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RESUMEN

La empresa Promotora de Ventas, S. A. se dedica a la importacion y
distribucion de acero, logrando un crecimiento constante, por lo que cred un
centro de maquinado en donde transforma materiales en estado de suministro a

piezas terminadas.

Al realizar un analisis en la bodega de materia prima, se determiné que no
contaba con un sistema de control de inventarios adecuado, lo que incurria en

costos debido al mal manejo de los mismos.

En el capitulo 1 se describen cada uno de los productos que maneja la
empresa y se definen los conceptos, tanto de gestién de inventarios, como del
método de clasificacion de inventarios ABC.

Debido a las deficiencias encontradas, en el capitulo 2 se define la
situacion actual de la empresa y, con base en esto, en el capitulo 3 se propone
la implementacién de un sistema de control de inventarios segun el método de
clasificacion ABC. Se realiz6 un pronostico de ventas basado en datos
histéricos y se determind el nivel de reorden y el stock de seguridad para los
materiales con clasificacion A lo cual permitirA mejorar el control y la

planificacion de los inventarios.

Se realiz6 una propuesta de implementacién del sistema, tomando en
cuenta los recursos y los costos en los que se incurren. Para esto se realizé un
analisis del valor presente neto, tasa interna de retorno y beneficio costo,

obteniendo un resultado positivo, explicados en el capitulo 4.
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Por ultimo, se disefid una propuesta de mejora continua basada en el
circulo de Deming, con una secuencia de actividades que ayudaran a facilitar la

solucion de los problemas o la realizacion de mejoras en una forma organizada.
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OBJETIVOS

General

Optimizar el manejo de inventario de materia prima en una empresa
importadora y distribuidora de acero, para la asignacion correcta de costos en el
proceso productivo.

Especificos

1. Establecer el inventario actual de materia prima para clasificarlo por

medio del método de control de inventario ABC.

2. Identificar, por medio de una clasificacion ABC, los articulos de mayor

impacto en el costo total de inventarios.

3. Determinar la demanda de productos, con base en datos histéricos por

medio de un prondstico de ventas.

4. Aplicar el circulo de Deming para lograr una mejora constante,

conociendo los avances y obstaculos que se presenten.
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INTRODUCCION

Un punto importante en el manejo estratégico de una empresa que se
dedica a la prestacion de servicios o a la produccidn de bienes, es la gestion de
inventarios. Este es un proceso que planifica, administra y controla los recursos
que se tienen disponibles en la empresa. Por medio de la gestion de inventarios
se determinan las cantidades a ordenar o producir, segun sea el caso. El
inventario representa una inversion considerable por parte de las empresas, es

por ello que se hace indispensable prestarle atencién especial a su manejo.

El manejo de inventarios, segun el principio de Pareto, establece que el
80 % del valor de consumo total se basa en el 20 % de los articulos totales, es
decir, que la demanda no esta distribuida uniformemente entre los articulos. El
analisis ABC es un método de categorizacion de inventario que consiste en la

division de los articulos en tres categorias, A, By C.

Este método pretende que el costo y manejo del inventario disminuya,
identifica los articulos de mayor impacto en el costo total de inventarios y

permite prestarle atencién a los articulos de mayor importancia.

Otro punto importante para predecir cuanta cantidad de producto
consumira el mercado en determinado periodo, con base en un andlisis
histdrico, es el prondstico de ventas, que sera una parte importante en el plan

estratégico de la empresa.
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1. GENERALIDADES

1.1 Descripciéon de laempresa

Proventsa es una empresa que nacio con el fin de transformar el servicio
al cliente en el mercado de la industria metalmecénica. Ha logrado su cometido

y ha creado una nueva generacion de ventas para el consumidor.

1.1.1. Antecedentes historicos

Proventsa es una empresa que nacid en el 2000, con su evolucién y
participacion en constante crecimiento, se fueron dando una serie de

necesidades alternas que son exigidas en este negocio.

Se ha convertido, con el paso del tiempo, en una empresa pujante, en
constante crecimiento y a la vanguardia en la preservacion de las necesidades
elementales de la empresa productora en Guatemala. EI maquinado y
transformacion de materiales en estado de suministro a piezas totalmente
terminadas fue una de las necesidades que remarcaron las empresas a las
cuales Proventsa da servicio, por lo que surgio la necesidad de crear su propio

Centro de Maquinado.

1.1.2. Ubicacion

Proventsa se encuentra localizada en la avenida Petapa, 37 calle 19-37

zona 12, ciudad de Guatemala, Guatemala.



Figura 1. Mapa de ubicacién de la empresa

29 Calle 24 calle

Auto Servicio Pollo Campero |

33 Calle
22 Avenida
5-Calle, Villa:Sol 34 CalleA
35 Calle
36 Calle
lAvenida Petapa
37-Calle

18 Avenida

Fuente: Waze. Consulta: 13 de marzo de 2014.

1.1.3. Misidn

“Ser una empresa transformadora y comercializadora de materiales
metalicos, ferrosos y no ferrosos, que satisfaga las necesidades del sector
industrial, con altos niveles de calidad y excelente servicio, apoyados en
nuestro recurso humano y tecnoldgico para generar una retribucién adecuada y

justa, que nos permita un liderazgo permanente”..

1.1.4. Vision

“Ser un proveedor muy eficiente de productos ferrosos y no ferrosos para

el sector industrial y comercial, identificando y satisfaciendo permanentemente

1 Mision proporcionada por Promotora de Ventas, S. A.
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las necesidades del mercado, con tecnologia de punta y personal altamente

calificado™.
1.1.5. Descripcién de los productos
A continuacion, en la tabla |, se presenta con la descripcion de cada uno
de los productos con los que cuenta la empresa, sus aplicaciones y una
ilustracion, para tener un mejor entendimiento de la materia prima con la que

cuenta la empresa.

Tabla l. Descripcién de los productos

Producto Descripcidn Aplicaciones llustracion

. . Ejes. eslabones, cadenas,
Acero bajo de contenido .
. . pasadores, bujes sementados,
de carbono. Facil

Acero 1018 . tornilleria corriente, grapas,
mecanizado y buena .
herramientas para la

soldabilidad. .
agricultura.

Alto contenido de carbono
para la mayor resistencia
Acero 1040 |[con respecto a las
aleaciones de bajo
carbono.

Maquinas, tornillos de arado y
de carros, alambre de amarre,
pernos U, barras de esfuerzo

de hormigdn y piezas forjadas.

Manivelas, pernos, engranes
de baja velocidad,
acoplamientos, bielas,
pasadores, cigliefiales.
También se utiliza en la
fabricacion de herramientas
agricolas, mecanicas y de
mano forjadas.

Acero no aleado y de
medio contenido de
carbono. Puede ser
Acero 1045 [tratado térmicamente para
endurecer su superficie
mediante tratamientos
térmicos convencionales.

Acero al carbono de media |Ejes, arboles y todas aquellas

resistencia, utilizado piezas que no estén

Acero 1030 . .
principalmente para sometidas a fuertes esfuerzos
cementacion. mecanicos.

2 Visién proporcionada por Promotora de Ventas, S. A.
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Continuacion de la tabla I.

Es un acero de molibdeno.
El m':f“.hd&n_u tiene una Ejes, tomnilleria de alta
solubilidad limitada y es un| '™ - -
resistencia, barras de torcion,
buen formador de . :
Acero 705 . construcciones de equipo
carburos. Ejerce un fuerte esado para camiones
efecto sobre 2 gvimesp uipo militar, etc
templabilidad y de manera - equip T
semejante al cromo
Acero de medio carbono Piezas para aviones
. comerciales y militares, y
aleado con cromo, niguel y| ;
: sistemas de apoyo en tierra,
molibdeno, que ofrece -
Acero 4340 . sistemas para coches,
excelentes caracteristicas . S
- . herramientas hidraulicas y
de resistencia cuando se ra licaci
frata térmicamente. olras aplicationes pard
mecanicas.
Acero templado y
revenido, tiene mayor
tenacidad que el acero
4340, aunque alcanza al  |Industna automotriz, brocas de
Acero 9840T |templarse, durezas perforacion, barrenas y
elevadas con una alta cuerpos fresadores.
penetracion, asi como una
magnifica resistencia a la
fatiga.
Acero a alto carbono y alto |Punzones y troqueles,
cromo, adaptable, buena  |herramientas de desbarbado,
maquinabilidad, estabilidad|cizallado, corte, rodillos de
Acero DF-2 | - . .
dimensional en el temple y |conformado, calibres, bujes y
buena combinacion de piezas de construccién para
dureza y tenacidad. trabajos pesados.
Dureza tipica de uso de 57
— 62 HRC, medio Punzones, herramientas de
susceptible a la doblado, embutido y
descarburacion, con buena|conformado, dados para
Acerp O1 - S
maquinabilidad, con moldes de plastico, tijeras y
resistencia baja al otras aplicaciones de corte a
desgaste y de baja baja temperatura.
tenacidad.
Acero para corte de alio
rendimiento y estable Piezas para cortar, embutir,
dimensionalmente, se troguelar, rodillos formadores,
Acerp D2 -
caracteriza por su moldes para porcelana y
excelente resistencia al refractorios.
desgaste.




Continuacion de la tabla I.

Equipos de la industria
asronautica, ferroviaria, naval,
Tubo de acero inoxidable pq_etmguimlca, de E’EPEI‘ texdi,
. . frigorifica de hospitales,
Acero sin costura. No requiere lct P i
TP-304 recocido posterior a la ACIE0S, Tamacelica,
soldadura. osmeética, tubu?r, tanques,
utensilios domésticos,
estampados general y
profundo.
Excelente material de Componente de metal de
- algunos puentes dentales. Se
Bronce rozamiento para cargas puede también utilizar en los
fosforado medias. F‘errr_lrte trabajos a circuitos eléctricos debido a su ||
buenas velocidades y - oo
presiones. realsten_u? baja y alta
conductividad.
Bronce lubricado al plomo. |Bujes en motores eléctricos,
Recomendado para motecicletas, maquinana
Bronce velocidades que oscilan  |agricola, camiones, rodillos de
TP-660 entre 500 y 1,500 rpm con |cinta transportadora y bujes de
ejes blandos o lubricacién |la industria automotriz en
deficiente. general.
Bronce especial
autolubricado, apto para  |Es aplicado extensivamente
resistir altamente la en tedo fipo de industria y en
Bronce friccion y el frabajo a altas |cualquier tipo de maguina;
grafitado revoluciones. Tiene una  |prncipalmente en aquellas
composicion que le donde la lubricacién de
permite ser altamente mantenimiento es dificultosa.
resistente al desgaste.
Componentes de chapa,
Posee excelente piezas mecanicas, industria de
resistencia a la corrosion y |plastico, camiones, muebles,
Aluminio acabado, ademas de cafierias y ofras aplicaciones
6061 facilidad de soldaduray  |estructurales en donde se
una resistencia parecida a |requiera soldabilidad v
la del acero. resistencia a la cormosidn y
mecanica.
Es un hierro gris de tipo  |Rodillos para transportadores
perlitico. Las barras de la industna siderirgica,
Hierro fabricadas con este tipo de|coladas continuas. En
fundido G-2 |hierro tienen una magquinaria se usa para
resistencia optima a la engranes, valvulas, pistones,
traccion, al desgaste. moldes para aluminio, etc.

Fuente: Productos y servicios. http://www.proventsa.net/web/guest/productos. Consulta: 30 de

junio de 2014.




1.2. Gestidn de inventarios

Implica la administracion adecuada del registro de compra y salida de
inventario dentro de la empresa. Para continuar con la produccién y que no se
produzca ningun atraso en la productividad, la empresa debe disponer con la

materia prima necesaria.

El inventario representa el costo, por esta razén es fundamental controlar
y evaluar el proceso de administracién de inventarios. Es importante determinar
un nivel apropiado de inventarios para obtener los beneficios esperados sin

incurrir en faltantes.

Para realizar una correcta gestion de inventarios existen diversos sistemas
que pueden ser empleados en funcion de mudltiples factores, entre ellos: la
periodicidad de la toma de decisiones, la naturaleza de la demanda, los costos
de inventario, el tiempo de suministro, entre otros. La empresa, para su gestion
de inventarios, toma en cuenta Unicamente la demanda de sus productos,
planificando su tiempo de suministro con base en la existencia actual de materia

prima.

