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GLOSARIO

Control de inventario Técnica que permite la existencia de los productos a

niveles deseados.
Costo de pedido Es el costo asociado con el reabastecimiento de un
inventario. Este es independiente del numero de

unidades pedidas.

Inventario Registro documental de los bienes y demas objetos

pertenecientes a uha empresa.

Materia prima Es todo componente que se utiliza en la fabricacion

de un producto.

Nivel de reorden Es el punto de cantidad de existencia de inventario.

Se debe realizar un nuevo pedido de materia prima.

Stock Cantidad de materia prima que se mantiene en

inventario.
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RESUMEN

El presente trabajo de graduacion se realiza con el fin de establecer un
sistema de control y administracién de un inventario para un aserradero. Esto
especificamente en el area de Bodega, ya que el personal que labora en el
mismo no contaba con la informacion necesaria para controlar el nivel de
inventario que manejan. Esto conlleva a no cumplir con las especificaciones

requeridas de los clientes, tanto en calidad como en cantidad.

La propuesta del trabajo de graduacion es dotar de herramientas y
establecer procesos y funciones para el eficiente manejo de los productos en la
Bodega, se toman en cuenta el establecimiento de estandares, el nivel de
reorden y el nimero de productos que se tienen en disposicion en el momento
gue se necesite. Lo mas importante es crear y hacer, de esta propuesta un
instrumento que brinde efectividad y respuesta inmediata en la toma de

decisiones de la parte de bodega de las empresas.

La implementacion de este nuevo sistema de control de inventario
permitira mejorar el nivel de rotacion del inventario en la bodega. Para lograr
este objetivo se plantea un nuevo procedimiento de gestidn que permita realizar
una administracion adecuada del sistema implementado. Asimismo que llene
las expectativas y requerimientos que en su oportunidad sean solicitados,
manejando un control de inventario, una linea tedrica de consumo, stock
minimo, nivel de reorden, cantidad de pedido, un control diario y brindar

reportes de informacion exacta y precisa.

XV



El desarrollo de este tema es importante porque el rubro de los
inventarios es uno de los mas significativos en los estados financieros de la
empresa. Esto por su buen manejo y control dependen los resultados

financieros a obtener.
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OBJETIVOS

General

Implementar un sistema de gestidon de inventarios para un aserradero.

Especificos

1.

Identificar la situacién actual de la empresa. en el manejo de inventarios

y su distribucién de mercaderia.

Determinar las politicas y procedimientos del aserradero que utiliza para

el control de inventarios.

Definir los pronosticos de ventas para la optimizacion de espacio en el

area de Bodega.

Describir el método de identificacion de productos en bodega, para tener

el control de la rotacion de inventarios.

Calcular los niveles de rotacion de productos, asi como el pedido 6ptimo

y niveles de abastecimiento, para cumplir con la entrega de pedidos.

Describir los planes de accién, por medio de métodos, que permitan

tener control de las existencias.
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7.

Determinar los formatos para el control y manejo de inventarios en

Bodega.
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INTRODUCCION

La importancia de la efectiva gestion de inventarios radica en que estos
significan un costo para la empresa. Como el costo de oportunidad de tener
materia prima, en proceso o producto terminado invertido en la empresa, hasta
la disminucién de la utilidad neta. Ademas es necesario mantener un control
adecuado sobre los inventarios especificamente en empresas donde su nivel es
muy representativo. Debe saber exactamente cuanto tiene (en cantidades y
monto) pues podra tomar mejores decisiones de compra, produccion y venta.
Esto lo derivara por un lado en ahorros y por el otro en mayores ingresos para

la empresa.

La empresa en estudio comercializa madera. En los Ultimos meses se han
presentado reclamos por parte de los clientes, dado que no les ha llevado a
tiempo los pedidos o estan incompletos. Esto genera que la empresa deba

reponer los productos que no llegaron al cliente.

Actualmente la empresa carece de un sistema para administrar
inventarios. Estos deben permitir alcanzar objetivos claros para solucionar las
deficiencias existentes en la adquisicion y consumo de los materiales,

administracion y distribucion efectiva de los inventarios.

Lo anterior conduce a la necesidad de analizar de forma sistematica los
procesos actuales. Se proponen mejoras que puedan ser introducidas en la
gestion de la cadena de suministros, tanto en el area técnica, como en la

operativa.

