inventarios implica la determinacion de la cantidad de
inventario que deberd mantenerse, la fecha en que deberan colocarse los

pedidos y las cantidades de unidades a ordenar.

El inventario representa un costo para todo tipo de empresa, razon por la
cual es fundamental controlar y evaluar el proceso de administracion de
inventarios. El objetivo primordial de la gestion de inventarios es brindar un
buen servicio al cliente, mejorar la eficiencia de produccion y determinar el nivel
de inventario minimo, maximo y de seguridad, en funcién de los parametros de

periodo operativo, consumo y demora.

Las empresas procuran minimizar los inventarios porgue su mantenimiento
es relativamente costoso, pero mantener un inventario a cero, es decir, trabajar
sobre pedido significa limitar la capacidad para satisfacer de inmediato la
demanda del cliente. Por ello es preciso determinar el nivel apropiado de
inventarios en términos de la opcion entre los beneficios que se esperan, no
incurriendo en faltantes, y, el costo de mantenimiento del inventario que se

requiere.

1.2.1 Inventarios.

El inventario enfocado al area de produccion es el conjunto de bienes y
productos destinados a la produccion y venta. El inventario generalmente forma
parte de uno de los activos mas importantes de la empresa, ya que estos
requieren de la inversién de gran cantidad de recursos para que la empresa

funcione en Optimas condiciones.



Un inventario detallado permite generar érdenes de compra y produccién en
cantidades Optimas para que la empresa no genere pérdidas econémicas en un
periodo de tiempo, ya sea por falta de materiales o deterioro de ellos por
almacenamiento inadecuado o extenso; asi mismo, permite que no se genere

un inventario obsoleto e inmovilizado debido al exceso de produccion sin venta.

La palabra inventario proviene del latin “inventarium” que significa lista de lo
hallado; la funcidén del inventario comprende un grupo de operaciones que se
ocupan de conservar y manipular los recursos de la empresa para que la

produccion sea continua.

1.2.1.1 Tipos de inventarios.

Los inventarios se clasifican dependiendo la funcién que estos cumplen

dentro de la organizacion, existen tres categorias para clasificarlos:

e Segun su funcién
e Segun la etapa de procesamiento del bien material

e Segun el tipo de demanda por la que se ven afectados

Los tipos de inventarios segun su funcién, se clasifican en:

De fluctuacion: se dan cuando la demanda del articulo inventariado no se
puede conocer con certeza, no es constante; su fin es que los niveles de
produccion no tengan que cambiar drasticamente para enfrentar las variaciones

aleatorias que presenta la demanda.



De anticipacion: son los inventarios hechos con anticipacion cuando

conocemos de antemano la demanda del producto.

De tamafo de lote: son aquellos que se fabrican en un plan maestro de
produccion, generalmente es mayor a la demanda, pero se calcula segin un

estimado de ventas.

De proteccion: cuando la mercaderia se caracteriza por fluctuar en sus precios
y las empresas pueden obtener ahorros significativos comprando grandes
cantidades cuando los precios estan bajos.

Suministros: son articulos necesarios para la operacion de la empresa que no
tienen relacion con el producto que se fabrica; dentro de estos se pueden

mencionar repuestos, accesorios, papeleria y utiles.

Los tipos de inventarios segun la etapa de procesamiento del bien material, se

clasifican en:

Materia prima: aquellos productos que son almacenados y esperan que,
mediante un proceso productivo, puedan ser convertidos en productos

terminados.

Productos en proceso: son productos parcialmente terminados que no son
materia prima, pero, que se encuentran en una etapa intermedia del proceso

productivo.

Productos terminados: son todos aquellos productos que han sido producidos

0 comprados por la empresa para ser comercializados.



Inventario en transito: se utilizan con el fin de sostener las operaciones para
abastecer los conductos que ligan a la compafia con sus proveedores y sus
clientes, respectivamente. Son necesarios porque el material debe movilizarse
de un lugar a otro, y, mientras el inventario se encuentra en camino, no puede
tener una funcion util para las plantas o los clientes; existe exclusivamente

durante el tiempo de transporte.

Inventario de seguridad: se utilizan para prevenir faltantes debido a
fluctuaciones inciertas de la demanda; los tipos de inventarios segun el tipo de
demanda por la que se ven afectados se pueden clasificar en:

Inventarios de demanda independiente: que sera aleatoria en funcién de las
condiciones del mercado y no estara relacionada directamente con la de otros

articulos.

Inventarios de demanda dependiente: tienen necesidad de otros articulos
almacenados. Son componentes de productos complejos cuyo consumo
dependera del nimero de unidades a fabricar del producto final decidido en la

planificacion de la produccion.

1.2.2 Métodos para control de inventarios.

El objetivo de los métodos de control de inventarios es determinar el nivel
mas economico de inventarios en cuanto a materia prima, productos en proceso
y producto terminado; los objetivos de un buen servicio al cliente y de una
buena produccién eficiente deben ser satisfechos manteniendo los inventarios

en un nivel minimo.



1.2.2.1 Método de control de inventarios ABC.

El método de control de inventarios ABC (por sus siglas en inglés Activity

Based Costing es decir, costeo basado en actividades), es una herramienta que

permite realizar la relacién entre los productos o insumos, su precio unitario y la

demanda; con el fin de determinar el valor de los articulos para priorizarlos de

forma descendente, optimizando asi la administracion de los recursos de

inventario y logrando mejorar la toma de decisiones.

La aplicacion del inventario ABC en una empresa se empieza por la

clasificacion en grupos de articulos asi:

Los articulos "A" que son aquellos en los que la empresa tiene la mayor
inversion, estos representan aproximadamente el 20% de los articulos
del inventario que absorben el 90% de la inversién. Estos son los mas
costosos o los que rotan més lentamente en el inventario. Es importante

evitar mantener inventarios altos de estos articulos.

Los articulos "B" son aquellos que les corresponde la inversién siguiente
en términos de costo. Consisten en el 30% de los articulos que requieren
el 8% de la inversion. Es necesario aplicar un nivel de control

administrativo medio.

Los articulos "C" son aquellos que normalmente en un gran numero de
articulos correspondientes a la inversion mas pequefia. Consiste
aproximadamente el 50% de todos los articulos del inventario pero solo
el 2% de la inversion de la empresa en inventario. Es importante asignar

menos recursos para el manejo de estos articulos.



Figura 1. Ejemplo del grafico ABC
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Los principales beneficios de la aplicacion de los inventarios ABC son:

La participacion monetaria de cada articulo en el valor total del
inventario, logrando asi la determinacion exacta de donde se originan los
costos de almacenaje.

Lograr optimizar los pedidos de los consumidores finales.

Determinar el inventario 6ptimo de los articulos en el area de

almacenaje.

Obtener los costos de manejo y sus componentes.

Eliminar costos innecesarios o0 minimizarlos al maximo.



1.2.2.2 Prondéstico de venta.

El pronéstico es la estimacion anticipada de la demanda de un producto, lo
cual es una herramienta muy util para determinar la cantidad exacta a solicitar

de materiales y el tiempo exacto para solicitar estos.

Existen dos métodos para pronosticar, método cualitativo se utiliza cuando
los datos son escasos, como es el caso del lanzamiento de un nuevo producto,
y, el método cuantitativo se utiliza para analisis de series de tiempo (analisis de
tendencias), es basicamente encontrar un patron del pasado o patron total de

los datos y proyectarlo al futuro.

Para elegir el método de prondsticos debemos tomar en cuenta factores

tales como:

El contexto del prondstico
La relevancia y disponibilidad de datos historicos
El grado de exactitud deseado

El periodo de tiempo que se va a pronosticar

S A

El punto del ciclo de vida en que se encuentra el producto.

Existen tres tipos de tendencias de ventas que son significativas para proposito

de prediccién siendo estas:

e Tendencias seculares: son a largo plazo, se calculan trazando los datos

de ventas sobre una base de promedio movil.

e Tendencias ciclicas: reflejan la presion de los ciclos comerciales sobre

las ventas.
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e Tendencias estacidnales: se determinan al trazar las ventas mensuales

durante varios afnos.

1.2.2.3 Presupuesto de venta.

El presupuesto de ventas es la representacion estimada del programa de
ventas reales de una empresa. El presupuesto de ventas suministra datos para
elaborar el presupuesto de produccion, presupuesto de compra, presupuesto de

gastos de venta y presupuesto de gastos administrativos.

La utilizaciébn de los presupuestos es eficaz para el buen manejo de
inventarios, determina el ingreso que se desea obtener, los gastos que se van a
producir y el destino de los recursos existentes en la empresa, es decir, que en
ellos se evalia y analiza ampliamente los costos en los que incurre la

produccién de un producto.

1.2.2.3.1 Presupuesto de produccion.

El presupuesto de produccion es el presupuesto de venta proyectado y
ajustado por el cambio en el inventario, primero hay que determinar si la
empresa puede producir las cantidades proyectadas por el presupuesto de
venta, con la finalidad de evitar un costo exagerado en la mano de obra

ocupada; es un estimado que relaciona los niveles de inventario deseados.
El presupuesto de produccién elabora un programa de produccion que

consiste en estimar el tiempo requerido para desarrollar cada actividad,

evitando un gasto innecesario en pago de mano de obra ocupada.
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1.2.2.3.2 Presupuesto de compras.

El presupuesto de compras prevé las compras de materia prima y/o
mercancias que se haran durante determinado periodo, con el fin de evitar
retrasos en la produccion por falta de estas. Generalmente se hacen en

unidades y costos.

Es importante establecer un control exacto en la cantidad de materiales a
comprar bajo condiciones normales de produccion; mientras no se produzca
una carencia de materiales o un exceso de estos, la cantidad se puede fijar bajo
un estandar determinado para cada tipo de producto, la cantidad presupuestada

debe responder a los requerimientos de produccion.

1.2.2.4 Planeacion de requerimiento de materiales (MRP).

El MRP (Material Requierement Planning) o planificador de las necesidades
de material, es el sistema de planificacion de materiales y gestion de stocks que
responde a las preguntas cuanto y cuando aprovisionarse de materiales. Es
decir, este es un sistema que genera érdenes de compra derivados del proceso

de planificacion de necesidades de materiales.

