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Simbolo

NR
Qop
Nmax

Rss

LISTA DE SIMBOLOS

Significado

Nivel de reorden
Stock minimo
Stock maximo

Valor del pedido mas tardado - media






Control de inventario

Kardex

Materia prima

PEPS

Stock

GLOSARIO

Técnica que permite conocer la existencia de los

productos a niveles deseados.
Sistema que detalla los movimientos de ingreso,
salida y los saldos en cualquier momento, y se utiliza

en el control de inventarios.

Todo componente que se utiliza en la fabricacion de

un producto.

Primero en entrar, primero en salir.

Cantidad de material que se mantiene en estanteria

o inventario.
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RESUMEN

En un mercado tan exigente como el actual, las empresas buscan realizar
mejoras para ser mas competitivas. Los inventarios son un factor importante en
la economia de la empresa. La empresa Aluminios Aldana, S. A. se dedica a la
elaboracion de ventanas y puertas de aluminio y vidrio con perfiles patentados
gue se elaboran en Guatemala. Por lo tanto, es necesario un sistema de control
de inventarios eficiente, debido a que la empresa no cuenta con uno y esto le

genera costos, deficiencias en sus procesos y pérdida de clientes.

Esto provoca costos por faltantes y costos por almacenamiento,
ocasionando pérdida de ingresos por ventas, gastos generados por
incumplimiento de contratos, repedido y sustitucion. La insatisfaccion del cliente

causa una imagen negativa de la empresa para atraer a nuevos clientes.

Para esto se realizara una investigacion con alcance metodoldgico de tipo
cuantitativo, exploratorio-descriptivo. Se utilizaran las técnicas relacionadas a la
linea de investigacion de administracién de inventarios y el método de control
de inventarios ABC para priorizar los materiales mas utilizados en la

elaboracion de las ventanas y puertas.

También, se realizard una planeacion de requerimiento de materiales
(MRP) para identificar la cantidad optima de pedido para no tener costos
elevados de almacenamiento; para determinar el nivel y punto de reorden para
saber cuando realizar el pedido y en qué tiempo para gque tengamos materia
prima disponible. También para determinar el nivel de seguridad para que la
bodega no quede sin materia prima.

Xl



Para la valuacion de materia prima, se utilizara método ultimos en entrar,
primeros en salir (UEPS), primeros en entrar, primeros en salir (PEPS) y
promedio ponderado. También, se determinaran los costos de los inventarios
gue pueden ser costos de almacenamiento, costos de adquisicion, costos por

faltantes y costos de pedido.
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OBJETIVOS

General

Establecer un sistema de control de inventarios en la empresa Aluminios
Aldana, S. A.

Especificos

1. Identificar la situacion actual de la empresa en el manejo de inventarios y

su distribucion de mercaderia.

2. Describir los planes de accion por medio de métodos que permitan

tener bajo control las existencias y asi incrementar la productividad.

3. Optimizar las funciones de recepcién, almacenamiento y despacho de
bodega.
4. Determinar el analisis financiero para la realizacion de la propuesta en la

empresa en estudio.

5. Describir los niveles optimos de pedido para mantener el sistema de

control de inventarios.
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INTRODUCCION

La empresa de Aluminios Aldana, S. A. se dedica a la elaboracion de
ventanas y puertas de aluminio y vidrio con perfiles patentados que elaboran en

Guatemala.

Los inventarios son un factor importante en la economia de la empresa,
ya que en este se encuentran bienes tangibles que se utilizan para la
produccién de los bienes y servicios. La administracion de inventarios se
enfoca en reducir costos, mejorar la eficiencia de procesos y proporcionar un

mejor servicio al cliente.

La mayoria de las empresas busca implementar un sistema de control de
inventarios que le permita llevar el control de materiales en sus instalaciones,
para garantizar una produccién continla y evitar retrasos de entrega de
productos terminados. Esto se realiza para brindar al cliente un buen servicio, lo

cual genera una buena imagen y nuevos clientes.

El método de control de inventarios ABC permite determinar el valor de
los articulos para priorizarlos de forma descendente. Entre los métodos para
determinar el costo de materia prima estan: primeros en entrar, primeros en
salir (PEPS), ultimos en entrar, primeros en salir (UEPS) y promedio ponderado.
La planeacion de requerimiento de materiales (MRP) ayuda a determinar la
cantidad éptima de pedido, el nivel de reorden, el punto de reorden y el nivel de
seguridad. También es importante tener en cuenta los costos de inventario que
son: costo por manejo de inventarios, costos por faltantes y costo de

almacenaje.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Descripciéon de la empresa

Es una empresa con trayectoria profesional en la fabricacion de puertas y
ventanas de aluminio, asi como soluciones para la edificacion. Desde sus
inicios en 1961 hasta la actualidad, ofrece la experiencia en carpinteria de

aluminio, con personal calificado en su fabricacion.

Aluminios Aldana, S. A., con cincuenta aflos de experiencia en la
fabricacion e instalacion de puertas y ventanas de aluminio, utiliza
exclusivamente perfiles y accesorios de prestigiosas marcas como Alcoa,

Jackson, Hager y Alumina.

La garantia y seriedad constituyen una prueba de calidad y eficacia en el
mercado, ofreciendo siempre productos modernos y cada vez mas competitivos

en Guatemala.

Sus objetivos son servir a sus clientes en asesoria y soporte que
beneficien a su proyecto y confiabilidad al adquirir sus productos importados
de calidad, sometidos a pruebas. Con sus principales valores que son

honradez, responsabilidad, esmero y respaldo.



1.2. Ubicacion

Las oficinas se encuentran ubicadas en la 102 calle 4-62, zona 10, ciudad

de Guatemala y la fabrica esta ubicada en el lote 24, 62 calle y 26 avenida final,

zona 4 de Mixco, finca El Naranjo.

Figura 1. Ubicacion del area administrativa
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1.3. Misién

“La transformacion, comercializacion e instalacion de puertas y ventanas
de aluminio, muros cortina, sirviendo a la demanda de la industria de la
construccion con los mejores estandares de calidad contribuyendo al desarrollo
econdmico y social del pais, por medio de nuestro recurso humano profesional,

ofreciendo productos contemporaneos™.

1.4. Visién

“Ser la empresa lider con nuestros productos a nivel nacional e
internacional con la mas alta calidad y servicio, satisfaciendo a nuestros
clientes, fortaleciendo el progreso de la empresa, aspirados a ser un mejor

pais™.
1.5. Descripcién de los productos
La empresa cuenta con gran variedad de tipos de vidrios, el cliente puede

elegir el que mejor se adapte a sus necesidades. A continuacién se muestra

una pequefia descripcidén de cada tipo de vidrio.

! Aluminios Aldana, S. A.

? Ibid.



Vidrio sencillo: el cristal se fabrica para obtener productos que varian
desde 4 mm hasta 19 mm de espesor. Este no solo satisface a la
perfeccion las necesidades de los sistemas de instalacion tradicionales,
sino que su belleza y versatilidad han dado pauta para que el profesional
del disefio encuentre el material idoneo para el desarrollo de nuevos

usos, mas creativos, sofisticados, bellos y sobre todo, mas funcionales.

Vidrio doble: es un sistema para ahorro de energia y confort acustico.
Consiste en la union de dos cristales separados por una camara de aire
herméticamente sellada por medio de un separador. Gracias a estas
unidades es posible ahorrar energia, tener un control solar, mejorar la

acustica y la seguridad, logrando el maximo confort al mismo tiempo.

Figura 2. Vidrio doble

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Los vidrios dobles pueden venir con separadores de 12 mm o 1/2”; de
9,5mm o 3/8”y de 6,5 mm o 1/4”



Figura 3. Separadores
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Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Vidrio laminado: sus diferentes colores son visibles por su capa reflectiva

en tonos gris, bronce y azul y presenta una variedad de opciones en

términos de transmision y reflexion de luz visible.

Figura 4. Vidrio laminado

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.



Vidrio Tintex: son cristales que llevan en su masa un color verde que los
caracteriza. Por ser un cristal de color, no permite el paso de mas del
39 % del calor radiado, convirtiéendolo en un producto de control
ambiental.

Figura 5. Vidrio Tintex

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Vidrio pirolitico: en color gris, verde claro, azul y azul oscuro. Estética
incomparable y comodidad visual: alta transmisién luminosa, baja
reflexiobn y aspecto neutro. Aislamiento térmico de altas prestaciones,
combinado con control solar. Vidrio de capa dura (depdsito pirolitico en
linea) que se presta para un gran numero de transformaciones, incluido

el templado.



Figura 6. Vidrio pirolitico

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Vidrio reflectivo: reduce el calor solar no deseado, permitiendo el ingreso
de la luz natural, mejorando la vision y reduciendo la necesidad de
iluminacién artificial. Disponible en blue-green, arctic-blue, evergreen y
supergray, entrega un eficiente control solar y buena transmision

luminica.



Figura 7. Vidrio reflectivo

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Perfiles: la empresa ofrece diferentes perfiles para hogar, oficina, bodega

y comercios. A continuacion se describe cada uno de ellos.

o Serie Oslo: utilizada en bodegas y comercios.
Figura 8. Marco romo ala
o [}
T3 3

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.



Figura 9. Marco romo Oslo

0.0427

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Figura 10. Hoja interior ventana Oslo

;0432

0.0643

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.



Figura 11. Jamba interior puerta Oslo

0.0452

Sty

0.0859

L

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Figura 12. Jamba exterior puerta Oslo

0.0452

0.0859

L\

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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Figura 13. Inversor Oslo

0.037

0.055

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Figura 14. Batiente Oslo 5-6 mm

0.0232

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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Figura 15.

Batiente Oslo 19 mm

0.0232

0.0137
»

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Figura 16.

Tee Divisora Oslo

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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Figura 17. Complemento sillar puerta Oslo

0.04065

ISS—— it st = -

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Figura 18. Batiente grapa Oslo 5-6 mm

0.024

T — it

[

- 0.0181

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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Figura 19. Batiente grapa concava 5-6 mm

0.0181

BT S

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Figura 20. Batiente grapa Oslo 23 mm

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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Figura 21. Batiente Oslo 23 mm

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

o Serie fusién: utilizada en bodegas, comercios y naves industriales.

Figura 22. Marco PC fusion

0.078

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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Figura 23. Acople tercer carril PC fusion
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Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
Figura 24. Hoja camara PC fusion

0.065

0.028

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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Figura 25. Tapeta cruce PC fusion

0.0295

0.0414 T

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Figura 26. Union 2 hojas PC fusién

. 0.012

et

— —

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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Figura 27. Hoja camara PC fusion

0.065

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Figura 28. Tapeta cruce reforzada PC fusion

—0.0414

 0.06863 |

-— s

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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Serie C60: se utiliza en bodegas.