XIX



El aporte principal es evitar fugas de productos en el momento de realizar
las entradas y salidas a las bodegas con que cuenta la empresa. Esto evita que
varias personas intervengan en el proceso de compras donde puede haber
pérdida de mercaderia en el manejo del inventario. Debido a que no se tiene

registro de las compras.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Descripcion de la empresa

El aserradero es una empresa dedicada en la industria de la primera
transformacion de la madera de la especie de pino. Proveen de productos que
son destinados a la industria de segunda transformacion como: las carpinteria,
artesania, construccion, entre otros. La principal cadena de distribucion se

centra hacia la ciudad capital de Guatemala.

El desarrollo del aserradero esta influenciado directamente por la materia
prima. Esto por la evaluacion de la demanda de los productos y de la
disposicion de absorber cambios técnicos. Ademas influyen de manera

determinante los efectos del hombre sobre el medio ambiente.

Inici6 operaciones en 1981. Actualmente, se cuenta con una planta

industrial de aserrado ubicada en la localidad de Comalapa, Chimaltenango.
Durante 2009 la empresa se dedic6 a modernizar la linea de aserrado. Se
instalé6 un proceso completamente nuevo. Esto hace diferencia de otros

aserraderos por su eficiencia.

Aserradero cuenta de las siguientes unidades:

o Aserradero
o Reaserrio
o Secado



. Cepillado

. Control proceso (calidad)
. Control produccion

. Recepcién y despacho

. Administracién

. Mantenimiento

1.1.1. Ubicaciéon

El aserradero esta ubicado en el municipio de Comalapa, se sitia en la
region noroeste del departamento de Chimaltenango. Su extension territorial es
96 km? Dicha municipalidad es de 42 categoria. Esta poblacién dista a 39
kilbmetros de la cabecera departamental todo asfaltado. De la capital de la
Republica le separan 92 kilometros sobre la carretera Interamericana. Tiene
comunicacion también con los municipios vecinos de Tecpan y San Joseé
Poaquil, cuyas distancias son relativamente cortas. Asi como con todas las

aldeas y caserios del municipio.

De la cabecera municipal de San Juan Comalapa noreste a la cabecera
municipal de de San José Poaquil son aproximadamente 11 km, rumbo
suroeste son aproximadamente 2 km al entronque con la carretera
Interamericana CA-1. Esta 2% km. al sur conduce al camino por el cual unos
500 m. al oeste se llega a la cabecera Municipal Tecpan Guatemala. Tiene
asimismo caminos, roderas y veredas que unen a sus poblados y propiedades

rurales entre si y con los municipios vecinos.



Figura 1. Ubicacion de Comalapa, Chimaltenango

Fuente: Google Maps. https://www.google.com.gt/maps/place/Comalapa. Consulta: 2 de julio
de 2014.

1.1.2. Mision

La mision genera identidad, define el caracter perdurable de la
organizacion. “Es el objetivo supremo y permanente que sefiala la contribucion
de la empresa a la comunidad. Es una percepcion clara y compartida que

explica por qué y para que existe la empresa”. *

La mision de la empresa es: transformar y comercializar productos del
aserrio con un alto nivel de calidad, productividad y competitividad,
satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes, manteniendo relaciones
productivas con nuestros trabajadores para hacer buen uso de los recursos

tecnoldgicos, financiero y ecolégicos, que nos permitan relaciones mutuamente

! BALLVE. Alberto. Misién y valores. La empresa en busca del sentido. p 3.
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provechosas con la comunidad donde operamos y proteger el medio ambiente

para alcanzar el desarrollo sostenible.

1.1.3. Visién

“Vision es el conjunto de ideas generales que permite definir claramente, a
donde quiere llegar la organizacion en un futuro, mediante proyecciones

descriptivas y cuantitativas”. 2

La vision de la empresa es: incrementar el valor de la empresa, llegar a

nuevos mercados, basandose en el crecimiento y compromiso sustentable.

1.2. Descripcion del aprovechamiento

La denominacion de madera aserrada hace referencia a las maderas que
son cortadas en sentido longitudinal. Estas que pueden presentar forma de
vigas, tablones, tablas, listones. A su vez esta madera es utilizada para obtener
subproductos dentro del mismo proceso de aserrado. Practicamente todas las
especies forestales son utilizadas para producir madera aserrada. En la
presente investigacion se hara referencia a la madera que se obtiene

principalmente de pino.