1.2.2.4.1 Determinacion del tamafio 6ptimo.

El Lote Econdmico es aquel pedido que optimiza los costos de pedido y
almacenaje. El Lote EconOmico es aquella cantidad de unidades que deben
solicitarse al proveedor en cada pedido, de manera que se logre minimizar el

costo asociado a la compra y al mantenimiento de las unidades en inventario. El
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objetivo basico que se persigue al determinar el Lote Econdmico es la reduccién
de costos.

Para determinar el tamafio 6ptimo de compra los modelos de inventarios se

clasificar en:

e Sjse conoce la demanda,

¢ Dependiendo de la forma en que se revisa el inventario.

Si se conoce la demanda, se clasifican en:

Modelo de demanda deterministica: si se conoce la demanda para el periodo.

Modelo de demanda no deterministica o aleatoria: si se trata de una variable
aleatoria que tiene una distribucion de probabilidad conocida.

Dependiendo de la forma en que se revisa el inventario, se clasifican en:

Modelo de revision continua: se hacen los pedidos en el momento en que el

inventario baja del punto de reorden que se determine.

Modelo de revisiéon periddica: se verifica el nivel del inventario en intervalos
discretos, y solo en estos momentos se toman las decisiones de ordenar, aun
cuando el nivel del inventario hubiera bajado del punto de reorden entre los

tiempos de revision.

Para efecto de este sistema de gestiébn de inventarios mencionaremos los

modelos deterministicos de lote 6ptimo de compra, siendo estos:
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e Modelo de lote econémico o modelo de la cantidad econdémica a ordenar
(EOQ).

e Modelo de cantidad optima de pedido cuando se permiten descuentos
por volumen.

e Modelo de reabastecimiento inmediato con faltantes permitidos (con
déficit).

e Modelo de cantidad econdémico de pedido con tasa constante 6 cantidad
de pedidos de producciéon (POQ).

e Modelo de cantidad econémica de pedido con demanda que se puede
volver a pedir.

e Modelo de cantidad de pedido con tasa constante cuando se permite

escasez.

Modelo de lote econémico o modelo de la cantidad econ6mica a ordenar
(EOQ). (Inventario de varios productos con demanda constante revision

continua y limitaciones de espacio de almacenamiento).

Es aquel en el que los niveles de existencias se reducen con el tiempo y
después se reabastecen con la llegada de nuevas unidades. Entre sus

caracteristicas estan:

¢ Demanda constante.
e El abastecimiento es inmediato.
e Eltiempo de entrega es constante.

e Los costos son constantes.
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Figura 2. Modelo de lote econémico.

Q*
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Q* = tamafio del inventario (lote econémico).
D = demanda por unidad de tiempo.

T = periodo de agotamiento del inventario.

t = tiempo de entrega.

Andlisis de la cantidad optima de compra:

Co: costo de emision de pedido = (D/Q)

Ch: costo de almacenamiento = (Q/2)

CT: costo total =(CoD/Q*) + Ch Q*/ 2

Q*: tamafio 6ptimo del inventario = 2CoD/Ch
No. de 6rdenes: D/ Q*

T: tiempo de agotamiento = Q*/ D

NR: nivel de reorden =t * D
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Modelo de cantidad 6ptima de pedido cuando se permiten descuentos por
volumen (Inventario de un solo producto con demanda constante, revision

continua y descuento en los precios).
Caracteristicas:
e El costo (anual, mensual, diario) de compra depende del tamafio del
pedido.
e El precio unitario del articulo depende del volumen del pedido.
e El costo de almacenamiento depende del proceso.

Célculo de la cantidad 6ptima de pedidos:

Una forma de manejar descuentos por cantidad es tomando los tres

siguientes pasos:

e Por cada costo unitario C, determine la cantidad de pedidos 6ptima en

el intervalo asociado.

e Por cada costo unitario C, célculo del costo anual total basandose en

la cantidad de pedidos Optima determinada en el paso 1.

e Seleccione el costo unitario y la cantidad de pedidos asociada que

resultan en el minimo costo anual, segun se calcul6 en el paso 2.

Es posible calcular la cantidad de pedidos 6ptimo por cada costo unitario de

acuerdo con las siguientes reglas generales:
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e Sila cantidad de pedidos Q determinada por el modelo EOQ esta por
arriba del limite superior del intervalo asociado con el costo unitario

para este costo unitario.

e Si la cantidad de pedidos Q determinada por el modelo EOQ esta
dentro del intervalo asociado con el costo unitario, entontes Q es la
mejor cantidad de pedidos para este costo unitario.

e Sila cantidad de pedidos Q determinada por el modelo EOQ esta por
debajo del limite inferior del intervalo asociado con el costo unitario,
entonces el limite inferior del intervalo es la mejorar cantidad de

pedidos para este costo unitario.

Modelo de reabastecimiento inmediato con faltantes permitidos (con
déficit)

El modelo de compra que permite déficit tiene como base las siguientes

suposiciones:

¢ Lademanda se efectla a tasa constante.
e Elreemplazo es instantaneo (la tasa de reemplazo es infinita).

e Todos los coeficientes de costos son constantes.
En este modelo es posible diferir un pedido, de manera que una vez recibida

la cantidad pedida desaparece el déficit, esto se representa claramente en el

siguiente esquema.
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Figura 3. Modelo de reabastecimiento inmediato con faltantes.

Q: cantidad 6ptima a pedir.

D: cantidad de unidades agotadas

S: inventario maximo.

t: periodo entre pedidos.

T: periodo de planeacion.

t2: tiempo en donde se cuenta con inventario.

t3: tiempo en donde se cuenta con unidades agotadas.

Andlisis de lote 6ptimo:

Co: costo de emision de pedido = (D/Q)

Ch: costo de almacenamiento = (Q/2)

C1: costo unitario del producto.

CT: costo total = (Co D / Q*) + ((Ch D?)/ 2Q*) + ((C1S?)/2Q) / 2

Q*: tamafio 6ptimo del inventario= V2 CoD/C1 * (C1+Co)/ Ch
S:Q*-D
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Modelo de cantidad econdémico de pedido con tasa constante o de
cantidad de pedidos de producciéon (POQ)

Es un modelo matematico usado como base de la administracion de
inventarios en el que la demanda y el tiempo guia son deterministicos, no se
permiten déficits y el inventario se reemplaza continuamente en el tiempo a

través de un proceso de produccion.

Figura 4. Modelo de cantidad economico de pedido con tasa constante.

Q*/r (r-D)

Q*= numero de unidades producidas durante cada corrida de
produccioén

k = costo de organizar o preparar una corrida de produccion

D = demanda anual de produccién g/r (r -D)

r = capacidad instalada

CT: 1/2 Ch(r-D) (g/r) + k (D/g)+ (Precio unitario * D)
Q*: ¥ KD2r / Ch(r-D)

I: tasa de transferencia por periodo

Ch: i* Ch = costo de conservacion por unidad por periodo

Numero promedio de pedidos: (D / Q%)
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Tiempo de ciclo: tiempo durante el cual el inventario inicia en cero, llega a su

valor maximo y disminuye nuevamente a cero.

Modelo de cantidad econdmica de pedido con demanda que se puede

volver a pedir (Se permite escasez).

Un modelo en el que los niveles de inventario son comprobados

continuamente para determinar el punto de nuevos pedidos.

Figura 5. Modelo de cantidad econdémica de pedido con demanda que se

puede volver a pedir.

M/B

Q*M

Q* - M = agotamiento maximo que presenta con determinada
politica de pedido

M = nivel de existencia

S = costo de carencia
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Costo almacenamiento por ciclo: 1/2 M (M /D) Ch D/Q*

Ciclo: son los periodos de O a B, y de B a D. El ciclo es el intervalo que
transcurre entre la colocaciéon de pedidos

Costo almacenar por afio: (M2 h/2Q%)

Costo ordenar: (k D/ Q%)

Costo escasez: (Q* - M)2 S)/ 2Q*

Q* V2kD (Ch+S)/(Ch S)

M*: N 2kDS / [Ch (Ch + S)]
Carencia Maxima: Q*- M

Modelo de cantidad de pedido con tasa constante cuando se permite

escasez

Q* V[2kDr (Ch+S)]/[h (r-D) S]

M*: [Q* (r - D) /1] - V2 k D(r-D) Ch /[S r (Ch + S)]

Agotamiento maximo: S*=+[2k D (r-D) Ch] /[Sr (Ch + S)]

1.2.2.4.2 Explosion de materiales.

Es una parte estructural de la planeacion de requerimiento de materiales que
ejecuta su concepto fundamental: ligar la demanda dependiente con la
independiente. Esto lo hace por medio de la lista de materiales de cada
producto terminado, por medio de la cual todos los componentes de un articulo

se relacionan en un orden légico de ensamble para formar un producto
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terminado. Asi, cada requerimiento neto de un articulo de alto nivel genera

requerimientos brutos para componentes de mas bajo nivel.

1.2.3 Métodos de valuacion de inventarios.

Estos métodos de valuacion de inventarios son aquellos que determinan el
orden mas econdmico posible en el cual los materiales deben ir rotando
periodicamente, con el fin de no incurrir en caducidad, costos demasiado altos
segun la competencia mundial, en muchas empresas el mejor método es el
método PEPS que se describe seguidamente, es mas utilizado por empresas
alimenticias u otras empresas que corren riesgo de que su materia prima

caduquen en sus bodegas.

1.2.3.1 Método PEPS (primeras entradas, primeras salidas).

El método PEPS tiene como base que las existencias que primero entran al
inventario son las primeras en salir del mismo. Esto es que las primeras
materias primas adquiridas son las primeras que se entran al proceso o los

primeros productos producidos son los primeros que se vende.

1.2.3.2 Método UEPS (ultimas entradas, primeras salidas).

El método UEPS tiene como base que la ultima existencia en entrar es la
primera en salir. Esto es que las ultimas materias primas adquiridas son las
primeras que se entran al procedo o los ultimos productos producidos son los

primeros que se vende.
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1.2.3.3 Método promedio ponderado.

Este método consiste en hallar el costo promedio de cada material que hay
en el inventario final cuando las unidades son idénticas en apariencia, pero no
en el precio de adquisicion, por cuanto se han comprado en distintas épocas y a

diferentes precios.

1.2.4 Costos de inventario.

Uno de los aspectos a considerar dentro del manejo eficiente de inventarios

son los costos que estos representan.