1.2.1. Definicién de inventarios

Los inventarios son el almacenamiento de bienes tangibles que la
empresa posee para su produccién y posterior venta, ya sea como un bien o
como un servicio. Los inventarios comprenden la materia prima, producto en

proceso y producto terminado.



Uno de los activos mas grandes que posee una empresa es el inventario.
En general, un inventario es con lo que cuenta la empresa para llevar acabo su

actividad productiva.

La funcién de los inventarios comprende el grupo de operaciones que
tiene como objetivo ocuparse de los materiales que la empresa posee y
manipula dentro del flujo normal del proceso para la obtencién de sus fines

productivos y comerciales.

El inventario de la empresa esta dividido en materia prima, producto en
proceso y producto terminado. Entre el inventario de materia prima se
encuentran los aceros, bronces, aluminios y hierros descritos anteriormente, los
cuales son enviados al Centro de Maquinado para convertirse en producto

terminado.

1.2.2. Funciones de los inventarios

Al tener produccion se tienen inventarios, estos se pueden optimizar
mediante el manejo adecuado y una organizacion eficiente de la produccion.
Los inventarios permiten realizar las funciones de comprar, producir y vender

planificando el nivel 6ptimo de inversion en cada uno de ellos.
1.2.3. Tipos de inventarios
La clasificacion del inventario facilita su incorporacién a los procesos de

organizacion y control. Varian ampliamente entre los distintos grupos de

industrias.



Segun el desempefio que cumplen, los inventarios pueden clasificarse de

diferentes formas, existen tres categorias principales:

o Segun su funcion

o Segun la etapa de procesamiento del bien material

o Segun el tipo de demanda al que se ven afectados
1.2.3.1. Segun su funcién

Se refiere a la actividad en particular en la que son utilizados los
inventarios, estos pueden ser de fluctuacion, de anticipacién, de tamafio de lote

y de proteccion o seguridad.

1.2.3.1.1. De fluctuacioén

Se dan cuando la demanda del articulo inventariado no se puede conocer
con certeza, no es constante. Los inventarios de fluctuacion, llamados stock de
estabilizacion, pueden incluirse en el plan de produccion, de manera que los
niveles de produccién no tengan que cambiar para enfrentar las variaciones

aleatorias de la demanda.

1.2.3.1.2. De anticipacion

Son los inventarios hechos con anticipacién, conociendo de antemano la
demanda del producto. Basicamente, los inventarios de anticipacion almacenan
horas-hombre y horas-maquina para futuras necesidades y limitan los cambios

en las tasas de produccion.



1.2.3.1.3. De tamafio de lote

Son aquellos que se fabrican en un plan maestro de produccion,
generalmente es mayor a la demanda, pero se calcula segun un estimado de

ventas.

Con frecuencia es imposible o impractico fabricar o comprar articulos en
las mismas cuotas en que se venderan. Por lo tanto, los productos se
consiguen en mayores cantidades a las que se necesitan en el momento. El

tiempo de arreglo es menos importante en la determinacién de dicho inventario.

1.2.3.1.4. De proteccion o de seguridad

Es la cantidad de inventario que se debe tener en existencia para absorber
la demanda cuando la mercaderia se caracteriza por fluctuar en sus precios y
las empresas pueden obtener ahorros significativos comprando grandes

cantidades cuando los precios estan bajos.

La determinacion del tamafio mas apropiado para el inventario de
seguridad incluye un equilibrio entre el costo de quedar probablemente sin
existencias y el costo de mantener un inventario de seguridad suficiente, para

evitar esta probabilidad.

El inventario de seguridad permite que las empresas satisfagan la
demanda aunque se tenga un atraso por parte del proveedor o exista un

crecimiento no previsto en la demanda del producto.



1.2.3.2. Segun la etapa de procesamiento del bien

material

Se refiere al periodo o fase de transformacion en la que se encuentra el
bien material, este puede ser como materia prima, producto en proceso 0

producto terminado.

1.2.3.2.1. Materia prima

Son los materiales que intervienen en la produccion, se encuentran
almacenados en bodega y mediante estos materiales se obtiene el producto

terminado.

Estos inventarios dan flexibilidad a la firma en sus adquisiciones. Lo més
conveniente es comprar materias primas estrictamente de acuerdo con el

programa de produccion.

1.2.3.2.2. Productos en proceso

Estos ya no forman parte de la materia prima, consiste en todos los
articulos o elementos que se utilizan en el actual proceso de produccién. Es
decir, son productos parcialmente terminados que se encuentran en un grado
intermedio de produccion y a los cuales se les aplicé la labor directa y gastos

indirectos inherentes al proceso de produccion en un tiempo determinado.

Su cuantificacion se hace por la cantidad de materiales, mano de obra y

gastos de fabricacion aplicables a la fecha de cierre.
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Va aumentando su valor a medida que se es transformado desde materia
prima hasta llegar a producto terminado como consecuencia del proceso de

produccion.

1.2.3.2.3. Productos terminados

El producto se encuentra finalizado totalmente y es trasladado hacia el
almacén de producto terminado para su posterior venta, luego de haber sido
aprobado por control de calidad, ademas, al momento de la toma fisica de
inventarios se encuentra aun en los almacenes. Puede formar parte de este

inventario el producto comprado por la empresa para luego ser comercializado.

El nivel de inventarios de productos terminados va a depender
directamente de las ventas, es decir, su nivel se encuentra dado por la

demanda.

1.2.3.3. Segun el tipo de demanda al que se ven

afectados

Este depende directamente del mercado y puede ser de demanda

independiente o dependiente.
1.2.3.3.1. De demanda independiente
No esta relacionado directamente con la demanda de otros productos y es
variable a las condiciones del mercado. Su demanda surge de fuentes externas

a la compafiia, como es el caso de articulos requeridos por un cliente

intermedio o final.
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La razon de inventario no esta sujeta practicamente a la decision de la
empresa. Entre los inventarios independientes, estan por lo general los
inventarios de productos finales, es decir, aquellos articulos ya terminados y

gue se encuentran listos para ser adquiridos por el cliente.

1.2.3.3.2. De demanda independiente

Esta sujeto a otros articulos almacenados. Depende de otra necesidad
para ser requerido. Este es el caso de empresas manufactureras, en cuanto a
materias primas, partes y ensambles del producto, que dependen de la

demanda especifica del producto como tal.

La demanda de estos inventarios esta subordinada directamente por las
decisiones internas de la compafiia y, por lo general, afecta la decision sobre
gué producto fabricar, en qué cantidad y en qué momento. Es decir, el nimero
de unidades a fabricar del producto final, depende de la cantidad que se

requieren en la planificacion de produccién.

1.2.4. Métodos para control de inventarios

Existen muchos métodos para el control de inventario, desde el mas

bésico hasta el mas complejo.

Todos apuntan hacia un objetivo, el cual es ayudar a determinar el nivel de
inventario en materia prima, producto en proceso y producto terminado mas

conveniente.

Algunos métodos encuentran un equilibrio en el costo y los componentes

de servicio, mientras que otros favorecen un componente por encima de otro.
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1.2.4.1. Método de control de inventario ABC

Es un método de categorizacion de inventario que consiste en la division

de los articulos en tres categorias: A, By C.

Los articulos pertenecientes a la categoria A son los mas valiosos,
mientras que los que pertenecen a la categoria C son los menos valiosos. Este
meétodo tiene como objetivo ponerle mayor énfasis a los pocos articulos de
importancia crucial (articulos A), en lugar de en los muchos articulos

elementales (articulos C).

o El grupo A son aquellos que requieren un mayor control por su costo de
adquisicién, su volumen es continuo y elevado. ElI 75 % del valor de
consumo anual representa solamente el 10 % de los articulos de

inventario totales.
o El grupo B requiere un menor control, pueden existir costos por faltante.
El 20 % del valor del consumo anual representa el 25 % de los articulos

de inventario totales.

o El grupo C requiere un control minimo. El 5 % del valor de consumo

anual representa el 65 % de los articulos de inventario totales.
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Figura 2. Grafico del método de control de inventario ABC
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Fuente: elaboracion propia.

1.2.4.2. Prondéstico de ventas

Es la parte mas importante de un plan de mercadeo y del plan estratégico
de la empresa. El prondstico predice cuanta cantidad de producto consumira el

mercado en determinado periodo, basandose en un analisis historico.

Los prondsticos son vitales para la empresa, ya que son la base de la
planeacion corporativa, siendo esta a corto, mediano o largo plazo.
Proporcionan el fundamento para la planeacién de presupuestos y control de

costos.

Los pronésticos del tipo método cuantitativo se clasifican de la siguiente

manera:
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o Familias estables o modelos de series de tiempo: se basan en la
observacion de lo ocurrido en un periodo determinado y utilizan una serie
de datos pasados para la realizacion de la proyeccion futura de la
demanda.

o Modelos de correlacion (familias ascendentes-descendentes): se
consideran diferentes tipos de variables que estan correlacionadas de

alguna manera con la cantidad que se va a predecir.
o Modelos ciclicos (factor de estacionalidad): el conjunto de datos sigue un
comportamiento repetitivo periddicamente. Los ciclos pueden ser por

periodos de meses, trimestres, semestres o0 afos.

o Método combinado: la demanda de los productos o servicio sigue un

comportamiento repetitivo y a la vez ascendente o descendente.

1.2.4.3. Presupuesto de venta

El presupuesto representa la expresion monetaria de las decisiones

gerenciales, es un indicador para controlar los ingresos y egresos de efectivo.
El presupuesto de ventas es una estimacion de las cantidades y valores a

vender en un periodo determinado. Proporciona datos para elaborar el

presupuesto de produccion y presupuesto de compras.

15



1.2.4.3.1. Presupuesto de produccion

Una vez que ha sido elaborado el presupuesto de ingresos, se procede a
trabajar el presupuesto de produccion o el de compras, seguin sea una empresa

industrial o comercial.

Dicho presupuesto es sumamente importante, ya que de este se derivaran
una serie de parametros para todos los demas presupuestos que se elaboran

posteriormente.

El presupuesto de produccién estima la cantidad de productos terminados
gue se van a vender o a dejar en inventario. Es la elaboracién de un programa

de produccién, estimando el tiempo que se requiere para desarrollarlo.

1.2.4.3.2. Presupuesto de compras

Permite a los propietarios de negocios determinar la cantidad de dinero y
los bienes que son necesarios para alcanzar los objetivos deseados. Este
presupuesto especial se utiliza en las compafiias que tienen productos en stock

o0 inventario.
El presupuesto de compras incluye las cantidades de materias primas,

mercancias e insumos a comprar, para obtener el producto terminado. De este

presupuesto depende el presupuesto de produccion y de ventas.
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1.2.4.4. Planeacion de requerimiento de materiales
(MRP)

El sistema MRP, por sus siglas en inglés, material requirements planning;
es una técnica de demanda dependiente, utilizada en medios productivos que
emplea listas de materiales, inventarios, recepciones esperadas y un programa

marco de produccidn para determinar las necesidades de materiales.

1.2441. Determinacién del tamafio

optimo

Los tamarios de los lotes es el pedido que optimiza en costo y almacenaje,
las cantidades de producto que deben solicitarse al proveedor. Las técnicas de

determinacion de tamafo de lotes son:

o Lote por lote: establece pedidos planeados que corresponden
exactamente con las necesidades, produce lo necesario y minimiza el

costo de los bienes activos.

o Modelo de cantidad de pedido econdmico: se conoce el plazo de entrega

y no existe descuento por volumen de pedido.

o Modelo de cantidad de pedido de produccion: determina la cantidad de
pedido aplicada a los pedidos de producciéon y cuando el inventario se

recibe a lo largo de un periodo de tiempo.

o Costo total minimo: calcula la cantidad de pedidos al comparar el costo
de bienes inactivos y los costos de preparacion de varios tamafos de

lotes, luego selecciona el lote en donde son casi iguales.
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o Costo unitario minimo: incluye el costo de transferencia de pedidos e
inventario de cada tamafio de lote de prueba, se divide entre el niumero
de unidades de cada lote y se selecciona el tamafo de lote con el costo

unitario mas bajo.
1.2.4.4.2. Explosion de materiales
Es la parte estructural de la planeacién de requerimiento de materiales,
expresa las cantidades de materiales que se utilizaran en un periodo
determinado.

