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GLOSARIO

Es colocar la carga para ser transportada con un
maximo de seguridad, ocupando el minimo

espacio posible y evitando averias en la misma.

En el campo de la gestion empresarial, el
inventario registra el conjunto de todos los bienes

propios y disponibles para la venta a los clientes.

Es todo componente que se utliza en la

fabricacion de un producto.

Es la tendencia de una medicion extrema a
presentarse mas cercana a la media en una
segunda medicion. La regresion se utliza para
predecir una medida basandonos en el

conocimiento de otra.

Cantidad de material que se mantiene en

estanteria o inventario.

Tipo de papel cuyas caracteristicas de suavidad,
elasticidad y absorcion responden a las
necesidades provenientes del uso domestico y

sanitario.
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RESUMEN

El desarrollo de este trabajo se llevé a cabo en las instalaciones de la
empresa Corporacion Centroamericana de Papel, que se dedica a la fabricacién
y venta de articulos para la higiene personal, principalmente papel higiénico y

servilletas de papel.

Luego de un analisis, se determiné que el sistema de manejo de
inventarios con el que trabaja la empresa es poco confiable, debido a que
presenta muchas deficiencias, lo que repercute en altos costos. Debido a esta
razon se desarrollo una propuesta de un sistema de manejo de inventarios para

esta empresa.

La propuesta consiste en un sistema basado en los datos histéricos de las
ventas de los productos de la empresa, para realizar un pronéstico de ventas
para los meses posteriores. De esta manera se tendra una idea de la cantidad
de materia prima que se necesitara para hacerle frente a la demanda del

mercado.

Conociendo la cantidad de materia prima, es posible determinar factores
tales como: stock de materiales, puntos de pedido para los materiales,
cantidades o6ptimas de pedido, asi como, las fechas estimadas de pedido y

entrega de dichos materiales.

Ademads, se realizé una propuesta para la implementacién de dicho
sistema, tomando en cuenta los recursos y el tipo de implementaciéon que se

utilizaré en las actividades futuras.
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Como ultimo punto se incluyé una propuesta de mejora continua para
dicho sistema, con la finalidad de que perdure en el tiempo y contribuya en
beneficio de la empresa.
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INTRODUCCION

El manejo de inventarios es un tema muy importante. Actualmente, en las
empresas o0 industrias que desarrollan cualquier actividad, la cual implica el
almacenaje o manejo de elementos necesarios para Su operacion se ven
afectadas si no existen los controles y estrategias adecuadas que logren

satisfacer la demanda de materiales.

El control del inventario es uno de los aspectos de la administracion que
en la micro y pequefia empresa, es muy pocas veces atendido, sin tenerse
registros fehacientes, un responsable, politicas o sistemas que le ayuden a esta

facil pero tediosa tarea.

Por tal razon, es de vital importancia la utilizacion de un sistema de
inventario, para evitar hechos desagradables como podria ser el robo o una
mala utilizacién de los bienes que, al final, traerd grandes impactos negativos

sobre las utilidades.

Ademas, el objetivo principal de tener un inventario es contar con
informacion suficiente y atil para: minimizar costos, aumentar la liquidez,
mantener un nivel de inventario 6ptimo y comenzar a utilizar la tecnologia con la

consecuente disminucion de gastos operativos.
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OBJETIVOS

GENERAL

Disefiar un sistema de manejo de inventarios, que permita la optimizacion

en el manejo de los materiales, para obtener confiabilidad en los datos, para la

toma de decisiones.

ESPECIFICOS

1. Analizar la situacion actual de la empresa respecto del manejo de

inventario de materia prima.

2. Describir las deficiencias que presenta la empresa referente al manejo de

Su inventario de materia prima.

3. Identificar los beneficios que representa el disefio de un sistema de

manejo de inventarios para la empresa.

4. Establecer el tipo de método de prondstico que se adecua a la demanda

que presenta la empresa.

5. Elaborar una propuesta de un sistema de manejo de inventarios para el

manejo de la materia prima.
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Determinar el stock de seguridad minimo que la empresa debe mantener

de materia prima para poder optimizar su operacion.

Estipular las medidas que se deben tomar para tener una mejora continua

en el modelo propuesto de manejo de inventarios.
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1. ANTECEDENTES

1.1. Prondésticos

1.1.1. Definicién

Un pronodstico de ventas es una estimacion o nivel esperado de ventas de
una empresa, linea de productos o marca de producto, que abarca un periodo
de tiempo determinado y un mercado especifico.

Por lo general, el pronéstico de ventas se expresa en unidades de

productos (unidades fisicas) y/o en unidades monetarias (valores).

1.1.2. Importancia

El prondstico de ventas es de vital importancia para los directivos de la
empresa, porque les permite tomar decisiones de mercadotecnia, produccion,
aprovisionamiento y flujo de caja. Por tanto, debe ser elaborado con sumo
cuidado, dejando de lado el optimismo desmedido o la exagerada moderacion,

porque pueden afectar seriamente a la empresa en su conjunto.

Este establece lo que seran las ventas reales de la empresa a un
determinado grado de esfuerzo de mercadeo de la compafiia, mientras que, el
potencial de ventas evalla qué ventas son posibles en los diversos niveles del

esfuerzo de mercadeo, suponiendo que existan ciertas condiciones del entorno.



También se denomina como, la técnica que le permite calcular las
proyecciones de ventas de una manera rapida y confiable, utilizando como
fuentes de datos, ya sea, las transacciones de inventarios o la facturacion de

ventas realizadas.

También permite estimar la demanda hacia el futuro, basandose en
informacion histérica generada por el movimiento de productos del médulo de

Control de Inventarios, o por las ventas del médulo de facturacion.

1.2. Inventarios

1.2.1. Historia

Desde tiempos inmemorables, los egipcios y demas pueblos de la
antigliedad, acostumbraban almacenar grandes cantidades de alimentos para

ser utilizados en los tiempos de sequia o de calamidades.

Es asi como, surge o nace el problema de los inventarios, como una forma
de hacer frente a los periodos de escasez que le aseguraran la subsistencia de

la vida y el desarrollo de sus actividades normales.

Esta forma de almacenamiento de todos los bienes y alimentos necesarios

para sobrevivir motivé la existencia de los inventarios.



1.2.2. Definicién

Inventarios son bienes tangibles que se tienen para la venta en el curso
ordinario del negocio o, para ser consumidos en la produccién de bienes o
servicios para su posterior comercializacion. Los inventarios comprenden,
ademas de las materias primas, productos en proceso y productos terminados o
mercancias para la venta, los materiales, repuestos y accesorios para ser
consumidos en la produccién de bienes fabricados para la venta o, en la

prestacion de servicios; empaques y envases y los inventarios en transito.

1.2.3. Tipos de inventario

1.2.3.1. Inventario de materias primas

Comprende los elementos basicos o principales que entran en la
elaboracién del producto. En toda actividad industrial concurren una variedad de
articulos (materia prima) y materiales, los que seran sometidos a un proceso

para obtener al final un articulo terminado o acabado.

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

convertira en un producto terminado.



1.2.3.2. Inventario de productos en proceso

Consiste en todos los articulos o elementos que se utilizan en el actual
proceso de produccion. Es decir, son productos parcialmente terminados que se
encuentran en un grado intermedio de produccién y a los cuales se les aplico la
labor directa y gastos indirectos inherentes al proceso de produccion en un

momento dado.

Una de las caracteristicas de los inventarios de producto en proceso es
gue va aumentando el valor a medida que se es transformado de materia prima

en el producto terminado como consecuencia del proceso de produccion.

1.2.3.3. Inventario de producto terminado

Comprende los articulos transferidos por el departamento de produccion al
almacén de productos terminados por haber alcanzado su grado de
terminacion total y que, a la hora de la toma fisica de inventarios se encuentren

aun en los almacenes, es decir, los que todavia no han sido vendidos.

El nivel de inventarios de productos terminados va a depender

directamente de las ventas, es decir, su nivel esta dado por la demanda.



1.2.3.4. Inventario de materiales

En el inventario de materiales y suministros se incluye: materias primas
secundarias, articulos de consumo destinados para ser usados en la operacion
de la industria, dentro de estos articulos de consumo los mas importantes son
los destinados a las operaciones, y estan formados por los combustibles y
lubricantes, estos en las industria tiene gran relevancia, articulos y materiales
de reparacion y mantenimiento de las maquinarias y aparatos operativos.

1.2.4. Costos deinventarios

1.2.4.1. Costos de adquisicion

Estos costos incluyen los costos de recepcion, aprovisionamiento,
compras, embarques y requisicion.

1.2.4.2. Costos deinspeccion

Incluye las tres clases de inspecciones: inspeccidbn en recepcion,

inspeccion en proceso e inspeccion de productos terminados.
1.2.4.3. Costos de almacenaje

Este puede variar segun del tipo de material que se tenga, la cantidad, el

espacio, asi como, el inventario que se quiere tener.



1.2.4.4. Costos de manejo

En estos costos entran los salarios, asi como, las prestaciones del
personal que trabaja en la mudanza, transporte y manejo del material.

1.2.45. Costos de capital

Es el dinero que se invierte en los inventarios y no esta disponible para
otras actividades de la empresa, por lo que el capital invertido tiene un costo

definido, que es el costo del capital.

Este se calcula como el costo del dinero o la tasa de retribucién que pudo

haber obtenido el capital si se hubiera invertido en otro rubro.

1.2.4.6. Costos de obsolescencia

Es importante que las empresas tomen en cuenta este costo, ya que, el
material de alta tecnologia tiende a caer en un grado de obsolescencia, debido
a cambio de modelo 0 a nuevos materiales, y se corre el riesgo de quedarse
con mucho material que ya no se pueda vender, por lo que debe mantenerse en

el inventario solamente el material que se necesite inmediatamente.

1.2.4.7. Costos de deterioro

El material que se tiene en el inventario puede depreciarse debido al

almacenaje, la manipulacién o el clima, de modo que ya no se pueda vender.



1.2.4.8. Costos de garantia

Como la mayoria de los activos, los inventarios son protegidos por un

seguro, y son llevados por otras politicas de seguros de la empresa.

1.3. Administracion de inventarios

1.3.1. Definicién

Es la eficiencia en el manejo adecuado del registro, de la rotacion y
evaluacion del inventario de acuerdo a como se clasifigue y que tipo
reinventario tenga la empresa, ya que, a través de todo esto determinaremos
los resultados (utilidades o pérdidas) de una manera razonable, pudiendo
establecer la situacion financiera de la empresa y las medidas necesarias para

mejorar 0 mantener dicha situacion.

1.3.2. Finalidad

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

pedidos y las cantidades de unidades a ordenar.

Existen dos factores importantes que se toman en cuenta para conocer lo

gue implica la administracion de inventario:



1.3.3. Minimizacién de lainversién de inventarios

El inventario minimo es cero, la empresa podrd no tener ninguno y
producir sobre pedido, esto no resulta posible para la gran mayoria de las
empresas, puesto que debe satisfacer de inmediato las demandas de los
clientes o en caso contrario, el pedido pasara a los competidores que puedan
hacerlo, y deben contar con inventarios para asegurar los programas d
produccién. La empresa procura minimizar el inventario porque su

mantenimiento es costoso.

1.3.4. Determinacion de la demanda

Si la finalidad de la administracion de inventario fuera solo minimizar las
ventas satisfaciendo instantaneamente la demanda, la empresa almacenaria
cantidades excesivamente grandes del producto y asi no incluiria en los costos
asociados con una alta satisfaccion ni la pérdida de un cliente etc. Sin embargo
resulta extremadamente costoso tener inventarios estaticos paralizando un

capital que se podria emplear con provecho.

La empresa debe determinar el nivel apropiado de inventarios, en términos
de la opcidn entre los beneficios que se esperan no incurriendo en faltantes y el

costo de mantenimiento del inventario que se requiere.