1.2.4.1 Costo por manejo de inventarios.

Es el costo que se genera al mantener y manejar los materiales
almacenados y se calcula en base al costo por unidad por periodo de tiempo e

incluye:

o Costo de oportunidad: por mantener el dinero inmovil al tenerlo invertido
en inventario, ya que no produce ningun tipo de rendimiento para la

empresa.
o Costo de operacion: los gastos que incurre la empresa por mantener la
bodega funcionando esto incluye: el personal, el mantenimiento, la

seguridad, etc.

e El costo de pedido: es el costo generado por las actividades efectuadas

en una solicitud de reabastecimiento de inventario.
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1.2.4.2 Costo por falta de existencia.

Estos son los costos que se generan al no tener inventario suficiente para
satisfacer la demanda del producto en un momento determinado; esto influye
negativamente en la calidad del servicio prestado y causa una mala imagen e

insatisfaccion en el cliente.

La falta de existencia de materiales provoca que se deban solicitar de
emergencia los mismos provocando gastos extraordinarios de transporte o flete,
tiempo, pago de horas extraordinarias de trabajo, variabilidad en la calidad y
ademas si el proveedor no contara con el material se debe comprar a otro por
un precio mas alto, por lo tanto la falta de existencias es uno de los puntos

criticos que se debe cuidar en el control de inventarios.

1.2.4.3 Costo de almacenaje.

Es una medida financiera que calcula todos los costos asociados con
sostener una unidad en almacenamiento; incluye costos fijos como personal,
mantenimiento de almacén, vigilancia y seguridad, y, costos variables como

energia, deterioro o estropeo, impuestos y depreciacion.

Los costos de almacenaje dependen de dos variables, cantidad en
existencias y tiempo de permanencia en existencias. Cuanto mayor es la
cantidad y el tiempo de permanencia, mayores seran los costos de almacenaje.

El costo de almacenaje se calcula mediante la siguiente ecuacion:

I=Ta+ Th+Tc+Td+ Te
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Donde:

I=tasa de almacenamiento expresada en porcentaje del precio unitario.
Ta = tasa de almacenamiento fisico.

Tb = tasa del retorno del capital detenido en existencias.

Tc = tasa de seguros del material almacenado.

Td = tasa de transporte, manipulacion y distribucion.

Te = tasa de obsolencia del material.

25



26



2. SISTEMA ACTUAL DE LOS INVENTARIOS EN LA EMPRESA

En esta seccion se describird, la manera por la cual la empresa controla
inventarios y analiza costos de estos, presupuesta y explosiona las cantidades
requeridas para la produccion y como analiza las variaciones en las que se
incurre en cada corrida (desperdicio promedio por corrida) con respecto a la
materia prima; asi mismo se hara una breve descripcion del manejo fisico y
monetario de los inventarios de materia prima, producto en proceso y producto

terminado.

2.1 Control de inventarios de materia primay producto terminado.

Mensualmente se compara el inventario fisico versus el inventario tedrico,
para verificar que no exista alguna discrepancia; este control depende del

movimiento que existe de materia prima y producto terminado.

2.1.1 Presupuesto de ventas.

Con base a la requisicién de producto por parte de los clientes se genera el
presupuesto de ventas, que es, un detalle de ventas fijo para tres meses y los
préximos tres meses son proyectados a través de un historial de ventas o un

informe del cliente.
A raiz del presupuesto de venta, se genera la orden de compra de los

materiales, asi como la orden de produccién de los diferentes productos que se

elaboran en la organizacion.
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2.1.2 Estimacion del porcentaje de desperdicio.

Este control se lleva a cabo con el fin de determinar un rango de variacion

entre la materia prima, éste se debe solicitar para no incurrir en falta.

2.1.2.1 Materia prima.

Se manejan varios tipos de inventario, siendo estos: inventario de
desperdicio de materia prima en la linea de preparacion que es el inventario de
lamina recubierta solamente de laca y/o barniz, inventario de desperdicio de
materia prima en la linea de impresion que es el inventario de ldmina recubierta
de tintas con un arte en especifico, inventario de desperdicio o variaciones de

lacas e inventario de desperdicio o variaciones de barnices.

Se elabora un reporte mensual, el cual incluye para lacas y barnices, un
comparativo entre el consumo real y el consumo estandar, y, para laminas de
preparacion y laminas de impresién, un comparativo entre la produccion real y
la produccion programada; la diferencia es el desperdicio que se genera en
cada orden de produccion, llevando asi el control del porcentaje de desperdicio
para cada uno de los inventarios, el porcentaje de desperdicio es el total de

laminas desperdiciadas entre el total de lamina preparada o impresa.

Cada fin de mes el reporte de control de desperdicios es enviado al
departamento de contabilidad, en donde se lleva a cabo la verificacion de
cantidades, las cantidades del reporte de control de desperdicios deben

coincidir con el control de 6rdenes de produccion de preparacion.
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Dia a dia se monitorea las laminas dafiadas, este desperdicio es vendido

como chatarra a otras empresas como parte de contribucién al medio ambiente.

2.1.2.2 Producto en proceso.

En cada linea de produccion existe un porcentaje de desperdicio por layout
troguelado ya sea de latas para betan, latas medicinales y cuerpo de pila seca;

el cual es monitoreado constantemente.

Tapametal de Guatemala, S.A. como toda organizacion busca optimizar los
recursos de los que dispone, proponiendo mejoras en cuanto a la reduccion
del desperdicio que dia a dia se genera; esté desperdicio es vendido como

chatarra a otras empresas como parte de contribucién al medio ambiente.

2.1.2.3 Producto terminado.

Generalmente el desperdicio se genera cuando el producto terminado se
convierte en producto no conforme, el reporte de este producto incluye las
cantidades no conformes y el problema que presenta este producto, y, este
reporte es enviado al gerente de manufactura, para que decida si el producto se

puede reprocesar o se vende como chatarra.

2.1.3 Inventarios obsoletos.

Muchas cantidades de producto se vuelven obsoletas dentro de los

inventarios de producto en proceso o producto terminado, cuando, el cliente
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decide cambiar la presentacion de los productos o bien el cliente deja pasar

mucho tiempo y no realiza pedido del producto ya elaborado.

Estas cantidades permanecen dentro del inventario de producto en proceso
y producto terminado hasta que el cliente decide que hacer con el producto

terminado, o bien se reprocesa el producto en proceso.

2.1.4 Materiales agotados.

Circunstancia en la que el inventario disponible es insuficiente para
satisfacer la produccién o la demanda, estd se deriva de dos situaciones

puntuales:

o Materiales que no se han solicitado para su compra.
o Materiales que estan pendientes de venir, esto provoca tiempo de ocio y

desbalances en los planes de produccion.
2.1.4.1 Materia prima.

La falta de materia prima se presenta cuando existen problemas exteriores a
la empresa, por ejemplo: el departamento de compras solicita materia prima
para determinada fecha, suponiendo que esta llegara en el periodo de tiempo
establecido; pero, puede surgir una serie de supuestos que afecten la entrega a

tiempo, entre ellos podemos mencionar:

e Escasez de gasolina.
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e Que el embarque en el que esta nuestra mercaderia quede detenido
temporalmente.

e Problemas en los puertos de otros paises.

e No se registre bien la mercaderia.

e Accidentes de carretera.

e Problemas legales del embarque, transporte aéreo y transporte terrestre.

e Que el clima no permita el paso de transporte.

e Accidentes automovilisticos.

e Terremotos.

e Huracanes.

e Incendios.

e Robos con violencia.

e Alza de precios.

2.1.5 Costo de almacenaje.

Este costo no es analizado a profundidad por el departamento financiero,

Gnicamente se lleva un control fisico de los inventarios por medio de un

sistema.

2.1.6 Manejo de inventarios por costos.

Actualmente el método que se utiliza en la empresa es el costo estandar y

se rigen por las normas de contabilidad (NIC), por los principios de contabilidad

generalmente aceptados (PCGA) y las normas internacionales de informacién

financiera (NIF).
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Este analisis costo estandar, consiste en detallar generalmente después de
una serie de andlisis financieros la cantidad monetaria por cada unidad de
produccion; esto incluye la mano de obra, material de empaque, materia prima y
gastos de fabrica, asi como el detalle del consumo teérico, la merma, el

consumo estandar. Es decir un analisis general del costo de inventario.

2.2 Método actual para solicitar materiales.

Para solicitar materiales se toma como base el presupuesto de venta,
seguidamente se elabora el analisis de explosion de materiales ya determinado
la cantidad requerida de materiales, se compara con el reporte de existencias y

se lanza la orden de compra.

2.2.1 Reporte de existencias.

Para llevar a cabo la explosion de materiales se procede a la elaboracion de
un reporte analitico (reporte de consumo y existencias), con el propésito de
indicar las cantidades que se debe solicitar, este reporte se entrega

mensualmente y en él se detalla:

a. Control de materia prima para 12 meses. (Qué cantidad de materia

prima se consume mensualmente).
1. Cantidad minima.

2. Cantidad media.

3. Cantidad maxima.
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4. Promedio: se toman los 12 meses y con base en éste se puede
considerar para cuanto tiempo alcanzard la materia prima. Es un

tipo de alcance o referencia para la explosion de materiales.

b. Cantidad de materia prima en existencia. Para el control de éstas, se

debe tomar en cuenta dos factores importantes:

1. Transito de importaciones.

2. Existencia en bodega.

El total de materia prima en existencia es la suma de lo que existe en
transito de importaciones mas la existencia en bodega. Este también es tomado

como un alcance o referencia para la explosion de materiales.

2.2.2 Explosion de materiales.

Los requerimientos necesarios para realizar la explosién de materiales son:

presupuesto de ventas, mercaderia en transito, tiempos de entrega, existencia

en bodega.

Para proceder a realizar la explosion de materiales, se debe tener como
referencia los inventarios al dia, base de datos actualizada con los
requerimientos de materiales por cada producto, disponibilidad total de
inventario, tanto materia prima en existencia como mercaderia en transito vy,

cantidades minimas de produccién bien definidas de los proveedores.
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2.3 Método de evaluacién de inventarios.

Se toma en cuenta el transito de importaciones; ocho dias antes que ingrese
la materia prima a la empresa, luego se envia la documentacion, la misma
incluye la factura y la lista de empaque, con base en la factura y lista de

empaque se elabora una nota de entrada a bodega.