Se ha determinado que la calidad de la madera aserrada disminuye
cuando la calidad de las trozas no es buena y que el coeficiente de aserrio se
reduce con el aumento de los defectos de las trozas. Los trozos con curvatura
generan menos madera que los rectos, para la misma categoria dimétrico y

longitud.

2 GALINDO, RUIZ. Creacion de empresas, guia planes de negocios, p. 5.
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. Factores de la materia prima

o Diametro de las trozas

o Largo de las trozas

o Grado de conicidad

o Grado de curvatura de la troza

o Grado de sanidad

o Caracteristicas anatémicas de la especie

De todos los factores que afectan el aprovechamiento de la madera, el
gue tiene mayor relacion con el coeficiente de conversion es el factor de la

materia prima. Por lo tanto se explicaran a continuacion:

. Diametro de las trozas: el aprovechamiento de la madera crece con el
diametro del trozo. No es nada raro que el aprovechamiento de un trozo
de 20 cm sea alrededor de 50 %. Mientras que el aprovechamiento para
un didmetro de 30 cm esté mas cerca de 60 %. Por tanto, queda claro
gue una distribucion de diametros, con un diametro medio de 32 cm.
influird sobre el aprovechamiento de la materia prima de manera

diferente de una distribucion con un diametro promedio de 18 cm.

. Largo de las trozas: trozas cortas requieren de mas trabajo para su
manipulacion. La influencia de los tiempos muertos en la alimentacion de
las maquinas aumenta en comparacion a trozas largas. Sin embargo con

el aumento del largo, incrementa la curvatura de los trozas.



Figura 2. Calidad de la madera en un corte longitudinal de la troza

medula o
duramen

madera clara
y alburente

Fuente: empresa aserradora.



El diagrama de corte tangencial se emplea regularmente para aserrar
madera de varias especies de Pinus (por ejemplo P. duranguensis y P.
cooperi); el tipo de asierre al cuarto de la figura es el mas empleado para
aserrar madera de encino. Las caracteristicas de forma de la troza, su
dimensién (principalmente el didmetro) y los pedidos de los clientes
(productos requeridos en gruesos y anchos) son los elementos

principales que se consideran para hacer un diagrama de corte.

Figura 3. Ejemplos de diagramas de cortes tangencial y al cuarto

=

asierre tangencial

Fuente: empresa aserradora.



Grado de conicidad: el efecto de la conicidad es mas notorio para
diametros menores y segun el largo. El volumen aprovechable tiende a
ser menor, obteniendo tablas mas delgadas, angostas y cortas; y el

tiempo de aserrado aumenta.

Grado de curvatura de la troza: tiene un efecto muy directo en cuanto al
valor del aprovechamiento, ya que la madera no se puede aprovechar
en las curvas para sacar productos y por otro lado dicha madera cuenta
en el calculo del volumen del trozo. Ademas trozas curvadas requieren
mas tiempo para su posicionamiento correcto en la maquina de aserrado
y muchas veces causan dificultades y pérdidas de tiempo en el

transporte y manejo mecanizados de ella.

Grado de sanidad: defectos internos de la madera y presencia de nudos
disminuye el aprovechamiento de la troza. Cada trozo tiene distintas
calidades. A veces, los productos que han sido pedidos, no
necesariamente corresponden a las calidades que se encuentran. Por lo
cual hay que sacrificar el volumen producido y utilizar patrones de corte

gue no son optimos.

Caracteristicas anatomicas de la especie: la resina de algunas maderas
se licua. Esto es producto del calor de friccion que se produce por el
corte, ensuciando las hojas de la sierra y formandose una mezcla de
aserrin y resina sobre la superficie de los elementos de corte. Esto
causa aun mas calor, haciendo que las hojas pierdan rigidez y precisiéon

de corte.



1.2.1. Tipo de organizacion

Tomando en consideracion que, en el area de aserrado se realizan tres

tipos de trabajos, se establece lo siguiente:

. Mantenimiento preventivo
. Revisiones periodicas
. Reparaciones

La estructura organizativa debe establecerse en funcién de los trabajos
que alli se desarrollan. En tal sentido hay que considerar los aspectos

siguientes:

. Personal de taller y las responsabilidades inherentes

Planificacion de trabajos de mantenimiento

Planificacion de revisiones

Planificacion de reparaciones e inventario de partes a utilizar

En esta area labora el personal de tipo gerencial, de supervision, de apoyo
administrativo, control y pedido de repuestos y de contabilidad asi como de

planificacion de trabajos de mantenimiento.