1.2.5. Costos de inventario

Son los costos relacionados con el almacenamiento, manejo Yy

mantenimiento del inventario durante un determinado periodo.

Los costos de inventario se describen como un porcentaje del valor de
inventario en base anualizada. Estos costos varian significativamente segun el
sector comercial.

1.25.1. Costo por manejo de inventario

Es el costo por manejar y mantener los materiales almacenados. Es

calculado con base en el costo por unidad por un periodo. Incluye los siguientes

costos:

o Costo de oportunidad: este no produce ningun beneficio econdmico para

la empresa, ya que el dinero se encuentra invertido en inventario.
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o Costo de operacion: los costos en que incurre la empresa por mantener

la bodega funcionando.
o Costo de pedido: costo por solicitud de abastecimiento.
1.2.5.2. Costo por falta de existencia
Son los costos por no contar con el material cuando se requiere o cuando
la existencia de un producto de agota y no se logra abastecer la demanda del
mercado en un momento determinado.

Existen dos tipos de costos por falta de existencia:

o Costo por pérdida de ventas: ocurre cuando el cliente, ante una situacion

de falta de existencias, decide cancelar su requisicion del producto.

o Costo por pedido pendiente: ocurre cuando un cliente espera a que su
pedido sea surtido, por lo que la venta no estd perdida, solamente

atrasada.
1.2.5.3. Costo de almacenaje
Es el costo por tener material o producto terminado en bodega. Depende
de la cantidad en existencias y el tiempo de permanencia; cuanto mayor sean,

mayor sera el costo de almacenaje. Incluyen todos los costos directamente

relacionados con la titularidad de los inventarios.
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2. SITUACION ACTUAL DE LOS INVENTARIOS DE LA
EMPRESA

Una adecuada y certera administracion de los inventarios de materia prima
de la empresa es fundamental para reducir los costos, debido a que la cantidad
provisionada debe estar de acuerdo al plan de producciéon, para que en la
bodega no exista saturacion de materiales que representen demasiado capital

invertido que no esté generando utilidad.

Se debe tener un stock adecuado para que no exista falta de materia
prima y que la produccion se detenga debido a falta de recursos para producir o
para evitar demoras en la entrega del producto terminado por la demora en

entrega de algun proveedor.

Es importante establecer la situacion actual de los inventarios de la
empresa para aplicar correctamente el método de inventario ABC, el cual se

utilizara para dar prioridad en cuanto a la cantidad de producto a solicitar.

De esta forma, se buscara disminuir costos por faltante, al priorizar los
articulos que se encuentren en la clasificacion, debido a que estos representan

el mayor ingreso monetario para la empresa.
Por lo tanto, en este capitulo se presenta la situacién actual de los

inventarios de la empresa para trabajar de forma correcta el capitulo de

propuesta e implementacion.
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2.1. Diagndéstico general

La empresa ha ido creciendo considerablemente en los udltimos afios
debido a sus innovaciones, sin embargo no cuenta con un método establecido

para el control de inventarios.

Para entender de una mejor manera el proceso que se lleva a cabo, se
dard una breve descripcion del procedimiento y luego se representara mediante

un diagrama.
o Los contenedores llegan a la empresa, al area de bodega, con la materia
prima y se procede a realizar la recepcion por parte de un trabajador del

area de bodega.

o Se realiza el conteo con base en lo solicitado y se ingresa la materia prima

al area de bodega.

o Cuando se solicita algun material y no se tiene existencia o es muy

limitada, se procede a solicitar el requerimiento de materia prima.

o Se genera el pedido de abastecimiento de materia prima con base en lo

solicitado por el area de bodega.

En la figura 3 se muestra el diagrama del proceso actual de control de

inventarios de materia prima.
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Figura 3. Diagrama de bloques del proceso actual de control de

inventarios
Recepcion de Bodega de Mecesidad de Se genera pedido
materia prima materia prima requerimiento de ahastecimiento

Fuente: elaboracion propia, con datos proporcionados por Proventsa.

La bodega de materia prima es propia de la empresa, por lo que no
genera un costo por alquiler. Se incurre en costos por faltantes debido a la mala
rotacion de la materia prima, ya que no existe una clasificacién por valor

monetario, sino que Unicamente por tipo de material.

La necesidad de materia prima se va dando conforme la demanda de
producciéon. ElI método de control de inventarios establecido es promedio,
debido a que la materia prima no tiene fecha de caducidad.

2.1.1. Descripcién

La empresa maneja diferentes tipos de materia prima. Posee su propia

area de bodega con infraestructura adecuada y construida bajo los estandares

requeridos de espacio y seguridad.

En el area de bodega, la materia prima se encuentra colocada de acuerdo

a su clasificacion:
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. Acero

° Bronce
. Aluminio
. Hierro

No posee un sistema definido para controlar sus inventarios de materia
prima, la falta de control de los inventarios puede llegar a provocar problemas

que en determinado momento pueden volverse criticos.

2.1.2. Delimitaciéon del area

Para la realizacién de este trabajo de graduacién, se estara trabajando en
el area de bodega de materia prima que se encuentra ubicada dentro de la

empresa.

El personal de bodega se encarga de la recepcion fisica y tabulacion en el
sistema de la materia prima, la cual es abastecida por los proveedores.
También se encarga del almacenamiento y entrega al centro de maquinado
para la transformacion de los materiales en piezas totalmente terminadas para

su posterior comercializacion.

A continuacion se presenta el area de bodega de materia prima para tener

una idea general de su distribucion.
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Figura 4. Distribucion del &rea de bodega de materia prima

Centro de maquinado
Area de Bodega

Gerente general

+

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio. Escala 1:200.
2.1.2.1. Observaciones del area de bodega
El area de bodega de materia prima es de vital importancia, ya que en ella

estd almacenado el material principal para que la empresa pueda producir y

entregar al cliente productos de la mejor calidad.
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2.1.2.1.1. Aspectos positivos

La bodega de materia prima cuenta con un espacio amplio, por lo que no
ha sido necesario alquilar otro espacio para almacenamiento. Cuenta con

estanterias y divisiones donde se colocan los diferentes materiales.

Se encuentra cerca del area de Centro de Maquinado, por lo que su
traslado no se dificulta ni demora demasiado tiempo para comenzar con el

proceso de produccion.

La iluminacion y ventilacion son dos temas de mucha importancia, ya que
por medio de estos se logra dar un mejor ambiente de trabajo. La
iluminacién y ventilacién en la bodega es adecuada, por lo que no afecta a
las personas que se encuentran dentro de ella, y es menos probable tener

un accidente laboral.

2.1.2.1.2. Aspectos negativos

La materia prima no esta organizada para facilitar su ubicacién cuando se

requiere trasladar al centro de maquinado.

No se cuenta con control de inventarios correcto, por lo que se puede dar
duplicidad o que la materia prima se encuentre en varias estanterias sin

ser identificadas.
Se debe mejorar en el tema de limpieza, debido a que no hay un plan

creado, lo que provoca acumulacién de polvo. No se cuenta con un

programa de seguridad e higiene, no se tienen normas definidas de
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seguridad industrial y el area de bodega de materia prima no se encuentra
debidamente sefializada.

2.1.2.2. Relacion de area de bodega con otros

departamentos

A continuacién se mencionaran los departamentos con los que el &rea de
bodega de materia prima tiene estrecha relacion para lograr cumplir con los

tiempos de entrega a los clientes de la empresa.

o Departamento de Produccion: es el departamento con el que tiene mayor
relacion, ya que es el encargado de convertir la materia prima en producto
terminado. El Departamento de Produccion es el encargado de programar
las actividades de abastecimiento que se realizan en la bodega de materia

prima.

o Departamento de Control de Calidad: es el encargado de garantizar que la

materia prima cumpla con las normas y estandares establecidos.

o Departamento de Compras: es el encargado de realizar las cotizaciones

para las nuevas adquisiciones y abastecimientos de la empresa.
2.1.3. Volumen y horarios de produccion
La empresa produce bajo pedido, por lo tanto no se tiene un volumen

exacto de produccion diaria. Al momento de que ingresa un pedido grande, la

empresa posee el tiempo para realizarlo y entregarlo sin ninguna dificultad.
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2.2. Control de inventarios de materia prima

La cantidad de materia prima que la empresa maneja es elevada, ya que
posee diferentes tipos de productos, por lo tanto, se necesita un elevado nivel
de inventario para garantizar la disponibilidad en los procesos de produccion
gue se realizan en el Centro de Maquinado y de esta forma evitar costos por

faltante.

El control de materia prima que la empresa lleva acabo depende de las
necesidades de abastecimiento que surgen en un momento determinado, es
decir, no se toma en cuenta si el material a solicitar tiene un precio mas alto o si

se solicita un material que ocupe demasiado espacio en la bodega.

La organizacion y la forma en que se ordenan los pedidos de materia
prima no son las mas adecuadas, ya que no se toman en cuenta los costos en
los que incurre o si algunos materiales son mas importantes que otros en

términos de ganancia para la empresa.
Para la distribucion de la materia prima dentro de la bodega Unicamente

se toma en cuenta el tipo de material y con base en esto se clasifica en las

estanterias.
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Tabla Il. Inventario actual de materia prima

Inventario
Material materia prima
(metros)
Bronce TP-660 249 97
Acero XW-41 192 24
Acero D2 189,91
Acero DF-2 83327
Acero TP-304 106,76
Acero O1 488 67
Bronce fosforado 92,04
Hierro fundido G-2 708,14
Aluminio 6061 822,61
Acero 4340 717 41
Acero 705 0999,73
Acero 9840T 405,03
Acero 1030 afl7.25
Acero 1018 426 14
Acero 1040 371,28
Bronce grafitado 212 47
Acero 1045 466,55
Acero plata W1 663 42

Fuente: elaboracion propia, con base en datos proporcionados por Proventsa.

Los datos del inventario actual de materia prima fueron proporcionados

para el mes de agosto de 2015.

2.2.1. Presupuesto de ventas

La empresa genera la orden de compra de materia prima con base en el

presupuesto de venta y a la demanda del producto que provee.
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Se genera la orden de produccion dependiendo del producto que se
requiere, ya que la empresa cuenta con diferentes productos y servicios,

explicados en el capitulo 1.

Con base en el presupuesto de venta, se procede a generar la orden de
compra de los materiales, y también la orden de produccion para los diferentes
productos que elabora la empresa.

2.2.2. Estimacién del porcentaje de desperdicio

Aunque se esté produciendo en forma eficiente, siempre existe un

desperdicio que se obtiene cuando se fabrica un producto.

La base para diferenciar un desperdicio normal de un desperdicio
extraordinario depende de la experiencia obtenida en el tipo de industria y de la
clase de material que se utilice.

Se generan diferentes clases de desperdicio, dependiendo de la etapa en
la que se encuentre el producto. Es necesario tomarlo en cuenta, ya que la
mayoria de veces es inevitable y puede incurrir en pérdidas para la empresa.

2.2.2.1. Materia prima

Existe un desperdicio de materia prima que es llamado retazo, se toma

como desperdicio debajo de un pie del material.

Este retazo es vendido por libra y ya esta incluido en el costo, por lo que

no se considera como una pérdida para la empresa.
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Para obtener el porcentaje de desperdicio se debe obtener el tamafo de la
muestra:
72 % p*q
n= 5z

Donde

n = tamafo requerido de la muestra
Z = nivel de confianza

p = probabilidad de éxito

g = probabilidad de fracaso

E = error maximo admisible

Se tomara un nivel de confianza de 90 % teniendo entonces una Z de

1,645 y con un margen de error de 5 %, entonces:

B 1,645% % 0,5 % 0,5
B 0,052

n

n =271

Con una muestra de 271 tubos se obtiene una media de 19,98 pies de
largo con una desviacion estandar de 0,77 pies. Teniendo una especificacion

del largo del tubo de 19 pies para ser aceptado por la empresa.