1.3.5. Importancia

La administracién de inventario, en general, se centra en cuatro aspectos

basicos:

. Cuantas unidades deberian ordenarse o producirse en un momento dado
. En que momento deberian ordenarse o producirse el inventario

" Que articulos del inventario merecen una atencion especial

" Puede uno protegerse contra los cambios en los costos de los articulos del

inventario

El inventario permite ganar tiempo, ya que, ni la produccion ni la entrega
pueden ser instantaneos, se debe contar con existencia del producto a las
cuales se puede recurrir rapidamente para que la venta real no tenga que

esperar hasta que termine el cargo proceso de produccion.

Este permite hacer frente a la competencia, si la empresa no satisface la
demanda del cliente sé ira con la competencia, esto hace que la empresa no
solo almacene inventario suficiente para satisfacer la demanda que se espera,

si no una cantidad adicional para satisfacer la demanda inesperada.

El inventario permite reducir los costos a que da lugar a la falta de
continuidad en el proceso de produccion. Ademas, de ser una proteccion contra

los aumentos y escasez de materia prima.



Si la empresa provee un significativo aumento de precio en las materias
primas basicas, tendrd que pensar en almacenar una cantidad suficiente
al preciomas bajo que predomine en el mercado, esto tiene como
consecuencia una continuacion normal de las operacionesy una buena

destreza de inventario.

10



2. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

2.1. Antecedentes de laempresa

2.1.1. Historia

Corporacion Centroamericana de Papel, también conocida como “CCP” se
organiza como una respuesta a la necesidad de atender aquellos segmentos de
mercado, tanto nacionales como centroamericanos, que estan interesados en la
comercializacion de productos de papel para la higiene personal y de la familia
y que estan dedicados al desarrollo de los empresas que requieren un servicio
garantizado, de abastecimiento oportuno y de calidad para competir
efectivamente en el mercado, con énfasis en el apoyo y soporte para aquellos

empresarios que estan buscando las mejores opciones de negocios.

En sus origenes se dedicaba exclusivamente a la distribucion de
productos de consumo masivo, y es a principios del afio 2003 cuando se define
gque CCP constituiria el brazo productor del grupo, siendo asi como, se
comienzan a desarrollar los procesos productivos, logrando actualmente una
participacion importante en el mercado nacional y centroamericano,
produciendo directamente para atender las necesidades de productos de papel,
tales como: papel toilet, servilletas, toallas y productos institucionales para la
higiene personal de oficinas, centros comerciales, centros médicos, hoteles,

restaurantes y otros.
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2.1.2. Misidén

Comercializar productos para la higiene, cuidado personal y de la familia,
con énfasis en productos de papel, basados en valores morales, servicio al
cliente, precios competitivos que permitan rentabilidad y alta calidad, que

satisfagan las expectativas de nuestros clientes y los consumidores.

2.1.3. Visiéon

Ser una organizacion con proyeccion multinacional, dedicada a proveer
productos y servicios para la higiene y cuidado personal, produciendo y
comercializando productos de alta calidad, mejor precio y rentabilidad, que
permita la propia expansion y que sirva de soporte para proyectos de desarrollo

social.

2.1.4. Estructura organizacional

La estructura organizacional de la empresa CPP, es una estructura
funcional. Este tipo de estructura organizacional, aplica el principio funcional o

principio de la especializacion de funciones para cada tarea.

Este tipo de estructura, proporciona el maximo de especializacién a los
diversos cargos de la organizacion, ya que, permite que cada cargo, se
concentre exclusivamente en su trabajo o funciébn y permite una mejor

supervision de las tareas.

A continuacion se muestra la estructura organizacional actual de la

empresa CCP:
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FiguraNo.1l Organigrama de la empresa

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion se describe de manera breve las funciones de cada uno de

los puestos descritos en el organigrama:

a. Consejo Administrativo

Dentro de las funciones del Consejo Administrativo se puede mencionar:
la determinacion de las politicas, estrategias, normas y criterios de organizacion

y administracion que orienten las actividades de la organizacion.

Ademas, deben de revisar y aprobar los planes, presupuestos de ingresos
y egresos, programas de trabajo, inversion y financiamiento que permitan,
elaborar y desarrollar los programas para optimizar la administracion de los

recursos y la operaciéon de la empresa.
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b. Gerente General

Dentro de las funciones del Gerente General se encuentran: la
contratacion de todas las posiciones gerenciales, realizar evaluaciones
periddicas acerca del cumplimiento de los objetivos de la organizacién, asi
como, desarrollar metas a corto y largo plazo para cada departamento, con la
finalidad de entregar las proyecciones de dichas metas para la aprobacion de

los gerentes corporativos.

c. Auditor Externo

Dentro de las funciones del Auditor Externo, se encuentran evaluar y
examinar todos los sistemas de informacion de la organizacion, con la finalidad
de emitir una opinion independiente sobre los mismos, ademas, debe
determinar la razonabilidad, integridad y autenticidad de los estados,
expedientes y documentos y toda aquella informacion producida por los

sistemas de la organizacion.

d. Gerente de Ventas

Dentro de las funciones del Gerente de Ventas, se encuentran: administrar
las ventas de la compafiia, supervisar y recibir informes de las ventas y
solucionar problemas de rango mayor relacionados a ventas. Es su
responsabilidad cumplir con el minimo de volumen de ventas establecido por
afo, y para ello debe, ademas, disefiar mecanismos que impulsen la actividad

de los vendedores y su consecuente alcance de la dicha meta.
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e. Gerente de Produccioén

Dentro de las funciones del Gerente de Produccion se pueden mencionar:
la maximizacioén del valor de los bienes creados por la organizacion, a través de
la planeacién sobre la distribucién de los insumos, determinar que materiales y
suministros deberan usarse en el proceso de produccion y que maquinas deben

emplearse en la fabricacion de los productos.
f. Jefe de Logistica
Dentro de las funciones del Jefe de Logistica se encuentran: la

elaboracion de las estrategias y procedimientos de despacho o distribucién, con

la finalidad de atender los requerimientos del usuario.

g. Jefe de Insumos

Dentro de las funciones del Jefe de Insumos se puede mencionar: la
compra o adquisicion de materiales en las cantidades necesarias, en la calidad
adecuada al uso al que se va a destinar y en el momento oportuno y al precio

total mas conveniente.
h. Contador General
Dentro de las funciones del Contador General se encuentran: llevar la

contabilidad de la empresa al dia, a través del adecuado uso y registro de los

libros contables, elaborar reportes contables y apoyar en tareas administrativas.
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i Personal de Ventas

Dentro de las funciones del personal de ventas se pueden mencionar: la
venta de los productos producidos por la empresa, asi como, la introduccion de

los mismos a nuevos mercados.

J- Personal Operativo

Dentro de las funciones del personal operativo se pueden mencionar: la
produccion y elaboracion de los productos desarrollados por la empresa, asi
como, el almacenaje y transporte de las materias primas y los productos

terminados.

2.2. Esquemade labodega

El almacenamiento de materiales depende de la dimension vy
caracteristicas de los materiales. Estos pueden exigir una simple estanteria,
hasta sistemas complicados, que involucran grandes inversiones y complejas

tecnologias.

La empresa cuenta con dos areas destinadas para el almacenamiento de
los materiales. Una de ellas es la que se utiliza tanto para el almacenamiento de
la materia prima, como para el producto terminado, con una dimension total de

24metros de ancho por 62metrosde largo.

La otra area de almacenaje con la que cuenta la empresa es la destinada
al producto en proceso, que comprende una dimension total de 24metros de

ancho por 45metros de largo.
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2.3. Maquinariay equipo

La empresa cuenta con diversa maquinaria que utiliza en la fabricacion de
productos para la higiene personal. Dentro de la maquinaria utilizada se puede
mencionar la linea denominada “toilet”; dicha linea es la destinada para la

fabricacion del papel higiénico.

La linea de papel higiénico se encuentra integrada por la siguiente

maquinaria:

" Rebobinadora: Enrolla el papel tissue en torno al mandril, hace el precorte
y el grabado

" Cortadora: Esta maquina, por medio de un disco cuchilla en acero
templado y afilado, sube y baja con un movimiento orbital, se utiliza para
cortar los bastones de papel rebobinado al tamafio requerido para los

rollos de papel higiénico

" Acumulador de logs: Es utilizado para la carga y descarga automatica de

productos higiénicos

" Mandriladora: Esta maquina corta los rollos de carton utilizados en el

papel higiénico
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2.4. Materia prima

2.4.1. Tipo de materia prima

a. Papel Tissue

Es la principal materia prima que se utiliza para la fabricacion de los
productos que se elaboran en la empresa. Se denomina papel “Tissue” debido
a que las caracteristicas de suavidad, elasticidad y absorcién responden a las

necesidades provenientes del uso domeéstico y sanitario.

Se caracteriza por ser de bajo peso y en toda su superficie base presenta
una microarruga llamada crepado, la que permite, entre otras cosas, disponer

de un papel mas suave.

Los papeles tissue son fabricados en base a fibra virgen o a fibra de papel
reciclado (o a una mezcla de ambos), se utilizan en productos de higiene
personal (papel higiénico, pafiales, pafiuelos), en el ambito doméstico (rollos de
papel de cocina, servilletas, toallas de papel para limpieza) y como material

sanitario y de limpieza industrial.

b. Cartén

Este material se utiliza para la elaboracién del rollo de cartén, que sirve

como base y soporte para enrollar el papel en la elaboracién de papel higiénico.

El cartén viene con dimensiones de aproximadamente 1 mm de espesor,

11 cm de ancho y 100 cm de largo, de color café y superficie lisa.
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c. Empaque plastico con serigrafia

Este material es un empaque plastico transparente, que se utiliza como
material de empaque para proteger el producto terminado, ya sea papel

higiénico o servilleta.

Cabe destacar que el plastico utilizado, se adquiere con los disefios de
cada marca impresos en el mismo, por lo que la empresa no invierte en tintas

para realizar los disefios sobre el plastico utilizado.

2.4.2. Descripcion del proceso de materiales por compras

internacionales

La compra de materias primas es un factor en el que concurren una serie
de elementos, como la cantidad (volumenes), la calidad, el precio y el tiempo de

entrega de la materia prima.

Para que cada uno de estos factores pueda satisfacer al maximo las
necesidades de una empresa, la administracion debe considerar como un factor
sumamente importante la seleccion y la respectiva negociacion con los

proveedores.
El proceso de compra de materia prima puede ser a nivel nacional si el

proveedor se encuentra en el mismo pais del comprador o, a nivel internacional

si el proveedor se encuentra en otro pais distinto al del comprador.
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La compra de las bobinas de papel que se utilizan para la elaboracién del

papel higiénico se realiza en el extranjero, de acuerdo con los siguientes pasos:

" Determinar la cantidad de material que se necesita comprar para
satisfacer la demanda

" Realizar la cotizacion de la materia prima con los distintos proveedores
solicitando que se proporcione el precio, la calidad y el tiempo de entrega
de entrega de la materia prima

" Luego de recibir las distintas cotizaciones por parte de los proveedores, se
revisa cada una de las cotizaciones para determinar la que proporciona el
mayor grado de satisfaccion, acoplandose a las necesidades vy
requerimientos de la empresa

" Se selecciona el proveedor con el cual se realizara el proceso de compra
de materia prima y se establecen los términos de negociacion con el
mismo

" Realizar el pedido con el proveedor seleccionado a través de una orden de

compra
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2.5. Productos elaborados en la empresa

2.5.1. Servilleta

En esta linea de producto se cuenta con los siguientes productos:

Margarita

Paquete de 100 servilletas en tipo dispensador y rectangular.

Tamarno de servilletas: 24.2 * 33 cms.

Peso de cada servilleta: 1.4 grs.

Servilletas de color blanco.

Las servilletas tienen un disefio labrado en forma de prisma, que se repite

en toda la superficie de la servilleta.

Mami

Paquete de 100 servilletas en tipo rectangular.

Tamarno de servilletas: 24 * 33 cms.

Peso de cada servilleta: 1.1 grs.

Servilletas de color blanco.