Figura 4. Organigrama

Gerente General

Asesor Legal Secretaria Contabildad

Gerente de Gerente
Produccion Administrativo
]
S l‘ d I
Upervisor de
Planta Jefg dg Jefe ce Jefe de Personal
Mantenimiento Mercadeo Jefe de Bodega
l Jefe de
Jefe de Ventas Compas

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio 2010.

1.2.2. Equipo de trabajo

Para la ejecucion del estudio se trabaja con las siguientes maquinarias:

Descortezador: es de disco y utilizado para sacar la corteza del trozo para su

posterior aserrio.
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Figura 5. Descortezador

Fuente: www.ehassman.com. Consulta: julio de 2014.

. La funcion principal funcién del descortezador es la remocion de la
corteza del tronco de madera. Remueven totalmente la cascara de los
troncos de madera. Las cascaras son reducidas a tiras finas similares a la

viruta.
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Figura 6. Area de descortezado

Area de descortezado

1. Sitio de alimentacidn de la madera en rollo con corteza
2. Rondanas girgtarias

3. Carro wransportador

4. Cobeilla fiotante (fresa)

5. Cato hidriulico

6. Vias

7. Banda transpeoradors de Ia cortzza

8. Cabina de contral

9. Salida de la madera en roflo descortezada

Fuente: empresa aserradora.
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Figura 7. Maquina descortezadora de cabeza movil

Fuente: empresa aserradora.

. Sierras: sierra doble en maquina principal y circulares en maquina

secundaria.
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Figura 8. Sierra doble

Fuente: empresa aserradora.

. Sierra doble: sierra circular multiple que tiene una sierra fija y otra
ajustable. El fin es regular los distintos anchos de acuerdo al
aprovechamiento de la pieza o bien al producto final que se obtener.

Dimensiona en el ancho.
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Figura 9. Cepilladora

Fuente: empresa aserradora.

Cepilladora: maquina que se emplea para calibrar dos o0 mas lados en un
solo paso de trabajo. Se utiliza para lograr superficies homogéneas y con
ello la base para el segundo paso de elaboracion mediante calibrado de

espesor o similar.
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Figura 10. Sierra circular multiple

Fuente: Sierras para madera. www.solostocks.com/sierras/pmadera. Consulta: julio de 2014.

Trozado: sierra circular que hace cortes perpendiculares a la orientacion
de la fibra, con el fin de obtener piezas libres de defectos (Blocks).

Dimensiona en el largo.

Finger: es una fresa que permite hacer dientes de entre 5y 12 mm.
Luego posee una encoladora generando uniones dentadas de gran

resistencia, con el fin de obtener uniones dentadas.
Moldurera: maquina fresadora, que se emplea para diferentes trabajos de

fresado. Esto para piezas rectas o curvas, que le da un perfil

determinado a la pieza.
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1.2.3. Descripcion del proceso

El aserrado de madera cuenta con varios procesos que se detallaran a

continuacion.

1.2.3.1. Funciones

El trozo llega al campo de acopio, con corteza 'y en largo de 3,20 m,4 my

4,25 my se ordena por diametros de 28 a 64 (jas).

. Recepcion materia prima: el auxiliar interpreta la orden de trabajo,
verifica las condiciones de la playa de almacenamiento y realiza los
controles de calidad, bajo supervision del responsable del sector. Obtiene
la informacion para la descarga, la medicion y el almacenamiento de
rollos. Verifica las condiciones de trabajo, observando el estado y las
caracteristicas de los rollos a medir y almacenar. Ademas identifica las

condiciones de uso de la playa de rollos para el almacenado.

. Determina la mejor forma de medir y almacenar. Obtiene los recursos
gue son necesarios para realizar las tareas planificadas, solicita las
planillas de registro, segun normativa del establecimiento. Solicita y
retira las herramientas para la medicion y almacenado de rollos. Esto

aplicando criterios de calidad y normas de seguridad e higiene de trabajo.

. Manipular y medir: participa bajo supervision en el proceso de descarga y
apilado. Realiza la manipulacion de rollos para su posterior medicion y
saneo. Aplica técnicas de medicién para obtener las dimensiones del
rollo bajo supervision del responsable del sector, aplicando criterios de

calidad y normas de seguridad e higiene de trabajo.
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. Sanear, clasificar y mantener reserva de materia prima: reconoce los
defectos mas frecuentes en los rollos. Opera herramientas para el
saneado Mantiene un volumen adecuado de rollizos segun la produccion
de la planta. Registra y comunica el desarrollo de las tareas segun lo
solicitado por la supervision, aplicando criterios de calidad y normas de

seguridad e higiene de trabajo.