Figura 29. Marco C60

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Figura 30. Acople tercer carril C60

1

| 0.01562 |

—

. —

~ 0.0319

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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Figura 31. Hoja camara C60

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Figura 32. Tapeta cruce C60

0.037

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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Figura 33. Unién de dos hojas C60

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

o Linea 3831: se utiliza en casa y edificios.
Figura 34. Marco sin vena

&

o

o

k3.

| 0.038
| /

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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Figura 35. Marco con vena

0.031

0.038

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Figura 36. Hoja 3831

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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Figura 37. T divisoria

0.048

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Figura 38. Tubular

0.038

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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Figura 39. Batiente recto

Lj\e

I

‘ 0.0291

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Figura 40. Batiente curvo
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Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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Figura 41. Batiente para vidrio doble

-

0.0178

!

~0.0284

——

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

15.1. Proceso de la elaboracién de ventanas

El proceso de elaboracion de ventanas se realiza de la siguiente manera:

Obtener los perfiles.

Medir segun planos de disefio.

Cortar los perfiles en la maquina cortadora de aluminio.

Revisar las medidas.

Realizar el troquelado.

Colocar empaques y prearmado.

Realizar el armado namero uno, en donde se colocan los accesorios y
los marcos.

Cortar vidrio.

Revisar las medidas.

Realizar el armado namero dos, en donde se coloca el vidrio y se hace el
armado final.

Llevar a control de calidad, en donde se realiza la revision final.

Limpiar y luego empacar con stretch film.

25



Figura 42. Diagrama de operaciones de elaboracion de ventanas

Empresa: Aluminios Aldana, S. A. Hoja: 1/1

Departamento: produccion Fecha: enero 2015

Realizado por: Alejandro Lépez Método: actual

Inicio: &rea de perfiles Finaliza: bodega de producto

terminado
Bodega de materia prima
. Obtencién de perfiles
10 min
. Mediciones con base en
25 min 1 o
los planes de disefio
Corte de perfiles
30 min ‘ P
15 min ‘ Troquelado
30 mi Colocacién de empaques
Resumen min y armado
95 minutos Corte nimero uno,
colocan marco y
10 min accesorios
2
10 min 2 Inspeccion de medidas
: Bodega di d
. odega de producto
2 35 minutos 2 terminado
Total: 130 minutos

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio 2013.
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1.5.2. Proceso de elaboracion de puertas

El proceso de elaboraciéon de puertas se realiza de la siguiente manera:

o Obtener los perfiles.

o Medir segun planos de disefio.

o Cortar a los perfiles en la maquina cortadora de aluminio.

o Revisar las medidas.

o Realizar el troquelado.

o Colocar empaques y prearmado.

o Realizar el armado niamero uno, en donde se colocan los accesorios y
los marcos.

o Cortar vidrio.

o Revisar las medidas.

o Realizar el armado dos, en donde se coloca el vidrio y las bisagras, y se

realiza el armado final.
. Llevar a control de calidad, en donde se realiza la revision final.

o Realizar la limpieza y luego se empaca con stretch film.
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Figura 43. Diagrama de operaciones de elaboracion de puerta

Empresa: Aluminios Aldana, S. A. Hoja: 1/1
Departamento: produccién Fecha: enero 2015
Realizado por: Alejandro Lépez Método: actual
S ] Finaliza: bodega de producto
Inicio: area de perfiles .
terminado
Bodega de materia prima
X Obtencién de perfiles
10 min
25 min 1 Mediciones con base en
los planes de disefio
. ‘ Corte de perfiles
30 min
15 min ‘ Troquelado
20 min ‘ Realizacion del prearmado
Corte nimero uno,
Resumen 10 min colocan marco y
accesorios
105 minutos 10 min 2 Inspeccion de medidas
Realizacién del armado
2 20 min @ dos
10 min 3 Inspeccion _de control de
calidad
3 45 minutos
Bodega de producto
terminado
Total: 150 minutos

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio 2013.
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2.  SITUACION ACTUAL

2.1. Recepcidén de materiales

Desde las oficinas se avisa a la fabrica el dia en que llega el furgdn para
que estén listos para descargar los perfiles de aluminio. Los perfiles de aluminio
son importados desde China con su proveedor. Cuando llega el furgén, se
coloca una tarima de madera en la entrada de la fabrica para colocar el
material, todos los trabajadores son los encargados de descargar el material de
forma manual y lo van colocando sobre la tarima. La descarga se tarda tres

horas.

Se descarga todo del furgén, el bodeguero de aluminio revisa y verifica
que esté todo completo, conforme al pedido y con buena calidad. Seguidamente
se codifica cada paquete de aluminio. Se ubica la materia prima en el lugar
especificado para cada una. El proceso que realiza el encargado de bodega
dura de cuatro a cinco dias, desde que se empieza a revisar hasta que esté

todo en el lugar indicado.

El vidrio lo trae un proveedor nacional, quien, cuando tiene listo el pedido
manda un camién con burros adaptados para el buen transporte de los vidrios.
El personal del proveedor se encarga de descargarlo y colocarlo en la bodega,
de acuerdo al orden indicado por el vidriero. El bodeguero de accesorios es el
gue se encarga de verificar que el pedido esté completo y el vidriero es el

encargado de revisar el vidrio y que sea de buena calidad.
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Los accesorios que se piden a un proveedor extranjero, llegan a la
aduana. Se manda al chofer del camion a recoger el pedido a la aduana, quien
se encarga de hacer todos los tramites y pagos. Recoge el pedido y lo lleva a la
fabrica, en donde se descarga y se llevan a la bodega de accesorios, el
bodeguero de accesorios revisa y verifica, él ingresa los cdodigos de los
accesorios al sistema. Cuando se realiza el pedido de accesorios al proveedor
nacional, el chofer se encarga de recogerlos donde el proveedor y los lleva a la
empresa, se descargan y se llevan a la bodega de accesorios, el bodeguero
revisa y verifica los accesorios, ademas ingresa los cédigos de los accesorios al

sistema.

2.2. Control de inventarios

En la empresa, el control de inventarios no es eficiente, ya que a veces no
es exacta la cantidad de materia prima que se supone que hay contra la que en
realidad se tiene. Hace mas de cuatro afios que no se realiza un inventario de
toda la materia prima en las diferentes bodegas para conocer la cantidad exacta
de material con que se dispone. También, cuando se vende una obra no se
sabe la cantidad de material con que se cuenta para realizarla. Por eso, muchas
veces se vende la obra y luego se verifica si se cuenta con el material para

cumplir con el pedido.

A veces no se cuenta con el material para cumplir con la obra, por lo que
se tiene que realizar el pedido y, dependiendo el material que se necesite, asi
es el tiempo que hay que esperar. Con esto se hace mas largo el tiempo de
entrega, lo cual genera costos y causa disgustos al cliente, o también hace que
el cliente ya no realice la compra de la obra. Lo Unico que realiza mensualmente
el jefe de taller y produccion es un reporte de existencias a los encargados de

cada bodega.
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2.2.1. Materia prima

El control de aluminio es llevado por el bodeguero de aluminio en un
kardex realizado a mano cada semana. En él se apunta las entradas y salidas
de acuerdo con los vales, los cuales indican la cantidad de material que se

necesita para cumplir con la obra.

Figura 44. Kardex de control de aluminio

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

El control de accesorios es llevado en el sistema de la empresa, el cual es
un programa obsoleto, ya que todo se tiene que realizar manualmente por el
bodeguero de accesorios, de acuerdo a los vales que indican la cantidad de

material que se necesita para cumplir la orden.
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Luego, los vales se mandan al Departamento de Contabilidad, en donde
se revisa uno por uno en el sistema para que concuerde con lo que ingreso el
bodeguero de accesorios, si es asi se aprueba y se descarga del sistema. Este
sistema no es eficiente, ya que a veces solo descargan las salidas y no cargan
las entradas, por lo que al consultar dicho sistema aparecen cantidades

negativas o cantidades que no son las que realmente se encuentran en

existencia.
Figura 45. Vale
=
Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
2.2.2. Producto terminado

El control del inventario de producto terminado se realiza en el area de
control de calidad, en donde primero se verifican las medidas del producto de
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acuerdo al disefio, se limpia y se revisa que estén todos los accesorios en buen
estado. Se empaca con stretch film y esta listo para ser transportado. Se
revisan que se cuente con el producto terminado necesario para la obra que
esté en proceso. Se realiza una boleta de envio, donde se indica la cantidad de
producto terminado, la descripcion de cada producto y toda sus
especificaciones, el encargado de control de calidad firma la boleta. Este se lo
da al chofer, quien lo transporta a la obra, el instalador recibe el envio y verifica

qué es lo que se le esta entregando y firma.

Figura 46. Boleta de envio

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.
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2.2.3. Inventarios obsoletos

Actualmente se cuenta con mucho inventario obsoleto, en el que no se
tiene un control, ya que esta muy desordenado y no se sabe con qué cantidad
se cuenta. Lo Unico que hace es ocupar espacio que puede ser utilizado para
materia prima o producto terminado. Este inventario obsoleto es de la linea PVC

gue se dej6 de trabajar por falta de ventas, de complementos y de accesorios.

Figura 47. Inventario obsoleto de PVC

'

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

El aluminio que esta obsoleto es por falta de piezas complementarias, ya
qgue las lineas son antiguas, con perfiles antiguos y con diferentes disefios.
Como se cambi6é de proveedor, no se puede pedir los complementos de los
perfiles antiguos con el nuevo proveedor, ya que el disefio es diferente.
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También, como los disefios de los perfiles han ido cambiando para tener un

mejor disefio, no se pueden utilizar los antiguos.

Figura 48. Inventario obsoleto de aluminio

10000 A BN W S S—

L"ﬂ | T TR N

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

El vidrio que esta obsoleto es el que se compré a granel hace tiempo, era
mucha cantidad, permanecié mucho tiempo almacenado y se manché, por lo
cual no puede ser utilizado. También hay vidrio que se dafia por su

manipulacion, por lo que tampoco puede ser utilizado.
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Figura 49. Inventario obsoleto de vidrio

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

2.3. Método actual para pedir materiales

El aluminio es pedido a un proveedor en China que tarda tres meses
aproximadamente en traer el material a la fabrica desde que se realiza el
pedido. Es un mes de produccién, es un mes de transportarlo por barco y mas o

menos 25 dias para hacer tramites, liberarlo y traerlo a la fabrica.

Cuando se piden perfiles se cuenta con dos opciones. La primera opcion
es para tener un stock. Para realizar el pedido se hace por medio de una hoja
de Excel proporcionada por el proveedor, en la cual se introducen los cédigos
de cada material y la cantidad que se requiere, siempre revisando que el peso
no se pase del especificado en contenedor, para que no tenga sobrepeso y no

se incurran en un costo mas alto.
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Se tiene que cancelar cincuenta por ciento del pago para que el proveedor
empiece a producir, cuando termina el producto, el proveedor avisa que ya
termind y se debe cancelar el cincuenta por ciento restante. El proveedor se

encarga de ponerlo en el barco.

La otra opcion es esperar una obra grande, con lo que se obtiene capital,
no se manda a pedir un furgdbn completo, sino solo el material que se necesita
para la obra y se realiza la misma operacion para su pedido. Ultimamente, solo
se ha utilizado esta segunda opcién, ya que no se cuenta con el capital
necesario para comprar para stock. Actualmente los pedidos de materia prima
se realizan conforme se obtienen proyectos, por lo que se tarda mas el tiempo
de entrega del proyecto. Cuando la obra es urgente, no se puede cumplir por
falta de material, que deberia haber en stock y por esto se pierde la venta de

esa obra.