Se procede a calcular el porcentaje de desperdicio dado por la siguiente

ecuacion:

LEI —
z=—_F
o
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Donde

Z = valor de la tabla de la normal
LES = limite de especificacion superior
H = media de la muestra

o = desviacion estandar de la muestra

19— 19,98
0,77

Z = —1,27
Porcentaje de desperdicio = 10,21 %
2.2.2.2. Producto en proceso
Cuando se encuentra el producto en proceso, ya no es tomado como
materia prima debido a que se encuentra en transformacién para ser producto
terminado. El 89,79 % de la materia prima pasa a ser producto en proceso, se
obtiene un desperdicio que es considerado como chatarra y depende de la
pieza que se esté realizando.
2.2.2.3. Producto terminado
El control de calidad de un elemento es fundamental para la empresa, ya

gue brinda servicios de tratamientos térmicos y elaboracién de piezas de gran

complejidad.
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Por este motivo no se obtienen desperdicios de producto terminado por
defectos, ya que los productos se realizan con maquinaria que ofrece una alta
precision. A continuacion, se presentara una descripcion del proceso de

producto terminado, seguido de un diagrama de bloques.

o Con base en una solicitud por parte del cliente, se procede a realizar la
medicion de la pieza que se quiere copiar, en la maquina de medicion

Faro Gage.

o Luego de tener las mediciones por coordenadas, se procede a realizar el
maquinado de la pieza mediante el software Fearture Cam o Solid Edge

ST2, segun las necesidades de la pieza.
o Al tener el maquinado de la pieza, esta es enviada al Centro de
Maquinado, donde cuentan con una alta precision y calidad para los

acabados de la pieza solicitada.

o La pieza terminada es enviada para realizar las pruebas de dureza

correspondientes.

Figura 5. Diagrama de bloques del proceso de producto terminado

Se realiza la Se realiza el La pieza es Flnalrreezl;te la
medicion de la maquinado de la enviada al terrr?'lnada es
pieza a realizar por pieza por medio del Cen.tm de enviada a
medio del Faro Gage software Fearture maqulnaclicll’de prueba de
Cam o Solid Edge 5T2 alta precisién dureza

Fuente: elaboracion propia, con datos proporcionados por Proventsa.
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2.2.3. Costo de almacenaje

Este costo no es analizado por parte de la empresa, solamente se lleva un
control fisico de los inventarios, por lo tanto no se cuenta con un dato valido

para el costo de almacenaje.

2.2.4. Falta de existencias

Esta se deriva de que no se tiene un correcto control del inventario tedrico
y fisico, ya que no se lleva una bitacora de los materiales que ingresan a la
bodega y no se cuenta con un registro en el sistema de la empresa, creando un
retraso tanto en la produccion como en la solicitud de nuevos materiales a

proveedores.

Otro punto que influye en la falta de existencias es que el proveedor se
demora en el abastecimiento de las materias primas y al no tener un stock de
materiales, se presentan tiempos de ocio, dejando en un caso critico, a la

bodega sin material para produccion.

2.3. Método actual para solicitar materiales

Para lograr un método correcto de solicitud de materiales, se debe tomar
en cuenta el nivel de inventario y el tiempo de reorden. Para ello es necesario
tener un buen control sobre la cantidad de existencias y realizar un buen

seguimiento de la produccion, comparando tanto lo planeado como lo real.

La gerencia debe tomar decisiones sobre cuando reordenar existencias y
en gué cantidad deben solicitarse cada uno de los materiales con los que

cuenta la empresa. Para esto, los empleados de bodega deben informarle
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cuando los materiales se encuentren con bajo stock, sin embargo no se tiene un

método eficiente para realizar estas solicitudes.

Se presentara a continuacion la forma como la empresa realiza sus
solicitudes de materia prima, con base en el inventario actual, para abastecer
nuevamente su inventario y luego se representara por medio de un diagrama de

flujo.

o Por parte del area de bodega, se procede a realizar la comparacion del
reporte de existencias de materia prima para identificar qué materiales
deben ser abastecidos nuevamente. Esto se hace con base en la
demanda por parte de los clientes o por solicitudes del area de Centro de

Maquinado.

o Se realiza una solicitud de compra con base en el inventario actual de

materia prima existente en el area de bodega.

o La solicitud de compra es enviada al area de gerencia, donde es revisada
para la realizar las cotizaciones correspondientes para la materia prima

solicitada.

o Posterior a la revisidn, si esta es aceptada por parte del gerente, se realiza

el pedido de materia prima para el abastecimiento correspondiente.
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Figura 6. Diagrama de flujo del proceso de solicitud de

abastecimiento

PROMOTORA DE VEMTAS 5.8,

Proceso de contral de inventarios Fecha: junio 2014
Método: actual Analista: Gabriela Angel

Fres: bodega de materia prima

Revisar
inventans
actual

L 4

Realizar
soficitud
de

Revizar
datos de
solicibud

Fuente: elaboracion propia, con datos proporcionados por Proventsa, empleando Microsoft

Visio.
2.3.1. Politica
La empresa actualmente no cuenta con un sistema determinado para

controlar las existencias de materia prima en la bodega, se basa unicamente en
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revisar el inventario actual del material y con base en la cantidad que se

necesita para abastecer nuevamente, se realiza el pedido de materia prima.

Por lo tanto, se considera que los inventarios actuales de la empresa se
encuentran fuera de control, no se tiene una organizacion adecuada con base
en la rotacion de inventarios. Se trabaja con un método pero este no garantiza

un control de inventarios.
2.3.2. Entradas y salidas de materia prima
La materia prima no posee fecha de vencimiento, por lo tanto no se tiene
definido un método de rotacion de inventario de materia prima por parte de la

empresa.

Se describe a continuacion el proceso de entradas y salidas de materia

prima, el cual posteriormente es descrito en un diagrama de bloques.

Luego de realizar el pedido de abastecimiento, el cual fue descrito en la

figura 6, se da paso a la descarga de materia prima en el area de bodega.

o Se identifica la materia prima solicitada y se almacena en las estanterias

ubicadas en el area de bodega.

o Se obtiene una solicitud de materia prima por parte del Centro de
Maquinado para la elaboracion de piezas.

o Se autoriza la salida de materia prima por parte del supervisor del area de
bodega y esta es entregada al Centro de Maquinado para su

transformacion.
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Figura 7. Diagrama de bloques del proceso de entradas y salidas de

materia prima

Recibir el pedido de
producto

Realizar la orden
de compra

Autorizar la salida
de materia prima

Darpasoala
descarga de
materia prima

Identificar la materia
prima

Solicitud de materia
prima de Centro de
Maquinado

Almacenar la
materia prima

Fuente: elaboracion propia, con datos proporcionados por Proventsa.

2.3.3.

La materia prima es almacenada en la bodega, donde se coloca en

Traslado de materiales

estanterias y se clasifica por el tipo de producto.

En el momento de necesitar materia prima para el proceso de produccioén,
esta es trasladada directamente del area de bodega al area de Centro de

Maquinado con la autorizacion del gerente.
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Figura 8. Diagrama de bloques del proceso de traslado de materiales

L La materia prima es
Solicitud de Aceptacion de - da al Cent
teria ori Autorizacion de materia prima EI;UIE aa e:':ll ra
materia prima . ! e Maauinado
al éreapde salida de por supervisor [ dond g .
materia prima de Centro de onde se convierte
bodega . en producto en
Maguinado
proceso

Fuente: elaboracion propia, con datos proporcionados por Proventsa.

2.3.4. Reporte de existencias

Como se menciond anteriormente, se realiza un inventario del material
actual y se reporta qué tipo de producto necesita abastecimiento, con base en

esto se realiza el pedido.

El reporte de existencias es un formato creado por parte de la empresa en
donde se indica el material y cantidad actual de inventario, este reporte es

entregado al gerente para su revision.

Es importante indicar que por parte de bodega no siempre se utiliza el
formato ya existente o este no se encuentra a la mano, por lo que se dificulta

realizar de una forma eficiente este proceso.

No existe un formato para comparar la materia prima fisica que se
encuentra en el area de bodega contra la materia prima teérica que fue
solicitada cuando se requirié un abastecimiento de materia prima, por lo que es

imposible comparar si en realidad se esta solicitando la materia prima que se
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necesita o si se esta incurriendo en un costo extra al no tener el control de los

inventarios.

La materia prima se encuentra ubicada en estanterias donde es
clasificada por el tipo, es decir, acero, hierro, bronce o aluminio. Sin embargo,
no se tiene una identificacion adecuada, por lo que la materia prima se
encuentra, algunas veces, en diferentes estanterias, afectando

considerablemente la veracidad del reporte de existencias que se genera.

2.4. Analisis de riesgos

Esta es una serie de supuestos que pueden afectar el abastecimiento de
materia prima o aquellos que puedan afectar su integridad fisica, dentro de la

empresa.

La materia prima puede ser afectada por las condiciones de almacenaje
inadecuadas, como la mala colocaciébn de los materiales, esto provoca
sobrecarga, lo cual puede maltratar el material si se mantiene en esta situacion

por un tiempo prolongado.
Las condiciones de las instalaciones de la bodega deben ser controladas
para que esto no afecte directamente a la materia prima y ocasione pérdidas

para la empresa.

A continuacion, en la tabla Ill, se describen los riesgos que fueron

detectados en el area de bodega de materia prima.
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Tabla 111. Analisis de riesgos

Riesgo Descripcion

Mala colocacion del material
Sobrecarga en la bodega causando dafio
en el material.

Deterioro de un materal a

Corrosion ) .
consecuencia de la oxidacion.
Maltrato del material al

Dafios por momento del traslado entre

terceros bodega y centro de

maquinado.

Fuente: elaboracion propia.
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3. PROPUESTA DEL SISTEMA DE GESTION DE
INVENTARIOS

Luego del estudio de la situacion actual de la empresa, para obtener un
manejo de inventario mas riguroso y preciso, se realiza una propuesta por
medio de la priorizacion de la materia prima segun el método de control de
inventarios ABC. También se realiza un pronéstico de ventas basado en datos
histéricos, utilizando el método de estacionalidad, se incluye el presupuesto de
produccion y de ventas para tener un manejo adecuado de los inventarios y de

los gastos en que se incurren en ellos.

Se propone un control de requerimiento de materiales, el cual implica un
nivel de reorden y un inventario de seguridad. Por ultimo, se incluyen las metas

y los objetivos del sistema propuesto.

3.1. Métodos del control de inventarios

Conforme transcurre el tiempo, la exigencia de los clientes se vuelve
mayor en cuanto a la demanda de mejor calidad y tiempos de entrega menores.
Los inventarios juegan un papel relevante en la economia de toda organizacion;
el propdsito fundamental de la gestion de inventarios es la reduccién de costos,
mejorar la eficiencia de los procesos de produccién y mejorar el servicio al

cliente.

Efectuar un inventario al colocar pedidos para abastecimientos, asi como
la recepcion de los mismos, requiere tanto de personal como de tiempo y esto

representa costos para la empresa, principalmente cuando no se tienen los
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controles adecuados, por lo que surge la necesidad de centrarse en los

materiales que tienen un impacto mayor o son mas importantes en el inventario.

Es necesario formular un sistema de asignacion en la prioridad que se le
da a las existencias de materia prima que maneja la empresa, basado en el
método de control de inventarios ABC, la aplicacion de un prondéstico de ventas
gue ayude a predecir la cantidad demanda del producto y la planeacion de
requerimiento de materiales, determinando el lote éptimo de compra, el nivel de

reorden y el inventario de seguridad.

3.1.1. Método de control de inventario ABC

El manejo del inventario de materia prima es de vital importancia, ya que

en él se determina una gran parte de los costos del proceso de produccion.