. Descortezar y abastecer la linea de aserrado: gestiona las herramientas
e insumos para el descortezado y abastecimiento de la linea de
aserrado, segun ordenes recibidas. Abastece la linea de aserrado con

rollos descortezados

1.2.3.2. Procesos

A continuacién se describen cada uno de los pasos del proceso de

produccion del aserradero.

. Descortezado: luego pasa al descortezador mecanico del diametro 28 al
46 y del diametro 48 al 64. Estos son descortezados manualmente para

gue quede libre de corteza y facilitar el proceso de aserrado.

. Sierra |: en este paso, la cierra realiza dos cortes tangenciales al trozo

para que quede en posicidn para el siguiente proceso.
. Sierra vertical: esta sierra hace el tercer corte a la semibase, y las tapas

gue salen del carro les hace otro corte lateral, y de la el espesor, ya sea

38 mm o 46 mm.
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. Separador: después pasa a una mesa de clasificacion donde separan
las reglas de los laterales. Esto se puede recuperar en pulgada se

devuelve a la sierra.

. Sierra II: proporciona el ancho a la base, ya terminada y a los laterales

les da el espesor, para proseguir en el proceso de canteo.

. Sierra circular: esta se utiliza para despuntar la troza a 4 m o segun el

largo de la orden de trabajo.

. Canteadora: la maquina saca los cantos muertos y deja la madera con

cantos rectos, sin merma del ancho.

. Clasificacion: se realiza la tarea de clasificar la pieza segun el atributo del

largo y ancho.
1.2.4. Descripcion de los productos
Las piezas producidas son derivados del aserrado de la troza de pino.
Estas se dividen en reglas, parales y tablas que las principales caracteristicas

en las dimensiones, estas son: grueso, ancho y largo. Se detallan en la tabla | y
tabla Il.
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Tabla I. Medidas para paral y regla
Paral y regla
Nam. g)rtzjlzzcc)ias) 'a\)tﬁggdas) Largo (pies)
1 2 2 8
2 2 2 9
3 2 2 10
4 2 2 12
5 2 3 8
6 2 3 9
7 2 3 10
8 2 3 11
9 2 3 12
10 2 3 14
11 3 3 9
12 3 3 10
13 3 3 12

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla Il.

Medidas para tablas

Tabla
Num. Grueso Ancho Largo (pies)
(pulgadas) (pulgadas)
1 1 6 9
2 1 6 10
3 1 6 12
4 1 8 9
5 1 8 10
6 1 8 12
7 1 12 8
8 1 12 9
9 1 12 10
10 1 12 12
11 1 2 10
12 1 3 10
13 1 4 10

Clasificacion de la madera: La denominacion de madera aserrada hace
referencia a las maderas. Estas que son trozadas en sentido longitudinal,
gue pueden presentar forma de vigas, tablones, tablas, listones y otras. A

sSu vez esta madera es utilizada para obtener subproductos, dentro del

Fuente: elaboracion propia.

mismo proceso de aserrado.

o Maderas tratadas: son maderas cuya durabilidad natural frente a
la accion de los agentes biéticos como: hongos e insectos, se ha
mejorado. El aumento de durabilidad se puede lograr mediante la

introduccién de productos protectores o mediante la aplicacion de
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tratamientos externos. La madera de pino tratado que se obtiene
de los cortes laterales de los rollizos; piezas de ancho variable y
largo fijo. Cada pieza contiene en su peor cara, 67 % en cortes de

una pulgada de ancho minimo, por diez pies de largo minimo.

Figura 11. Maderas tratadas

Fuente: empresa aserradora.
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Grado Shop: madera de pino insigne, que se obtiene de los cortes
laterales de los rollizos, piezas de ancho variable y largo fijo. La
clase Shop se clasifica en funcion de los defectos que afectan su
uso como componentes de puertas y ventanas, segun patrones
de corte predeterminados. Los grados de Shop 1 y 2 se
determinan por el porcentaje util del area de cada pieza en los
cortes de tamafio y calidades minimas.

Las dimensiones del Shop son:
. Espesor: 5/4” — 6/4”
. Ancho : >6”, ancho variable

. Largos : 8 — 16’

Existen 2 grados de calidad de la madera Shop.