Cuando se realizan pedidos de accesorios que son importados, se cuenta
con varios proveedores, uno en Inglaterra, otro en lItalia y otro en Espafia. Con
estos proveedores el pedido se tarda aproximadamente 2 meses en llegar,
desde que se realiza el pedido. Estos llegan a la aduana y se manda al chofer
del camion a recogerlos. Hay un proveedor en Estados Unidos que se tarda un
mes, también se manda al chofer a recogerlos a la aduana. También hay un
proveedor local que se tarda tres dias desde que se realiza el pedido hasta que
ya estd en bodega, se manda al chofer a recogerlos directamente con el

proveedor.
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Figura 50. Requerimiento de bodega

PRl WA

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

2.4. Costos de inventario
Se encuentran tres tipos de costos asociados al inventario de las puertas y

ventanas de aluminio, los cuales son por manejo de materiales, por faltantes y

de almacenaje.
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24.1. Costos por manejo de materiales

Estos no son tan altos, ya que las bodegas de los materiales se
encuentran dentro de la misma fabrica, pero es necesario tomarlos en cuenta
para realizar una mejor distribucion de las bodegas, para reducir el costo y
tiempo de transporte de los materiales.

En el costo por manejo de materiales incurren los costos de publicidad,

costo de produccion y costo de transporte.

2.4.2. Costo por faltantes

Son demasiado altos, ya que, como no existe un control de inventarios
eficiente, muchas veces segun el control se cuenta con el material necesario,
pero no es asi, lo cual genera que la entrega del producto terminado se atrase y

el proyecto sea mas tardado y mas costoso.

Costopor _  sumadelas costos de faltantes , Dumero de
faltantes  unidades faltantes unidad ordenes por afio
2.4.3. Costo de almacenaje

Los costos de almacenaje son varios, ya que se cuenta con la materia
prima de aluminios, vidrios y accesorios, lo cual hace que se ocupe espacio
para almacenaje. Esto eleva los costos, ya que también hay materia prima

obsoleta, que ocupa lugar que podria ser utilizado para otro fin.
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El costo de almacenaje se calcula mediante la siguiente ecuacion:

I=Ta+ Tb+ Tc+Td + Te

Donde

| = tasa de almacenamiento expresada en porcentaje del precio unitario.

Ta = tasa de almacenamiento fisico= 0,2 % (dato proporcionado por la

empresa).

Tb = tasa del retorno del capital detenido en existencias = porcentaje anual del
sistema bancario. Se toma la tasa pasiva, segun la publicacién de tasas de
interés aplicadas a moneda nacional de las instituciones bancarias y

sociedades financieras privadas = 4,25 %.

Tc = tasa de seguros del material almacenado = porcentaje de costo de
seguros determinada por la empresa = 0,3 %.

Td = tasa de transporte, manipulaciéon y distribucibn = porcentaje de

manipulacion determinada por la empresa = 0,05 %.

Te= tasa de obsolencia del material = porcentaje de obsolencia estimada =
0,001 %.
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3. PROPUESTA DEL SISTEMA DE CONTROL DE
INVENTARIOS

3.1. Método de control de inventarios ABC

El sistema ABC es un procedimiento simple que se puede utilizar para
separar los articulos que requieren atencion especial en términos de control de

inventarios.

Es un sistema utilizado para catalogar los articulos de inventario que
permite asegurar que los mas importantes se revisen con frecuencia, en lo que

se refiere a cantidades a solicitar y mantener en el inventario.

Para el caso de la empresa, se toma como criterio el costo unitario del
material, conjuntamente con las cantidades mensuales de existencias reflejadas
al final de cada periodo. Estas cantidades afectan directamente el volumen de
dinero con el que se cierra el inventario mes a mes. Se analiza el primer
trimestre de 2015, asi los clasificados con la letra A, B o C seran los productos

béasicos
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Tabla I. Clasificacion ABC por consumo monetario

Clasificacion | SKU = 997 Poréﬁrbtaje Porrcr:]t(a)r;]tzltjzr;/()ellor m%ai?arrio
A 129 13 % 49 % Q 130 000,00
B 260 26 % 34 % Q 90 000,00
C 608 61 % 17 % Q 45 000,00
TOTAL 997 100 % 100 % Q 265 000,00

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

Para determinar el valor monetario que tiene los productos mas solicitados
en la empresa se tom6 SKU que es la unidad de mantenimiento en existencias
de cada producto. Esta unidad permite identificar el porcentaje de valor

monetario que presentan los productos.

Figura 51. Clasificacion de los productos por consumo monetario

B

A

Porcentaje Porcentaje valor
SKU =997 SKU monetario

Fuente: elaboracion propia.
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En la figura 51 se muestra el porcentaje por valor monetario, asi como el
porcentaje acumulado de SKU que es la unidad de mantenimiento en

existencias de cada producto.

3.2. Evaluacién de inventarios

Las técnicas de planificacion de inventarios se caracterizan porque
permiten establecer un nivel de inventario objetivo en el corto, mediano y largo
plazo. Son técnicas de caracter preventivo, porque de manera anticipada
establecen las cantidades a comprar, producir o distribuir para alcanzar un
inventario objetivo, es decir, se determina el reaprovisionamiento antes de que
ocurra el consumo o agotamiento de inventario. Las técnicas de planificacion de
inventario requieren de la elaboracion de prondsticos de demanda y toman en
cuenta restricciones logisticas, como el tiempo de espera de una orden, lotes de
compra, eficiencias de planta, entre otros.

3.2.1. Primeros en entrar, primeros en salir (PEPS)

La férmula PEPS asume que los productos en inventario que fueron
comprados o producidos con anterioridad seran vendidos en primer lugar v,
consecuentemente, que los productos que queden en el inventario final seran

los producidos o comprados recientemente.

En este método, el costo de la unidad vendida es igual al costo de cada
unidad del inventario inicial, supone que la primera unidad vendida durante el
periodo ha de tener un costo igual a la primera unidad comprada, tal como
aparece en el inventario inicial; de esta manera la primera unidad en entrar al

inventario es la primera en salir.
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“Este método estd basado en la presuncion de que la primera mercancia
adquirida es la primera que se vende, es decir que cada venta se hace de las
mercancias mas antiguas en reserva. Por lo tanto, el inventario final contiene
las mercancias recientemente adquiridas y la valuaciéon del inventario refleja los
costos mas recientes, es decir un valor real que se adapta a las condiciones

que prevalecen a la fecha del balance general.”?

Se realiza el andlisis de las operaciones de marzo de 2015 para

determinar el movimiento de los inventarios.

3 MEIGS, Robert y MEIGS Walter. Contabilidad: la base para las decisiones gerenciales.
p. 327.
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Método PEPS

Tabla Il.
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Fuente: elaboracion propia.

En la tabla Il se presenta el modelo PEPS durante marzo de 2015

indicando la cantidad en existencia, costo por unidad, ventas que se realizaron

en el mes, de igual forma se presenta el estado de resultados.
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3.2.2. Ultimos en entrar, primeros en salir (UEPS)

Este método parte de la suposicion de que las ultimas en entrar en el
almacén o al proceso de producciéon, son las primeras materias primas en

salir.

El método dltima en entrar, primera en salir (UEPS) asigna los costos a los
inventarios bajo el supuesto que las materias primas que se adquieren de ultimo
son las primeras en utilizarse, por lo tanto, el costo quedard valuado a los
ultimos precios de compra con que fueron adquiridos y, de forma contraria, el
inventario final es valorado a los precios de compra de cada materia prima en el

momento que se dio la misma.

A continuacién se hace un analisis con los datos de marzo de 2015.
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Método UEPS

Tabla 111.
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Fuente: elaboracion propia.

En la tabla Il se presenta el modelo de UEPS, durante marzo de 2015

indicando la cantidad en existencia, costo por unidad, ventas que se realizaron

en el mes, de igual forma se presenta el estado de resultados.
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3.2.3. Promedio ponderado

A continuacion se presentan el andlisis por medio del método de promedio

ponderado.
Tabla IV. Promedio ponderado
Método Promedio Ponderado
FECHA COMPRAS VENTAS SALDOS
Cantidad |Costo unidad |Costo total Cantidad Costo unidad |Costo total Cantidad |Costo unidad |Costo total
Inventario
01-mar, 8 000 1 000,00 8 000 000 |inicial
05-mar, 12 000 1100 | 13200 000 20 000 1 060,00 | 21 200 000
08-mar, - 14 000 1060 | 14 840 000 6 000 1 060,00 6 360 000
12-mar| 13 000 900 | 11 700 000 - 19 000 950,53 | 18 060 000
18-mar| - 14 000 951 | 13307 368 5 000 950,53 4 752 632
23-mar, 8 000 1200 9 600 000 - 13 000 1104,05[ 14352 632
26-mar 7 000 1300 9 100 000 - 20 000 1172.63 [ 23 452 632
Inventario
29-mar - 16 000 1173 | 18762 105 4 000 1172,63 4 690 526 |final
Totales 44 000 46 909 474
Estado de resultados
Cantidad vendida Método de promedio ponderado
44 000
Precio de venta Ventas brutas 88 000 000
2 000 - Costo de ventas 46 909 474
Utilidad bruta en ventas 41 090 526
+ Ingresos no-operacionales 100 000
Ing operacionales - Gastos no-operacionales 100 000
100 000 = Utilidad antes de impuestos 41 090 526
Egre no operac - Impuestos 14 381 684
100 000 Utilidad 26 708 842
Tasa impositiva
35,00%

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla IV se presenta el modelo promedio ponderado, durante marzo
de 2015, indicando la cantidad en existencia, costo por unidad, ventas que se

realizaron en el mes, de igual forma se presenta el estado de resultados.