Este método se basa en disminuir costos, es un sistema utilizado para
catalogar la materia prima, lo que permite identificar cual debe de ser revisada
con mayor frecuencia, en cuanto a cantidades a solicitar para mantener un buen
inventario. Ademas, muestra como manejar el inventario con base en la

clasificacion de prioridades.
Este método subdivide el inventario en grupos (A, B, y C), segun el costo

total de existencia o segun el orden de requerimientos. Con base en lo

mencionado, la materia prima fue clasificada de la siguiente manera:
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Tabla IV. Clasificacion ABC de materia prima

| Porcentaje
- Consumo anual | Costo por Consumo Por{:entaje . -
Material Diametro 2014 metro Valorizacion de de Clasificacion
(pulgadas) (quetzales) | (quetzales)| (quetzales) | consumo | “OMS4MO ABC
acumulado
Bronce TP-660 12| 1946 890,00 205| 574 332 550.00] 2083 %| 20.83 % A
Acero XW-a1 12| 068 890,50 420] 406934 010.00| 14.76%| 3558 % A
Acero D2 12| 057 123.00 420] 401 001 660.00| 1458 %| 50,16 % A
Acero DF-2 5/8] 1070 852,00 108] 302 010 696.00] 14.22%| 6438 % A
Acero TP-304 5/8] 1087 890,00 155] 308 122 050.00] 11.17%| 7555 % B
Acero O1 58] 979 298.00 167| 163542 766.00] 503 %| 8148 % B
Bronce fosforado 12| 347 907.00 315] 100500 705.00] 397 %| 8546 % B
Hierro fundido G-2 12| 790 281.00 03] 73496133.00] 267 %| 8812% B
Aluminio 6061 12| 780 893,00 80| 63101440.00] 2.20%| 9041 % B
Acero 4340 12| 080 231,00 48| 47 483088.00] 172%| 9214% B
Acero 705 12| 554128.00 825 45715560.00] 166%| 93.79% B
Acero 9840T 12| 809 298.00 48] 3884630400 141%| 9520% C
Acero 1030 12| 832789.00 44| 36642716.00] 133%| 9653 % C
Acero 1018 12| 1221 300.00 22| 2686860000 0097 %| 97.50% C
Acero 1040 12| 921 384.00 25| 23034600.00] 064%| 9834% C
Bronce grafitado 12| 523 789,00 36| 18856 404.00] 068 %| 99.02 % C
Acero 1045 14| 2 156 789,00 8 1725431200] 063%| 0065 % C
Acero plata W1 58] 430 143,50 22 9661 157.00] 0.35%| 100,00 % C
Total 19 195 876,00 2757 575 651.00] 100.00 %

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla anterior se obtiene la clasificacion ABC para la materia prima,
basada en el consumo anual obtenido en el 2014, indicando que los materiales
gue representan mayor importancia segun su porcentaje de consumo

acumulado son:

o Bronce TP-660
o Acero XW-41

o Acero D2

o Acero DF-2
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Figura 9. Grafico de clasificacion ABC

6,21 %

29,41 %/

64,38 %

Fuente: elaboracion propia.

3.2 Prondéstico de ventas

Para tener una mejor perspectiva en la variante del mercado, se propone,
para pronosticar con base en el historial de ventas que lleva la empresa, utilizar
tres afios de ventas como minimo, para determinar el tipo de tendencia de las

ventas.

Segun este historial de ventas, se determinara el tipo de tendencia que
tomara la curva al graficar los datos y conforme a esta se trabajara el método

de prondstico que mas se adecue.

Para proceder a realizar el prondstico de ventas, se necesita el historial de

los dltimos tres periodos, correspondientes a 2012, 2013 y 2014.
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En la tabla V se muestran las ventas historicas de 2012, 2013 y 2014 en
quetzales y, posteriormente, en la figura 6, el grafico de ventas contra tiempo.

Tabla V. Ventas histdricas de los dltimos tres afios
Periodos
2012 2013 2014
Mes (quetzales) | (quetzales) | (quetzales)
Enero 1775900,00(1695890,00(1709 318,00
Febrero 1594 700,00 1640 900,001 678 287,00
Marzo 1445 796,001 500 369,00| 1 569 105,00
Abril 1379646001 347 890,00( 1 3580 578,00
Mayo 1285979001278 800,00(1 300 291,00
Junio 1281150001319 340,00(1 352 429,00
Julio 1193 400,00(1 350 272,00(1 443 245,00
Agosto 1300 765,001 439900,00| 1550 325,00
Septiembre | 1 476 960,001 525 780,00| 1 589 700,00
Octubre 1555370001612 250,00(1622 134,00
Moviembre |2 105700,00({2 135 522,00| 1954 526,00
Diciembre |1900320,00({1950123,00|2 035638,00

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 10. Grafico de ventas contra tiempo
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Fuente: elaboracion propia.
3.2.1. Andlisis primario

Luego de graficar el historial de ventas, se concluye que pertenece al
grupo de familias ciclicas, debido a que tiene asociado un comportamiento con
picos y valles a lo largo de su trayectoria, manteniendo similar demanda de

ventas para meses en comun de distinto afio.

El coeficiente de correlacién obtenido se encuentra entre 0 y +1, lo que

indica que el conjunto de datos tiene una tendencia ascendente a travées del

tiempo.
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Este conjunto de datos histéricos de ventas es clasificado como una serie
de estacionalidad (ciclica), por lo que se tomara este método para el prondstico

de ventas.
3.2.2. Analisis secundario

Luego de clasificar la curva de la demanda, se procede a obtener los
valores de promedio de ventas horizontal, promedio de ventas vertical e indice
estacional y se colocan en una tabla junto a los valores de ventas reales. La
formula a utilizar es la siguiente:

i = Xhor / Xver

Donde
i = indice estacional

Xnor = promedio de ventas horizontal

Xver = promedio de ventas vertical
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Tabla VI. Resumen de resultados para el calculo de prondsticos de

riesgos

Ventas1 | Ventas2 | Ventas 3

Mes {(quetzales | (quetzales) | (quetzales) | Xhor (24) | Xhor(36) i(24) i(36)
Enero 1775900] 1695890 1709318 1735895\1727036] 112 1,10
Febrero 1594 700| 1640900| 1678287 1617 8001637962 1,05 1,05
Marzo 1445796| 1500369| 1569105 1473083|1505090] 0,95 0,96
Abril 1379646| 1347890 1390578 1363768|1372705| 0,88 0,88
Mayo 1285979| 1278800| 1300291 12823901288 357| 0,83 0,82
Junio 1281150| 1319340| 1352429 1300245/1317640] 0,84 0,84
Julio 1193 400| 1350272 1443245 1271836|1328972| 0,82 0,85
Agosto 1300765] 1439900| 1550325 1370333|1430330] 0,89 0,91
Septiembre | 1476 980| 1525780 1588700 1501380|1530820] 0,97 0,98
QOctubre 1555 370| 1612250 1622134 15838101596 585 1,02 1,02
Noviembre | 2105700| 2135522| 1954826 21206112065 349| 1,37 1,32
Diciembre | 1900320| 1950123| 2035638 1925222|1962027| 1,25 1,25

Hver= 15455311563 573

Fuente: elaboracion propia.

El tener un valor arriba de 1 en el indice estacional, indica que se tiene un
efecto positivo, es decir que el dato es mayor al indicado por la tendencia. El
tener un indice estacional menor que 1 indica que el dato es menor que el

indicado por la tendencia.
3.2.3. Prondstico de riesgo
Para estimar la prevision futura se obtiene el producto de las ventas reales
del dltimo periodo conocido de ventas y se multiplica por su indice estacional

asociado a nivel horizontal. Los indices estaciones utilizados son los calculados

para 36 datos.
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Tabla VIl.  Resultado de prondstico

Pronostico
Mes (quetzales)
37 1888018
38 1758134
39 1510415
40 1220828
41 1071417
42 1139707
43 1226 699
44 1418 211
45 1 556 400
46 1656 382
47 2582 162
48 2 554 391

Fuente: elaboracion propia.

3.3. Presupuestos

Los presupuestos daran una expresion monetaria de los ingresos y gastos
de la empresa durante un periodo. La empresa debera realizar los
presupuestos desde el punto de vista de un sistema total de administracion, por
lo que se recomienda hacerlo de forma anual para tener un plan de accion que

estara dirigido a cumplir con las metas.

Deben fijarse como un plan de negocios, previendo posibles riesgos que
afecten tanto la produccion como las ventas. Los presupuestos serviran como
medio de comunicacion de los planes de toda la empresa, proporcionaran
bases que permitiran evaluar las actividades que realizan las diferentes areas

de la empresa en un tiempo determinado.
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3.3.1. Presupuesto de produccion

Este presupuesto se haya estrechamente relacionado con el presupuesto

de ventas y los niveles de inventario deseado.

En realidad este presupuesto es el de ventas proyectado y ajustado por el
cambio en el inventario. Primero hay que determinar si la empresa puede
producir las cantidades proyectadas por el presupuesto de venta, con el fin de

evitar un costo exagerado en la mano de obra ocupada.

El presupuesto de produccion se debe calcular segun la siguiente

ecuacion:
Prepuesto = Invg;, + Ventas — Invy;
Donde
Invin = inventario final de materia prima
Ventas = ventas realizadas en un periodo dado

Invini = inventario inicial de materia prima

Los datos utilizados para la elaboracién de presupuesto de produccion
fueron proporcionados para el mes de agosto del 2015.
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Tabla VIIl. Presupuesto de produccion

. S Cantidad a
Material Inventario final Ventas Inventario inicial fabricar
(metros) (metros) (metros)
(metros)
Bronce TP-660 42305 249 97 549 97 423
Acero X\W-41 147 88 19224 192,24 148
Acero D2 146,08 189,91 169,91 146
Acero DF-2 640 98 833,27 833,27 641
Acero TP-304 52212 668,76 106,76 1084
Acero O1 375,90 488 67 488 67 376
Bronce fosforado 70,80 29209 92,04 271
Hierro fundido G-2 544 72 708,14 708,14 545
Aluminio 6061 632,93 822,61 822,61 633
Acero 4340 321,09 417 41 717,41 21
Acero 705 430,56 299,73 559,73 431
Acero 9640T 580,79 405,03 405,03 561
Acero 1030 21327 alr .25 af7,25 213
Acero 1018 298 57 526,14 426,14 759
Acero 1040 362 52 271,28 371,28 o623
Bronce grafitado 93267 121247 212 47 1933
Acero 1045 281,96 566,55 466,55 482
Acero plata W1 279 56 563,42 663,42 280

Fuente: elaboracion propia, con datos proporcionados por Proventsa.

3.3.2. Presupuesto de ventas

La gerencia debe prestar mayor cuidado en su manejo, por los gastos que

ocasiona y su influencia en el gasto financiero.

Este presupuesto considera estimados proyectados que se originan
durante todo el proceso de comercializacion, para asegurar la colocacion y
adquisicion de los productos en los mercados de consumo, es decir, estima las

cantidades y valores a vender en un periodo dado.
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Tabla IX.

Presupuesto de ventas

Frecio de venta
. Ventas Total
Matenal (metros) por metro (quetzales)
(quetzales)
Bronce TP-660 249 97 306,601 168 73047
Acero X\W-41 192 24 436,80 8397051
Acero D2 189 91 436,80 82 950 66
Acero DF-2 83327 20592 17158717
Acero TP-304 668,76 161,20| 107 803,80
Acero O1 488 67 173,68 84 872 49
Bronce fosforado 292 04 327 .60 9567194
Hierro fundido G-2 708,14 96,72 68 491,02
Aluminio 6061 822 61 83,20 68 457 39
Acero 4340 417 41 49 92 20837 35
Acero 705 55973 85,80 48 024 43
Acero 9840T 405,03 49 92 2021916
Acero 1030 57725 4576 26 415,05
Acero 1018 626,14 22 68 14 326,00
Acero 1040 a71.28 26,00 14 853,28
Bronce grafitado 121247 37 44 45 395,05
Acero 1045 666,55 8,32 2904571
Acero plata W1 663,42 22,68 15179,10

Fuente: elaboracion propia, con datos proporcionados por Proventsa.

3.4. Costo de almacenamiento

Este es determinado como un costo de oportunidad, si existiera el caso de
tener una determinada cantidad de materia prima en existencia, sin rotacién o
por no contar con espacio suficiente, perdiendo la oportunidad de obtener y

aprovechar mas ofertas del mercado.
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El costo de almacenamiento para la empresa sera calculado en base al
costo por pie cuadrado, la bodega de materia prima tiene un area de 710 pies
cuadrados y el costo por pie cuadrado para la ubicacion de la empresa es de 14

dolares por pie cuadrado, se obtiene un costo de almacenaje de 9 940 dolares.