. Calidad 1: Estan libres de defectos en ambas caras,
excepto de una mancha café muy leve que no afecte sus

usos naturales o una traza de corteza o resina apenas

perceptible.
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Calidad 2: admite una de las siguientes caracteristicas:

v Resina o traza de resina: es pequefia pero evidente

gue no forme un defecto pronunciado.

v Grietas: una 0 mas grietas pequefias de no mas de
1/32" (0,8mm) de ancho y 4" (102mm) de largo, que

en un conjunto no excedan 8" (204mm) de largo.

v Nudo: un nudo pequefio, vivo, que no exceda 5/8"
(16mm) de diametro.

v Bolsillo: un bolsillo de corteza de 1/8" (3,2mm) x 1"
(25,4mm) o varios cuando son proporcionalmente
pequefios 0 menos pronunciados, o un bolsillo de
resina muy pequefio de 1/16" (1,6mm) de ancho y 3"
(76,2mm) de largo o 1/8" (3,2mm) de ancho y 2"

(50,8mm) de largo, por una cara solamente.

4 Mancha: mancha azul que no afecte Ilas
terminaciones naturales y mancha café, que aun
cuando pueda afectar su uso para terminaciones

naturales, no afecte productos pintados.
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Figura 12. Madera clasificada

Fuente: empresa aserradora.
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Figura 13. Madera aserrada en patio

Fuente: empresa aserradora.
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2.  SISTEMA DE ADMINISTRACION ACTUAL EN EL
ASERRADERO

2.1 Politica de rotacién de inventario en bodega

Se rota el inventario del producto aserrado utilizando el sistema para la
administracion de inventarios. Con este tipo de inventarios las Ultimas piezas

gue entran son las primeras en salir.

La rotacion de inventario se da por medio del método PEPS, (primero en
entrar primero en salir) dado que la madera no puede estar mucho tiempo en
bodega. Esto porque puede ser afecta por la humedad o calor, lo cual repercute
en su calidad. Actualmente la empresa utiliza un indice de rotacion de
inventarios en base al costo de las mercancias vendidas entre promedio de
inventarios. El costo de las mercancias es el mismo costo de venta. El
promedio de inventario se determina, sumando los balances de cada mes y se
divide por el nimero de meses en el afio. Luego se divide el nimero de meses

en el afno entre el resultado obtenido.

Costo de ventas = Q 25 000,00
Promedio de inventarios = Q 4 000,00
Q 25 000.00 / Q 4 000,00 = 6 veces
Tiempo =12/ 6 = 2 meses

Esto quiere decir, que la rotacion del inventario, fue de 6 veces. Los

inventarios rotaron (se vendieron) cada dos meses.
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2.2. Politica de despacho a clientes

Como base fundamental, el pedido debe despacharse en la totalidad de la
capacidad del camidon que trasportara la mercaderia. De no llegar al limite
requerido se tendra que cargar el camion, con el fin de ocupar el espacio a un
95 %, no importando si la mercaderia cargada para cubrir el pedido sea

requerida por el cliente.

2.3. Control de inventarios de materia primay producto terminado

. La comparacion del inventario fisico, el inventario teorico, se realiza de
forma mensual. Esto para verificar la existencia de alguna diferencia.
Este control depende del movimiento que existe de materia prima

(trozas) y producto terminado (madera aserrada).

. Administracion de la bodega: para tener una administracion ordenada en
bodega, existe un jefe de bodega quien se encarga de planificar,
organizar, supervisar todas las funciones que se realicen en el ingreso y
egreso de productos. Para tener un apoyo en las tareas se tiene un

asistente de bodega, el cual supervisa al personal operativo.

28



Figura 14. Estructura administrativa de la bodega

Jefe de Bodega

Asistente de
bodega

Personal
Pilotos operativo

Fuente: empresa aserradora.

Recepcion: en la empresa se trabaja de lunes a viernes de horario de
7:30-17:00 y sabado de 8:00-13:00, por ello la recepcion de pedidos se

hace segun la programacion que realiza el Departamento de Compras.

Cada vez que ingresa un proveedor, se revisa que posea la siguiente

papeleria:
o Factura original y copia
o Orden de compra
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Una vez revisada la papeleria, el supervisor toma nota de:

o Placas del camién

o Nombre del piloto

o Proveedor

o Producto que entrega
o despacho

Una vez chequeada la requisicion esta es entregada a los auxiliares de
bodega, para que la mercaderia solicitada sea preparada. Se despachan

unicamente las cantidades que se solicitaron en la requisicion.