El método que genera mayor utilidad es el método PEPS, por lo que es el

método que la empresa debe utilizar.
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3.3. Pronésticos

Segun los datos que fueron proporcionados por gerencia, debido a que
sus politicas de confiabilidad de informacion son muy estrictas, se tomaron los

datos generales de venta de varios tipos de ventanas.

o El buen manejo de los prondsticos ayudar4d a ser mas eficientes y
eficaces en la produccion, los pedidos se tendran listos en el momento
preciso, no existira retrasos o demoras en la entrega de productos al
cliente, al mismo tiempo, el control en cuanto al manejo de inventarios

sera mas estricto y planificado.

o Los datos fueron proporcionado para las ventanas de vidrio doble, vidrio

laminado y vidrio Tintex.

o Para cada analisis de datos se tomaron las ventas realizadas durante
2014.
o El pronostico que tenga el menor error acumulado es el método para

realizar el estudio.
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Tabla V. Prondstico, ventana con vidrio doble, método ultimo periodo

2014 Ventas
(unidades)

Enero 1200

Febrero 1301

Marzo 1332

Abril 1700

Mayo 1504

Junio 1520

Julio 1550

Agosto 1 600

Septiembre 1650

Octubre 1723

Noviembre 1720

Diciembre 1750

2015 Pronéstico Error |Error|

Enero 1600 50 50
Febrero 1650 73 123
Marzo 1723 -3 126
Abril 1720 30 156

Se utilizan los métodos de series estables ya que las ventas se mantienen constantes
durante el tiempo. Para determinar el pronéstico se toman los valores de agosto a
noviembre 2014, ya que se utiliza un ciclo igual a 4, los cuales seran los valores para
los meses de enero-abril 2015.
l:)n = Vn—l
Pronéstico enero 2015 = Venta agosto 2014
Pronéstico enero 2015 = 1 600

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VI. Prondstico, ventana con vidrio doble, método promedio

aritmético
2014 Ventas
(unidades)

Enero 1200

Febrero 1301

Marzo 1332

Abril 1700

Mayo 1504

Junio 1520

Julio 1550

Agosto 1600

Septiembre 1650

Octubre 1723

Noviembre 1720

Diciembre 1750

2015 Prondstico Error |Error|

Enero 1464 186 186
Febrero 1485 238 424
Marzo 1508 212 636
Abril 1528 222 858

Este método de prondstico no es mas que realizar la sumatoria de todas las ventas de los
periodos anteriores donde se encuentran ubicados y dividirla entre el nUmero de periodos que
se estan considerando.
Y8-1ventas
"7 n-1
Pronéstico 1200+1301+1332+1700+ 1504+ 1520+ 1550+ 1600

= =1464
enero 2015 8
Pronéstico _ 1200+1301+1332+1700+1504+ 1520+ 1550+ 1600+ 1650

= = 1485
febrero 2015 9
Pronéstico _ 1200+13014+1332+1700+1504+1520+1550+1600+1650+ 1723

marzo 2015 10
= 1508

Prondstico

abril 2015
_1200+1301+1332+1700+1504+1520+1550+1600+1650+1723+1720

11

=1528

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VII.

Prondstico, ventana con vidrio doble, método promedio

movil
2014 Ventas
(unidades)

Enero 1200

Febrero 1301

Marzo 1332

Abril 1700

Mayo 1504

Junio 1520

Julio 1 550

Agosto 1 600

Septiembre 1650

Octubre 1723

Noviembre 1720

Diciembre 1750

2015 Prondstico Error |Error|

Enero 1544 106 106
Febrero 1580 143 249
Marzo 1631 89 338
Abril 1674 76 414

Tiene las caracteristicas particulares del método anterior, la diferencia estriba en que aqui se
promedia el mismo nimero de periodos (repetitivo), solo que para nuevos pronésticos se va
desplazando el valor del periodo méas antiguo y se agrega el mas reciente o inmediato.

1504+ 1520+ 1550+ 1600

Prondstico enero 2015 = 7 = 1544
1520+ 1550+ 1600+ 1650
Pronéstico febrero 2015 = 2 = 1580
i 1550+ 1600+ 1650+1723
Prondéstico marzo 2015 = 2 =1631
1600+ 1650+1723+1720
Pronostico abril 2015 = =1674

4

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VIII. Prondstico, ventana con vidrio doble, método promedio

movil ponderado

2014 Ventas
(unidades)

Enero 1200

Febrero 1301

Marzo 1332

Abril 1700

Mayo 1504

Junio 1520

Julio 1550

Agosto 1600

Septiembre 1650

Octubre 1723

Noviembre 1720

Diciembre 1750

2015 Prondstico Error |Error|

Enero 1564 86 86
Febrero 1607 116 202
Marzo 1666 54 256
Abril 1694 56 312

Sigue las mismas caracteristicas del método anterior, excepto que los periodos
considerados dentro del ciclo se ponderan, es decir que se les asigna un valor. Este
valor es subijetivo del analisis con base en datos de la empresa se le asigna mas valor
de ponderaciéon a los meses de junio-julio, ya que hubo mas rotacién en comparacion
con agosto, cuando se desarrollé un nuevo tipo de ventana, por lo que no existen datos
suficientes para determinar la tendencia y los componentes estacionales de la serie de
tiempo.

(1504 0,5) + (1520 * 0,7) + (1550 * 0,8) + (1 600 * 2)

Prondstico enero 2015 = 2

=1564

Fuente: elaboracion propia.

El método que tiene menor error es el método de ultimo periodo, por lo
cual es el que se debe utilizar para el estudio.
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Tabla IX. Prondstico, ventana con vidrio laminado, método ultimo

periodo
2014 Ventas
(unidades)
Enero 1450
Febrero 1390
Marzo 1455
Abril 1345
Mayo 1445
Junio 1520
Julio 1344
Agosto 1289
Septiembre 1743
Octubre 1166
Noviembre 1555
Diciembre 1349
2015 Pronéstico Error |Error|
Enero 1289 454 454
Febrero 1743 -577 1031
Marzo 1166 389 1420
Abril 1555 -206 1626

Se utilizan los métodos de series estables, ya que las ventas se mantienen constantes en el
tiempo. Para determinar el prondstico, se toman los valores de agosto a noviembre 2014 ya
que se utiliza un ciclo igual a 4, los cuales seran los valores para los meses de enero-abril
2015

l:)n = Vn—l
Prondéstico enero 2015 = Venta Agosto 2014

Prondstico enero 2015 = 1 289

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla X. Prondstico, ventana con vidrio laminado, método promedio

aritmético
2014 Ventas
(unidades)
Enero 1450
Febrero 1390
Marzo 1455
Abril 1345
Mayo 1445
Junio 1520
Julio 1344
Agosto 1289
Septiembre 1743
Octubre 1166
Noviembre 1555
Diciembre 1349
2015 Prondstico Error |Error|
Enero 1405 338 338
Febrero 1443 =277 615
Marzo 1415 140 755
Abril 1428 -79 834

Este método de pronéstico es mas que realizar la sumatoria de todas las ventas de los
periodos anteriores donde se encuentran ubicados y dividirla entre el nUmero de periodos que
se estan considerando.

Y2 1ventas

P
n n—1
Prondstico 1450+ 1390+ 1455+1345+1445+ 1520+ 1344+ 1289
enero 2015 8
Prondstico 1450+ 1390+ 1455+ 1345+ 1445+1520+ 1344+ 1289+ 1743
= = 1443
febrero 2015 9
Pronéstico _ 1450+1390+1455+1345+1445+1520+1344+1289+1743+1166
marzo 2015 10
=1415
Pronostico
abril 2015
_1450+1390+1455+1345+144-5+1520+134-4+1289+1743+1166+1555
- 11
=1428

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XI. Prondstico, ventana con vidrio laminado, método promedio

movil
2014 Ventas
(unidades)

Enero 1450

Febrero 1390

Marzo 1455

Abril 1345

Mayo 1445

Junio 1520

Julio 1344

Agosto 1289

Septiembre 1743

Octubre 1166

Noviembre 1555

Diciembre 1349

2015 Prondstico Error |Error|

Enero 1400 343 343
Febrero 1474 -308 651
Marzo 1 386 169 820
Abril 1439 -90 910

Tiene las caracteristicas particulares del método anterior, la diferencia estriba en que aqui se
promedia el mismo nimero de periodos (repetitivo), solo que para nuevos pronésticos se va
desplazando el valor del periodo méas antiguo y se agrega el mas reciente o inmediato.

1445+ 1520+ 1344+ 1289
Prondéstico enero 2015 = 2 =1400

1520+ 1344+ 1289+ 1743

Pronéstico febrero 2015 = 2 =1474
1344 +1289+1743+1166
Prondéstico marzo 2015 = 7 = 1386

1289+ 1743 +1166 + 1555
Pronostico abril 2015 = 7 =1439

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XII. Prondstico, ventana con vidrio laminado, método promedio

movil ponderado

2015 Ventas
(unidades)
Enero 1450
Febrero 1390
Marzo 1455
Abril 1345
Mayo 1445
Junio 1520
Julio 1344
Agosto 1289
Septiembre 1743
Octubre 1166
Noviembre 1555
Diciembre 1349
2015 Prondstico Error |Error|
Enero 1 360 383 383
Febrero 1555 -389 772
Marzo 1326 229 1001
Abril 1477 -128 1129

Sigue las mismas caracteristicas del método anterior, excepto que los periodos considerados
dentro del ciclo se ponderan, es decir que se les asigna un valor. Este valor es subjetivo del
andlisis con base en datos de la empresa se le asigna mas valor de ponderacion a los meses
de junio-julio, hubo més rotacién, en comparacién con agosto, cuando se desarrollé un nuevo
tipo de ventana, por lo que no existen datos suficientes para determinar la tendencia y los
componentes estacionales de la serie de tiempo.

L (1445%0,5) +(1520%0,7) + (1344 +0,8) + (1289 % 2)
Pronéstico enero 2015 = 7 =1360

Fuente: elaboracion propia.

El método que tiene menor error es el método aritmético, por lo cual es el

gue se debe utilizar para el estudio.
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Tabla XIII. Prondstico, ventana con vidrio Tintex, método ultimo

periodo
2015 Ventas
(unidades)

Enero 1 600

Febrero 1 455

Marzo 1 455

Abril 1321

Mayo 1899

Junio 1702

Julio 1 600

Agosto 1233

Septiembre 1491

Octubre 1111

Noviembre 1260

Diciembre 1347

2015 Prondstico Error |Error|

Enero 1233 258 258
Febrero 1491 -380 638
Marzo 1111 149 787
Abril 1260 87 874

Se utilizan los métodos de series estables, ya que las ventas se mantienen constantes en el
tiempo. Para determinar el prondstico, se toma los valores de agosto a noviembre 2014, ya que
se utiliza un ciclo igual a 4, los cuales serén los valores para los meses de enero-abril 2015

Py =V
Pronoéstico enero 2015 = Venta agosto 2014
Pronostico enero 2015 = 1 233

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIV. Prondstico, ventana con vidrio Tintex, método promedio

aritmético
2015 Ventas
(unidades)

Enero 1 600

Febrero 1 455

Marzo 1 455

Abril 1321

Mayo 1899

Junio 1702

Julio 1600

Agosto 1233

Septiembre 1491

Octubre 1111

Noviembre 1260

Diciembre 1347

2015 Pronéstico Error |Error|

Enero 1534 -43 43
Febrero 1529 -418 461
Marzo 1487 -227 688
Abril 1467 -120 808

Este método de prondstico no es mas que realizar la sumatoria de todas las ventas de los
periodos anteriores donde se encuentran ubicados y dividirla entre el nUmero de periodos que
se estan considerando.

Y2 1ventas

P,
n n—1

Pronéstico _ 1600 + 1455+ 1455 + 1321 + 1899 + 1702 + 1 600 + 1 233

= =1534
enero 2015 8
Prondstico _ 1600+ 1455+ 1455+1321+1899+1702+ 1600+ 1233+ 1491

= =1529
febrero 2015 9
Pronéstico _ 1600+1455+1455+1321+1899+1702+1600+1233+1491+1111

marzo 2015 10
= 1487
Pronéstico
abril 2015
_1600+1455+1455+1321+1899+1702+1600+1233+1491+1111+126O
h 11
= 1467

Fuente: elaboracion propia.

59




Tabla XV.