Las servilletas tienen un disefio labrado en forma de puntos, que se repite

en toda la superficie de la servilleta.
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2.5.1.1. Proceso de elaboracion

El personal de bodega de materia prima, entrega al personal de
produccion las materias primas necesarias para realizar la produccion de

servilletas, en base a la requisicion de materia prima

El personal de produccién, traslada de la bodega de materia prima hacia
las lineas de produccion, el papel y demas materias primas que se

utilizaran en la elaboracion de las servilletas

En la linea de produccion, el papel es colocado en la maquina que
contiene el rodillo con el disefio que se plasmara en el papel de la

servilleta

Posteriormente, el papel con su disefio impreso, ingresa a la maquina
cortadora, que corta el papel de acuerdo al tamafio deseado de la
servilleta, realizando grupos de acuerdo a la presentacion y marca que se

esté produciendo
Estos grupos, se trasladan al area de empaque, donde las servilletas son
empacadas utilizando el empaque respectivo (de acuerdo a la marca y

presentacion) y posteriormente es sellado

Finalmente el personal de produccion traslada el producto terminado a la

bodega respectiva (bodega de producto terminado)

A continuacion se muestra el diagrama de operacion del proceso de la

elaboracion del rollo de papel higiénico:
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Figura No.2 Diagrama de operacion del proceso de elaboracion de

servilletas

DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO

D.O.P.
Empresa: CCP Hoja: ldel
Departamento: Produccion Fecha: 27/10/10
Realizado por: Eddy Alvarado Método: Actual
Producto: Servilletas Inicia: BMP Finaliza: BPT
0.2 segundos 1 Impresion de disefio
sobre el papel
El papel es cortado de
0.2 segundos 2 acuerdo al tamafio de la
servilleta
Se agrupan las
20 segundos 3 servilletas de acuerdo a
marca y presentacion
Las servilletas se
15 segundos 4 colocan en el empaque
respectivo
SIMBOLO NOMBRRE CANTIDAD TIEMPOS
Q OPERACION 4 35.4 segundos

Fuente: Elaboracion propia
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2.5.2. Papel higiénico

Se cuenta con diversidad de productos de esta linea, con la finalidad de
satisfacer las necesidades de cada segmento del mercado.

A continuacién se describe cada uno de estos productos:

a. Mister Blanco

. Presentacion: 12 y 4 rollos.

. Color: blanco.

. Hoja sencilla.

" 400 hojas por rollo.

" Fragancia a rosas.

" Empaque plastico transparente con serigrafia de la marca.

= Dimensiones: 9 * 11 cms.

b. Status

" Presentacion: 12 rollos.

" Color: blanco.

" Hoja doble.

" 410 hojas por rollo.

" Fragancia a flores del campo.

" Empaque plastico transparente con serigrafia de la marca.

= Dimensiones: 9.5 * 10.5 cms.

24



Xtron

Presentacion: 1y 12 rollos.

Color: blanco.

Hoja sencilla.

400 hojas por rollo.

Sin fragancia.

Empaque plastico transparente con serigrafia de la marca (12 rollos) y
empague de papel blanco con serigrafia de la marca (1 rollo).

Dimensiones: 9.5 * 10.5 cms.

Staff tipo 1

Presentacion: 12 * 4, fardo de 48 rollos.

Hoja doble.

380 hojas por rollo.

Fragancia a rosas.

Empaque plastico con serigrafia de la marca.

Dimensiones: 9 * 11 cms.

Staff tipo 2

Presentacion: 12 * 4, fardo de 48 rollos.

Hoja sencilla.

1000 hojas por rollo.

Fragancia a rosas.

Empaque plastico con serigrafia de la marca.

Dimensiones: 9 * 11 cms.

25



Staff tipo 3

Presentacion: 24 * 1, fardo de 24 rollos.

Hoja sencilla.

700 hojas por rollo.

Fragancia a rosas.

Empaque plastico con serigrafia de la marca.

Dimensiones: 9 * 11 cms.

Staff tipo 4

Presentacion: 12 * 4, fardo de 48 rollos.

Hoja sencilla.

300 hojas por rollo.

Fragancia a rosas.

Empaque plastico con serigrafia de la marca.

Dimensiones: 9 * 11 cms.

Staff tipo 5

Presentacion: 24 * 1, fardo de 24 rollos.

Hoja sencilla.

300 hojas por rollo.

Fragancia a rosas.

Empaque plastico con serigrafia de la marca.

Dimensiones: 9 * 11 cms.
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2.5.2.1. Proceso de elaboracion

El personal de bodega de materia prima, entrega al personal de
produccion las materias primas necesarias para realizar la produccién de

papel, en base a la requisicion de materia prima

El personal de produccién, traslada de la bodega de materia prima hacia
las lineas de produccion, el papel y demas materias primas que se
utilizaran en la elaboracion de papel higiénico

En la linea de produccion, el papel es colocado en la maquina que

contiene el rodillo con el disefio que se plasmara en el papel higiénico

Posteriormente, el papel pasa por la maquina que realiza la marca del

tamano de las hojas del papel

En paralelo a este proceso, en otra area de la empresa, se elabora el rollo

de cartdn, que se utiliza como base para el rollo de papel

Se colocan 2 tiras de carton en la maquina enrolladora, la cual le coloca
pegamento a una de las tiras y posteriormente las une de forma cruzada
para formar el rollo de carton continuo. Posteriormente la maquina corta
los rollos de carton en pedazos mas pequefios los cuales seran utilizados

para enrollar el papel

Los tubos de cartén, son trasladados a la maquina de enrollado, donde el

papel con el disefio grabado, es enrollado alrededor del tubo de carton
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. Cuando el rollo llega a la cantidad de hojas necesarias, la maquina pega la

ultima hoja del rollo, y este se traslada al area de empaque

" En el area de empaque, el papel se agrupa de acuerdo a su marca y
presentacion y se le coloca a cada grupo su empague respectivo

" Finalmente el personal de produccion traslada el producto terminado a la

bodega respectiva (bodega de producto terminado)

. El papel se traslada de la bodega de materia prima hacia las lineas de
produccion para que comience el proceso de produccion del papel
higiénico. Ya en las lineas de produccion el pape se coloca en la
rebobinadora donde el papel se enrolla en torno al mandril, realiza el
precorte y el grabado, luego pasa a la cortadora donde por medio de un

disco cuchilla corta los bastones de papel higiénico
" Se trasladan los rollos de papel al area de empaque para que sean
empacados de acuerdo a la presentacién que corresponda y se trasladan

a la bodega de producto terminado

A continuacion se muestra el diagrama de operacion del proceso de la

elaboracion del rollo de papel higiénico:
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Figura No.3 Diagrama de operacion del proceso de elaboracion de
papel higiénico
DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO
D.O.P.

Empresa: CCP Hoja: ldel

Departamento: Produccién Fecha: 27/10/10

Realizado por: Eddy Alvarado Método: Actual

Producto: Papel higiénico Inicia: BMP Finaliza: BPT

0.5 segundos

Elaboracion del rollo de 0.2 segundos

I

papel
0.2 segundos (2)
10 segundos G)
15 segundos @
SIMBOLO NOMBRRE CANTIDAD TIEMPOS
Q OPERACION 5 25.9 segundos

Impresién de disefio
sobre el papel

Marcacion del tamafio
de las hojas

Enrollado del papel en el
rollo de carton

Se empaca el papel

Fuente: Elaboracion propia
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2.6. Almacenamiento en bodega

2.6.1. Manejo en bodega

El procedimiento del manejo de las materias primas utilizadas en la
fabricacion del papel higiénico y las servilletas, comienza con la recepcion de

las mismas en la bodega de materia prima.

En el caso del papel “Tissue” al llegar los contenedores con las bobinas de
papel a las instalaciones de la empresa, se procede a realizar la descarga de

las mismas utilizando montacargas debido al tamafio de las mismas.

En el caso del carton y del empaque plastico como poseen caracteristicas
de manejabilidad favorables debido a su forma y peso, la descarga hacia la

bodega de materia prima se realiza de manera manual.

Luego de realizar la descarga de las materias primas de los contenedores,
se procede con el proceso de ubicarlas en los espacios fisicos destinados para

el almacenaje en tarimas independientes segun el tipo de materia prima.

En el espacio fisico destinado para el almacenamiento de producto
terminado, el proceso es similar al realizado en la bodega de materia prima, ya
gue, luego de que los productos estan finalizados se procede a ubicarlos en
tarimas independientes segun el tipo de producto y la presentacién de los
mismos, esto, con la finalidad de facilitar el proceso de despacho de los

productos terminados.
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El traslado de los productos terminados de la bodega de materia prima
hacia el area de despacho se realiza utilizando montacargas para trasladar

cada una de las tarimas en las que se ubican los productos terminados.

2.6.2. Entarimado

Como se mencion6 anteriormente el producto terminado es almacenado

en tarimas separadas segun el tipo de producto y la presentacion.

El material con el que se fabrican las tarimas que se utilizan para el
entarimado de los productos terminados es madera. Las dimensiones de la

tarima sonl.2m*1m.

Por el tipo de materiales que se utilizan en la elaboracion de los productos
gue se fabrican en la empresa, el tipo de almacenamiento requiere de mucho
espacio, ya que, no se puede colocar mas de una tarima en el espacio que
abarca la misma, es decir, no se puede colocar una tarima sobre otra, ya que, si

se realizara de esa manera, los productos terminados sufririan dafios graves.

Las unidades que se pueden colocar en las tarimas dependen del tipo de
producto, en el caso de las servilletas la capacidad maxima de la tarima es de
5000 unidades.

En el caso del papel higiénico, la capacidad maxima de almacenamiento

de la tarima se reduce debido al tamafio del producto, siendo su capacidad de

almacenamiento es de 3000 unidades.
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2.6.3. Despacho actual

Cuando el departamento de produccién se dispone a realizar la corrida de
produccién para la elaboracién de papel higiénico o servilletas, se realiza la
solicitud de las materias primas que se requerirdn en la produccion a los
responsables de la bodega de materia prima, indicAndose la cantidad y los

materiales que seran utilizados.

Los responsables de la bodega prima atienden la solicitud del
departamento de produccién, preparando las materias primas que se utilizaran
en las cantidades requeridas correspondientes que permitirdn cubrir lo

planificado en la corrida de la produccion.

Teniendo preparadas las materias primas requeridas por el departamento
de produccion, los responsables de la bodega de materia prima proceden a
realizar el despacho de las mismas haciendo uso del montacargas para

llevarlas desde su ubicacion hacia la linea de produccion.

Cabe destacar que actualmente no se lleva ningun tipo de control o
registro de los despachos realizados de la bodega de materia prima hacia las
lineas de produccién, lo que repercute en un mal manejo de inventarios debido

a que pueden existir faltantes en la bodega de materia prima.

Cuando el montacargas traslada las materias primas a la linea de
produccion, procede a realizar la descarga de cada una de las materias de las
tarimas en las que se encontraban para posteriormente trasladar las tarimas
nuevamente a la bodega de materia prima, con la finalidad de utilizarlas para

colocar las materias primas que se reciben.
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2.6.4. Medio de transporte

Los traslados de las bobinas de materia prima son ejecutados por
montacargas transportandolas de la bodega de materia prima hacia el area de
produccién, para que sean utilizadas por el departamento de produccién.

Cuando el departamento de produccién concluye con la elaboracion de los
distintos productos, estos son traslados del area de produccién hacia la bodega
de materia prima utilizando nuevamente montacargas para realizar el

transporte.

El montacargas que se utiliza para realizar los traslados de las materias
primas de la bodega de materia prima hacia las lineas de produccion y de las
lineas de produccion a la bodega de producto terminado posee las siguientes

caracteristicas:

" El tipo de motor que utiliza es un motor de combustién interna accionado
por GLP (gas licuado comprimido)

" Tiene contrapeso de combustion interna con llantas neumaticas

" La capacidad maxima de carga oscila entre las 2.5y 3 toneladas

" Debido a que su capacidad maxima de carga se puede considerar baja, se
le clasifica como pequefio, lo que le permite tener gran versatilidad y
movilidad dentro de espacios reducidos

" Su estado actual es muy bueno, debido a que se le proporcionan los
mantenimientos preventivos y correctivos que requiere cumpliendo con el

programa de mantenimiento previamente establecido
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3. PROPUESTA DEL SISTEMA DE MANEJO DE INVENTARIOS
A IMPLEMENTAR

La propuesta del sistema de manejo de inventarios a implementar abarca,
desde la determinacion del prondstico de ventas de la empresa, hasta, el
manejo de materiales. La determinacion del prondstico de ventas se realiza

utilizando como base los datos historicos de las ventas de la empresa.