3.5. Planeacion de requerimiento de materiales (MRP)

El propésito de esta técnica de demanda dependiente es determinar las
necesidades de requerimiento de los materiales, controlando asi los niveles de

inventarios.

Busca llevar la materia prima indicada al lugar correcto y en el momento
oportuno, esta es una de las mejores técnicas de administracion en cuanto al

control de cantidades a solicitar.

Se propone un control de requerimiento de materia prima que detalle el
momento preciso de la requisicion y la cantidad exacta a comprar, esto por
medio del seguimiento de un plan detallado que utilice el presupuesto de ventas
y el presupuesto de produccion. Entre los principales beneficios que aporta este

método se encuentran:

o Mejor respuesta a los pedidos de los clientes como resultado de un mejor

seguimiento del plan MRP.

o Respuesta mas rapida a los cambios del mercado.
o Mejor utilizacién de las instalaciones y del personal.
o Reduccion de los niveles de inventario.
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Figura 11. Estructura de la planeacién de requerimiento de materiales
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Fuente: elaboracion propia.

3.5.1. Modelo de lote éptimo de compra

Existen varios modelos para determinar el lote éptimo de compra que

ayuda a determinar el punto o tiempo de pedido y el tamafio de la compra.

Los tamarfios de los lotes son las cantidades de material en la entrada de

pedidos planeado y las secciones de expedicion de pedidos planeados en un
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programa de MRP. Los tamafos de los lotes, por lo comun, cumplen con los

requisitos de materiales para uno o mas periodos.

Se propone una de las técnicas de control de inventario mas antigua y
conocida, la cual es el modelo de cantidad de pedido econdémico y parte de los

siguientes supuestos:

o Demanda conocida, constante e independiente.

o Plazo de entrega conocido.

o Recepcion de inventario instantaneo y completo.

o Se puede evitar el punto de agotamiento si se cursan los pedidos en el

momento oportuno.
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Figura 12. Grafico de modelo de inventario
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Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Excel.

3.5.2. Nivel de reorden

Es el que indica la cantidad de materia prima para la cual es necesario
colocar un pedido o requisicion de materia prima. Este nivel debe ser aquel que
permita seguir produciendo mientras llega el otro pedido, evitando asi tener

costos por faltantes.
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Para determinar el nivel de reorden de utiliza la siguiente férmula:

__ planificado

N.R. NR

ciclo

Donde

Planificado = cantidad de materia prima requerida acorde al plan de produccion.
Ciclo = intervalo de tiempo (en meses) en que se va a expresar el programa de
manejo de materiales.

Rnr = periodo que resulta del promedio de las ultimas entregas de materia

prima.

Tomando en cuenta que la empresa se tarda un promedio de 8 dias en
entregar la materia prima, se obtienen los siguientes resultados para el bronce
TP-660:

7 788,46m
R=—"—7—

2 * 0,26

N.R.= 506,25m

A continuacion se presenta la tabla de resumen de las cantidades de nivel

de reorden para la materia prima con clasificacion A:
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Tabla X. Resumen nivel de reorden para materiales clasificacion A

Material Cantidad

Bronce TP-660 | 506,25 m
Acero XW-41 4725 m
Acero D2 4745 m
Acero DF-2 468 m

Fuente: elaboracion propia.

3.5.3. Inventario de seguridad

También conocido como stock de seguridad, es la cantidad minima de
materia prima que se debe tener almacenada, de manera que forme una

especie de colchdn de seguridad para evitar llegar al punto de agotamiento.

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

de existencia en la bodega de materia prima.
Para determinar el nivel de reorden de utiliza la siguiente férmula:

_ planificado

S.S. *RSS

ciclo
Donde
Planificado = cantidad de materia prima requerida acorde al plan de produccion.

Ciclo = intervalo de tiempo (en meses) en que se va a expresar el programa de

manejo de materiales.
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Rss = periodo definido por la empresa, por la diferencia entre el tiempo de

entrega mas tardio y el promedio calculado para N.R.
Se obtienen los siguientes resultados para el bronce TP-660:

7 788,46m
R=——x0,14

N.R.= 272,6m

Se muestra, a continuacion, el resumen de las cantidades de stock de

seguridad para las materias primas con clasificacion A:

Tabla XI. Resumen stock de seguridad para materiales clasificacion A

Material Cantidad

Bronce TP-660 | 2726 m
Acero XW-41 25442 m
Acero D2 2555 m
Acero DF-2 252m

Fuente: elaboracion propia.

Es importante que la empresa cuente con un stock de seguridad o
inventario de seguridad, en caso de que se presente alguna emergencia y de

esta forma no retrasar la produccion y entregar los pedidos a tiempo.
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3.6. Metas y objetivos del sistema

Es importante fijar las metas y los objetivos del sistema para promover la
continuidad de la optimizacion del control de la materia prima, para evitar asi la
escasez o pérdidas por deterioro y que esto incurra en demoras de la entrega
de los productos. Esta es la meta del sistema, tener el control de la trazabilidad
de la materia prima. Entre los objetivos del sistema de control de inventarios se

tienen:

o Lanzar oportunamente una orden de compra tomando en cuenta el nivel

de reorden, el stock de inventario y el lote 6ptimo de compra.

o Verificar la funcionalidad del método de prondstico propuesto, comparando
las ventas reales con las ventas proyectadas.

Como se observa a continuacion, el gréafico la agrupaciéon representa una
interpretacion bastante directa del principio de Pareto. Con base en este
andlisis; la empresa debe tener un estricto control de los materiales con
clasificacion A, contar con un area de almacenamiento adecuada y tener un
correcto prondstico de ventas. Los articulos de clasificacion B se deben
monitorear, ya que puede existir un potencial de evolucién hacia clasificacion A.
Para los articulos con clasificacion C deben de realizar reorden Unicamente

cuando se ha verificado la venta real.
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Figura 13. Grafico inventario ABC
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Fuente: elaboracion propia.

Al tener clara la meta, se procede a definir los objetivos del control de

inventarios, entre ellos estan:

o Realizar de forma correcta una orden de compra, teniendo como base la
clasificacion ABC de la materia prima y tomando en cuenta el nivel de

reorden.
o Verificar la funcionalidad del método propuesto de prondstico de ventas,

teniendo siempre la comparacion de las ventas reales contra las ventas

proyectadas.
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A continuacion se presentan los graficos de modelo de inventario para los
articulos de clasificacion A:

Figura 14. Gréfico del modelo de inventario del bronce TP-660
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M

M.R = 506,25m

__________________________________________________ 5.5=2726m

~ Tiempo

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 15. Grafico del modelo de inventario del acero XW-441
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Fuente: elaboracion propia.

Figura 16. Gréfico del modelo de inventario del acero D2
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 17. Gréfico del modelo de inventario del acero DF-2

Cantidad

Fuente: elaboracion propia.

3.6.1. Almacenamiento fisico y disponibilidad de entrega

Una de las principales actividades en la gestiéon de un almacén de materia
prima es la asignacion de un espacio fisico a una gran cantidad de materiales,
ya que es indispensable minimizar las distancias a recorrer entre la entrada y
salida de producto. De esta forma se reducen movimientos y maniobras, gracias
a una estratégica localizacion de la materia prima, tomando en cuenta la

clasificacion ABC y dandole importancia a los materiales de clasificacion A.
dUn sistema de gestion de almacenaje otorga una localizacion estratégica

a la materia prima que se encuentra en proceso de ingreso al area del Centro

de Maquinado, se toman en cuenta caracteristicas como la rotacion que tendra

66



dentro de la bodega, colocandola en un area previamente configurada y que ha

sido delimitada en zonas de estanterias con materia prima similar.
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4. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE
INVENTARIOS

Para lograr una correcta implementacion, es necesario tener claro el
problema a solucionar, en este caso, el control adecuado de los inventarios de

la empresa.

Se deberd hacer énfasis en la importancia del seguimiento de la
implementacion, la cual puede hacerse en paralelo, realizando las
modificaciones y los ajustes necesarios mientras que se sigue utilizando el
mismo sistema que la empresa ha llevado hasta este momento, el cual se
suspendera cuando la implementacion del nuevo sistema esté completa y

funcionando correcta y efectivamente.

4.1. Implementacion del método ABC

Al implementar un método de control de inventarios, siendo este el método
ABC, se fortalecera a la empresa en cuanto al control que debe tener con las
cantidades a ordenar de materia prima, priorizando la clasificacién de tipo A,

gue es la que tiene mayor beneficio para la empresa.

Con la implementacion de este nuevo método, se disminuira la cantidad
de material en inventario, ya que se tendra un control de qué materiales deben
de ser indispensables para el funcionamiento de la empresa y con cuales
materiales es posible tener faltante sin provocar una disminucion significativa en

los ingresos de la empresa.
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41.1. Pronéstico de ventas

Este proporcionara el fundamento para la planeacion de presupuestos y
control de costos, el tipo de prondstico que debera utilizarse es de series

estacionales.

Los pasos que deben seguirse para efectuar un prondstico confiable
deben iniciar con la tabulacion de la informacion de ventas historicas;
basandose en esta se realiza el gréafico y se efectlan los andlisis primarios y
secundarios para luego determinar las proyecciones de demandas futuras.

Una planificacion eficiente, tanto a corto, mediano o largo plazo, esta en
funcion de una efectiva prevision de la demanda de los materiales que provee la

empresa.

4.1.2. Presupuestos

La gerencia debe tomar en cuenta tanto el presupuesto de ventas como el
de produccion, con el fin de planear los recursos de la empresa, ya que
llevando un control presupuestal se veran reflejados los deberes vy

responsabilidades de cada uno de los miembros de la empresa.

Al momento de realizar los presupuestos, se debe sostener un sistema de
investigacion adecuado que permita indicar, de forma congruente, lo que
debera ocurrir respecto a la demanda y tomar en cuenta que debe tener
flexibilidad en el presupuesto.
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4.1.3. Lote 6ptimo de compra

Para la implementacion de un lote Optimo de compra, se deben tomar en
cuenta dos factores fundamentales, uno de ellos es el costo y el segundo es el

volumen de la cantidad demandada o almacenada.

4.1.4. Inventario de seguridad para materia prima

Es necesario crear una politica de stock de seguridad, cuando los tiempos
de entrega de materia prima sufren retrasos que son inevitables debidos a que
surgen por parte del proveedor, con el fin de garantizar la existencia de materia

prima en bodega.

Se debe llevar un control adecuado del tiempo de entrega de materia
prima, ya que si este sufre alguna variacion, debe recalcularse el stock de
seguridad y adecuarlo a las nuevas situaciones que presenta la empresa, para

no provocar faltantes por utilizar un sistema inadecuado.
4.2. Existencias de inventario fisico y tedrico de materia prima

Es importante que la empresa lleve un control, tanto del inventario fisico
como tedrico de la materia prima que se encuentra en bodega, por lo que a

continuacion se presentan los formatos que deben utilizarse para tener un mejor

manejo de los mismos.
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Figura 18. Formato de control de existencias fisicas

Encargado:
Area: bodega de materia prima

Fecha de revision: Firma:

CONTROL DE EXISTENCIAS FiSICAS DE MATERIA PRIMA

Nombre de la materia prima Cantidad fisica

Fuente: elaboracion propia.

En el formato anterior se debe colocar la cantidad de materia prima
existente en el area de bodega.
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Figura 19. Formato de control de existencias tedricas

L N

Encargado:
Area: bodega de materia prima

Fecha de revision: Firma:

CONTROL DE EXISTENCIAS TEORICAS DE MATERIA PRIMA

Nombre de la materia prima Cantidad sistema

Fuente: elaboracion propia.

Este formato es el que se manejara para tener el control de la materia

prima en el sistema, empleando el equipo de cdmputo.
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Figura 20. Formato de comparacion de inventario fisico y tedrico

Encargado:
Area: bodega de materia prima
Fecha de revision: Firma:

COMPARACION DE INVENTARIO FiSICO Y TEORICO DE MATERIA PRIMA

Cantidad Cantidad

Nombre de la materia prima fisica sistema Diferencia

Fuente: elaboracion propia.