Los encargados de suministros realizan las solicitudes o requisiciones de
materia prima, éstas se realizan con base en los requerimientos del programa
de produccion; el encargado de materia prima (Control del método de PEPS)
revisa lo que los encargados de suministros solicitan para verificar que

realmente sea lo correcto conforme al primero que entra primero que sale.

Existen excepciones como en toda empresa y ésto se debe a la caducidad

de la materia prima, como lacas y tintas, pero ésta no sucede frecuentemente.

2.4 Andlisis de riesgos.

El analisis de riesgo se refiere a una serie de supuestos que pueden afectar
el abastecimiento de materiales antes mencionados, o bien aquellos que

pueden afectar la materia prima dentro de las instalaciones.

La causa del deterioro de materia prima, producto en proceso y producto
terminado, se puede deber a que el espacio de la bodega de inflamables, como
lacas y barnices, no este preparada para futuras expansiones, y, el espacio
asignado no sea el correcto para el manejo de estos, también, a que el espacio
para el resto de materia prima y materiales, sea reducido, y no se le brinde la

debida colocacion.
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3. PROPUESTA DEL SISTEMA DE GESTION DE INVENTARIOS

La propuesta consiste en obtener un manejo de inventario mas estricto por
medio de la priorizacion de materiales, con base al método de control de
inventarios ABC, la utilizacion del método ciclico para pronosticar ventas
futuras; asi como el manejo efectivo y eficaz del presupuesto de requerimiento
de materiales y presupuesto de produccion; para detallar exactamente las
necesidades en las érdenes de compra y 6rdenes de produccion.

Se propone un control de requerimiento de materiales que detalle el
momento preciso de la requisicion de materiales, por medio de la determinacién
del punto de reorden y, la cantidad exacta a comprar, determinando el lote
optimo de compra , por medio del seguimiento de un plan detallado; se propone
fijar cierta cantidad de fardos como inventario de seguridad, y, establecer una
comunicacion eficaz entre todos los departamentos de la empresa, fijando
reuniones mAas consecutivas, para evaluar el cumplimiento de los objetivos
propuestos, evaluar cambios en el entorno, y, si es necesario restablecer el

plan de contingencia.

3.1 Método de control de inventarios ABC.

Efectuar un inventario mediante el conteo, colocando pedidos, recibiendo
existencias, etc., requiere que el personal dedique tiempo, pero ademas
representa costo para la organizacion, principalmente cuando estos recursos
son limitados, lo mejor es utilizar los recursos disponibles para controlar
inventarios de la mejor manera posible; es decir, concentrarse en los articulos

mas importantes del inventario.
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Se propone utilizar el método de control de inventario ABC o método de
clasificacion ABC para dar prioridad en cuanto a cantidad a solicitar y mantener

en inventario desde el punto de vista monetario, es decir de mayor a menor

costo:

e A: Alto volumen monetario.

e B: Volumen monetario medio.

e C: Bajo volumen monetario.

Tabla |. Clasificacion ABC de lamina por tipo de calibre y tipo de medida.

36

Calibre | Medida | Cantidades | Costo dela | Porcentaje
de de producidas l&amina de Clasificacion
PRODUCTO lamina | lamina 2008 (Quetzales) | utilizacion ABC

Tapas medicinales 18ml Tipo A G 103,408,787 | 11030270.61 | 12.9716% A
Fondos medicinales 18ml Tipo A G 103,918,300 | 11084618.67 | 13.0356% A
Cuerpo R-20 Tipo A B 169,816,040 | 32345912.38 | 38.0389% A
Cuerpo R-14 Tipo B 5,325 869.39 0.0010% C
Tapas de betln pasta 22ml 6,477,098 1727226.13 2.0312% B
Fondos de betln pasta 22ml 7,725,339 2060090.40 2.4227% B
Tapas de betin pasta 48.5ml 23,172,235 | 4634447.00 5.4501% B
Fondos de betin pasta 48.5ml Tipo B A 23,102,000 | 6160533.33 7.2448% C
Tapas de betln pasta 115ml Tipo C D 15,832,933 | 6333173.20 7.4478% C
Fondos de betin pasta 115ml Tipo C A 16,783,404 | 8951148.80 | 10.5266% B
Tapas de betin pasta 240ml Tipo D E 352,925 376453.33 0.4427% C
Fondos de betin pasta 240 ml Tipo D F 370,106 328983.11 0.3869% C
Total 470,964,492 | 85033726.36 100%




Figura 6. Gréfico de la clasificacion ABC de lamina por tipo de calibre y
tipo de medida.

CLASIFICACION ABC PARA LAMINA

15.5233%

3.2 Prondstico de venta por producto.

En Tapametal de Guatemala, S.A. como se mencionaba anteriormente, el
presupuesto de ventas se elabora con base en colocacion de pedidos
aproximadamente para tres meses y los préximos tres se basa en el analisis del
historial de ventas, pero, para realizar este tipo de analisis no se cuenta con un
método especifico que ayude a determinar cantidades mas exactas y

proponerlas en el presupuesto de venta.

Para tener un mejor enfoque en la variante del mercado, se propone, para
pronosticar con base en el historial de ventas que lleva la organizacién; utilizar
de dos a tres afios de ventas como minimo, para determinar el tipo de

tendencia de ventas.
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Para llevar a cabo el pronostico de venta del afio 2009 se necesita el
historial de ventas de los afios 2007 y 2008, con base en este historial se
determinara el tipo de tendencia, para asi trabajar el método de prondstico que
mas se adecUe a este analisis; para efectos de este trabajo se llevara a cabo

Unicamente los prondsticos de venta de los productos de clasificacion A.

Prondstico 1, clasificacion A (Tapas de latitas medicinales):

Tabla Il. Datos de ventas mensuales del aiio 2007y afio 2008 (Tapas de
latitas medicinales).

Latitas Medicinales (Tapas)

Mes 2007 2008

Enero 3,003,060 5,299,980
Febrero 1,474,800 | 3,567,690
Marzo 2,871,240 | 3,241,290
Abril 2,985,540 7,943,700
Mayo 1,211,400 7,158,420
Junio 3,919,440 | 5,025,960
Julio 4,303,680 | 3,321,300
Agosto 5,005,440 | 4,941,960
Septiembre 3,947,220 | 4,512,240
Octubre 5,412,660 | 4,603,080
Noviembre 5,326,290 5,332,560
Diciembre 4,110,960 | 3,193,260
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Figura7. Grafico curva de tendencia de ventas de tapas de latitas

medicinales.

LATITAS MEDICINALES
(Tapas) 2008

9000000
8000000
7000000

6000000 -
5000000 -
4000000 -
3000000
2000000 -
1000000 -

Segun la tendencia de ventas del afio 2008, el método de prondstico para el
afio 2009 sera el método ciclico, para el cual se utilizara los datos de ventas del
afno 2007.

Tabla lll. Calculo de prondstico de venta 2009, para tapas de latitas
medicinales.
, Prondéstico
2007 2008 Xh i 2009
3,003,060 | 5,299,980 | 4,151,520 | 0.97958288
1,474,800 | 3,567,690 | 2,521,245 | 0.59490703
2,871,240 | 3,241,290 | 3,056,265 | 0.72114909
2,985,540 | 7,943,700 | 5,464,620 | 1.28941886
1,211,400 | 7,158,420 | 4,184,910 | 0.98746151
3,919,440 | 5,025,960 | 4,472,700 | 1.05536776
4,303,680 | 3,321,300 | 3,812,490 | 0.89958616
5,005,440 | 4,941,960 | 4,973,700 | 1.17358254
3,947,220 | 4,512,240 | 4,229,730 | 0.99803713
5,412,660 | 4,603,080 | 5,007,870 | 1.18164521
5,326,290 | 5,332,560 | 5,329,425 | 1.25751857
4,110,960 | 3,193,260 | 3,652,110 | 0.86174327
Xv 4,238,048
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Férmulas:

e Xh=(Ventas enero 2007 + Ventas enero 2008)/2
e Xv= ) (Ventas 2007 + Ventas 2008)/ 24
o i=(Xh/Xv)

e Pronodstico enero 2009= i* Ventas del aflo 2008

Prondstico 2, clasificacion A (Cuerpo de pila seca R-20):

Tabla IV. Datos de ventas mensuales del afio 2007 y afio 2008 (Cuerpo de

pila seca R-20).

Cuerpo R-20

Mes 2007 2008

Enero 10,634,400 | 16,597,800
Febrero 9,808,200 9,629,400
Marzo 4,879,800 4,220,400
Abril 1,431,600 | 12,799,200
Mayo 8,483,400 | 10,738,800
Junio 9,169,800 | 8,527,200
Julio 7,813,800 7,357,800
Agosto 7,767,000 6,955,200
Septiembre 8,661,000 | 7,035,600
Octubre 14,400,600 | 6,806,400
Noviembre 13,742,400 | 7,071,600
Diciembre 13,214,400 | 3,308,400
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Figura 8. Gréafico curva de tendencia de ventas de cuerpo de pila seca R-
20.
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Segun la tendencia de ventas del afio 2008, el método de prondstico para el
afio 2009 sera el método ciclico, para el cual se utilizara datos de ventas del
afio 2007.

Tabla V. Calculo de pronéstico de venta 2009, para cuerpo de pila seca R-

20.
Prondéstico
2007 2008 Xh i 2009
10,634,400 16,597,800 13,616,100 | 1.54835298
9,808,200 9,629,400 9,718,800 1.10517204
4,879,800 4,220,400 4,550,100 0.51741401
1,431,600 12,799,200 7,115,400 0.80912676
8,483,400 10,738,800 9,611,100 1.09292495
9,169,800 8,527,200 8,848,500 1.00620599
7,813,800 7,357,800 7,585,800 0.86261823
7,767,000 6,955,200 7,361,100 0.8370665
8,661,000 7,035,600 7,848,300 0.89246838
14,400,600 6,806,400 10,603,500 | 1.20577558
13,742,400 7,071,600 10,407,000 | 1.18343061
13,214,400 3,308,400 8,261,400 0.93944399
XV 8,793,925
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Prondstico 3, clasificacién A (Fondo de latitas medicinales 18 ml):

Tabla VI.