Luego de la determinacion del prondstico de ventas, se procedera a
realizar la determinacion de los requerimientos de produccidon de los materiales
utilizados en la elaboracion del papel higiénico para poder cubrir la demanda del

mercado.

Por ultimo, se determinaran factores tales como: el stock de seguridad,
nivel de reorden y cantidad 6ptima de pedido para cada uno de los materiales
utilizados en la elaboracién del papel higiénico. Ademas, de determinar las
fechas estimadas para la realizacién de los pedidos de los materiales, asi como,

las fechas estimadas para las entregas de dichos materiales.
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3.1. Prondstico
3.1.1. Historial de ventas
A continuacion se presenta el historial de ventas de fardos de papel
higiénico de la empresa CCP que corresponden al periodo comprendido entre

el mes de enero del aiio 2007 al mes de diciembre del afio 2009.

Tablal. Historial de ventas

Mes Periodos
2007 2008 2009
Enero 169,174 | 177,600 | 195,259
Febrero 148,824 | 156,237 | 171,771
Marzo 145,796 | 153,057 | 168,276
Abril 179,646 | 188,594 | 207,345
Mayo 188,510 | 197,899 | 217,576
Junio 184,979 | 194,193 | 213,501
Julio 182,457 | 191,544 | 210,589
Agosto 180,918 | 189,929 | 208,813
Septiembre | 182,383 | 191,467 | 210,504
Octubre 193,651 | 203,297 | 223,510
Noviembre | 193,618 | 203,261 | 223,471
Diciembre | 160,099 | 168,073 | 184,784

Fuente: Elaboracién propia
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3.1.1.1. Gréaficade historial de ventas

Los datos reales de ventas con los que se cuenta se deben graficar, con el
propésito de identificar el tipo de curva que adoptan, pues al conocer el tipo de

curva es mas sencillo el reconocer la familia de métodos que se adaptan al

modelo.

A continuacién se muestra la grafica del historial de ventas:

Figura No.4  Grafica ventas vrs. tiempo

Ventas vrs. Tiempo

250,000

200,000 A

150,000

Ventas

100,000

50,000
0

1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34

Mes

Fuente: Elaboracién propia
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3.1.1.2. Identificacion de tipo de familia

Con la grafica ya elaborada, podemos observar claramente a que grupo
de familias de curvas pertenece la grafica que se tiene en analisis. En este
caso, los datos muestran una tendencia ascendente, asi como, un patron

ciclico.

Por tal razén, se analizaran los datos a través de una comparacion de
familia de regresion y familia combinada, para determinar el mejor método que,

permitira realizar un pronostico con la mayor exactitud posible.

3.1.2. Elaboracion de pronadstico

3.1.2.1. Pronéstico de evaluacion

Para la elaboracion del prondstico se debe realizar un analisis secundario,
gue consiste en realizar un andlisis cuantitativo entre los métodos elegidos,

utilizando lo que se conoce como prondstico de evaluacion.

El pronostico de evaluacidon consiste en regresar cuatro periodos de
ventas reales y ubicarse ficticiamente en este punto como si fuera hasta alli el
ultimo dato de venta real que conociéramos, pues a partir de este punto se
puede empezar a aplicar el método matematico elegido y encontrar los

prondsticos para ese mismo periodo de ventas congelados.

Luego de pronosticar ese periodo de ventas congelados se compara
matematicamente con las ventas reales, sacando la diferencia entre ambos
datos hasta terminar con los cuatro periodos que se eligieron. Esta diferencia se

denomina Error y puede ser negativa o positiva.

38



Posterior a esto, se procede a determinar lo que se conoce como Error
Acumulado, que no es mas que la sumatoria del valor absoluto de los errores

de los cuatro periodos que se eligieron.

Aquel método matematico que tenga el menor Error Acumulado seréa el
gue mejor se asemeja con la tendencia real de las ventas del producto en
cuestion.

3.1.2.1.1. Familia de regresion

La herramienta que se utiliza en estos modelos son los métodos

estadisticos de regresion, cuya férmula basica es:

y=a-+ bx
Donde:
Tablall. Variables ecuaciéon familia de regresion
Variable Descripcion
Y Dato de pronéstico a calcular
A Valor del eje y cuando el valor del eje x =0
B Pendiente de la curva
X Periodo de tiempo a proyectar

Fuente: Elaboracién propia

Para determinar los valores de “a” y “b” para los diferentes métodos de
regresion que se utilizaran, se procede a realizar los calculos para cada uno de

los pardmetros que se necesitaran.
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Los parametros a utilizar son los siguientes:

. Sumatoria x

. Sumatoria 'y

. Sumatoria x"2

. Sumatoria x * y

. Sumatoria Log (x)

. Sumatoria Log (y)

. Sumatoria (Log (x))"2
=  Sumatoria Log (x) * Log (y)
=  Sumatoria x * Log (y)
. Sumatoria Ln(x)

= Sumatoria (Ln(x))"2

" Sumatoria Ln(x) *y
A continuaciéon se muestra la tabla resumen con los resultados de las

operaciones de los parametros a utilizar en el calculo de los valores “a” y “b”

para los diferentes métodos de regresion.
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Tabla lll.

Resumen parametros “x” y “y”

Parametro Sumatoria
X 300
Y 4325206
X2 4900
X*y 55337950
Log (X) 23.7927
Log (y) 126.0925
(Log (x))"2 26.5791
Log (x) *Log (y) | 125.1723
X * Log (y) 1579.2778
Ln(x) 54.785
(Ln(x))"2 140.9198
Ln(x) *y 10030172.99

Fuente: Elaboracién propia

3.1.2.1.1.1. Regresion lineal

Se procede a determinar los valores de “a”, “b” y “R”, tomando como base,

los primeros 24 meses para determinar la ecuacion de regresion lineal.

Tabla V. Valores regresion lineal

Variable Ecuacién Valor

A | CNEY) - EO(EG )
NG - )

B L _NEG )-GOy
T NG - 3o

R 0.65053824

Fuente: Elaboracion propia

166381.3188

1106.8478
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Por lo que la ecuacién de la regresion lineal queda de la siguiente manera:

y=a+ bx

y =166381.3188 + 1106.8478x

Se procede a realizar el pronéstico para los ultimos 4 meses del siguiente

periodo.

TablaV. Prondstico regresion lineal

Mes | Prondstico
33 202908
34 204015
35 205121
36 206228

Fuente: Elaboracién propia

A continuacion se estima el error acumulado para el método de regresion

lineal:

Tabla VI. Error acumulado regresion lineal

Mes | Venta | Pronostico | Error | Error Acumulado
33 | 195259 202908 7649 7649
34 | 171771 204015 32244 39893
35 | 168276 205121 36845 76738
36 | 207345 206228 1117 77855

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.2.1.1.2. Regresion

exponencial

Se procede a determinar los valores de “a”, “b” y “R”, tomando como base,

los primeros 24 meses para determinar la ecuacion de regresion exponencial.

Tabla VII.  Valores regresion exponencial

Variable Ecuacioén Valor

A B (ZLog»)(Zx®) — (Tx) (Z(x * LOQ(J’))) 165931.7649
Log(a) = N(Zx?) — (Ix)? '

5 o N (2(x * Log®)) - (E0)(SLog () 1.0063
= N(x?) — (Zx)?

R 0.63568860

Fuente: Elaboracién propia

Por lo que la ecuacion de la regresion exponencial queda de la siguiente

manera.

y = ab*

y = 165931.7649 * 1.0063*

Se procede a realizar el prondéstico para los ultimos 4 meses del siguiente

periodo.
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Tabla VIIl.  Prondstico regresion exponencial

Mes | Prondstico
33 203936
34 205215
35 206501
36 207796

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion se estima el error acumulado para el método de regresion

exponencial:

TablaIX. Error acumulado regresion exponencial

Mes | Venta | Pronostico | Error | Error Acumulado
33 | 195259 203936 8677 8677
34 | 171771 205215 33444 42121
35 | 168276 206501 38225 80346
36 | 207345 207796 451 80797

Fuente: Elaboracién propia

3.1.2.1.1.3. Regresién

potencial

Se procede a determinar los valores de “a”, “b” y “R”, tomando como base,

los primeros 24 meses para determinar la ecuaciéon de regresion potencial.
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Tabla X. Valores regresion potencial

Variable Ecuacion Valor

 (BLog») (2(Log®)”) = (3Log(®)) (£(Log(x) * Log(»)))
B N (2(Log()’) - (SLog()’

N (2(BLog() « Log®))) = (SLog())(ZLog ()
N (Z(Log(x))z) — (E:Log(x))2
R 0.87292611

Fuente: Elaboracion propia

A Log(a) 157727.5370

0.0564

Por lo que la ecuacion de la regresion potencial queda de la siguiente

manera.

y = ax?

y = 157727.5370x0%0564

Se procede a realizar el pronoéstico para los ultimos 4 meses del siguiente

periodo.

Tabla XI. Prondstico regresion potencial

Mes | Pronostico
33 192135
34 192459
35 192774
36 193081

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion se estima el error acumulado para el método de regresion

potencial:
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Tabla XIl.  Error acumulado regresiéon potencial

Mes | Venta | Pronostico | Error | Error Acumulado
33 | 195259 192135 3124 3124
34 | 171771 192459 20688 23812
35 | 168276 192774 24498 48310
36 |207345| 193081 | 14264 62574

Fuente: Elaboracion propia

3.1.2.1.1.4. Regresion

logaritmica

Se procede a determinar los valores de “a”, “b” y “R”, tomando como base,

los primeros 24 meses para determinar la ecuacion de regresion logaritmica.

Tabla XIll.  Valores regresion logaritmica
Variable Ecuacion Valor
A @) (Ene)) - (}Ln(x))(mr:(x) M) | 157618.7960
N (Z(Ln(x)) ) - (ZLn(x))
N(ELn() * ) = (ELn())(Ey)
b= 2 2 .
B ¥ (2 - (2tn) 9899.7458
R 0.84380092

Fuente: Elaboracién propia

Por lo que la ecuacion de la regresion logaritmica queda de la siguiente

manera.

y = a+ bLn(x)

y = 157618.7960 + 9899.7458 * Ln(x)
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Se procede a realizar el pronostico para los ultimos 4 meses del siguiente

periodo.

Tabla XIV. Prondstico regresion logaritmica

Mes | Prondstico
33 192234
34 192529
35 192816
36 193095

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion se estima el error acumulado para el método de regresion

logaritmica:

Tabla XV. Error acumulado regresion logaritmica

Mes | Venta | Pronostico | Error | Error Acumulado
33 | 195259 192234 3025 3025
34 | 171771 192529 20758 23783
35 | 168276 192816 24540 48323
36 | 207345 193095 14250 62573

Fuente: Elaboracién propia

3.1.2.1.2. Familia combinada
Lo primero que se debe hacer es transformar los valores originales a una

tendencia simulada. Esto se logra tomando como base el método de la familia

de regresion que presente el mejor coeficiente de correlacion.
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A continuaciéon se muestra una tabla resumen con el coeficiente de

correlacion resultante de cada método:

Tabla XVI. Resumen coeficientes de correlaciéon

Método Coeficiente de Correlacion
Lineal 0.65053824
Exponencial 0.63568860
Potencial 0.87292611
Logaritmico 0.84380092

Fuente: Elaboracion propia

Como el método de regresion potencial es el que mejor coeficiente de

correlacion presenta, se procede a realizar el calculo de la familia combinada.

Para realizar los calculos de la familia combinada se utilizara el valor de la

pendiente “b” del método de regresion potencial que es igual a 0.0564.