Con este formato se busca realizar una comparacién entre el inventario
fisico y el inventario tedrico, teniendo como expectativa una diferencia igual a

cero que indicaria que el inventario se encuentra cuadrado correctamente.
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4.3. Optimizar la rotacién para los diferentes tipos de materiales

La rotacion de materiales es de gran importancia y tiene relacién con la
entrada y salida de los mismos de bodega. Debido a que estos materiales no
tienen fecha de vencimiento no existe una preocupacion por rotarlos respecto a

este esquema.

Sin embargo, como ya se tiene una clasificacion ABC de los materiales, es
fundamental tomar en cuenta una rotacion, tomando como prioridad a los de

clasificacion ABC: bronce TP-660, acero XW-4, acero D2 y acero DF-2.

Esto se realiza con el fin de tener mas cercanos los materiales que
incurren en un beneficio alto para la empresa y colocarlos con base en su

prioridad y clasificacién, como fue indicado en la tabla IV.

4.4, Recursos

Como medidas complementarias a la propuesta del sistema de manejo de
inventarios que faciliten y garanticen el alcance de los objetivos que se
presenten con la implementacién, se hace necesario incluir en la propuesta una

serie de recursos.

Entre los recursos necesarios se encuentran los del tipo fisico, entre estos
se puede mencionar la adquisicion de un equipo de cémputo que facilite el

ingreso de datos para tener un mejor control de los inventarios existentes.

El otro tipo de recursos es del tipo humano, que incluyen las
capacitaciones al personal, tanto de bodega como administrativo, para lograr

una mejor direccion dentro de la empresa.
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4.5. Sefializacién del area de bodega

Se presentan algunos procesos de sefializacion que deben llevarse a cabo
dentro del area de bodega con el fin de proteger tanto al personal como a la

materia prima que se encuentra almacenada.

o Sefales informativas: su funcion es guiar al personal y proporcionar
ciertas recomendaciones que se deben seguir. Deben ser de color verde o

azul.

o Sefales preventivas: su funcién es advertir al usuario sobre la existencia y

naturaleza de un riesgo, deben ser de color amarillo.

o Sefales prohibidas o de restriccion: su funcion es indicar acciones que no

se deben ejecutar, deben ser de color rojo.

o Sefales de obligaciéon: su funcién es imponer la ejecucién de una accion

determinada, deben ser de color azul.

4.6. Analisis de costos

La administraciéon de las empresas tiene, como uno de los principales
objetivos, alcanzar su misién de la forma mas eficiente, aprovechando al
maximo los recursos con los que cuenta sin incurrir a grandes gastos que no
tengan ningun retorno o beneficio, por lo tanto, en necesario analizar si el costo

de la solucién al problema no excede el costo original.

Emprender un proyecto de mejora para la empresa conlleva un analisis

gque compare los costos en los que se incurrirA por el desarrollo,
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implementacion y operacion del mismo, contra los beneficios esperados tras el
desarrollo, esperando que los beneficios sean los méas rentables respecto a la

inversion.

La decisién final de implementacion es basada en gran parte en el
resultado obtenido en el andlisis beneficios—costo. A continuacion se presentan
los gastos en los que se incurre tras la implementacion del proyecto asi como

los beneficios esperados.

Para la implementacion de este proyecto se debe adquirir un equipo de
computo con un valor de Q 7 500 para facilitar el control de inventario tedrico en
el sistema y tener un acceso mas rapido a los datos de la empresa. También se
tiene una inversion por el tiempo de implementacion, en la cual se debe dar
rotacion a la materia prima y utilizar mano de obra adicional que ocasiona un
costo por un valor de Q 25 000. Se presentard a continuacion los beneficios
obtenidos con la implementacion y con el sistema actual que maneja la

empresa.

Tabla XIl.  Beneficios
Con proyecto Actual
(quetzales) | (quetzales)

Beneficios directos
Mano de obra directa 5 000 4 000
Rotacion de materia prima 45 000 30 500
Beneficios intangibles
Control y acceso de datos 4 DDD|
Beneficios directos
Mano de obra indirecta 1 000

Total 85 000 34 500

Fuente: elaboracion propia, con datos proporcionados por Proventsa.
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A continuacion se muestra, de forma detallada, el flujo de efectivo con una

vida util de 5 afos.

Tabla Xlll.  Flujo de efectivo
Afio 0 Afio 1 Afio 2 Affio 3 Afio 4 Afio 5
(quetzales) | (quetzales) | (quetzales) | (quetzales) | (quetzales) | (quetzales)
Inversion inicial
Implementacion 25000
Equipo de computo 7 500
Costos de operacion
Energia Electrica 5000 5000 5000 5 000 5 000
Costos totales 5000 5000 5000 5000 5000
Ingresos
Beneficios proyecto 55000 55000 55000 55 000 55 000
Beneficios actuales 33 500 33500 33500 33 500 33 500
Total beneficios 21 500 21500 21500 21 500 21 500
Depreciaciones
Equipo de computo 249975 249975 249975 249975 249975
Flujo de efectivo 32500 1400025 1400025| 1400025 1400025 1400025

Fuente: elaboracion propia.

4.6.1. Valor presente neto (VPN)

Este método permite evaluar proyectos a largo plazo. Mediante este
método es posible conocer el valor monetario actual a una tasa de interés
especifica, de los beneficios y los costos de un proyecto, para determinar luego
con un analisis beneficio — costo si el proyecto representa ganancias para la

empresa.

Si el valor presente neto estimado es positivo, quiere decir que se tendra
una rentabilidad, si es igual a cero se recuperara la inversion inicial y si se
obtiene un valor negativo no se tendra rentabilidad y el proyecto debe
rechazarse. Se trabajara con una tasa de interés del 19 % anual.
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Q 14 000,25 Q 14000,25 Q 14000,25 Q 14 000,25
@i @192 | @w19® | (1,19

Q 14 000,25
(1,19)5

VPN = —Q 32500 +

=@ 10307,65

Como se observa, el resultado del valor presenta neto es positivo, no
solamente es recuperable la inversion, sino que también se obtiene una

ganancia.
4.6.2. Tasa interna de retorno
La TIR de la inversion es la tasa de interés a la que el valor actual neto de
los costos de la inversion es igual al valor presente neto de los beneficios de la
inversion.

TIR=VPN= 0

Q1400025 Q1400025 Q1400025 Q1400025 Q 14 000,25
(119t (1,19)? (1,19)3 (1,19)* (1,19)°
— (032500

Para la tasa interna de retorno se trabajara el método de ensayo y error, el

gue permite llevar al equilibrio el proyecto.
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Tabla XIV. Interpolaciéon TIR

VPN Interés
-141999 35 %
0 TIR
10 307,65 19 %

Fuente: elaboracion propia.

Luego de interpolar se obtiene un valor para la TIR de 33,06 %, el cual
expresa la tasa que iguala el valor actualizado de los flujos de efectivo de los
fondos netos de la implementacidén de este proyecto con la inversion realizada.

Obteniendo este valor de TIR se concluye que el proyecto debe aceptarse.
4.6.3. Andlisis beneficio costo (B/C)

Se considera que un proyecto es atractivo cuando los beneficios derivados
de su implementacion, y reducidos por los beneficios negativos esperados,

exceden sus costos asociados.

Cuando el analisis B/C es mayor a uno los ingresos son mayores a los
egresos, si es igual a uno los ingresos son iguales a los egresos y si el
resultado en menor que 1, quiere decir que los egresos son mayores que los

ingresos.

El calculo del indice beneficio/costo para el presente proyecto se

determina de la siguiente manera:

B Valor presente de los beneficios

C  Valor presente de los costos
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B Q42807,65
—= —————=132
¢ Q32500,00

Se puede observar que el valor obtenido del analisis beneficio/costo es
mayor a 1, lo que indica que la implementacién del proyecto se justifica y
asegura que los beneficios econdmicos son mayores en relacion a los costos

gue conlleva el mismo.
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5.  MEJORA CONTINUA

Es importante que la empresa adopte una filosofia de mejora continua con
el fin de obtener mejoras en la eficiencia de los procesos productivos, mejoras
administrativas y todos los aspectos que representen un crecimiento a nivel
organizacional que se refleje tanto en los productos como en el servicio que

presta la empresa a sus clientes.

La implementacion de la mejora continua asegura la perfeccion en los
procesos tomando en cuenta acciones preventivas y correctivas para tener

resultados optimos.
5.1. Auditorias internas

Se realizan por la propia empresa para confirmar la efectividad del sistema
de gestidén de inventarios y para obtener informacion para la mejora del sistema
de gestion.

Se deben realizar las acciones correspondientes para garantizar que la
materia prima tenga la calidad adecuada. Es necesario establecer

especificaciones de compra y realizar una adecuada seleccion de proveedores.

La inspeccion del almacenamiento de la materia prima complementa el

proceso de mejora continua para garantizar la calidad del producto.
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5.1.1. Programa de auditoria

Debe contribuir a la determinacion de la efectividad del sistema de gestion
auditado. El gerente debe estar identificado con las exigencias en el control de
calidad, con el fin de disefar, evaluar, desarrollar estrategias y tomar decisiones
de acuerdo con el plan, para mejorar la productividad con el fin de beneficiar

tanto a la empresa como a su propio crecimiento.

Debe programarse, por lo menos cada tres meses, una autoria sobre la
gestion de inventario de materia prima para verificar la organizacion efectiva y

gue se esté cumpliendo con el sistema de manejo de inventarios.

El programa de auditoria debe incluir la informacién y recursos necesarios
para organizar y conducir las auditorias de manera eficiente y debe incluir lo

siguiente:

Objetivos para el programa de auditoria

o Duracién, ubicacion y cronograma de las auditorias
o Procedimientos del programa de auditorias

o Criterios de auditoria

o Métodos de auditoria

o Seleccion de los equipos de auditoria

. Recursos necesarios
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o Procesos para el manejo confidencial de la informacion

La implementacion del programa de auditoria debe ser supervisada para
comprobar que se han alcanzado los proyectados.

5.1.1.1. Monitoreo del programa de auditoria

La persona que gestione el programa de auditoria deberd verificar su

implementacion, teniendo en cuenta los siguientes puntos:

Evaluar la conformidad con los programas de auditoria, cronogramas y

objetivos.

o Evaluar el desempefio de los miembros del equipo auditor.

o Evaluar la habilidad de los equipos auditores para implementar el plan de
auditoria.

o Evaluar la retroalimentacion dada por la alta gerencia, auditados,

auditores y otras partes interesadas.

5.1.2. Plan de auditoria

Deben planificarse reuniones con el equipo encargado del almacén de
materia prima y con el gerente, quince dias antes de la autoria; con el fin de
planificar las actividades de modo que la auditoria sea desarrollada de una
manera mas efectiva. La reunion debe durar como maximo 2 dias para
establecer las actividades y este mismo proceso debe realizarse cada 3 meses

para cumplir con el programa.
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Se deben identificar los pasos necesarios para asegurar las
especificaciones y calidad, tanto de los productos como del servicio que brinda

la empresa.

Para realizar un correcto plan de auditoria, la organizacion debe apoyarse
en los principios de auditoria para llevarlo a cabo de forma efectiva y confiable.

Los principios son:

o Integridad: esta es la base del profesionalismo. La persona que realice la
auditoria debe llevar a cabo su trabajo con honestidad, responsabilidad y

de manera imparcial.

o Presentacion ecuanime: se constituye como la obligaciébn de presentar
los resultados de forma veracidad y exactitud. Los hallazgos,
conclusiones e informes de la auditoria deben ser comunicados de forma

clara y objetiva.

o Cuidado profesional: aplicacion de la debida seriedad y formalidad

durante la auditoria.

o Confidencialidad: manejo seguro de la informacion.

o Independencia: base de la imparcialidad de la auditoria y la objetividad
de las conclusiones de la misma. El responsable de la auditoria debe
mantener una actitud objetiva a lo largo del proceso de auditoria para
asegurarse de que los hallazgos y conclusiones estaran basados solo en

la evidencia de la auditoria.
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o Enfoque basado en evidencia: método racional para alcanzar
conclusiones de la auditoria confiables y repetibles, a través de un

proceso de auditoria sistematico.

5.1.3. Seguimiento a la auditoria

Al obtener los resultados de la auditoria, las conclusiones pueden indicar
la necesidad de acciones correctivas, preventivas o de mejora. La persona que

realiza la auditoria debe informar al gerente el estatus de estas acciones.