Figura 9. Grafico curva de tendencia de ventas de fondos de latitas

Datos de ventas mensuales del afio 2007 y afio 2008 (Fondos de

latitas medicinales 18 ml).

Latitas Medicinales (fondos)

Mes 2007 2008

Enero 3,418,260 | 4,958,340
Febrero 1,141,260 | 3,585,240
Marzo 2,711,700 | 3,579,720
Abril 2,929,740 | 7,010,400
Mayo 1,501,440 | 7,602,420
Junio 3,576,960 | 4,809,300
Julio 3,763,260 | 2,979,420
Agosto 4,887,960 | 3,854,340
Septiembre 4,316,640 | 6,080,280
Octubre 5,198,460 | 4,483,620
Noviembre 4,062,720 | 5,199,840
Diciembre 4,607,820 | 2,126,580

medicinales 18 ml.
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Segun la tendencia de ventas del afio 2008, el método de prondstico para el
afio 2009 sera el método ciclico, para el cual se utilizara datos de ventas del
afio 2007.

Tabla VII. Célculo de pronéstico de venta 2009, para fondos de latitas

medicinales 18 ml.

. Pronéstico
2007 2008 Xh i 2009
3,418,260 4,958,340 4,188,300 1.02168485
1,141,260 3,585,240 2,363,250 0.5764861
2,711,700 3,579,720 3,145,710 0.7673577
2,929,740 7,010,400 4,970,070 1.21238814
1,501,440 7,602,420 4,551,930 1.11038797
3,576,960 4,809,300 4,193,130 1.02286307
3,763,260 2,979,420 3,371,340 0.8223974
4,887,960 3,854,340 4,371,150 1.06628889
4,316,640 6,080,280 5,198,460 1.2681011
5,198,460 4,483,620 4,841,040 1.18091284
4,062,720 5,199,840 4,631,280 1.12974444
4,607,820 2,126,580 3,367,200 0.82138749
Xv 4,099,405

3.3 Presupuestos.

El presupuesto de produccion se debe elaborar a raiz del presupuesto de
venta, con el fin de prever la utilizacién de la mano de obra, tiempo de entrega
del producto, tiempo de realizacion del producto y fecha de inicio de produccion,
generando finalmente las 6rdenes de produccion; asi mismo se debe elaborar el
presupuesto de compra o0 presupuesto de requerimiento de materiales, con el
fin de establecer un control exacto en la cantidad de materiales a comprar, (sin

olvidar el porcentaje de desperdicio fijado en cada corrida de produccién), costo
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de los materiales y tiempo de entrega de los materiales, generando finalmente
lo que son las 6rdenes de compra; el estudio de mercado, los prondsticos, el
lote econdmico de compra, son base para la fijacion del presupuesto de

compra.

La organizacion deberd realizar el presupuesto de compra o presupuesto de
requerimiento de materiales y el presupuesto de produccion desde el punto de
vista de un sistema total de administracion, no determinado para cada seis
meses sino determinarlo anualmente, lo que significa que todas las areas como
produccién, compras, financiera, deben trabajar como una sola es decir trabajo
en equipo como se conoce actualmente, y asi fijar estos presupuestos como un
plan de negocios, previendo los posibles riesgos que afectan a las ventas,

siendo estos los siguientes factores:

Inflacién,

e Ingreso disponible,

« Condiciones econémicas,

e Cambios en el mercado,

e Aparicion de nuevos productos,

o Politicas de precio, etc.

Los presupuestos serviran como medio de comunicacion de los planes de
trabajo de toda la organizacion, proporcionara bases que permitiran evaluar la
actuacién de los distintos segmentos, o areas de actividad de la empresa en un

tiempo determinado, ya sea a corto o largo plazo.
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3.4 Costo de almacenamiento.

El costo de almacenaje se determina como un costo de oportunidad, por
ejemplo si se tiene determinada cantidad en existencia, sin rotaciéon o por
mantener estas cantidades no se cuenta con espacio suficiente, se pierde la
oportunidad de aprovechar las ofertas actuales del mercado.

Como bien se sabe entre mas se ahorre en el banco mas intereses y
beneficios se generan, lo que significa que el costo de almacenaje se determina
con base a la tasa de interés mas alta que ofrece el sistema bancario en
nuestro pais, por ejemplo si el inventario incurre arriba del millén de ddlares, el
costo de almacenaje es la tasa de interés por el millén de ddélares, mas otras
tasas de mantenimiento, que se mencionan seguidamente.

El costo de almacenaje se calcula mediante la siguiente ecuacion:

I=Tasa de almacenamiento expresada en porcentaje del precio unitario.
Donde:
I=Tat Tb+ Tc+Td + Te
Ta (tasa de almacenamiento fisico) = (Costo por m2 = US3.00 *12 meses)
Ta=(Q288.00/m?) / (Q12, 800 / fardo / 10 fardos/m?))

Ta =0.225%

Tb (tasa del retorno del capital detenido en existencias) = porcentaje anual

del sistema bancario, se toma la tasa pasiva, segun la publicacion de tasas de
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interés aplicadas a moneda nacional de las Instituciones Bancarias y
Sociedades Financieras Privadas:
Tb = 4.25%

Tc (tasa de seguros del material almacenado) = porcentaje de costo de
seguros determinada por la organizacion por fardo:
Tc=0.5%

Td (tasa de transporte, manipulacién y distribucion) = porcentaje de
manipulacion determinada por la organizacion por fardo:
Td=0.05%

Te (tasa de obsolencia del material) = porcentaje de obsolencia estimada por
fardo:
Te=0.001%

Tabla VIII. Resumen de datos para el calculo de la tasa de

Almacenamiento.

RESUMEN
Tasa de almacenamiento fisico 0.225%
Tasa del retorno del capital detenido en 4.25%
existencias
Tasa de seguros del material almacenado 0.5%
Tasa de transporte, manipulacion y distribucién 0.05%
Tasa de obsolencia del material 0.001%
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Célculo:
1= 0.225% + 4.25% + 0.5% + 0.05% + 0.001%

Tabla IX. Tasa de almacenamiento en porcentaje del precio unitario por
fardo.

| (Tasa de almacenamiento) 5.026%

Costo anual de almacenamiento = Q12, 800 / fardo * 5.026% = Q643.33

Tabla X. Costo anual de almacenamiento por fardo.

Costo anual de almacenamiento Q643.33/fardo

Nota: Aproximadamente el costo por lamina es de US2.00 y la cantidad de

laminas tomadas por fardo es de 800 laminas.

3.5 planeacién de requerimiento de materiales (MRP).

El propésito de la planeacién de requerimiento de materiales es controlar los
niveles de los inventarios, asignar a los bienes prioridades en la operacion y
planear la capacidad para cargar el sistema de produccién; es decir “llevar los
materiales indicados al lugar correcto en el momento oportuno”, es una de las
mejores técnicas de administracién en cuanto a control de las cantidades de

pedidos y puntos de nuevos pedidos.
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Se propone un control de requerimiento de materiales que detalle el
momento preciso de la requisicion de materiales y la cantidad exacta a comprar,
por medio del seguimiento de un plan detallado que utilice el presupuesto de
ventas, presupuesto de produccion o programa de produccion, la lista de

materiales ya explosionados y el registro de inventario.

Figura 10. Estructura de la planeaciéon de requerimiento de materiales (MRP).
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3.5.1 Determinar los materiales minimos O&ptimos necesarios para la

lamina.

Determinar  los materiales minimos Optimos necesarios, ya que es
importante que cuando se lance una orden de compra sera con las cantidades
que realmente se requieren para poder cubrir con la produccion y con la
demanda sin incurrir en un costo demasiado elevado, este costo es el costo de
almacenaje, al mismo tiempo se podra contar con espacio suficiente en las
bodegas, al igual que, no se incurrira en inventarios inflados o falta de

materiales.

3.5.1.1 Modelo de lote 6ptimo de compra.

Como antes se menciona existen varios modelos para determinar el lote
econémico de compra, se propone la utilizacion del modelo llamado, modelo de
lote econdmico o modelo de la cantidad econémica a ordenar (EOQ) sin déficit,
el cual nos sirve para determinar un inventario éptimo, el punto o tiempo de

pedido y el tamafio de la compra.

Este modelo se utiliza cuando los niveles de existencias se reducen con el
tiempo y después se reabastecen con la llegada de nuevas unidades. Es el
mas semejante ya que si juntamos la elaboracion de todos los productos en un
periodo determinado por la alta gerencia y nos enfocamos Unicamente a la
materia prima como la lamina, la demanda seria constante, actualmente se
revisa mensualmente los inventarios, pero en esta propuesta se revisara cada
semana o cada dos semanas maximo, el tiempo de abastecimiento de la lamina
esta estipulado y su variacibn es poca, regularmente los costos suelen

mantenerse en un rango establecido.
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La ventaja de este modelo es la de poder establecer un control de
inventarios por madximos y minimos, como desventaja encontramos que para

cada producto, es necesario llevar el procedimiento antes descrito.

Actualmente se utilizan tres tipos de calibre de lamina, la lamina se compra
por tonelada métrica, la cantidad de latas/lamina, varia segun la presentacion
gue se trabaje, la cantidad cuerpos de pila seca/ lamina, también varia segun la

presentacion que se trabaje.

Tabla XI. Cantidad de producto por tipo de lamina segun planos de la

organizacion.

Tamarfio de la Tapa Fondo
lata Unidades/lamina | Unidades/lamina
2.6ml 200 202
18ml 150 150
22ml 60 60
48.5ml 80 60
52ml 80 60
96ml 40 30
115ml 40 30
142ml 20 20
240ml 15 18
Cuerpo de pila seca (R-20)
84 Cuerpos/lamina
Cuerpo de pila seca (R-14)
98 Cuerpos/lamina
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Tabla XIl. Porcentaje de desperdicio por corrida de produccion.

Tamafo de la | Porcentaje de desperdicio por
lata corrida de produccion
2.6ml 20%
18ml 20%
22ml 20%
48.5ml 20%
52ml 20%
96ml 20%
115ml 20%
142ml 20%
240ml| 20%
R-14 20%
R-20 20%

Célculo del lote econémico simple para productos clasificacion A:

Segun el presupuesto de venta elaborado para el afio 2009, se determiné

gue la demanda de productos anual es de 107, 329, 871 unidades de cuerpo de

pila seca R-20.