Se procede a determinar el valor de las ventas nuevas, utlizando la

siguiente formula:

Ventas Nuevas = Ventas Origianles — bt

Donde:
Tabla XVII. Parametros ventas nuevas
Variable Descripcion
B Pendiente de la curva
T Periodo a analizar

Fuente: Elaboracion propia
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Quedando estas de la siguiente manera:

Tabla XVIII.  Valores ventas nuevas
Mes | Ventas Nuevas Mes | Ventas Nuevas
1 169173 13 177587
2 148822 14 156223
3 145793 15 153042
4 179642 16 188578
5 188505 17 197882
6 184973 18 194174
7 182450 19 191524
8 180910 20 189908
9 182374 21 191445
10 193641 22 203274
11 193607 23 203237
12 160087 24 168048

Fuente: Elaboracién propia

Posterior a este calculo, se debe determinar los valores de los promedios
horizontales, utilizando para esto, los valores de las ventas nuevas, siendo

estos los resultados:
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Tabla XIX. Valores promedios horizontales

Promedio Valor
Xn1 173380
Xn2 152523
Xns 149418
Xna 184110
Xns 193194
Xne 189574
X7 186987
Xns 185409
Xho 186910
Xnh1o 198458
Xni1 198422
X1z 164068

Fuente: Elaboracién propia

A continuacion se procede a determinar el valor del promedio vertical

linealizado, basado en los valores de los 24 meses de las ventas nuevas.

YVentas Nuevas
24

Promedio Vertical Linealizado =

Promedio Vertical Linealizado = 180204

Como siguiente paso se determinan los valores de los indices utilizando la

siguiente formula:

th
Promedio Vertical Linealizado

indice =
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Quedando estos de la siguiente manera:

Tabla XX. Valores indices

indice Valor
1 0.96
2 0.85
3 0.83
4 1.02
5 1.07
6 1.05
7 1.04
8 1.03
9 1.04
10 1.10
11 1.10
12 0.91

Fuente: Elaboracién propia

A continuacion se debe calcular el valor del promedio vertical, basado en

los valores de los 24 meses de las ventas originales.

Y Ventas Originales
24

Promedio Vertical =

Promedio Vertical = 180217

Ademas, se procede a determinar el pronéstico de evaluacion utilizando la

siguiente formula:

51



Pronéstico de Evaluacién = Promedio Vertical = indice + bt

Donde:

Tabla XXI. Parametros pronostico de evaluacién

Variable

Descripcion

Promedio Vertical

Promedio vertical de los datos originales

Indice indice estacionario
B Pendiente de la curva
T Periodo a analizar

Fuente: Elaboracion propia
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Quedando este de la siguiente manera:

Tabla XXII. Prondstico familia combinada

Mes Valor
Enero 173419
Febrero 152561
Marzo 149457
Abril 184153
Mayo 193238
Junio 189619
Julio 187033
Agosto 185456
Septiembre 186958
Octubre 198508
Noviembre 198473
Diciembre 164117

Fuente: Elaboracién propia

Como ultimo paso se procede a determinar el error acumulado resultante

de este método:
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Tabla XXIII.

Error acumulado familia combinada

Mes Per, | Per, | Per; | VN, VN, X, |indice| P,, |Error Error
Acumulado

Enero |169174|177600 | 195259 169173 | 177587 | 173380 | 0.96 |173419

Febrero |148824 (156237 171771148822 [ 156223152523 | 0.85 |152561

Marzo |145796| 153057 | 168276 | 145793 | 153042 | 149418 | 0.83 |149457

Abril 179646 | 188594 | 207345 | 179642 | 188578 | 184110 | 1.02 |184153

Mayo |188510(197899 | 217576 | 188505 | 197882 | 193194 | 1.07 |193238

Junio | 184979 |194193 | 213501 | 184973 | 194174 (189574 | 1.05 |189619

Julio 182457 | 191544 | 210589 | 182450 | 191524 | 186987 | 1.04 |187033

Agosto | 180918 | 189929 | 208813 | 180910 | 189908 | 185409 | 1.03 | 185456
Septiembre | 182383 | 191467 | 210504 | 182374 | 191445 | 186910 | 1.04 |186958 | 23546 23546
Octubre | 193651 | 203297 | 223510 | 193641 | 203274 | 198458 | 1.10 |198508 | 25002 48548
Noviembre | 193618 | 203261 | 223471 | 193607 | 203237 | 198422 | 1.10 |198473 | 24998 73546
Diciembre | 160099 | 168073 | 184784 | 160087 | 168048 | 164068 | 0.91 |164117 | 20667 94213

3.1.2.2.

Fuente: Elaboracién propia

Comparacion de resultados

Se procede a comparar los errores acumulados que resultaron de cada

uno de los métodos utilizados, siendo estos:

Tabla XXIV.

Familia de Regresion

Comparacion errores acumulados

Fuente: Elaboracion propia
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Método Error Acumulado Familia Combinada
Lineal 77855 Método | Error Acumulado
Exponencial 80797 Combinado 94213
Potencial 62574
Logaritmico 62573




Luego de realizar el andlisis de los datos a través de la familia de
regresion y la familia combinada, se puede llegar a la conclusion de que el

método mas exacto es el de regresion logaritmica.

Por tal razdn, se procedera a realizar el pronéstico para el primer semestre

del afio 2010, utilizando el método de regresion logaritmica.

3.1.2.3. Prondéstico de riesgo

Conociendo el mejor método matematico a traves del andlisis realizado, se
procede a realizar el prondstico de riesgo, que no es mas que, aplicar el método
gue dio el menor error acumulado, con la diferencia que ahora si se aplica con

todos los datos con que se cuenta.

([Pl

Para determinar los valores de “a@” y “b” para el método de regresion
logaritmica, se procede a realizar los calculos para cada uno de los parametros

gue se necesitaran, obteniendo los siguientes valores:

Tabla XXV. Parametros prondstico de riesgo

Y Ln(x) |[(LnXx)*2| Ln(x)*y
169174 0.0000 0.0000 0.0000
148824 0.6931 0.4805 |103156.9360
145796 1.0986 1.2069 |160173.2772
179646 1.3863 1.9218 |249042.2368
188510 1.6094 2.5903 |303395.1409
184979 1.7918 3.2104 |331437.8749
182457 1.9459 3.7866 |355044.9281
180918 2.0794 4.3241 |376208.4048

0 N| o o M W N | X
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9 182383 | 2.1972 4.8278 |400736.4101
10 193651 | 2.3026 5.3019 [445897.9058
11 193618 | 2.3979 5.7499 |464275.6869
12 160099 | 2.4849 6.1748 |397831.0697
13 177600 | 2.5649 6.5790 |455535.0059
14 156237 | 2.6391 6.9646 [412318.4000
15 153057 | 2.7081 7.3335 [414486.0396
16 188594 | 2.7726 7.6872 |522893.5975
17 197899 | 2.8332 8.0271 |560690.0876
18 194193 | 2.8904 8.3542 |561289.9628
19 191544 | 2.9444 8.6697 |563989.6198
20 189929 | 2.9957 8.9744 |568976.4350
21 191467 | 3.0445 9.2691 |582925.5776
22 203297 | 3.0910 9.5545 |628399.6576
23 203261 | 3.1355 9.8313 |637323.6898
24 168073 | 3.1781 | 10.1000 |534145.0414
25 195259 | 3.2189 | 10.3612 |628514.4747
26 171771 | 3.2581 | 10.6152 |559646.5004
27 168276 | 3.2958 | 10.8625 |554610.2445
28 207345 | 3.3322 | 11.1036 |690915.9442
29 217576 | 3.3673 | 11.3387 |732642.7575
30 213501 | 3.4012 | 11.5681 |726159.0422
31 210589 | 3.4340 | 11.7923 |723159.9314
32 208813 | 3.4657 | 12.0113 |723690.7111
33 210504 | 3.4965 | 12.2256 |736028.8277
34 223510 | 3.5264 | 12.4352 |788176.8409
35 223471 | 3.5553 | 12.6405 |794517.1866
36 184784 | 3.5835 | 12.8416 |662176.9635

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla XXVI. Resumen parametros prondstico de riesgo

Tabla Resumen

Operacion Sumatoria

X 666
Y 6760605
Ln(x) 95.7197
(Ln(x))"2 280.7156

Ln(x) *y | 18350412.4106

Fuente: Elaboracion propia

(el

Se procede a determinar los valores de “a@” y “b” tomando como base, la
totalidad de los datos de los tres periodos para determinar la ecuacion de

regresion logaritmica.

Tabla XXVII.  Valores prondstico de riesgo

Variable Ecuacién Valor

A @) (En®)’) - (BLn@)(ELaE) )
N (2(tn@)’) = (SLn()’

y < NEUnE) +y) - (ELr())(Ey)
N (Z(Ln(x))z) - (ZLn(x))2

Fuente: Elaboracién propia

149773.3062

B 14299.7320

Por lo que la ecuacion de la regresion logaritmica queda de la siguiente

manera.

y =a+ bLn(x)

y = 149773.3062 + 14299.7320Ln(x)
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Se procede a realizar el pronéstico para el primer semestre del afio 2010.

Tabla XXVIIl.  Pronédstico de riesgo
Mes | Prondstico
37 201409
38 201790
39 202162
40 202524
41 202877
42 203221

Fuente: Elaboracion propia

3.2. Manejo de materiales

3.2.1. Determinacion de los requerimientos de produccién

Para producir un fardo de papel higiénico se necesita de los siguientes

materiales:

" 1.176 kg de papel
" 1 rollo de carton de 4.8 gr

" 1 empaque plastico de 19.5 gr

A partir del pronostico de ventas realizado previamente, se procedera a
determinar la cantidad de material de cada uno de los componentes que se
necesitara para poder producir la cantidad de fardos de papel higiénico

requeridos.
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Tabla XXIX. Cantidad de material por componente

o Componente
Mes | Prondstico

Papel Cartén Plastico
Enero 201409 236857 966764 3927476
Febrero | 201790 237306 968592 3934905
Marzo 202162 237743 970378 3942159
Abril 202524 238169 972116 3949218
Mayo 202877 238584 973810 3956102
Junio 203221 238988 975461 3962810
Total | 1427647 kg | 5827121 gr | 23672670 gr

Fuente: Elaboracion propia

3.2.2. Politicade componentes del modelo de inventarios

3.2.2.1. Stock de seguridad

El stock de seguridad es un nivel de inventario que se utiliza para cubrir
las diferencias en el tiempo en las entregas de materiales por parte del

proveedor.

Cuando los tiempos de entrega sufren retrasos inevitables por parte del
proveedor, se hace necesario implementar una politica de stock de seguridad

de existencia en bodega.
La politica de stock de seguridad se calcula determinando el promedio de

los tiempos de entrega de los materiales por parte del proveedor y luego, se

realiza la diferencia entre el mayor tiempo de entrega y este promedio.
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A continuacién se muestra los tiempos correspondientes a las ultimas

cuatro entregas de cada uno de los materiales por parte del proveedor:

Tabla XXX. Tiempo de entrega de los materiales
Entrega Papel Carton Plastico
1 1.33 meses | 0.70 meses | 1.40 meses
2 1.29 meses | 0.80 meses | 1.55 meses
3 1.40 meses | 0.60 meses | 1.45 meses
4 1.30 meses | 0.58 meses | 1.60 meses

Fuente: Elaboracion propia

Por lo quela politica de stock es la siguiente:

" RsSpaper = 140 — 1.33 = 0.07
*  RSSegreen = 0.8 —0.67 = 0.13
" RSSpistico = 1.60 — 1.50 = 0.10

La ecuacioén a utilizar para calcular el stock de seguridad es la siguiente:

Planificado

Stock de Seguridad = [ Ciclo

]*Rss

Por lo que el stock de seguridad para cada uno de los materiales es el

siguiente:

1427647
6

= Stock de Seguridadgpe; = [ ] *0.07 = 16656 kg

[5827121
6

= Stock de Seguridad .4 i6n = ] *0.13 = 126255 gr

[23672670
6

= Stock de Seguridadysstico = ] * 0.10 = 394545 gr
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3.2.2.2. Nivel de reorden

El nivel de reorden es el nivel que nos indica cuando es necesario volver a
pedir materiales para que las existencias se mantengan siempre en el nivel mas
bajo necesario en bodega, y asi evitar sufrir de periodos de agotamiento en las
lineas de produccion por falta de materiales.