Prondstico, ventana con vidrio Tintex, método promedio

movil
2015 Ventas
(unidades)
Enero 1 600
Febrero 1 455
Marzo 1 455
Abril 1321
Mayo 1899
Junio 1702
Julio 1600
Agosto 1233
Septiembre 1491
Octubre 1111
Noviembre 1260
Diciembre 1347
2015 Pronéstico Error |Error]|
Enero 1609 -118 118
Febrero 1507 -396 514
Marzo 1359 -99 613
Abril 1274 73 686

Tiene las caracteristicas particulares del método anterior, la diferencia estriba en que
aqui se promedia el mismo nimero de periodos (repetitivo), solo que para nuevos prondsticos
se va desplazando el valor del periodo mas antiguo y se agrega el mas reciente o inmediato.

1899+1702+ 1600+ 1233

Prondéstico enero 2015 = 2 =1609
1702+ 1600+1233+1491
Pronéstico febrero 2015 = 2 =1507
1600+1233+1491+1111
Prondéstico marzo 2015 = 2 = 1359
1233+1491+1111+ 1260
Pronostico abril 2015 = =1274

4

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XVI. Prondstico, ventana con vidrio Tintex, método promedio

movil ponderado

2015 Ventas
(unidades)

Enero 1 600

Febrero 1 455

Marzo 1 455

Abril 1321

Mayo 1899

Junio 1702

Julio 1600

Agosto 1233

Septiembre 1491

Octubre 1111

Noviembre 1260

Diciembre 1347

2015 Prondstico Error |Error|

Enero 1472 19 19
Febrero 1485 -374 393
Marzo 1270 -10 403
Abril 1268 79 482

Sigue las mismas caracteristicas del método anterior, excepto que los periodos considerados
dentro del ciclo se ponderan, es decir que se les asigna un valor. Este valor es subjetivo del
andlisis, con base en datos por parte de la empresa se le asigna més valor de ponderacion a
los meses de junio-julio ya que hubo maés rotacién, en comparacién con agosto, cuando se
desarrollé un nuevo tipo de ventana por lo que no existen datos suficientes para determinar la
tendencia y los componentes estacionales de la serie de tiempo.

. (1899 +0,5)+(1520%0,7) + (1600%*0,8) + (1233%*2)
Pronostico enero 2015 = 7 =1472

Fuente: elaboracion propia.

El método que tiene menor error es el método promedio mévil ponderado,

por lo cual es el que se debe utilizar para el estudio.

61




3.4. Costos de almacenaje

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

almacenaje se calcula mediante la siguiente ecuacion:

I=Ta+ Tb+ Tc+ Td + Te

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

Donde

Ta= tasa de almacenamiento fisico = 0, 20 % (dato proporcionado por la

empresa).

Th= tasa del retorno del capital detenido en existencias = porcentaje anual
del sistema bancario, se toma la tasa pasiva, segun la publicacion de tasas de
interés aplicadas a moneda nacional de las instituciones bancarias y

sociedades financieras privadas = 4,25 %.

Tc=tasa de seguros del material almacenado = porcentaje de costo de seguros

determinada por la empresa = 0,3 %.

Td= tasa de transporte, manipulacion y distribucion = porcentaje de

manipulacion determinada por la empresa = 0,05 %.
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Te = tasa de obsolencia del material = porcentaje de obsolencia estimada =
0,01 %.

1=0,20 % + 4,25 % + 0,3 % + 0,05 % + 0,01 % = 4,81 %.

Costo anual de almacenamiento= datos proporcionados por la empresa

Costo de almacenamiento = Q 600 mensuales* 12 meses = Q 7 200

Costo de almacenamiento = Q 7 200* 4,81 %= Q 346,32

3.5. Planeacion de requerimiento de materiales

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

pedidos y puntos de nuevos pedidos.

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

materiales ya explosionados y el registro de inventario.
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3.5.1. Cantidad 6ptima de pedido
Es la cantidad O6ptima de materia prima que se debe mantener en
inventario para que se pueda tener abastecida la linea de produccion y asi
permanezca continua, ademas de no tener invertido mucho capital.
Q 6ptimo = (2XS.S.) + N.R
3.5.2. Nivel y punto de reorden
Este nivel indica el momento oportuno de volver a ordenar, es decir,
cuando se considera necesario hacer un pedido de nuevo, con el objetivo de

gue el nivel de seguridad se mantenga lo mas bajo posible de las existencias en

bodega, para no tener agotamiento de producto en las lineas de produccion.

Figura 52. Nivel de reorden

Existarcia

HNivel de recrden

eredennaanee e Nivel do seguridad

| Tiempo de enrega - Perindos:

Fuente: elaboracion propia.
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Analizando la figura 52, se debe volver a ordenar cuando la existencia real
de producto (\) iguala al valor de este nivel (A), para que el producto ingrese
justo cuando su valor alcanza el nivel de seguridad (B) (observar las
intersecciones de las lineas punteadas con la linea de existencia). Este valor se

conoce como inventario de base cero.

Para calcular el nivel de reorden, es necesario conocer la politica de
entrega, la cual se basa en promediar los tiempos de entrega de los ultimos
meses, multiplicado por lo planificado (cantidades vendidas), dividido entre el
ciclo.

Al conocer la cantidad planificada, se divide con la suma de tiempos de

entrega por la media, calculada en la siguiente ecuacion.

_ planificado ]
Nivel de reorden = ————— * promedio de entrega
ciclo
3.5.3. Nivel de seguridad de inventario

Se puede diseiar el nivel de seguridad de la siguiente manera:

Calcular la media de entregas del producto, es decir, se registran los
tiempos de entrega, expresados en meses, de cierto producto, tomando en
cuenta antecedentes en que tardan en entregar el producto a bodega general
desde la fecha en que se realiza el pedido a produccion; por lo menos pueden
ser los Ultimos 6 meses, esto se obtiene sumando cada tiempo de entrega y
dividiendo el resultado entre el nUmero de datos que se estan cuantificando, en

este caso sera 6.
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. Célculo de medias

Sea:
o Xi = nUumero de meses
o n = nimero total de periodos (meses)
o Promedio de entregas: esta ecuacion da la media de las entregas,

sumando todos los tiempos (Xi) para luego dividir el total dentro del

numero de meses total, correspondiente a esos tiempos.
S. S. = (planificado/ciclo) X Rss

Rss = periodo de tiempo definido por la diferencia entre el tiempo de

entrega mas tardio y el promedio calculado para N. R. (Pedido+tardio —
Xprom)-

3.6. Analisis financiero

En la teoria del andlisis se hace la identificacién de las actividades que
se tiene previsto ejecutar, identificacién las consecuencias predecibles de cada
actividad, asignacion de valores a cada consecuencia, reduccion de todos estos
valores a un comun denominador (normalmente econdmicos), suma de todos
los valores para obtener un valor neto. Si se obtiene un valor positivo neto,
entonces se podra concluir que el proyecto genera un bienestar econémico

para la empresa.
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3.6.1. Valor presente neto (VPN)

Se realizé una entrevista con el gerente general de la empresa para
determinar el monto de la inversion inicial, él determiné que el monto inicial es
de Q 75 000,00, para 5 afios. Se realizé el andlisis para determinar la
factibilidad de la propuesta.

o Ingresos: los ingresos esperados se toman del prondstico de ingresos
anuales, el cual se determina por Q 300 000, dato proporcionado por la

empresa.

Costos
Inversion inicial = Q 75 000
Costos anuales= Q 155 000

La tasa de actualizacion, mejor conocida como TREMA, es uno de los
elementos esenciales para la evaluacion financiera de un proyecto de inversion,
es decir, para calcular la VAN, TIR y B/C se requieren de todos los ingresos,
egresos y la TREMA,

Para determinar la TREMA se consideran las siguientes dos opciones: un
indice inflacionario mas una prima (por decirlo asi, un premio) por incurrir en el
riesgo de invertir el dinero en el proyecto:

TREMA = indice inflacionario (inflacién) 5 % + prima de riesgo 3%

Tasa al 8 %
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Flujo de efectivo: se calcula restando las entradas y salidas de efectivo
gue representan las actividades operativas de la empresa. En términos
contables el flujo de caja es la diferencia en la cantidad de efectivo
disponible al comienzo de un periodo (saldo inicial) y el importe al final de

ese periodo (saldo final).

Tabla XVII. Flujo de efectivo
1 2 3 4 5

VENTAS 300 000,00 | 300 000,00 | 300 000,00 | 300 000,00 | 300 000,00
Total de ingresos 300 000,00 | 300 000,00 | 300 000,00 | 300 000,00 | 300 000,00
Planilla 60 000,00 60 000,00 60 000,00 60 000,00 60 000,00
Materia prima

Tinta 12 000,00 12 000,00 12 000,00 12 000,00 12 000,00

Papel 15 000,00 15 000,00 15 000,00 15 000,00 15 000,00

Solvente 14 000,00 14 000,00 14 000,00 14 000,00 14 000,00

Empaque 24 000,00 24 000,00 24 000,00 24 000,00 24 000,00
Mantenimiento 20 000,00 20 000,00 20 000,00 20 000,00 20 000,00
Total de egresos 145 000,00 | 145 000,00 | 145 000,00 | 145 000,00 | 145 000,00
Flujo de efectivo 155 000,00 | 155 000,00 | 155 000,00 | 155 000,00 | 155 000,00

Fuente: elaboracion propia.

Para la generacion del VPN (valor presente neto), se debe de considerar

lo siguiente:

Tasa de descuento: es un valor que indica la proyeccion de la tasa de
TREMA, el
comportamiento de las principales variables de la politica del Banco de

inflacion del afio 1 al 5, tomando como base el

Guatemala.

(1+n)t

68



Factor de descuento: donde n es el flujo de efectivo.

Tabla XVIII. Calculo del valor presente neto

5
VPN=—75000 - 155 ogo | L*+010)' - L
0,10(1+0,0)

5
+300 000 | 4+010)"- L)
0,0(1+0,0)

= 474 428,06

5
VPN=-75000 - 155000 | 1*+020) -1
0,20(1+0,20)

5
+300 000 | 1+020) )
0,20(1+ 0,20)

= 358 405

Fuente: elaboracion propia.
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3.6.2. Tasa interna de retorno (TIR)

La tasa interna de retorno se calcul6 de la siguiente manera:

(tasal - tasa2) — (0-VPN(-) )

TIR= tasa 2
VPN +) — (VPN (-)) Tesa
(10- 20) — (0—358 405)
TIR=
(474 428,06) — (358 405)
= 23,08 %

3.6.3. Analisis beneficio costo (B/C)

Para determinar la relacion beneficio/costo de la propuesta, con base en

los datos de la inversién inicial, se procede a calcular el valor presente neto.
Z valor presente 618 870,06

Costos: 145 000 + 75 000

Relacion beneficio/costo= 618 870,06 / 475 577= 1,30, por lo tanto el
beneficio es alto, dado que sus ingresos son mas altos que sus costos, como

resultado, el proyectos es factible.
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4. IMPLEMENTACION

4.1. Pasos de implementacion

La utilizacion del método ABC determina un promedio, sumando los
valores existentes en el inventario con los valores de la nueva compra, para
luego dividirlo entre el niumero de unidades existentes en el inventario,

incluyendo tanto los inicialmente existente como los de nueva compra.