Como ya se sabe, las latas medicinales utilizan el calibre tipo A para el
cuerpo de pila seca y segun los planos de lamina, son 84 cuerpos por lamina y
el porcentaje de desperdicio es de 20% del total del fardo que contiene 800

laminas aproximadamente.
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Total de fardos (Cuerpo de pila seca R-20) = 107, 329, 871 unidades de
tapas / 800 l&dminas por fardo / 84 cuerpos de pila por lamina = 1, 597 + (1, 597
*0.20) = 1917 fardos requerido.

Tabla Xlll. Total de fardos pronosticados para los productos de

clasificacion A.

Clasificacion A
Cuerpo R-20 1917
Tapa latas
medicinales 605
Fondo de latas
medicinales 589

Tabla XIV. Datos generales para determinar el lote 6ptimo de compra de la

[dmina.
Demanda de cuerpo de pila seca 1, 917 fardos
R-20
Costo anual de almacenamiento | (Q12, 800 / fardo * 5.026%)
por unidad Q643.33/ fardo
Costo de emisién de pedido Q7, 825/ pedido

(Desaduanaje (Aranceles +
impuestos) + tramitador +
transporte + gastos
administrativos (servicios varios +

depreciacion + sueldos)
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Q* =+ (2*(1,917) * 7, 825) / (643.33)).
Q* = 216 fardos.
Nam. de 6rdenes =D/ Q* =1, 917/ 216= 8.88 veces.

Tiempo de agotamiento = Q*/D =216/1,917= 0.11 = 1.35 meses.

Costo total de los pedidos de un afio= ((D/Q)*costo de pedido) = (1, 917/
216) * Q7, 825= Q69, 455.99.

Costo total de almacenamiento por un afio = ((Q/2)*costo de almacenaje) =
(216/2) * Q643.33 = Q69, 455.99.

Costo total de inventario segun la NIC 2 (Normas Internacionales de
Contabilidad) = ((216 * Q12, 800) + (Q69, 455.99) + (Q69, 455.99)) = Q24,
671, 454.

Tabla XV. Resumen de los célculos realizados para el cuerpo de pila seca
R-20.

RESUMEN (CUERPO DE
PILA SECA R-20)

NUm. érdenes 8.87616459

Tiempo de
agotamiento 0.11266127

C. total de

pedido 69455.9879
C. total de

almacenaje 69455.9879
Costo total 24671454
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Segun el procedimiento, para el célculo del lote econdmico simple para
cuerpo de pila seca R-20, el lote econdmico simple para los siguientes
productos de clasificacion A, en este caso tapas de latitas medicinales 18 ml y

fondos para latitas medicinales 18 ml. (véase tabla XVI)

Tabla XVI. Lote econdmico simple de compra para productos de

clasificacion A.

LOTE ECONOMICO SIMPLE DE
COMPRA
Producto Cantidad
Cuerpo R-20 216
Tapay fondo de latas
medicinales 170

Tabla XVII. Resumen de los calculos realizados para la tapa y fondo latitas

medicinales 18 ml.

RESUMEN (TAPA Y FONDO
DE LATITAS MEDICINALES
18 ML)

NUm. 6rdenes 7.00531149

Tiempo de
agotamiento 0.14274883
C. total de
pedido 54816.5624
C. total de
almacenaje 54816.5624
Costo total 15390456.6
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3.5.1.2 Nivel de reorden.

Para el caso de Tapametal de Guatemala, S.A. no se debe olvidar que el
nivel de reorden es aquel que indica que la existencia de determinado material
ha llegado a cierto nivel y que debe hacerse un nuevo pedido; el punto debe ser
aguel que le permita seguir produciendo mientras llega el otro pedido.

Para esto se debe tener presente algunos factores para determinar con

exactitud el nivel de reorden, siendo estos:

e Consumo diario: es el promedio de dividir la demanda entre los dias
de cobertura de pedido para el cuerpo de pila seca R-20; el dato fue
generado en el punto anterior para este caso es 5.25 fardos diarios.

e Tiempo de envio de pedido: es el tiempo que tarda el departamento
de compras en cotizacién, negociar, y formular la orden de compra.

Este tiempo no debera exceder de dos a tres dias.

e Tiempo de surtido proveedor, transportacion y entrega: es el
tiempo en que el proveedor recibe el pedido y ordena el surtido,
facturacion y embarque, el retardo que tenga en entregas anteriores,
y, el tiempo que tarda en llegar la mercancia desde que sale de la
bodega del proveedor a las instalaciones de la empresa. Este dato

segun el departamento de compras es aproximadamente de 90 dias.
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Matematicamente para determinar el nivel de reorden se utiliza la siguiente

formula:

Nivel de reorden = ((Promedio diario de consumo * tiempo de entrega) +

existencia de seguridad).

Nivel de reorden = 5.25 fardos por dia * 90 dias = 473 fardos + existencia de

seguridad.

Nivel de reorden = aproximadamente 8 dias antes de que ingrese lamina de
dos érdenes de compra anteriores, es el dia en que se debe ingresar la orden
de compra para el abastecimiento de los proximos 41 dias, después de que
ingrese la orden de compra anterior; por lo tanto ya se debe haber previsto
cotizaciones, negociaciones y tener lista la orden de compra, Unicamente para

lanzarla.

Tabla XVIII. Resumen de nivel de reorden para productos clasificacion A.

NIVEL DE REORDEN
Producto Cantidad
473 + inventario de
Cuerpo R-20 seguridad
Tapay fondo de latas | 294 + inventario de
medicinales seguridad
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Figura 11. Gréfico del nivel de reorden parala demanda de cuerpo de pila
seca R-20.

Q*=216 Q*=216 *=216

Inventario
de seguridad

Figura 12. Gréfico del nivel de reorden parala demanda de tapas y fondos
de latitas medicinales 18 ml.

=170 Q=170  Q*=[t

Inventario

de seguridad
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3.5.1.3 Inventario de seguridad.

El inventario de seguridad se calcula por medio de la siguiente formula:

IS= (planificado) * politica
(Ciclo)

Donde:

IS = inventario de seguridad.
Planificado = demanda anual 1, 917 fardos
Ciclo= 12 meses

Politica = tiempo de entrega - promedio de tiempos de entrega.
Donde:
Tiempo de entrega = 3 meses
Promedio de tiempo de entrega = (2.8 + 29 + 2.7 + 2.7) [ 4 = 2.775

(Datos segun historial de entregas de materia prima).

Politica = 3 — 2.775= 0.225
IS = (1, 917/12 meses)* 0.225

IS= 159.75*0.225= 36 fardos
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Tabla XIX. Inventario de seguridad para cuerpo de pila seca R-20.

INVENTARIO DE SEGURIDAD PARA
CUERPO DE PILA SECA R-20
36 fardos * 1.64 = 59 fardos
0.03% del total de la demanda

Tabla XX. Inventario de seguridad para tapas y fondos de latitas

medicinales 18 ml.

INVENTARIO DE SEGURIDAD PARA TAPA'Y
FONDO DE LATITAS MEDICINALES 18 ML
22.38 fardos * 1.64 = 37 fardos
0.03% del total de la demanda

Nota: este enfoque soOlo considera la probabilidad de quedarse sin
existencias, no la cantidad de unidades que faltarian; para un nivel de confianza
del 95% en el dato, se utiliza el valor de Z=1.64. Segun el libro de

administracion de produccion y operaciones, pagina 591.
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3.6. Andlisis del cumplimiento de prondsticos, segln lote econGmico

de compra.

Tabla XXI. Prondstico 2009 productos clasificacion A.

Total Demando
2009 lamina

Tapa Fondo calibretipo Ay Cuerpo

18 ml 18 ml tamario tipo G R-20
Enero 52 51 103 459
Febrero 21 21 42 190
Marzo 23 27 51 39
Abril 102 85 187 185
Mayo 71 84 155 210
Junio 53 49 102 153
Julio 30 25 54 113
Agosto 58 41 99 104
Septiembre 45 77 122 112
Octubre 54 53 107 147
Noviembre 67 59 126 149
Diciembre 28 17 45 56
Total 605 589 1194 1917

Figura 13. Grafico de prondéstico 2009 para cuerpo de pila seca R-20.
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Figura 14. Gréfico de prondéstico 2009 para tapa y fondo de latitas

medicinales 18 ml.
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Como se puede observar en la figura 14 en la semana 1 — semana 6, no se
cumple con los requerimiento, al igual que en la semana 13 — semana 18, vy,
semana 18 - semana 23, por lo tanto se propone en el formato de “Andlisis del
cumplimiento de prondsticos, segun lote econémico de compra (Cuerpo de pila
seca R-20)” (Ver apéndice 2) una variacion en la cantidad de lote econdmico
de compra e inventario de seguridad, para cumplir con la demanda segun

prondsticos 2009.
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Figura 15. Gréfico de comparacién prondéstico de cuerpo de pila seca R-20
2009 - lote econ6émico de compra.
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Como se puede observar en la figura 15, en la semana 15 — semana 23, no
se cumple con los requerimiento, al igual que en la semana 30 — semana 37, vy,
semana 38- semana 45, por lo tanto se propone en el formato de “Analisis del
cumplimiento de prondsticos, segun lote econdmico de compra (Tapa y fondo
de latitas medicinales 18 ml)” (Ver apéndice 3) una variacién en la cantidad de
lote econémico de compra e inventario de seguridad, para cumplir con la

demanda segun prondsticos 2009.
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Figura 16. Gréfico de comparacién prondéstico de tapay fondo de latitas
medicinales 18 ml 2009 - lote econdmico de compra.
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3.7 Método de valuacion de inventarios.

Para efectos del procedimiento de produccion de la empresa, sin duda el
mejor método es el método PEPS (Primero en Entrar, Primero en Salir); ya que
utiliza siempre el mismo tipo de materia prima para todos los productos,
independientemente que, segun la Norma Internacional de Contabilidad (NIC)
especificamente la NIC 2, en el afio 2008. EI Comité de Normas Internacionales
de Contabilidad (IASC) establecié que ninguna empresa debe utilizar el método
de valuacién de inventarios UEPS (Ultimo en Entrar, Primero en Salir), debido a

la constante inflacion.