5.1.3.1. Acciones correctivas, preventivas y de

mejora

Luego de realizada la auditoria, se debe disefiar e implementar estrategias
de cambio dentro de los contextos organizacionales, creando un plan de accion
que permita mejorar la productividad. Se debe incluir una fecha limite de
cumplimiento del plan de mejora y que este periodo no sea excesivo para evitar
que las debilidades del sistema se vuelvan demasiado grandes y que el sistema

de control de inventarios se pierda.

Se debe tomar en cuenta que no es necesario esperar los resultados de
una auditoria para poner en marcha una estrategia de mejora, si alguna

debilidad es detectada con anticipacion.

Es importante motivar a los empleados para actuar de manera consciente
con los objetivos y valores, tanto de la empresa como del proceso que se
realiza, para que ellos estén comprometidos a identificar cualquier debilidad que

se esté dando en el sistema y de esta forma implementar una accion correctiva.
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La revision y mejora del programa de auditoria debe de considerar lo

siguiente:

Identificar y segregar el producto afectado.

o Identificar si hay un equipo involucrado.

o Documentar las acciones inmediatas.

o Investigar y evaluar el riesgo.

o Identificacion de la causa raiz.

o Toma de las acciones correctivas necesarias para disminuir o eliminar el

riesgo, para aplicar estas acciones se debe de asegurar que las

acciones correctivas que se vayan a tomar no introduzcan un nuevo

riesgo.
o Registrar y comunicar.
o Monitorear el proceso de ejecucion.
o Verificar la eficacia de la accion tomada.
5.2. Control de inventario fisico y tedrico

El correcto control de la cantidad de inventario que debe mantenerse
almacenada es fundamental para evitar que se interrumpa la produccion

cuando no se tiene un stock minimo y si se posee una alta cantidad de
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existencia, representaria un costo elevado para la empresa. Es indispensable
mantener un control de inventario correcto para evitar cualquier discrepancia

antes mencionada.

5.2.1. Verificacion de existencias fisicas

Se refiere al conteo del inventario fisico. Se debe realizar una revision
semanal de cada materia prima que se encuentra fisicamente en la bodega y de

esta forma evitar quedarse sin existencias.

Debe anotarse de forma manual, por medio de una tabla, la cantidad de
existencia de cada material, para luego ingresar de una forma mas practica los

datos a la computadora.

5.2.2. Verificacion de existencias en el sistema

Cuando se dan entradas y salidas de materia prima en la bodega, se
debe llevar un control en el sistema por medio de una computadora, basado en

los pedidos de abastecimiento.

Este dato servird posteriormente para complementarlo con los datos
obtenidos de la revisiébn semanal de la existencia fisica de materia prima dentro
de la bodega. Se puede utilizar la misma tabla que se utiliza en la verificacion
de existencias fisicas, Unicamente cambiara la columna de los datos de

inventario fisico y se colocaran los datos de inventario en el sistema.
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5.2.3. Comparacion de inventario fisico con relacion al

inventario teérico.

Luego de obtener los datos de la revision semanal, se deben ingresar en
la computadora para comparar los datos existentes ya en el sistema con los
datos del conteo realizado.

Se tomaran las tablas anteriores y se uniran utilizando las columnas de
existencia fisica y existencia en el sistema y se agregara una columna de
diferencia. Esta servira para realizar la resta entre las dos columnas antes
mencionadas, teniendo como propdsito observar si no existe desfase en el

inventario de materia prima.

Si la resta de esta comparacion es cero, quiere decir que el inventario no
presenta faltantes y esta totalmente cuadrado. Si existiera algun valor en esta
columna, entonces deberia verificarse si el conteo de inventario fisico se realizé
de forma correcta o buscar una justificacion para el desfase y proponer una

accion inmediata.

5.3. Desarrollo del plan de mejora

Es necesario tener un plan de mejora, a través del cual se desarrolla el
proceso de calidad, mentalizando a toda la empresa en el trabajo en equipo y
bien realizado, y en la necesidad de mejorar continuamente los procesos y

acciones.

Se busca contribuir a desarrollar y perfeccionar los procesos de la
empresa entorno a calidad, innovacion, productividad y servicio al cliente que al

final se veran reflejados en mejores y mayores ingresos para la empresa.
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5.3.1. Circulo de Deming

Los circulos de calidad promueven la gestién participativa de todos los
miembros de la empresa en el proceso de solucion de problemas, son un

instrumento esencial para el funcionamiento de un proyecto de mejora continua.
Las personas que se enfrentan a problemas especificos se relnen para
identificar, investigar y encontrar soluciones a los mismos. Identificar el
problema no es el fin de los circulos de calidad, el fin consiste en investigar
exactamente qué causoO el problema, para luego determinar una solucion y
ponerla en practica de ser aprobada.
En resumen, el circulo de Deming tiene como misién:

o Contribuir al desarrollo y mejora de la empresa.

o Construir un ambiente agradable de trabajo y respetar las opiniones de

los miembros de la empresa.

o Promover el talento de los miembros de la empresa para el mejoramiento

continuo.
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Figura 21. Esquema del ciclo de la mejora continua

Fuente: Administracién de empresas. http://educacionsig.blogspot.com. Consulta: 18 de agosto

de 2015.
o Planificar
o Involucrar a la gente correcta
o Recopilar los datos disponibles
o Estudiar los procesos involucrados
o Desarrollar el plan
o Hacer
o Implementar la mejora/verificar las causas de los problemas
o Recopilar los datos apropiados
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. Verificar

o Analizar los datos
o Comprender y documentar los resultados
o Revisar los problemas y errores
o Actuar
o) Incorporar la mejora al proceso
o Comunicar la mejora a todos miembros de la empresa
o Identificar nuevos proyectos/problemas
5.3.1.1. Principios del circulo de Deming

Los circulos de calidad se apoyan principalmente en tres principios

generales, los cuales son:

o El trabajo en grupo es connatural a toda sociedad en la que la identidad
de la persona esta, en gran medida, determinada por el grupo al que

pertenece.

o Nadie puede conocer mejor el trabajo que aquel que lo realiza

cotidianamente.

o La mejor idea de uno es siempre inferior a la idea del grupo.

Los circulos de calidad buscan mejorar la calidad del trabajo y la calidad
de vida en el trabajo, aumentando el grado de participacion de los miembros de

la empresa. Los circulos de calidad de plantean tres objetivos:
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Contribuir al desarrollo y a la mejora de la empresa.

Respetar las cualidades humanas, establecer un lugar de trabajo

agradable que recobre un sentido positivo.

Desarrollar la capacidad humana de los trabajadores, optimizando sus

cualidades personales.

En la filosofia de los circulos de calidad se encuentran los siguientes

principios:

La participacion de las personas a todos los niveles.

La participacion es voluntaria.

Interés y espiritu de superacion constante que hace sensibilizarse de las

cosas que no van bien, que podrian ir mejor o que crean problemas.
Capacidad para analizar los problemas e identificar sus causas.
Formacién para resolver los problemas poniendo los remedios oportunos.
Mantener los resultados obtenidos. Reconocimiento, a todos los
niveles, de que nadie conoce mejor una tarea, un trabajo o un proceso

aquel que lo realiza cotidianamente.

Respeto al individuo, a su inteligencia y a su libertad.
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Potenciacion de las capacidades individuales a través del trabajo en

grupo.

Referencia a temas relacionado con el trabajo.

5.3.1.2. Puntos focales del circulo de Deming

Calidad: es considerado el gran objetivo de los circulos, debido a que los
mercados son cada vez mas competitivos y se tiene un mayor nivel de
exigencia lo que provoca que la calidad sea una preocupacion central

para las empresas.

Productividad: el circulo de la mejora continua pueden colaborar en
incrementar la productividad en un sentido mas amplio y en todas las

areas de la empresa.

Mejora de costos: el conocimiento de los costos evita el derrochar y la

mala administracion de los recursos.

Motivacion: se puede conseguir motivar de una forma constante a los
miembros de la empresa con su participacién en los objetivos de la

empresa.

Integracién: hace que los miembros de la empresa conozcan el trabajo
de los demas y comprendan de una mejor manera sus necesidades y

problemas.

Reorganizacion: realizar cambios en la estructura de la empresa o en los

procesos que conlleven a una mejora.
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5.3.1.3. Caracteristica del circulo de Deming

o Tamafio: debe tener como minimo 4 y como maximo 15 miembros de la
empresa.

o Periodicidad: los intervalos deben ser fijos, una vez por semana seria lo
ideal.

o Integrantes: deben estar bajo el liderazgo de la misma persona que a su

vez también participa.

o Participacion: el grupo es quien debe tomar las decisiones. Las

decisiones no se toman por votacion sino por consenso.

o Voluntariedad: los miembros deciden si participan o no, no es obligatorio.

5.3.1.4. Estrategia de planificaciéon

La metodologia de los circulos de calidad es una secuencia de actividades

gue ayuda a facilitar la solucion de los problemas o la realizacién de mejoraras

en una forma organizada.

o Identificacion y seleccion del problema
o Realizar un listado de los problemas hallados.
o Describir el problema indicando ubicacion, tiempo y alcance.
o Visitar el lugar en donde se esta dando el problema vy fijar una

meta para minimizarlo.
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o Andlisis (causas del problema)

o Identificar las causas principales que estan propiciando el
problema, se puede utilizar la técnica de tormenta de ideas y luego
se realiza un diagrama de causa y efecto.

o Determinar las acciones que se deben implementar para eliminar

o disminuir las causas del problema.

. Generacion de soluciones

o Con la misma técnica de tormenta de ideas se pueden obtener

varias alternativas de solucion.

o) Seleccionar la mejor solucion generada de la tormenta de ideas.
o Seleccion y planificacién de la solucién
o Se debe de desarrollar un plan en donde se contesten las

siguientes preguntas: qué, como, cuando, quién y dénde.
o Obtener la aprobacion de gerencia y la colaboracion necesaria de

los miembros de la empresa.

5.3.1.5. Implementacién de las estrategias

propuestas
Si la gerencia aprueba el plan presentado, se debe comunicar a los

miembros de la empresa que deben realizarlo. Se debe entregar a cada

persona involucrada qué debe hacer, como y cuando debe hacerlo.
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Las acciones deben implementarse de acuerdo al plan elaborado y se
debe tener un registro de los recursos utilizados, tanto materiales como

humanos.
Luego de implementado el plan, se debe verificar y comparar la efectividad

de las acciones que se han desarrollado y validar si la meta propuesta fue

alcanzada.

98



CONCLUSIONES

Luego de establecer el inventario de materia prima y clasificarlo por
medio del método de control de inventarios ABC, se obtuvo que para la
clasificacion A se tiene 64,38 %, clasificacion B 29,41 % vy clasificacion C

6,21 % de valor de consumo anual.

Los materiales de clasificacion A que representa mayor volumen
monetario para la empresa son: bronce TP-660, acero XW-4, acero D2 y
acero DF-2.

Con base en los datos histéricos de las ventas de los ultimos tres afios
de la empresa, se establecio que el tipo de demanda para los materiales
se ajusta a un comportamiento de demanda de serie estacional, la
demanda tiene un comportamiento similar para los mismos meses pero

en diferente afo.

Para lograr una mejora continua en el sistema de control de inventarios
de la empresa, se debe seqguir la estrategia de planificacién, teniendo
una secuencia de actividades que ayuden a facilitar la solucion de los

problemas que la empresa detecte y asi lograr la realizacién de mejoras.
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RECOMENDACIONES

Se debe tener un correcto control de las entradas y salidas de materia
prima para evitar desfases en el inventario y para suministrar de forma
correcta los materiales y evitar atrasos de pedidos a clientes o en la

produccién.

Llevar un control de las ventas historicas de la empresa, ya que si surge
algun cambio en cuanto a la demanda, se debe identificar nuevamente

el tipo de prondstico a utilizar.

Capacitar al personal que se encuentra a cargo del control de
inventarios y mantenerlos informados sobre los cambios a realizar

dentro de la empresa.
El gerente debe promover la participacion de todos los miembros de la

empresa, ya que ellos son un elemento esencial para el funcionamiento

de un proyecto.
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