Para la utilizacion del método se deben iniciar por separar los articulos

gue requieren atencion especial en términos de control de inventarios.

Un sistema utilizado para catalogar los articulos de inventario que
permite asegurar que los mas importantes se revisen con frecuencia, en lo que

se refiere a cantidades a solicitar y mantener en el inventario.

Para el caso de la empresa, toma como criterio el costo unitario del
material conjuntamente con las cantidades mensuales de existencias reflejadas
al final de cada periodo, estas cantidades afectan directamente el volumen de
dinero con el que se cierra el inventario mes a mes. Se analizan los inventarios
y clasificarlos con la letra A, B o C que seran los productos basicos en la

comercializacion.
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4.2. Método de control de inventarios ABC

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

priorizarlos de forma descendente.

Esto significa que se seleccionan de mayor a menor y su importancia sera
conforme a su valor, optimizando asi la administracion de los recursos de

inventario y logrando mejorar la toma de decisiones.

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

del inventario total.

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

concentrar la atencién en aquellos que son pocos pero importantes.

Una gran cantidad de organizaciones tienen en sus bodegas una gran
cantidad de articulos que no tienen una misma caracteristica, muchos de estos
son relativamente de bajo costo, en tanto que otros son bastante costosos y

representan gran parte de la inversion de la empresa. Algunos de los articulos
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del inventario, aunque no son especialmente costosos, tienen una rotacion baja
y en consecuencia exigen una inversion considerable. Otros articulos, aunque
tienen un costo alto por unidad, rotan con suficiente rapidez para que la

inversion necesaria sea relativamente baja.

En la mayoria de las empresas, la distribucion de los articulos del
inventario es 20 % corresponde a 90 % de la inversion en inventario, mientras
que 80 % restante de los articulos corresponde solamente a 10 % de dicha
inversion. Es por ello que se hizo necesario formular un nuevo sistema de
asignacion en la prioridad que se le da a las existencias que maneja la

empresa: el sistema de costos basado en las actividades o costeo ABC.

La aplicacion del sistema de costos ABC en una empresa para el control

de inventarios se empieza por la clasificacion en grupos de articulos.

Los articulos A que son aquellos en los que la empresa tiene la mayor
inversion, representan aproximadamente 20 % de los articulos del inventario y
absorben 90 % de la inversion. Estos son los mas costosos o los que rotan mas

lentamente en el inventario.

Los articulos B son aquellos que les corresponde la inversion siguiente en
términos de costo. Consisten en 30 % de los articulos que requieren 8 % de la

inversion.

Los articulos C son aquellos que normalmente forman parte de un gran
namero de articulos correspondientes a la inversion mas pequefa. Consiste
aproximadamente en 50 % de todos los articulos del inventario, pero solo 2 %

de la inversion de la empresa en inventario.
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El diferenciar el inventario en articulos A, B y C permite que la empresa
determine el nivel y los tipos de procedimientos de control de inventario
necesarios. El control de los articulos A del inventario debe ser muy intensivo,
por razén de la inversion considerable que se hace. A este tipo de articulos se

les debe implementar las técnicas mas sofisticadas de control de inventario.

Los articulos B se pueden controlar utilizando técnicas menos sofisticadas,
pero eficientes en sus resultados. En los articulos C el control que se realiza es

minimo.

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

necesitan una atencion especial.

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

obsolescencia se pueden contrastar de una mejor forma.

Se realiz6 una nueva clasificacién de productos para analizar el método
ABC.
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Tabla XIX.

Clasificacion ABC, enero-agosto 2015

clasicacion | sku = oor [ PG| | Forconse [ Unidede
A 256 60% 60 % Q 914 010,93
B 123 29% 36 % Q 548 827,00
C 45 11% 4% Q 65 602,00
TOTAL 424 100% 100% Q 1528 439,93

Para determinar el valor monetario que tienen los productos mas

Figura 53.

Fuente: Aluminios Aldana, S. A.

valor monetario que presentan los productos.

solicitados en la empresa se tom6 SKU que es la unidad de mantenimiento en

existencias de cada producto. Esta unidad permite identificar el porcentaje de

Productos por consumo monetario, enero-agosto 2015

e

608

61 %

1A
‘4

129 -i
SKU = 997 Porcentaje Porcenta.Je valor
SKU monetario

B

HA

En la figura 53 se muestra el porcentaje por valor monetario, asi como el

Fuente: elaboracion propia.

existencias de cada producto.
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4.3. Pronésticos

Pronosticar es un proceso que permite estimar un evento futuro,
analizando para ello datos del pasado que se combinan sistematicamente de
forma predeterminada para obtener el estimativo. Para calcular los prondsticos
de ventas es necesaria una secuencia de cuatro pasos, los cuales llevan un

orden inalterable para que la conclusion sea la mas acertada

o Grafica de ventas: es el primer paso para calcular los prondsticos de
ventas. Este paso no es mas que plotear los datos de ventas reales con
sus respectivos periodos, los cuales son mensuales. El propésito de
realizar la grafica de ventas es conocer el tipo de curva de demanda que
poseera los datos de ventas, para asi limitar opciones de tipos de
demanda al que puede pertenecer el ejercicio. En ocasiones, las curvas
que presentan los datos son erraticas o iloégicas, por lo que se
recomienda jugar con los rangos de las ventas (ordenadas o eje y), es
decir, acomodar los datos de ventas reales en rangos que sean visibles
para obtener tendencias conocidas de curvas y asi determinar

conclusiones.

o Analisis primario: este es un analisis de tipo cualitativo, es decir,
relaciona la grafica de ventas con las familias de curvas de demandas. El
objetivo de este analisis es evaluar Unicamente los métodos matematicos
gue se ajusten a la tendencia de la curva, para asi evitar célculos
innecesarios que provocan tiempo perdido. Por ejemplo, si el grafico de
ventas presenta una tendencia estable, se puede concluir que este
pertenece a una curva de familia estable. Pero si la curva posee

caracteristicas de familia estable y de familia ascendente-descendente,
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se concluye que puede pertenecer a cualquiera de estas dos familias, es

decir que se limita a analizar Unicamente estos dos tipos de familias.

Andlisis secundario: este es un andlisis de tipo cuantitativo basado en los
meétodos escogidos en el analisis primario y se calcula con el objeto de
compararlo con su venta real correspondiente. El analisis secundario es,
en si, un método de evaluacion, el cual consiste en situarse unos
periodos atras de la uUltima fecha de datos de ventas reales (periodo de
evaluacion) y calcular tedricamente los prondsticos para ese periodo
(prondsticos de evaluacién), basado en formulas especificas para cada

tipo de familia de demanda.

El periodo de evaluacién consta de los ultimos cuatro datos de ventas
reales que se tengan, los cuales no deben tomarse matematicamente en
cuenta, sino que todos los célculos se realizan antes de este punto.
Obtenidos los pronésticos de evaluacién, se comparan con sus
respectivos datos de ventas reales, realizando una resta entre ellos,
dando con esta operacién el error. A continuacion, se suman con valor
absoluto los errores del periodo de evaluacion, dando como resultado el
error acumulado. El método mateméatico que posea el menor error

acumulado sera el mejor método al que pertenecen los datos de ventas.

Pronéstico de riesgo: existen dos diferencias entre el andlisis de
evaluacion y el prondstico de riesgo. La primera es el punto de aplicacion
en el tiempo, ya que el prondstico de riesgo se calcula a partir del altimo
dato de ventas reales, sin definir un periodo de evaluacion. La segunda
es que el pronaostico de riesgo no tiene un valor real para compararse por
no poder predecir el futuro, dnicamente queda esperar a que pase el

tiempo e ir evaluando los datos de ventas reales con los calculados. El
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pronostico de riesgo se calcula basado en el mejor método matematico
encontrado en el andlisis secundario, es decir, en el método que da como

resultado el menor error acumulado.

o Modelo con curvas estables: son curvas caracterizadas por cambios
minimos de periodo en periodo (dia, mes, afo), dando graficas de curvas

gue se mantienen estables en el tiempo.

o Método ultimo periodo: el pronostico se realiza tomando el dato
anterior, al anular el ultimo periodo y tomando como el primer
pronéstico del primer dato de ultimo periodo y sucesivamente
hasta obtener todos los datos del periodo. El error se hace

restando las ventar reales.

o Método promedio aritmético: el prondstico se realiza con el
promedio hasta un dato anterior al dato que se busca pronosticar.

o Método promedio movil ponderado: se utiliza una ponderacion
cuya suma sea 4 (ciclos de cuatro datos). Se toma el periodo
anterior, sus datos se multiplican por la ponderacién y se obtiene
el promedio, este es el prondstico para el primer dato del Gltimo

periodo y para el siguiente se corre un dato.

4.4. Cantidad 6ptima de pedido

Para determinar la cantidad 6ptima se calcula el nivel de almacenamiento
gue se puede mantener en inventario y en funciéon del material, es decir si es
perecedero o no. En el caso especifico de las materias primas en el proceso

productivo de articulos para la construccion, se puede tomar como 6 meses el
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tiempo indicado para mantener la materia prima, ya que es un producto no

perecedero.

( Total planificado

N max = )* RNmax

Ciclo

Rnmax = 6 meses (criterio establecido por la empresa, tiempo que el
material puede estar almacenado). Los valores para realizar el calculo fueron

proporcionados por la empresa, con base en su historial de inventario.

Nmax vidrio doble = (15986 /4) * 6 = 23 979 unidades
Nmax vidrio laminado = (13195/4)*6 =19 793 unidades
Nmax vidrio Tintex = (15998 /4) * 6 = 23 997 unidades
Nmax vidrio pirolitico = (16 659 / 4) * 6 = 24 988 unidades
Nmax reflectivo = (15963 /4) * 3 =23 944 unidades
4.5. Nivel y punto de reorden

Es la cantidad de materia prima que indica que es necesario realizar una

nueva orden para el abastecimiento de la misma.

N max = (Totalplfmificado)*x RNR
Ciclo
Rne = periodo que resulta del promedio de las udltimas entregas de

materia prima (Xprom).

Como no se lleva un registro constante y detallado de las entregas de los
pedidos, en el que se pueda observar claramente cual es el tiempo de entrega
por parte de los proveedores, se efectuaron consultas con los proveedores y
para efectos de un mejor control como anticipacién en los pedidos, se tomara
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como 25 dias (0,83 meses, datos de la empresa). Este intervalo se refiere
desde que se realiz6 el pedido hasta la entrega en planta de produccion de las

materias primas.

Rnr Vidrio doble = 0,83

Rnr vidrio laminado = 0,83

Rnr Vidrio Tintex = 0,83

Rnr Vvidrio pirolitico = 0,83

Rnr reflectivo = 0,83

N.R vidrio doble = (15986 / 4) * 0,83 = 3 317 unidades
N.R vidrio laminado = (13195/4)*0,83 =2 738 unidades
N.R vidrio Tintex = (15998 /4) * 0,83 =3 320 unidades
N.R vidrio pirolitico = (16 659/ 4) * 0,83 =3 457 unidades
N.R reflectivo = (15963 /4) * 0,83 =3 312 unidades
4.6. Nivel de seguridad de inventario

Es la cantidad de materia prima que se debe tener almacenada antes de

llegar al punto de agotamiento y asi prevenir cualquier imprevisto.