El Comité de Normas Internacionales de Contabilidad (IASC) es la entidad

privada independiente que tiene por objetivo lograr uniformidad en los principios
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y normas de contabilidad que son utilizados por las distintas organizaciones en

la informacién financiera alrededor del mundo.

Una de las formas para controlar el sistema PEPS es por medio de etiquetas
de control que indiquen el estado actual de todas las materias primas, ordenar
los productos en bodega conforme las entradas siempre previendo la caducidad
de algunas materia prima y revision periddica de todas las materia prima, se
propone revision de todas las materia prima cada semana o cuando ingrese un

gran lote de materia prima.

Es importante independientemente de llevar un control fisico de los
inventarios, llevar un control en cuanto a costos, aunque ya se tenga claro qué
método se utilizara, como se describid anteriormente, la empresa lleva este
control por medio del costo estandar, que es un costeo general de cada
producto, mas que todo para definir costo de venta, pero la implementacion de
un formato que detalle el valor del inventario actual por cada materia prima es
de gran utilidad para que este control que ayude a tomar grandes decisiones a
nivel de alta gerencia. Ver apéndice 1, “Control de costeo en base al método
PEPS”.

3.8. Plan de contingencia.

Existen diversos factores o una serie de supuestos que no permiten el flujo
continlo y propuesto de la adquisicién de recursos, por lo que se debe tener
presente estos: (escasez de gasolina. que el embarque en el que esta nuestra
mercaderia quede detenido temporalmente, problemas en los puertos de otros
paises, mal registro de la mercaderia, accidentes de carretera, problemas

legales del embarque, problemas legales con el transporte aéreo, problemas
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legales con el transporte terrestre, mal clima, accidentes automovilisticos,

Terremotos, huracanes, incendios, robos con violencia, y, alza de precios).

En este plan es importante establecer los maximos y minimos del inventario,
en este caso, el minimo es nuestro inventario de seguridad, como antes se
mencionaba es importante tener una comunicacion eficaz en los departamentos
dentro de la empresa, por lo que la elaboracion de estos planes tanto de
requerimiento de materiales como el plan de contingencia, se deberan revisar
semanalmente, asi cualquier disconformidad con lo establecido se comunica y

corrige para un mejor control de los recursos de la empresa.

3.9 Metas y objetivos del sistema.

En todo proyecto, trabajo o diversas situaciones de la vida, se fijan metas,
éstas son importantes para establecer claramente que se pretende alcanzar,
para ello es necesario fijar una serie de objetivos que permitan su logro; es
preciso tomar en cuenta que los objetivos deben ser medibles, alcanzables y

reales.

La meta de este sistema es controlar la trazabilidad de los recursos de la
empresa, con el fin de evitar demoras en la entrega de productos, costos
elevados de almacenaje, perdidas por deterioro 0 escasez de materia prima.

Los principales objetivos del sistema de gestion de inventarios son:

e Lanzar oportunamente una orden de compra, tomando en cuenta el nivel

de reorden y el lote éptimo de compra.
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Verificar la funcionalidad del método propuesto de prondstico, por medio
de la comparacion entre ventas reales versus ventas proyectadas, lo cual

determinara su continuidad durante los proximos afos.

Mantener un stock de seguridad fijado.

Cumplir con la demanda pronosticada analizando la cobertura de materia
prima segun el lote 6ptimo de compra fijado para cada periodo. (se
debera evaluar este cumplimiento constantemente comparando estos

datos propuestos con la cantidad fijada por el cliente para cierto periodo).
Calcular el costo de almacenaje de materias primas.

Controlar los costos de inventario por cada tipo de lamina.
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4. IMPLEMENTACION

Se implementara el método ciclico para pronosticar las ventas del afio 2009,
este mismo ayudard a determinar con mayor exactitud el presupuesto de
produccion y el presupuesto de ventas, siendo estos fundamentales para el

proceso de requerimiento de materiales.

Se implementara un formato de control de requerimiento de materiales
detallando en este, el lote 6ptimo de compra y el punto de nuevo pedido siendo
este muy importante para llevar un control mas estricto; asi mismo se
implementard un control de costos para los productos de clasificacion A, dicho
control ayudara a determinar puntos criticos para la reduccion de costos dentro

de la organizacion.

En este capitulo se hace énfasis en la importancia del seguimiento estricto
de las 6rdenes de compra para prever algin inconveniente que pueda alterar el
flujo normal de la produccién.

4.1 Implementar en el sistema de gestion de inventarios.

La implementacion del sistema de gestién de inventarios fortalecera a la

organizacién en cuanto al control de cantidades a ordenar, determinacién de

existencias de seguridad y control de costos.
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4.1.1 Prondsticos.

El buen manejo de los prondsticos ayudara a ser mas eficientes y eficaces
en la produccion, los pedidos se tendran listos en el momento preciso, no
existirq retrasos o demoras en la entrega de productos al cliente, al mismo
tiempo el control en cuanto al manejo de inventarios, sera mas estricto y

planificado.

Se tomard en cuenta que el método mas efectivo para pronosticar es el
método ciclico, segun tendencias de venta de la muestra tomada, en este caso

los productos de clasificacién A, como se describio en el punto 3.1.
4.1.2 Presupuestos.

El presupuesto de requerimiento de materiales sera la cantidad de producto
que la compafia decide fabricar en funcion de los prondsticos, comparaciéon de
prondsticos con el lote econémico de compray la capacidad instalada.

4.1.3 Lote 6ptimo de compra.

Se debe analizar dos factores muy importantes en cuanto al establecimiento
del lote Optimo de compra, primero el costo y segundo el volumen de la
cantidad requerida o almacenada.

Para determinar el lote 6ptimo de compra se debe seguir el procedimiento

propuesto anteriormente para cada tipo de lamina y realizar la comparacion del

cumplimiento de prondsticos.
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4.1.4. Inventarios de seguridad para materia prima.

El inventario permite reducir los costos a que da lugar la falta de continuidad
en la produccion, ademas es una proteccion contra aumento de precios y contra

la escasez de materia prima.

Se implementara el método propuesto en el punto 3.5.1.3, estableciendo un
porcentaje sobre la demanda total de cada producto, que deberd permanecer

en bodega.

4.1.5 Factibilidad de los métodos propuesto.

La utilizacion del formato de planeacion de requerimiento de materiales (ver
apéndice 6) ayudara a controlar la existencia de la materia prima, determinando
la cantidad requerida en el momento de colocar una orden de compra, Y,
ayudard a que el encargado de compras coloque esta orden en el tiempo
exacto evitando asi retrasos en la entrega de pedidos; este formato, se ayudara
por medio de la determinacion del lote 6ptimo de compra y el punto de nuevo
pedido.

Lo méas importante en toda organizacion es el control de costos, el cual se
utiliza para determinar puntos criticos en la administracion de inventarios y
tomar decisiones en cuanto a reduccién de estos; por lo que se implementara
en la organizacién el “Costeo de inventario para cuerpo de pila seca R-20
(semanal)” (Ver apéndice 4), y, “Costeo de inventario para tapa y fondo de
latitas medicinales (semanal)” (Ver apéndice 5), para lo que son productos de

clasificacion A.
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4.1.6 Factibilidad del sistema de gestion de inventarios (trazabilidad de
los pedidos).

4.1.6.1 Ordenes de compra al dia.

Se debe verificar el inventario en existencia, la mercaderia en transito, el lote
optimo de compra, la calificacion de proveedores (para esto se debe realizar
una encuesta a cada uno de los proveedores, ya sea por medio de INTECAP
(Instituto Técnico de Capacitacion y Productividad) o por programas disefiados
para este fin), estadisticas de tiempos de entrega y evaluar el entorno para que
la orden de compra se lance en el tiempo preciso. (Nivel de reorden).

Lo méas importante de las 6rdenes de compra es el seguimiento que se les
brinde a estas, dia con dia, para verificar que la materia prima llegue cuando se
requiera, para llevar a cabo este proceso, es conveniente que una sola persona

se encargue de llevar el control.

4.1.6.2 Ordenes de produccion al dia.

Tomar en cuenta el inventario de seguridad, el tiempo exacto de entrega de
materia prima, inventario en existencia y plazo de entrega de producto a los

clientes para determinar las 6rdenes de produccién.

Para generar estas ordenes de produccion se debe tomar como base el
presupuesto de produccién y tomar en cuenta la capacidad instalada de las
lineas de produccion, porcentajes de desperdicio por corrida de produccion,
esto significa que para determinar cada orden de produccion se debe trabajar

en equipo con el fin de determinar las cantidades exactas a fabricar, asi se
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estara cumpliendo con el cliente, lo que significa que el producto sera
entregado en el tiempo exacto.
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5. MEJORA CONTINUA

En este capitulo se aplica lo que es el ciclo de la mejora continua, que es
planear, hacer, verificar y actuar, bien conocido como circulo de Deming (ver
figura 18); por lo que el proceso de auditorias es fundamental dentro de este
circulo, ya que éstas ayudan a determinar bajo una serie de eventos si se
cumple o no con los objetivos propuestos dentro del sistema de gestién de

inventarios.

Figura 17. Ciclo Deming.

Flanificar

Yerific ar Hacar

Se debe auditar este proceso cada tres meses como maximo e incluir
dentro del plan de cada auditoria la revision de todos los alcances propuestos
dentro del sistema de gestion de inventarios y si no se cumple con algun punto
al 100%, se debe proponer un plan de accion que corrija las deficiencias del

sistema e implementar esta accion, que el sistema sea mejor cada vez.
Dentro de la mejora continua se establece que es muy importante incluir

capacitaciones constantes en los DNC (deteccion de necesidades de
capacitacion) anuales, para cada miembro de la organizacion relacionado con el
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sistema de gestion de inventarios, con el fin de desarrollar constantemente
mejoras en este sistema.

5.1 Auditorias internas.

Se debe tener claro que todo lo propuesto ha quedado documentado en el
sistema de gestion de calidad de la organizacion; por lo que el proceso de
auditoria es mas sencillo, ya que Unicamente se debe corroborar que realmente
se cumple o no con lo propuesto en este sistema de gestién de inventarios, por

medio de la auditorias de la documentacién y auditorias de la implementacion.