La politica de reorden no es mas que el promedio de los tiempos de
entrega de los materiales por parte del proveedor. Por lo que la politica de

reorden es la siguiente:

. Rnryape; = 1.33
. Rnr.qre6n = 0.67
= Rnrpléstico = 1.50

La ecuacion a utilizar para calcular el nivel de reordenes la siguiente:

Planificado

Nivel de Reorden = [ -
Ciclo

]*Rnr

Por lo que el nivel de reorden para cada uno de los materiales es el

siguiente:

= Nivel de Reordenygpe = M| + 1.33 = 316462 kg

= Nivel de Reorden g tsn = [5822121] * 0.67 = 650696 gr

= Nivel de Reordenysstico = [236762670] * 1.5 =5918168 gr
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3.2.2.3. Lineatedricade consumo

Este nivel de inventarios es el nUmero de meses o periodos de tiempo en
la cual, la existencia de producto en la bodega de materiales alcanza para
producir en las lineas de produccion segun lo planificado.

Este nivel es de mucha utilidad para proyectar el manejo de materiales,
pues es el que indica el estado en el que se encuentra la existencia de

materiales tedrica en cualquier momento.

La ecuacion a utilizar para calcular la linea tedrica de consumo es la

siguiente:

Existencia

Linea Tedrica de C = —] Cicl
inea Tedrica de Consumo Planificado * Ciclo

Por lo que la linea tedrica de consumo para cada uno de los materiales es

la siguiente:
, L 405225
. Linea Teorica de Consumopgpe; = Tazrearl * 6 = 1.70 meses
. ;. 1257856
. Linea Teo6rica de Consumo,grtsn = 5827121] * 6 = 1.30 meses
. ;. 7654789
. Linea Teorica de Consumoysstico = [m] * 6 = 1.94 meses

3.2.2.4. Cantidad 6ptima de pedido

La cantidad optima de pedido no es mas que el total de materiales que se
debe pedir para garantizar la existencia de producto en la bodega de materiales

gue, permitird producir en las lineas de produccion lo planificado.
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La ecuacion a utilizar para calcular la cantidad Optima de pedido es la

siguiente:
Cantidad Optima = 2 * Stock de Seguridad + Nivel de Reorden

Por lo que la cantidad 6ptima de pedido para cada uno de los materiales

es la siguiente:

. Cantidad Optimapapel = 2% 16656 + 316462 = 349774 kg

. Cantidad Optima,gesn = 2 * 126255 + 650696 = 903206 gr
= Cantidad Optimapléstico = 2 x 394545 + 5918168 = 6707258 gr

Cuando ingresa el pedido de materiales, la nueva existencia sera igual a la
cantidad de pedido 6ptimo mas el valor del stock de seguridad, generando con
esto, una nueva existencia que dara como resultado un nuevo nivel de

inventarios.

Debido a esta razén se deben calcular una nueva linea teérica de

consumo, siendo esta la siguiente:

= Existencia 2,qye = 349774 + 16656 = 366430 kg

. Existencia 2 4pt6n = 903206 + 126255 = 1029461 gr
. Existencia 2ps5tico = 6707258 + 394545 = 7101803 gr

_ [ 366430
papel 1427647

= Linea Tedrica de Consumo 2 ] * 6 = 1.54 meses

1029461
5827121

= Linea Teorica de Consumo 2 .4rt6n = [ ] * 6 = 1.06 meses

7101803
23672670

= Linea Tebrica de Consumo 2psstico = [ ] * 6 = 1.80 meses
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3.2.3. Distribucién de materiales en el tiempo
3.2.3.1. Programacién de 6rdenes de pedido
Con los célculos realizados anteriormente, se procedera a realizar la
determinacion de la llegada de cada uno de los materiales que conforman los
fardos de papel higiénico.

3.2.3.2. Determinacion de lallegada de los materiales

Como primer punto, es necesario expresar el nivel de reorden en términos

de tiempo, esto se logra utilizando la siguiente formula:

LineaTeodricaConsumo(Existencia — NiveldeReorden)

NivelReorden,; = i ]
tiempo Existencia

Para determinar las fechas exactas en las que se debe hacer el pedido de
cada uno de los materiales, asi como, la fecha en que estos llegaran a la

bodega de materia prima, se deben utilizar las siguientes formulas:
" Primer Ciclo

_ LTC,(Existencia; — NR)

1=

Existencia,

Pedido, = NR; * 30

Llegada,; = LTC; * 30
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. Segundo Ciclo

LTC,(Existencia, — NR)
2 =

Existencia,
Pedido, = (LTC, + NR,) * 30
Llegada, = (LTC, + LTC,) = 30
" Siguientes Ciclos

LTC,(Existencia, — NR
wr, _ TG »— NR)

Existencia,

Pedido, = (LTC, + (n* NR) + (m * LTC,)) * 30

Llegada, = (LTC, + (n * LTC,)) = 30

Donde:
= NR, = Nivel de Reorden ciclo 1 expresado en tiempo
. LTC,; = Linea Te0rica de Consumo 1
= NR = Nivel de Reorden expresado en unidades
= NR, = Nivel de Reorden ciclo 2 expresado en tiempo
" LTC, = Linea Teorica de Consumo 2

" n =numerodeciclo—1yn=>3

= m = nUmero de ciclo — 2
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Al utilizar las formulas antes descritas, las fechas de pedido y llegada de

los materiales durante el primer semestre del afio 2010 quedan de la siguiente

manera.

Tabla XXXI.

Fechas de pedido/entrega papel

Papel

Fecha de Pedido

Fecha de Entrega

11 de enero 21 de febrero

27 de febrero 7 de abril
13 de abiril 23 de mayo
29 de mayo 9 de junio

Tabla XXXILI.

Fuente: Elaboracion propia

Fechas de pedido/entrega cartdon

Carton

Fecha de Pedido

Fecha de Entrega

18 de enero 9 de febrero
20 de febrero 10 de marzo
22 de marzo 12 de abril
24 de abril 14 de mayo
25 de mayo 16 de junio

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla XXXIIl. Fechas de pedido/entrega plastico

Plastico

Fecha de Pedido | Fecha de Entrega

13 de enero 28 de febrero

7 de marzo 22 de abril

1 de mayo 16 de junio

Fuente: Elaboracion propia
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4. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE MANEJO DE
INVENTARIOS

4.1. Tipo de implementacion

Cuando se trata de la implementacion de proyectos complejos 0 riesgosos
para la organizacion, como es el caso del sistema de manejo de inventarios que
se propone implementar, es recomendable utilizar el método de implementacion
en paralelo, el cual consiste en la operacion simultanea por un periodo
determinado de tiempo, tanto del sistema tradicional como del que se va a

implementar.

Una de las ventajas de realizar la implementacion del sistema de manejo
de inventarios utilizando el método de implementacion en paralelo, es que,
permite realizar modificaciones y ajustes durante el proceso de implementacion,
sin crear graves problemas hasta que el nuevo sistema de manejo de
inventarios esté funcionando normalmente, antes de que se suspenda la
operacion del método de manejo de inventarios utilizando con anterioridad por

la empresa.

El método de implementacion en paralelo garantiza mayor seguridad en
las operaciones que se realizan durante el cambio, ya que, cualquier
eventualidad puede afrontarse sin precipitaciones, debido a que se puede
realizar un analisis de la situacién que se presente, ya que, el manejo de dos
sistemas a la vez garantiza tener un respaldo de los registros de la informacion

utilizados en el manejo de inventarios.
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También permite que el personal que se encargara del nuevo sistema
pueda familiarizarse con sus nuevas atribuciones, sin la presién de trabajar con

la posibilidad de cometer errores.

Pero su mayor virtud esta en que permite realizar comparaciones de los
nuevos métodos contra los métodos tradicionales y verdaderamente medir su

impacto.

4.2. Programade implementacion

Los responsables del departamento de produccion, seran los encargados
de llevar a cabo la implementacion del sistema de manejo de materiales, que
comprende desde la determinacion del prondstico de ventas, hasta el manejo
de materiales. Personas pertenecientes a otras areas funcionales, como los
responsables de la bodega de materia prima, también formaran parte de su
equipo de apoyo del programa. Estas personas trabajaran juntas para

administrar el programa en forma efectiva.

Se designo a los responsables del departamento de produccion como los
encargados de llevar a cabo la implementacion del sistema de manejo de
inventarios, debido a que son las personas que poseen los conocimientos y

habilidades necesarias para efectuar dicha implementacién de manera eficiente.
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4.2.1. Actividades

El primer paso para poder desarrollar el disefio del sistema de manejo de
inventarios es definir claramente el problema que se desea solucionar, en este
caso, el problema a solucionar es el manejo adecuado de los inventarios de

materiales de la empresa.

Luego se deben detectar las principales fallas a resolver, para luego
determinar con claridad el objetivo del estudio y con ello evitar malos

entendidos que obstaculicen o dispersen el trabajo.

Teniendo definido claramente la naturaleza y el objetivo del estudio, debe
llevarse a cabo una investigacion para determinar la situacion actual de la
empresa, referente al problema a tratar, con el propoésito de visualizar los
estudios que se deben realizar, la complejidad de la investigacion y las técnicas

mas apropiadas para realizarlo.

Luego de realizar un analisis de la forma en que actualmente se lleva a
cabo el manejo de inventarios en la empresa, se determind que, este se realiza
de manera empirica, lo que genera un alto grado de incertidumbre para la
administracién, ya que, no representa valores confiables para la toma de

decisiones.

Conociendo claramente la situacién actual de la empresa, teniendo el
panorama de la complejidad del proyecto y las técnicas que se deben utilizar
para llevarlo a cabo, es necesario desarrollar el plan de trabajo que se debera

seguir para poder disefar el sistema a implementar.
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Dentro de las actividades contenidas en el plan de trabajo, se incluye la
recopilacion de la informacion relacionada a los datos historicos de las ventas
de la empresa, con la finalidad de utilizar dicha informacion para la elaboracion

del pronoéstico de ventas.

Con el pronéstico de ventas realizado, se procederd a determinar la
cantidad de materiales que se deberan utilizar para la elaboracién del papel
higiénico. Teniendo los valores de las cantidades de materiales a utilizar, se
procedera a determinar factores del manejo de inventarios tales como: el stock
de seguridad, niveles de reorden, cantidades oOptimas de pedido y fechas

estimadas de pedido y entrega de los materiales.

Paralelo al plan de trabajo antes descrito, es necesario nombrar un comité
gue sera el encardo de poner en marcha la implementacion del sistema de
manejo de inventarios, dicho comité debe estar conformado por personal de las
areas de produccion y del area de insumos, ya que, dicho personal cuenta con

los conocimientos y habilidades necesarias para llevar a cabo el plan de trabajo.

El comité debera realizar reuniones periddicas en las cuales se
estableceran las actividades a seguir, nombrando responsables a cada una de
ellas y periodos en los cuales deberan cumplirse dichas actividades. Ademas,
se revisaran los avances de dichas actividades en cada una de las reuniones

gue realicen.
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Dentro de las actividades que se deben desarrollar por parte del comité se

pueden mencionatr:

. Revisiones de los prondsticos de ventas realizados para garantizar que se
ajusten a la realidad del mercado

. Validar las politicas de stock y reorden que maneja la empresa

. Verificaciones de los elementos del manejo de inventarios, tales como:
stock de seguridad, nivel de reorden y cantidad 6ptima de pedido

" Cualquiera otra que el comité considere que sea necesaria para aumentar

el valor agregado que genera el sistema de manejo de inventarios

En caso de detectar deficiencias en algunos aspectos relacionados a las
habilidades y conocimientos necesarios para desarrollar adecuadamente el plan
de trabajo propuesto, se debera proporcionar capacitacion a los miembros del
comité, con la finalidad de proporcionarles el conocimiento y herramientas
necesarias para llevar a cabo la finalidad de las atribuciones asignadas a los

mismos dentro del sistema de manejo de inventarios a implementar.