Planificado

$.§= X Rss

Ciclo

Rss = periodo definido por la diferencia entre el tiempo de entrega mas

tardio y el promedio calculado para N. R.

N. R. (pedido+tardio — Xprom)= 1,33-0,83= 0,50

SS Vidrio doble

(15986 /4) * 0,50 = 1998 unidades
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SS vidrio laminado
SS vidrio Tintex
SS vidrio pirolitico

SS vidrio reflectivo

= (13195/4)*0,50 =1 649 unidades
= (15998/4) *0,50 =2 000 unidades
= (16 659/ 4) * 0,50 =2 082 unidades
= (15963 /4) * 0,50 =1 995 unidades

o Cantidad optima de pedido: es la cantidad Optima de materia prima que

se debe mantener en inventario para que se pueda tener abastecida la

linea de produccién y asi permanezca continua, ademas de no tener

invertido mucho capital.

QOoptimo vidrio doble
Qdptimo vidrio laminado
Qéptimo vidrio Tintex
Qoptimo vidrio pirolitico
QOoptimo vidrio reflectivo

Q optimo = (2XS.S) + N.R.

=(2X1998) +3317 =7 313 unidades
=(2X1649)+2 738 = 6 036 unidades
=(2X2000)+ 3320 =7 320 unidades
=(2X2082) + 3457 =7 621 unidades
=(2X1995)+3312 =7 302 unidades
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5.  MEJORA CONTINUA

5.1. Auditoria interna

Es una actividad independiente que se encuentra ubicada dentro de la
empresa y estd encaminada a la revision de las transacciones, con el propésito

de alcanzar los objetivos de la empresa.

5.1.1. Programa

La auditoria interna sirve a la empresa como un instrumento de control
gerencial, con el propdsito que le permita alcanzar sus objetivos. Dentro de las
funciones que debe desempefiar el Departamento de Auditoria como control

gerencial, se encuentran:

o Funciones generales: con el propésito de que la empresa de aluminios
cumpla con sus objetivos, los auditores internos deberan desarrollar las

siguientes funciones generales:

o Comprobar el cumplimiento del sistema de control interno y de
todos aquellos controles que, por las caracteristicas propias de la
empresa, hayan sido necesarios establecer, determinando su
calidad, eficiencia y fiabilidad, asi como comprobar la observancia
de los principios generales en que se fundamentan dichos

controles.
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o Verificar que la empresa cumpla con las normas internacionales
de contabilidad y las normas de informacion financiera, que le

sean aplicables.

o Demostrar la calidad y oportunidad del flujo informativo contable y
financiero.
o Observar el cumplimiento de las funciones, autoridad vy

responsabilidad, en cada caso en que estén involucrados
movimiento de recursos.

o Verificar la calidad, fiabilidad y oportunidad de la informacién
contable financiera que genera la empresa, realizando los
respectivos analisis de los indicadores econémicos.

o Establecer si la empresa estd cumpliendo con la legislacion
econdmica financiera vigente en el pais.

o Demostrar el cumplimiento de normas, resoluciones, circulares,
instrucciones y otras, emitidas tanto internamente como por los
niveles superiores de la economia y el Estado.

o Verificar la calidad, eficiencia y confiabilidad de los sistemas de
procesamiento electrénico de la informacion, con énfasis en el

aseguramiento de la calidad de control interno y validacién.

Funciones especificas: entre las funciones especificas que debe

desarrollar el auditor interno al realizar su trabajo estan las siguientes:

o Realizar arqueos de caja y conteos fisicos a los inventarios,
activos fisicos y otros valores de la empresa en forma sorpresiva y
periddica, verificando su compatibilidad con los controles
establecidos, asi como establecer si los mismos estan registrados

en la cuenta contable correspondiente.
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o Comprobar el saldo de las cuentas bancarias y verificar su
movimiento, y establecer la compatibilidad con los controles y la
cuenta donde la empresa lleva el control del saldo.

o Verificar el saldo de las cuentas de pasivo y su movimiento.

o Comprobar las operaciones de néminas, su calidad y control, asi
como presenciar su pago fisico.

o Verificar si los ingresos producidos en la entidad y su cobro son
percibidos en la forma y en el tiempo establecido por la empresa,
asi como la compatibilidad con la correspondiente cuenta.

o Establecer la racionalidad de los cargos efectuados a las cuentas
correspondientes a gastos de todo tipo, su nivel de autorizacion,
analizando las desviaciones de importancia.

o Estudiar y evaluar el cumplimiento de los sistemas de valuacion de
costos establecidos.

o) Verificar el cumplimiento de las cuentas de patrimonio, evaluando

la correccién y autorizacion de las operaciones.

o Comprobar la calidad y fiabilidad de los registros y libros de
contabilidad.
o Analizar el cumplimiento correcto del pago de los impuestos en el

plazo establecido en la legislacién vigente.

Funciones especificas del control interno: las funciones que el
Departamento de Auditoria debe desempefiar en relacion al control

interno de la empresa son las siguientes:

o Examen y evaluacion de solidez, suficiencia y modo de aplicacion
de los controles contables, financieros y de operacioén.
o Determinacion de la solidez y efectividad del cumplimiento de la

politica general y regulaciones internas.

85



o Comprobacién del cumplimiento de toda clase de contratos.

o Determinacion del grado de seguridad de los bienes patrimoniales,
asi como si los mismos se encuentran contabilizados y protegidos
contra toda clase de pérdidas o uso indebido.

o Determinacion de la consistencia y legitimidad de la informacion
contable y otros datos oficiales.

o Evaluacion de la calidad del trabajo personal, el cumplimiento
individual de responsabilidades y la conducta de los funcionarios y

empleados.

El Departamento de Auditoria desempefara sus funciones por medio de
comprobaciones, investigaciones o estudios especiales, analisis y apreciacion
de juicio y, principalmente, a través de la interpretacion razonable de los
resultados obtenidos, en forma de conclusion, y la emision de

recomendaciones.

o Familiarizacion del area de inventarios: los auditores internos deben
poseer el conocimiento suficiente de todas las funciones y operaciones
relacionadas con la mercaderia que maneja la empresa para
desempefiar el trabajo de auditoria en el area de inventarios. Para
familiarizarse con el manejo de los inventarios el auditor interno debe

tomar en cuenta aspectos como:

o) Politicas, manuales de procedimientos especificos en el area de
inventarios.
o Estructura organizacional de las areas o0 departamentos

relacionados con los inventarios.
o Caracteristicas de los inventarios y mercado en el que opera.

o Revision de los margenes de utilidad.
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o Inspeccionar la ubicacion y caracteristicas de las instalaciones
destinadas a las actividades relacionadas con los inventarios.

o Entrevistas y flujogramas: para tener mejor conocimiento de las
funciones y operaciones que se manejan en el area de inventarios,
el auditor interno puede realizar entrevistas al personal encargado
de dichas operaciones y desarrollar flujogramas que describan los
pasos necesarios para su manejo. A través de los flujogramas y

de las entrevistas, el auditor interno puede:

" Conocer cdmo se llevan a cabo las diferentes actividades
relacionadas con la operaciéon de inventarios.

. Estudiar y evaluar las politicas y procedimientos indicados
en los manuales respectivos, o bien, entrevistar al personal
que ejecuta las actividades relacionadas con los
inventarios.

. Conocer como se llevan a cabo las diferentes actividades
relacionadas con la operacién, con base en la entrevista
elaborar los flujogramas de los procesos en las operaciones

o funciones.

Andlisis de la informacién financiera: el auditor interno debe recopilar la
informacion financiera necesaria que le permita formarse un juicio del
movimiento de los inventarios, de como esta integrada la existencia, de

los costos de la mercaderia obsoleta, dafiada y de lento movimiento.

En el proceso de la realizacion del trabajo de auditoria interna en el area
de inventarios se debe desarrollar una revision analitica de la mercaderia
gue incluya las comparaciones con periodos anteriores y presentes, si es

posible compararla con empresas similares.
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Evaluacion y examen de la documentacion: para establecer la
razonabilidad de las operaciones del manejo de los inventarios en la
empresa, el auditor interno debe verificar que los datos que obtuvo en el
analisis de la informacion financiera, la entrevista y flujogramas son
confiables. La determinacion de la razonabilidad de las operaciones se
puede alcanzar a través de la evaluacion y examen de la documentacion
obtenida y desarrollar investigacion especifica que considere necesario
realizar. Algunos de los exdmenes y la evaluacion que el auditor interno

puede realizar a la documentacion del area de inventarios, son:

o Analizar los manuales de politicas y procedimientos, verificando su
actualizacion y cumplimiento.

o) Estudiar los registros contables, tanto principales como auxiliares,
y las formas existentes, para comprobar su finalidad.

o Evaluar el contenido, oportunidad, periodicidad, destino y utilidad
de los informes relativos a la actividad de inventarios.

o Determinar los costos administrativos del manejo y control de
inventarios, asi como estudiar la eficiencia de los recursos
humanos.

o Investigar las técnicas de almacenaje e identificar excesos o
necesidad de espacio para el movimiento y distribucién de los

inventarios y comprobar las medidas de seguridad.

Comunicacion de resultados: el auditor interno, al finalizar la evaluaciéon y
examen del area de inventarios, debe presentar un informe que contenga
las deficiencias, errores o irregularidades que detectd durante la
realizacion de la auditoria, con una cuantificacion del costo de la misma 'y

sus respectivas recomendaciones. El borrador del informe ser& discutido
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con las personas interesadas, con el objetivo de obtener sus puntos de

vista. La discusion del informe le permite al auditor:

o Asegurarse que se trate de problemas cuya solucion sea factible,
en las circunstancias actuales o en un futuro inmediato.

o Cuantificar o estimar el impacto que tienen los problemas en la
operacion y resultados de la entidad.

o) Relacionar los problemas identificados con los establecidos en

otras areas.

o Establecer el costo-beneficio de las recomendaciones a sugerir.
o) Presentar las deficiencias y sus recomendaciones de acuerdo a su
prioridad.

Después de realizar la discusion del borrador del informe con los
interesados, el auditor interno presentard en forma escrita el resultado final de

la evaluacioén del control interno, como evidencia al trabajo desarrollado.

El informe de auditoria tiene que contener una descripcién breve del
trabajo realizado, el periodo que se reviso, la identificacion y cuantificacién de
las debilidades, también, proporcionar las deficiencias en los procedimientos de
control, las justificaciones o comentarios del personal involucrado y por ultimo

las respectivas recomendaciones sugeridas.