5.1.1 Programa de auditoria.

El encargado de auditorias internas en este caso es el departamento de
organizacién y métodos de la organizacion, el cual debe planificar por lo menos
cada tres meses auditorias sobre el sistema de gestibn de inventarios,
organizando de manera efectiva como se llevard a cabo cada una de las
auditorias.

5.1.2 Plan de auditoria.

Se debe definir las actividades necesarias para llevar a cabo el proceso de
auditorias, con reuniones consecutivas del equipo auditor quince dias antes de
la auditoria, para detallar claramente los puntos a evaluar y asi cubrir con la

revision de todos los puntos importantes del sistema.
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5.1.3 Acciones correctivas, preventivas y de mejora.

Es importante que dentro de los siguientes cinco a ocho dias después de
llevar a cabo una auditoria y que en ésta se hayan encontrado puntos débiles
del sistema, establecer un plan de accion para mejorar el sistema y que la fecha
propuesta para finalizar la mejora no sea en un periodo de tiempo muy

prolongado.

Si no se ha llevado a cabo la auditoria propuesta en el programa y se ha
detectado una necesidad de mejora antes del tiempo de esta auditoria, se debe
elaborar una accién de mejora detallando claramente el punto débil y la
propuesta de mejora para el sistema de gestion de inventarios o bien se
pretende evitar un error en la eficacia de algin punto en este sistema se debe
elaborar una accion preventiva que indique claramente la accién o actividad que

se llevara a cabo para evitar cualquier discrepancia en el sistema.

5.2 Indicadores.

La organizacion establece qgue mensualmente se publique en el sistema de

gestiébn de calidad uno o varios indicadores de cumplimiento de metas y

objetivos para cada departamento.

5.2.1 Cumplimiento de objetivos y metas.

Para efectos de mejorar el control en los objetivos propuestos en este

sistema se establece el seguimiento semanalmente, quincenal o mensual de

los siguientes indicadores:
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Porcentaje de cumplimiento de tiempo de entrega de los proveedores
debe estar entre 90%-100%. Responsable directo, departamento de

compras.

Reduccion de costos de almacenaje de materia prima. (Menor cantidad
en bodega de materia prima), se debe comparar los costos de afios
anteriores con los actuales, y, establecer el porcentaje de reducciéon de
estos. Responsable directo, departamento de compras y departamento

de manufactura.

Porcentaje de rotacion de inventarios. (Para la determinacion del
porcentaje que ha rotado el material en el periodo establecido, se debe
utilizar la siguiente formula: Rotacién = ((Egreso o consumo de unidades
* 100) / inventario total de existencias)), cada semana este porcentaje
debe variar, este es un indicador clave de la calidad de desempefio del
manejo de inventarios. Responsable directo, encargado de bodega de

materia prima.

0% de materia prima obsoleta. Responsable directo, encargado de

bodega de materia prima.

0% de producto terminado obsoleto. Responsable directo, encargado de

bodega de producto terminado.

Cumplimiento de las ordenes de compra; 0% en faltantes de materia
prima, 100% en cumplimiento con el tiempo de entrega de materia prima,
en el caso de la lamina no debe exceder de tres meses. Responsable

directo, departamento de compras
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® Cumplimiento de las 6rdenes de produccion, 100% de cumplimiento en
cuanto a la satisfaccion del cliente, O paros en la produccién por falta de
materia prima. Responsable directo, departamento de produccién y

departamento de comercializacion.

® Cumplimiento del prondstico de ventas versus ventas reales, este
porcentaje no debe disminuir del 90%. Responsable directo,

departamento de comercializacion.

5.3 Inventario de seguridad.

El establecimiento de la cantidad de inventario que debe mantenerse
almacenada para que no se interrumpa la producciéon es un factor fundamental
del control de inventarios, debido a que existe una serie de supuestos antes
mencionados que afectan el flujo normal de importaciones, por lo que obstruyen
el proceso de produccién o bien una cantidad alta en existencia representa un

costo elevado para la empresa.

5.4 Inventarios obsoletos.
Se debe cumplir con el indicador de 0% de materia prima obsoleta en la

bodega de la organizacion, ya que esto representa un costo demasiado elevado

en cuanto al control de los inventarios.
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5.4.1 Revisiones semanales.

Se debe realizar una revision semanal de cada materia prima fisicamente,
esto quiere decir llevar un control detalladamente de PEPS dentro de las
bodegas de la organizacion y en cuanto a producto terminado, evitar tener un
stock de seguridad, ya que los artes de cada producto con el tiempo se vuelven

obsoletos.

5.5 Capacitacion

Incluir en los DNC (deteccion de necesidades de capacitacion)
capacitaciones constantes referente a todo el sistema de gestion de inventarios
para cada miembro de la organizacion, con el fin de adaptar mejor el sistema y
gue este tenga un mejor control y obtener una comunicacion eficaz dentro de la

organizacion.

5.5.1 Sistema de gestiéon de inventarios.

Toda la organizacion debe comprender la importancia de reducir costos por
medio de la administracion eficiente de inventarios y saber que cada uno de los
colaboradores son parte del manejo y mejora de este sistema y que sin el
trabajo, conocimientos y ayuda de cada uno de ellos no se cumpliria con las

metas propuestas por la organizacion.
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5.5.1.1 Importancia.

La organizacion debe comprender la importancia de mantener al minimo los
inventarios, de dar seguimiento a las 6rdenes de compra, de mejorar el control
fisico de los inventarios, cumplir con las 6rdenes de produccion, de controlar

constantemente el flujo de las materia prima, etc.

5.5.1.2 Utilidad.

La implementacion de nuevos métodos para el control de inventarios y la
constante capacitacion sobre estos hardn de la administracion de inventarios

algo facil, agil y eficiente para la organizacion.

5.5.1.3 Ventajas.

Una de las ventajas es la reduccién de costos en cuanto a optimizacion del

lote 6ptimo de produccién y produccién en continua.

5.6 Monitoreo del plan de contingencia.

Evaluar constantemente los cambios del mercado, las posibles causas de
retrasos de materia prima, inflaciones, estados climaticos ayudaran a tomar
decisiones mas facilmente y a modificar la produccién para que nunca se
generen problemas por falta de materia prima o retrasos en la entrega de

producto terminado.
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CONCLUSIONES

El porcentaje de materia prima para la clasificacion A, segun el método
de inventarios ABC es de 64.05%, clasificacion B es de 20.43% vy
clasificacion C es de 15.52%. Por lo que la lamina utilizada para el
cuerpo de pila seca R-20 y latitas medicinales es la que mayor volumen

monetario representa para la organizacion.

Las proyecciones realizadas dentro de la organizacion varian del 5%-8%
sobre las ventas reales, con el seguimiento del método propuesto para
pronosticar ventas, se espera que al finalizar el afio este porcentaje de

variacion reduzca a un 2%-3%.

La determinacion del lote econémico de compra permitira la reducciéon de
costos, igual que una produccion continua; apoyandose del nivel de
reorden fijado.

Cumplir con los requerimientos de los clientes tanto en calidad, costo y
tiempo de entrega de los productos, alun cuando el pedido no esta
planificado, son factores que generan valor a la organizacién, por lo que
es necesario implementar un stock de seguridad por calibre y tamafio de
lamina, evitando retrasos en la produccidon por escasez de materia prima

0 uso de esta en mal estado.
La implementacion del stock de seguridad evitara el uso de lamina con

mayor desperdicio, incidiendo en el precio unitario de venta de cada

producto.
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6. En la organizacion no se lleva a cabo un control de costos referente a los
inventarios de cada materia prima, este control es importante para
determinar con mayor exactitud el precio de venta por unidad, de mayor
rentabilidad; el costo total del inventario es la suma del costo de
mantener en inventario la materia prima, mas el costo unitario y el costo

de colocar cada orden de compra de cada una de éstas.

7. El nivel de reorden es el punto que indica que se debe lanzar una nueva
orden de compra, se propuso contratar una persona que se encargue del
seguimiento de cada una de éstas, con el fin de evitar demoras en la

recepcion de la materia prima.
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RECOMENDACIONES

Es importante controlar el plan de requerimiento de materiales
semanalmente, para determinar si hubo variacién en el dato propuesto,

para fijar las cantidades exactas a solicitar.

Para no interrumpir el flujo normal de importaciones se debe evaluar
constantemente a cada uno de los proveedores, ser exigentes con el

tiempo de entrega de la materia prima y el estado en que ésta se recibe.

El formato de control de costos de inventarios PEPS propuesto, es
funcional desde el punto de vista que es otra herramienta que ayuda a

determinar el costo real de produccion por cada unidad de producto.

Se debe analizar que el lote econdmico de compra de cada periodo
cumpla con los requerimientos previstos para éste, si no cumpliera se
debe reajustar el lote econdbmico de compra, con el fin de cubrir con la
demanda proyectada, fijando una nueva cantidad de pedido que no varie

0 incurra en costos elevados.

Se debe controlar frecuentemente el nivel de existencia de inventario,
asi cuando este nivel llegue al nivel de reorden propuesto, se debera

lanzar una nueva orden de compra.
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APENDICE 1

CONTROL DE INVENTARIOS (PEPS)

Fecha:

Saldo inicial

Entradas

salidas saldo

Cadigo

Descripcién

Cantidad Valor

Cantidad

Valor

Cantidad | Valor Cantidad

Valor
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APENDICE 6

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SEMANAS
1 7 13 18 23 30
Requerimiento 216 216 216 216 130 | Ofardos | Tiempo de
fardos fardos | fardos | fardos | fardos espera:
12 semanas
Colocacion de 216 216 216 216 130 0
pedido fardos | fardos | fardos | fardos | fardos | fardos | (Cuerpo de
. pila seca R-
(lote 6ptimo 20)
fijado)
550 216 216 216 216 216
Entrada | Entrada | Entrada | Entrada | Entrada | Entrada
SEMANAS
1 8 16 23 31 38
Requerimiento 225 170 170 286 |0 fardos |0 fardos| Tiempo de
fardos fardos | fardos | fardos espera:
12 semanas
Colocacion de 225 170 170 286 |0 fardos |0 fardos
pedido fardos | fardos | fardos | fardos (Tapay
0 fondo de
ote optimo :
fijado) 170 286 meljit(ltii;es
207 170 225 170 Entrada | Entrada
Entrada Entrada | Entrada | Entrada 18 ml)

92