Los programas de capacitacion deben orientarse a temas que fortalezcan
los conocimientos de los miembros del comité, en aspectos tales como:
determinaciéon de pronosticos de ventas y los aspectos directamente
relacionados al manejo de inventarios como la correcta determinacion de los

stocks de seguridad, niveles de reorden y cantidades optimas de pedido.

Ademas, los integrantes de dicho comité deben llevar a cabo el proceso
de mejora continua del mismo, ya que, los cambios implementados no deben
permanecer estaticos, por el contrario deben ser adaptados constantemente de

acuerdo con las necesidades cambiantes de la empresa.

73



Como ultimo punto el plan de trabajo debe someterse a la consideracion
de las autoridades del &rea objeto de estudio y de la alta gerencia, quienes
seran los responsables de realizar los andlisis respectivos y determinar si se

aprueba su realizacion.

4.2.2. Recursos

42.2.1. Econdmicos

Como medidas complementarias a la propuesta del sistema de manejo de
inventarios que faciliten y/o garanticen el alcance de los objetivos que se
pretenden con su implementacion, se hace necesario acompafar la propuesta

con una serie de recursos.

Los recursos que se proponen implementar como medidas de
acompafamiento son del tipo fisicos y humanos. Dentro de los recursos fisicos
gue se proponen se puede mencionar: la adquisicion de otro montacargas, el
alquiler de espacio fisico destinado para el almacenamiento de los productos
terminados y la adquisicion de equipo de computacion. Dentro del recurso
humano se puede mencionar: las capacitaciones al personal y si fuera
necesario, la contratacion de personal que cumpla con un perfil previamente

establecido.
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El costo estimado de cada uno de estos recursos es:

" Q. 95,000.00 de costo por adquisicién del montacargas

" Q. 20,000.00 de costo de alquiler del espacio fisico destinado a la bodega
de producto terminado

. Q. 5,000.00 de costo de adquisicion de equipo de computacién

. Q.4,500.00 en concepto de salario de la persona que se contratara si el

comité lo considera necesario

Cabe resaltar que, los costos por concepto de adquisicion del
montacargas y del equipo de computacion seran por una unica ocasion,
mientras que los costos por concepto de alquiler y pago de salario seran todos

los meses.

42.2.2. Fisicos

Actualmente la empresa cuenta Unicamente con un montacargas, lo que a
lo largo repercute en pérdidas de tiempo, debido a que se debe utilizar el mismo
montacargas tanto para el traslado de materias primas hacia las lineas de
produccion, asi como, de las lineas de produccién hacia la ubicacion de los

productos terminados.

Con la finalidad de agilizar dichos procesos, se propone la adquisicion de

otro montacargas con las siguientes caracteristicas:

= Marca Toyota
. Modelo 7FGCU15
" Capacidad de 3000 libras

" Motor de combustién a base de gas
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Debido a que no se cuenta con un espacio adecuado para la ubicacion de
los productos terminados y aprovechando que las instalaciones de la empresa
se encuentran en un complejo industrial, se propone el alquiler de un espacio

gue sea utilizado exclusivamente como bodega de producto terminado.

Ademas, se propone la adquisicién de equipo de computaciéon, que sera
utilizado para llevar el control del sistema de manejo de inventarios y que estara

asignada a la persona o personas que el comité seleccione.

Las caracteristicas de la computadora son las siguientes:

" Marca Toshiba

" Modelo Satellite SP6008

" Procesador Intel Dual Core 2.3GHZ

" 3GB de Memoria Ram DDR3 bus de 1066 Mhz
" Disco de 250GB Sata de 5400 Rpm

" Lector de Memorias Digitales

" Licencia de Windows 7 Starter Espariol

4.2.2.3. Humanos

Para que el funcionamiento del sistema de manejo de inventarios
propuesto se lleve a cabo correctamente, es necesario contar con personal que
posea los conocimientos y habilidades necesarias para cumplir con los objetivos

gue se pretenden alcanzar con dicho sistema.

76



El comité sera el responsable de llevar a cabo la seleccion de las
personas que estardn a cargo de poner en marcha y darle continuidad al

sistema de manejo de inventarios.

Ademas, seran los encargados de seleccionar el tipo de capacitacion que
consideren necesarias, con la finalidad de proporcionales los conocimientos

requeridos a las personas que se encuentren a cargo del sistema.

Si el comité considerard necesario contratar personal para asignarles la
responsabilidad de formar parte del equipo de personas que se encuentren a
cargo de sistema de manejo de inventarios, se recomienda que el perfil sea el

siguiente:

" Estudios universitarios en Ingenieria Industrial, Administracion o carrera
afin

" Debe tener conocimientos especificos en administracion de inventarios y
logistica

" Poseer experiencia en temas de gestion y abastecimiento de materiales.

" Manejo de paquetes de software intermedio

" Cualquier otra competencia que el comité considere necesaria

4.3. Presentacién del disefio del sistema de manejo de inventario a

la administracion

Los funcionarios de alto nivel requieren informes condensados, que les
permitan tomar con un alto grado de seguridad, decisiones correctas y
oportunas, por lo que el informe a presentar a la administracion debe incluir los

siguientes puntos:
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. Puntos de mejora relacionados con la operacion actual que maneja la
empresa relacionados con el problema a solucionar

. Actividades a seguir para llevar a cabo la implementacion del sistema a
implementar

" El beneficio-costo de llevar a cabo la implementacién del disefio del

sistema que se desea implementar

Puede ser de mucha utilidad incluir en el informe que se le presentara a la
administracion herramientas de ayuda tales como: graficas, diagramas, cuadros
y demas instrumentos de analisis administrativos que se consideren elementos
auxiliares para apoyar las propuestas y recomendaciones, pero que sobretodo

faciliten la interpretacion y analisis de las alternativas de solucion.

La presentacion no debe ser extensa ni tediosa, por lo que debe ponerse
mucho empefio en su contenido y apoyarse con ayudas audiovisuales y

materiales para hacerla mas atractiva.

4.4. Revision del disefio del sistema por la administracion

Luego de haber presentado el disefio del sistema que se desea
implementar para el manejo de inventarios, la administraciéon de la empresa
debe realizar un analisis exhaustivo acerca del mismo, para establecer si este

sistema se adapta a sus requerimientos.

Ademas, debe evaluar la alternativa desde un punto de vista econdmico,
para establecer si la inversibn que supondria la implementaciéon de la
alternativa propuesta se acopla a los recursos econdmicos con los que cuenta
la organizacién, asi como, si la relacion beneficio/costo de la misma satisface

sus necesidades.
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Como Ultimo punto es necesario que la administracion realice una
evaluacién, para determinar si los recursos fisicos y humanos con los que

cuenta actualmente son suficientes para echar a andar el proyecto.

En el caso de que los recursos fisicos y humanos no fuesen suficientes
para poner en marcha la alternativa propuesta, la administracion debe tomar las
medidas correctivas necesarios para que los objetivos que se pretenden
alcanzar con la implementacion del sistema de manejo de inventarios su

puedan cumplir correctamente.

4.5. Aprobacion del disefio del sistema de manejo de inventario

Luego de realizados los analisis por la administracion se deben establecer
si los resultados de los mismos son los suficientemente satisfactorios para
tomar la decision de poner en marcha la implementacion del sistema de manejo

de inventarios.

En el caso de que la administracion establezca que los resultados sean lo
suficientemente satisfactorios para la organizacion, se debe poner en marcha la
implementacion del sistema de manejo de inventarios siguiendo el tipo de

implementacion seleccionada y el programa previamente establecido.

4.6. Informacién a personal encargado

Teniendo la aprobacion por parte de la administracion del sistema de
manejo de inventario a implementar, ademas, de tomar en cuenta los
requerimientos del nuevo sistema y el tipo de de implementacion que se decida
utilizar, se debe seleccionar y capacitar al personal que vaya a estar

involucrado con los nuevos procedimientos y métodos de trabajo.
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Para llevar a cabo la capacitacion, se pueden tomar como base los
manuales e instructivos que se desarrollen, para que el personal que va a estar
involucrado con los nuevos procedimientos y métodos de trabajo, pueda
ejecutar sus labores correctamente y adquiera el conocimiento minimo
necesario de las actividades que le correspondera desarrollar dentro del

proceso total.
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5. SEGUIMIENTO DE LA IMPLEMENTACION DE LA
PROPUESTA

5.1. Evaluacion de pronésticos de ventas

La intencion de medir la precision de los prondsticos tiene una doble
finalidad, ya que, se busca determinar los diversos costos operativos y la

satisfaccion del cliente.

Una de las derivaciones de la importancia de la precision de los
prondsticos, esta relacionada con su efecto en los denominados costos
operativos, los cuales incluyen la generacion y gestion del propio sistema de
administracion de pronosticos. Una forma de atenuar o minimizar esa gestion
es, examinar solo los productos con respecto a los cuales no se ha alcanzado la
precision aceptable o, trabajar sobre los productos que requieran niveles de

servicio mas elevados.

Un dltimo aspecto a considerar en cuanto a la precision de los prondésticos
es su realizacion con la satisfaccion e insatisfaccion de los clientes. La medicion

de esta insatisfaccion alcanza varias facetas:

. Disefiar y elaborar productos que los clientes quieren
. No disefar ni fabricar productos que si quieren
. No tener los productos deseados por los clientes en los lugares y

cantidades deseadas
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En lo relacionado al tiempo, por lo regular, los prondsticos de ventas
cubren un afo. Sin embargo, también se elaboran prondésticos de menos de un
afno, cuando la actividad en la industria en la que participa la empresa es tan

volatil que no es viable realizar estimaciones para todo un afio.

Independientemente de si el prondstico de ventases anual o para una
determinada temporada, es recomendable revisarlo y corregirlo cuando sea
necesario cada cierto tiempo, pudiendo considerar hacer la revision del
pronostico de ventas por ejemplo mensual o trimestralmente, con la finalidad de
tenerlo actualizado y adaptado a las condiciones que se estan dando en el

mercado.

5.2. Evaluacion de la politica de inventarios

5.2.1. Politicade stock

Como se explico anteriormente, es necesario realizar una politica de stock
cuando los tiempos de entrega de la materia prima sufren retrasos inevitables
por parte del proveedor, con la finalidad de garantizar la existencia de la materia

prima en bodega.

Se debe realizar una revision periodica de los tiempos de entrega de los
materiales por parte del proveedor, para determinar si los mismos se mantienen
en los rangos de los meses anteriores; ya que, si los tiempos de entrega varian
se debe calcular nuevamente la politica de stock para que, esta se adecue a las

condiciones que se estén presentando actualmente en el mercado.
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5.2.2. Politicade nivel de reorden

Anteriormente se describié a la politica de reorden como el promedio de
los tiempos de entrega de los materiales por parte del proveedor.

Se debe realizar una revision periédica de los tiempos promedio de
entrega de los materiales por parte del proveedor, para determinar si los

mismos se mantienen en los rangos de los meses anteriores.

Si el periodo de tiempo de entrega de materia prima por parte del
proveedor varia, afectara el tiempo promedio de entrega, por lo que se debe
calcular nuevamente la politica de nivel de reorden, con la finalidad de que esta
se adecue a las condiciones que se estén presentando actualmente en el

mercado.
5.3. Mejora continua
5.3.1. Responsables del proceso de mejora continua
Los responsables del departamento de produccion seran los encargados
de llevar a cabo el proceso de mejora continua del sistema de manejo de

inventarios.

El proceso de mejora continua comprende, desde la evaluacion del

prondstico de ventas, hasta la evaluacion del sistema de manejo de inventarios.
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Se designo a los responsables del departamento de produccion como los
encargados de llevar a cabo la evaluacion del sistema de manejo de
inventarios, debido que, son las personas que poseen los conocimientos y

habilidades necesarias para efectuar dicha evaluacion de manera eficiente.

Ademas, se debe aprovechar la ventaja de que los responsables del
departamento de produccién son los que implementaran el sistema de manejo
de inventarios, por lo que, conoceran a profundidad los aspectos de como se
elaboraron los prondsticos y la politica de inventarios, asi como, las limitaciones

de los mismos.