5.1.2. Plan de auditoria

El auditor interno, para llevar a cabo la auditoria de inventarios, debe
desarrollar una serie de pasos necesarios para evaluar la eficiencia y
efectividad de las operaciones o funciones que estén relacionadas con el area

de inventarios.
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En la metodologia para realizar la ejecucion del trabajo de la auditoria

interna en el area de inventarios se encuentra:

o Familiarizacion
o Entrevistas y flujogramas
o Andlisis de la informacion financiera
. Evaluacion y examen de la documentacion
° Comunicacion de resultados
5.1.3. Acciones correctivas, preventivas y de mejora

La empresa debe contar con informes de produccién para determinar el

costo en el que incurren en cada proceso.
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Tabla XX. Reporte de produccion

Informe de cantidad de produccién
Unidades por costear:
Unidades comenzadas en el proceso
Total
Unidades costeadas:

Unidades terminadas y transferidas
Inventario final de produccion en proceso

Total

Produccién equivalente:
Categoria:
Unidades terminadas y transferidas

Inventario final de produccién en proceso

Materia prima

Mano de obra

Carga fabril
Total de unidades equivalentes

Informe de flujo de costos:

Costos por asignar:

Costos incurridos:
Materiales
Mano de obra
Carga fabril

Total costos por asignar

Costos asignados.
Terminados y transferidos al siguiente departamento:
Inventario final de produccién en proceso:

Materiales

Mano de obra

Carga fabril

Total de costos asignados

Porcentaje
100

100
20
20

Materiaprima |Mano de obra| Carga fabril
+ + +
Hujo de costos JUnid. equiv.] C.unit.eq.

Fuente: elaboracion propia.

5.2. Cumplimiento de metas y objetivos

El cumplimiento de las metas y objetivos es un compromiso de la gerencia
general y los demas departamentos, cada uno de los jefes debe motivar a sus
trabajadores para que brinden un servicio de calidad entre los departamentos
de la empresa y, con mayor eficiencia, a los clientes, dado que el cliente

siempre busca satisfacer las expectativas que la empresa ofrece en sus

productos.
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El objetivo fundamental de servicio debe de ser brindarles a los clientes
productos de calidad en el tiempo que se determina, responsabilidad para la
instalacion y mantenimiento, asi como un servicio posventa en el cual se debe
dar seguimiento del uso de los productos adquiridos por el cliente. Dado que el
cliente se sentira confiado que la empresa se preocupa por la atenciéon al

cliente.

5.3. Inventarios obsoletos

Mantener un buen manejo y control de inventario permitira obtener una
mejor rotacion de producto y se lograra mejor control del espacio de
almacenaje, en cuanto al ingreso y egreso del producto, minimizando
posibilidades de existencia de producto obsoleto que le pueda provocar

pérdidas a la empresa.

Para llevar a cabo un buen seguimiento del manejo de inventario se
deben hacer auditorias periddicas, que permitan saber si se le estd dando una
buena rotacién al producto, mediante un comparativo entre los registros y la

existencia real.

Para que el funcionamiento de la bodega cumpla con las politicas de
calidad de la empresa, el jefe de bodega debe llevar un control estricto del
inventario de lo que entra y sale de la bodega de mercaderia, tener un control
del nivel de reorden para presentar al jefe de compras un reporte del inventario

para la elaboracion de un nuevo pedido.
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5.4. Capacitacion de personal

Capacitar es dar una preparacion teorica al personal con el objeto de que
cuente con los conocimientos adecuados para cubrir el puesto con toda la
eficiencia. Por lo que, en este caso, sera necesario capacitar al personal de
bodega, para conocer el procedimiento que se debe de llevar a cabo al
momento de que entren o salgan productos, ya que se estan implementando
nuevos procedimientos y asi lograr una mejor adaptacion a las nuevas

circunstancias.

5.4.1. Importancia

La capacitacién permitirA contar con empleados profesionales capaces de
enfrentar desafios y adversidades que pongan en peligro la estabilidad de la
empresa. A través de la creatividad y el optimismo podran superar lo
inesperado, podran mejorar continuamente los modelos y las estrategias de
negocios, para ponerse rapidamente a la altura de las circunstancias con el
objetivo permanente de crecer y desarrollarse sin importar el escenario y, por

supuesto, algo de suma importancia, aventajar a la competencia.

5.4.2. Utilidad

En la actualidad, la capacitacion es la respuesta a la necesidad que tienen
las empresas de contar con un personal calificado y productivo. Con la
capacitacion no solo se contribuye al desarrollo personal y profesional de los

individuos; sino que también redunda en beneficios para la empresa.

La capacitacion es sin duda una de las mejores inversiones y una de las

principales fuentes de bienestar para el personal y la organizacion.
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5.4.3. Ventajas

La capacitacion genera un cambio de actitud, tanto para sus relaciones
personales como laborales; ademas, mejora el nivel de motivacién, de

seguridad en si mismo y de autoestima.

o Conduce a rentabilidad més alta y a actitudes més positivas
o Mejora el conocimiento del puesto a todos los niveles

o Crea una mejor imagen de la empresa, productos y servicios
o Mejora la relacién entre jefes y empleados

o Se promueve la comunicacion a toda la empresa

o Reduce la tension y permite el manejo de areas de conflictos
o Se agiliza la toma de decisiones y la solucion de problemas
o Promueve el desarrollo con vistas a la promocion

o Contribuye a la formacion de lideres y dirigentes

5.5. Evaluacion

Una manera de establecer un tratamiento de no conformidad adecuado

consiste en verificar que el mismo contenga los siguientes elementos:

o Acciones a tomar claras y concisas.

o Descripciones de acciones completas y con referencias a documentos si
es apropiado.

o Fecha de terminacion de las acciones correctivas.

o Evidencia acerca de la realizacion y eficacia de la accion correctiva.
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55.1. Controles

Para los problemas nuevos y complejos, no existe una solucion hecha,

estructurada. Cada problema exige disciplina e imaginacion para solucionarlo.

La toma de decisiones es un proceso una serie de pasos, a través de los
cuales se busca llegar a la solucién de un problema o a una meta, como podria

ser aumentar la productividad.

o Pasos para tomar decisiones en problemas no rutinarios
o Primer paso: identificar y definir el problema
o) Segundo paso: buscar posibles alternativas de solucion
o) Tercer paso: evaluar las alternativas
o Cuarto paso: elegir una alternativa
o Quinto paso: formular y echar a andar un plan de accion
o Sexto paso: evaluar
5.5.2. Indicadores

Se necesitan variables de control con indicadores que midan en el

ingreso a bodega:

o Cantidad de mercaderia ingresada a bodega
o Tiempo utilizado para el ingresar la mercaderia
o Porcentaje de mercaderia no ingresada a bodega
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Tabla XXI. Variables de control en ingreso de mercaderia
Procedimiento Indicador Objetivos Unidad M(c:)gltéluolc()je Responsable | Periodicidad
Sumatoria
Cantidad de | Medir la de la
mercaderia cantidad de . mercaderia Jefe de L
. Cantidad Diaria
entrante a mercaderia que bodega
Bodega entrante ingresan
diariamente
Sumatoria
. de la
Tiempo :\iﬂeﬁ'roel mercaderia
utilizado -mp . ingresada
utilizado Mercaderia Jefe de -
para ara / minutos entre el total bodega Diaria
Control de ingresar la |pn resar la de minutos
- mercaderia 9 : utilizados
mercaderia mercaderia para
entrante a almacenar
bodega por
: Total de
medio del . . .
Porcentaje Contabilizar mercaderia
proveedor .
de la cantidad no
mercaderia de . ingresada Jefe de -
. Porcentaje Diaria
no mercaderia entre el total | bodega
ingresada a no de
bodega ingresada mercaderia
ingresada
Total de
Porcentaje Medir la ?;glrglzc;%r;a
de cantidad de ) Jefe de -
mercaderia mercaderia Porcentaje ggtre el total bodega Diaria
rechazada rechazada .
mercaderia
ingresada

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXII. Variables de control en salida de mercaderia

Modo de
Procedimiento Indicador Objetivo Unidad | Responsable Periodicidad
célculo
Cantidad de | Medir la Sumatoria
. . de la Jefe de
mercaderia cantidad de . . L
. Cantidad mercaderia Diaria
despachada | mercaderia bodega
de bodega despachada que es
despachada
diariamente
Salida de Sumatoria
bodega de la
Tiempo Medir el mercaderia
utilizado tiempo . que es Jefe de
" Mercaderia L
para utilizado / minutos despachada bodega Diaria
despachar la | para entre el total 9
mercaderia despachar de minutos
utilizados
para
despachar

Fuente: elaboracion propia.

5.5.3. Estandares

Para efectos de mejorar el control en los objetivos propuestos en este
sistema, se establece el seguimiento semanal, quincenal o mensual de los

siguientes indicadores:

o El porcentaje de cumplimiento de tiempo de entrega de los proveedores
debe estar entre 90 y 100 %. Responsable directo, Departamento de

Compras.

o Porcentaje de rotacidbn de inventarios (para la determinacion del
porcentaje que ha rotado el material en el periodo establecido, se debe
utilizar la siguiente férmula: rotacion = (egreso o consumo de unidades *
100) / inventario total de existencias). Cada semana este porcentaje debe

variar, este es un indicador clave de la calidad de desempefio del manejo
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de inventarios. Responsable directo, encargado de bodega de materia

prima.

Cero por ciento de materia prima obsoleta. Responsable directo,

encargado de bodega de materia prima.

Cero por ciento de producto terminado obsoleto. Responsable directo,

encargado de bodega de producto terminado.
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CONCLUSIONES

La empresa en estudio no cuenta con un sistema de control de
inventarios y distribucion de mercaderia, ya que los conteos en bodega
se efecttan cada mes, lo que genera demoras en los procesos de

produccion, dado que en ocasiones no se cuenta con materia prima.

La utilizacion del control de inventarios ABC determina los productos de
mayor rotacion, lo que permite mantener un stock en bodega de las
materias primas con mayor demanda, asi como determinar las
cantidades Optimas requeridas en las lineas de produccion y que no se
vea interrumpido el proceso, con lo cual se reducen las demoras y paros

no programados.

Para la optimizacion de las funciones de recepcién, almacenamiento y
despacho de bodega se presentan un plan de auditoria y acciones
correctivas para el control de productos y determinar la trazabilidad de

los mismos.

La empresa en estudio, cuenta con una solidez financiera para efectuar
la implementacién de un proyecto que contemple el analisis de la
situacion actual, utilizar un sistema de control de inventarios, asi como la

capacitacion de su personal.

Los niveles 6ptimos de pedido para mantener el sistema de control de

inventarios se determinaron con base en prondsticos estadisticos de las
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ventas mensuales, con el fin de establecer los puntos de reorden y
niveles de seguridad de materia prima.
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RECOMENDACIONES

Es necesario darle mayor importancia a las operaciones relacionadas
con los inventarios implementando un control computarizado de kardex
que permita llevar cuenta de los articulos que integran el inventario con
sus diferentes caracteristicas y realizar el levantamiento de inventario

fisico por lo menos una vez al afio.

Debe realizarse un levantamiento de inventario fisico mas frecuente, con
el fin de comparar los inventarios con las existencias en libros para

conocer los faltantes y productos dafiados.
Los procedimientos para el ingreso y egreso de producto son métodos

para incrementar la productividad, estos se deben mantener durante las

operaciones y bajo supervisiéon del jefe de bodega para su cumplimiento.
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