5.3.2. Definicién de actividades

Como se menciond anteriormente, el proceso de mejora continua
comprende desde la evaluacion del prondstico de ventas, hasta la evaluacion
del sistema de manejo de inventarios. Por lo que es de suma importancia,
establecer las actividades que se deben llevar a cabo, con la finalidad de poder

desarrollar el proceso de mejora continua de la mejor manera posible.

El primer paso que se debe llevar a cabo dentro de las actividades del
proceso de mejora continua es, el de evaluar el prondstico de ventas, con el

propdsito de establecer el grado de exactitud y efectividad del mismo.

Es de vital importancia establecer el periodo de tiempo con el que se
llevara a cabo la evaluacién del prondstico de ventas, el cual dependera de que
tan volatil se comporte la actividad en la que se encuentra involucrada la

empresa.
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La revision del prondstico de ventas podria realizar en periodos menores
de un afio, con la finalidad de tener el prondstico de ventas actualizado y
adaptado a las condiciones que se estan presentando en el mercado.

Cabe destacar que este primer paso es muy importante en el proceso, ya
gue, del pronéstico de ventas que se realice dependeran el resto de pasos

dentro del sistema de manejo de inventarios.

Como siguiente paso se deben determinar los requerimientos de
produccion, que no es mas que determinar qué cantidad de cada material que
conforma el papel higiénico se necesitara para poder cumplir con la demanda

gue se espera haya del producto en cuestion.

Como en el punto anterior, este paso es sumamente critico, pues una
mala estimacion de los requerimientos de produccion puede significar no contar
con la cantidad necesaria de cada material para cumplir con la demanda de

papel higiénico.

Posterior a estos pasos, se debe evaluar si la politica de stock establecida
se cumple, pues pueden producirse cambios en los tiempos de entrega de la
materia prima, debido a retrasos inevitables por parte del proveedor, lo cual

podria poner en riesgo la existencia de la materia prima en bodega.

Esta evaluacion se debe realizar de manera periédica para determinar si
los tiempos de entrega de materia prima por parte del proveedor se mantienen
en los rangos de los meses anteriores; ya que, si los tiempos de entrega varian
se debe calcular nuevamente la politica de stock para que esta se adecue a las

condiciones actuales.
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Ademas, se debe realizar una revision de la politica de nivel de reorden
para establecer si los tiempos promedio de entrega de los materiales por parte
del proveedor se mantienen en los rangos de los meses anteriores, ya que, si el
periodo de tiempo de entrega de materia prima por parte del proveedor varia
afectara el tiempo promedio de entrega.

Con dicha revision se garantiza que se podra determinar con exactitud el
momento cuando se debe realizar la compra de los materiales que conforman el
producto terminado, y asi evitar sufrir de periodos de agotamiento en las lineas

de produccidn por falta de materiales.

Como siguiente punto se debe evaluar los calculos realizados, para
determinar la linea tedrica de consumo, pues es la que representa el numero de
meses 0 periodos de tiempo en la cual la existencia de producto en la bodega
de materiales alcanzara para producir en las lineas de produccion segun lo

planificado.

Al llevar a cabo el proceso de mejora continua se garantiza que se podra
determinar con un alto grado de exactitud la cantidad 6ptima de pedido de
materiales que se debe pedir para asegurar la existencia de producto en la
bodega de materiales, que permitira producir en las lineas de produccién lo

planificado.
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5.4. Ajustes al sistema implementado

5.4.1. Stock de seguridad

Se deben de realizar ajustes a la politica de stock establecida cuando se
produzcan cambios en los tiempos de entrega de la materia prima por parte del
proveedor. Ademas, otro factor que puede afectar el calculo de stock de
seguridad estimado con anterioridad, son los cambios que puedan sufrir los

prondsticos de ventas previamente determinados.

Estos ajustes se deben realizar, con la finalidad de que la politica de stock
gue se utiliza se encuentra adaptada a las circunstancias actuales del mercado,
y con esto, evitar poner en riesgo el nivel de inventario con el que se cuenta
para cubrir las diferencias en el tipo de de los materiales por parte del

proveedor.

5.4.2. Nivel de reorden

Se deben de realizar ajustes a la politica de nivel de reorden establecida
cuando la politica de stock sufra algin cambio, ya que, la politica de nivel de
reorden esta directamente relacionada a la politica de stock, por lo que un ligero

cambio en la segunda afecta a la politica de nivel de reorden.
Ademas, otro factor que puede afectar el calculo del nivel de reorden

previamente establecido, son los cambios que puedan sufrir los prondsticos de

ventas determinados con anterioridad.
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Este ajuste se realiza, con la finalidad de que la politica de nivel de
reorden utilizada, se encuentra adaptada a las circunstancias actuales del
mercado, y con esto, poder determinar con exactitud el punto en el cual es
necesario volver a realizar el pedido de materiales para mantener en bodega el
nivel optimo de stock, y asi, evitar sufrir de periodos de agotamiento en las

lineas de produccion por falta de materiales.

5.4.3. Lineatedricade consumo

Se deben realizar ajustes a la linea tedrica de consumo establecida
previamente cuando los prondsticos de ventas sufran alguna modificacion; ya
gue, la linea tedrica de consumo es un valor de mucha utilidad en el sistema de
manejo de materiales, ya que, indica el estado en el que se encuentra la

existencia de materiales tedrica en cualquier momento.

5.4.4. Cantidad optima de pedido

Cuando el stock de seguridad o el nivel de reorden sufren algun tipo de
modificacidn, se debe determinar nuevamente el valor de la cantidad Optima de
pedida, ya que, esta directamente relacionado con los valores previamente

descritos.

Al realizar estos ajustes se garantiza poder determinar con un alto grado
de exactitud, la cantidad 6ptima de pedido de materiales que se debe pedir para
asegurar la existencia de producto en la bodega de materiales, que permitira

producir en las lineas de produccion lo planificado en los prondsticos de ventas.
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5.5. Frecuencia de evaluaciones del sistema

Es de vital importancia establecer el periodo de tiempo con el que se
llevara a cabo la evaluacion del sistema de manejo de inventarios, ya que, de

ello dependera el grado de efectividad que se podra alcanzar con el mismo.

Como primer punto se debe establecer el periodo de tiempo con el que se
debe realizar la evaluacion de los prondsticos de ventas, pudiéndose considerar
como un periodo de tiempo aceptable una revision trimestralmente, con la
finalidad de tener el pronostico de ventas actualizado y adaptado a las

condiciones que se estan presentando en el mercado.

Como se menciond con anterioridad, si al momento de realizar la
evaluacion de los prondsticos de ventas se realiza alguna modificacion, se
debera realizar una evaluacion del sistema de manejo de inventarios en su
totalidad, ya que, los prondsticos de ventas son la fuente principal de

informacion para el sistema.
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CONCLUSIONES

Luego de un analisis profundo del sistema de administracion de
inventarios que actualmente se utiliza en la empresa, se determiné que
dicho sistema presenta deficiencias, convirtiéendolo en poco confiable, lo
gue repercute en altos costos para la empresa debido a que no se pueden
tomar decisiones, con un alto grado de confiabilidad, basados en esta

informacion.

La manera en que actualmente se lleva a cabo el manejo de inventarios se
puede considerar empirica, debido a que se lleva a cabo a través de
estimaciones, sin la utilizacion de algun método o sistema que permita
establecer un valor confiable de la cantidad de materiales necesarios para
cubrir la demanda de los productos que se producen, corriendo el riesgo
de que en las bodegas de materia prima, no se cuente con la cantidad

necesaria de cada una de ellas.

El disefio de un sistema de manejo de inventarios adecuado permitira a la
administracion de la empresa tomar decisiones acertadas en el momento
adecuado, respecto al inventario de materia prima con el que deben
contar. Las decisiones que el sistema de manejo de inventario permitira
tomar a la administracién van relacionadas con la cantidad que se debe

comprar y el momento en que se debe realizar el pedido.
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Luego del analisis realizado, utilizando como base el histérico de ventas
de los Ultimos tres afios de la empresa, se estableci6 que el tipo de
demanda para los productos que la empresa vende se adecuan a una
demanda ciclica ascendente, con la excepcién de que las ventas

presentan un aumento anual.

La propuesta realizada a la administracion de la empresa, respecto al
sistema de manejo de inventarios a implementar, consiste en tomar como
base el pronostico de ventas de la empresa y, partiendo de estos valores,
determinar la cantidad de materiales que se necesitara para cubrir la
demanda del mercado y el momento en que se debe realizar el pedido de

los materiales.

Para mantener en la empresa una produccion continua, la materia prima
basica nunca debe faltar, por lo que se debe mantener un stock minimo de
estos materiales de la siguiente manera: la existencia de papel debe de
ser de 16,656 kg, la existencia de carton debe de ser de 126,255 gr y la

existencia de plastico debe de ser de 394,545 gr.

Para realizar una mejora continua del sistema de manejo de inventarios,
es necesario designar responsables destinados a esa finalidad, quienes
deben contar con conocimientos y habilidades relacionadas con los
procesos que seran evaluados, con el objetivo de alcanzar la eficiencia

maxima en el proceso de mejora.
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RECOMENDACIONES

Para llevar una excelente gestion de inventarios en las bodegas de
materia prima se debe mantener el control adecuado de las existencias de
los materiales utilizados, con la finalidad de tramitar oportunamente la
reposicion de estos suministros, evitando, de esa manera, tener que
alterar la programacion de las lineas de produccion por la falta de

materiales.

Para una adecuada rotacion de materiales en las bodegas de materia
prima se debe cumplir con una serie de requisitos entre los que se puede
mencionar: tener una adecuada identificacion de la fecha de ingreso de los
materiales a la bodega, colocando los materiales recién ingresado detras
de los ya existentes, con la finalidad de cumplir la regla “Primero en Entrar,
Primero en Salir’, y asi disminuir el riesgo de que los materiales mas
antiguos se tornen obsoletos por antigiiedad o sufran algun tipo de dafio

por la misma razon.

Es de suma importancia que quienes resulten directamente afectados por
los cambios que se produciran, en el momento de realizar la
implementacion del sistema de manejo de inventarios, se les de
oportunidad de participacion, asi, podran aportar sus ideas y conocer con

claridad los beneficios que produciran los cambios que se espera realizar.
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Con base en los requerimientos del sistema de manejo de inventarios y
con el programa de implementacion que se decida utilizar, se debe
seleccionar al personal que vaya a estar involucrado con los nuevos

procedimientos y métodos de trabajo.

Capacitar constantemente al personal a cargo del sistema de manejo de
materiales, con el objetivo de que todos los responsables conozcan a
profundidad la forma de utilizarlo, que se mantengan informados de los
cambios realizados en el mismo y la manera en que dichos cambios

afectan el sistema.

Los responsables del proceso de mejora continua, dentro de sus
funciones, deben realizar inspecciones al sistema de manejo de
inventarios en periodos de tiempo previamente establecidos, con la
finalidad de verificar el cumplimiento de dicho sistema, asi como, detectar

necesidades de realizar mejoras, cuando el caso lo requiera.
Los cambios implementados no deben permanecer estaticos, por el

contrario, deben ser adaptados constantemente de acuerdo con las

necesidades cambiantes de la empresa.
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APENDICES

FICHA DE CONTROL DE EXISTENCIA DE MATERIALES

EXISTENCIA DE MATERIALES

Fecha de Revision: Tipo de Materia Prima:

Cantidad de Materia en Existencia:

Fecha Proxima Revision:

Nombre Revisor Firma Revisor
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FICHA DE CONTROL DE INGRESO DE MATERIA PRIMA A BODEGA

INGRESO DE MATERIA PRIMA

A BODEGA
Fecha de Ingreso: Tipo de Materia Prima:
Cantidad de Materia que ingresa:
Nombre Receptor Firma Revisor
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FORMULARIO PROPUESTA DE MEJORA

PROPUESTAS DE MEJORA

1. ¢Cual es el problema detectado?

2. ¢Como detecto el problema?

3. ¢Cual es solucion que propone?

4. ¢Qué recursos necesita para poner en marcha su propuesta?

99




	primeras eddy
	eddy 2
	CARTAS FINALES
	Carta Asesor
	Carta Revisor
	Carta Director Escuela
	Carta Decano

	tesis trecera eedy