Cuando ya estan preparados se elabora la salida de los productos, por
medio del formato salidas de bodega, colocando las cantidades y la

clasificacion.

Inventario de bodega actual: la empresa actualmente trabaja con base en
el método PEPS (primero en entrar primero en salir). Esto lo hacen

porque la madera no puede estar mucho tiempo expuesta al aire libre.

Tipo de inventario: el personal de bodega realiza el proceso de
despacho, segun las requisiciones de la orden de salidas. La forma de
trabajo actual, necesita tener un procedimiento para maximizar las
operaciones. Para ello se debe de reorganizar los procesos tanto como

de entrada y salida de bodega de productos.
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. Problemas por mal control de inventarios: la falta de control, en los
inventarios, ha provocado diferentes problemas que afectan tanto el
almacenamiento. Al no llevar dicho control se ven problemas en la
rotacion, problemas con devoluciones y el exceso de producto

almacenado.

A continuacion se describen los problemas encontrados por un mal control

de inventarios.

o Devolucion de mercaderia
o Inventarios inflados
o Problemas por falta de espacio
. Procedimiento de ingreso a bodega actual: el procedimiento actual de la

bodega, para la recepcidon de mercaderia, es que ingresa el camion
proveniente del proveedor al area de carga y descarga. Seguidamente el
asistente de bodega revisa la factura y orden de compra, procede a
descargar la mercaderia colocandola en un espacio temporal para luego
colocar en tarimas. Seguidamente se traslada al area de

almacenamiento.
. Diagrama de operaciones: a continuacion se presenta el diagrama de

ingreso a bodega, el cual fue disefiando con base en el estudio que se

realizo en la empresa, y la entrevista con el jefe de bodega.
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Figura 15.

Ingreso a bodega actual

Diagrama de Operaciones: Ingreso a bodega

Departamento: Bodega

Inicia: Recepciéon de mercaderia
Finaliza: Actualizacion del sistema de inventarios

Resumen
Simbolo Cantidad Tiempo Minutos
Operacion Q 4 85
Inspeccion |:| 5 10
100

Método : Actual
Hoja No. 1de 1

Ingreso de camién al area de carga y
descarga
15 min

Revisa documentacion para ingreso de
mercaderia

5min

Procede a descarga la mercaderia
30 min

Ubica mercaderia
20 min

Identifica mercaderia
15 min

Se da ingreso en el sistema de inventarios

20 min

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio 2010.
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Proceso de compra: durante el proceso de compra, la responsabilidad de
la decision de la seleccidén de un proveedor se concentra en cuatro tipos
de equipos de ejecutivos: Estos son los usuarios finales del bien o
producto, los ejecutivos de compra, una combinacién de ambos, y solo la

gerencia.

Las especificaciones por complicadas que puedan ser para el publico en
general, para el comprador deben ser del total dominio. EI comprador
debe saber tanto del producto como el usuario. Asimismo, para evitar
complicaciones de conflicto de intereses por parte de los usuarios, debe
ser el Departamento de Compras el Unico encargado de las compras,
asumiendo que la orientacion de la seleccion de los proveedores
depende de criterios generalmente aceptados como cumplimento de
calidad, entregas y servicios adicionales que se ofrezcan. Ademas es el
autorizado y total responsable de las decisiones financieras que las
compras conlleven. Por otro lado, debe ser el comprador la persona en

guien confia la Gerencia.

Seleccion de proveedores: la seleccion de un proveedor, para el
surtimiento de productos, consiste en una busqueda de todos los
posibles proveedores y una clasificacion que reduce esa lista a uno o
varios con los que negociard. En este capitulo se tratar4 sobre los
métodos empleados para construir una lista de proveedores posibles asi
como los criterios y técnicas que se utilizaran para reducir el nimero a

las fuentes mas apropiadas.

La seleccion de un proveedor se vera influida segun la idea que tenga el

ejecutivo de compras. Esto respecto a lo que es un buen proveedor.
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El proveedor que se adapte al perfil adecuado. Seré aquel proveedor que

realice lo siguiente para sus clientes:

. Venda productos de la calidad especificada y haga entrega de ellos en
las fechas establecidas.

. Ofrezca sus productos a un precio aceptable. Debe ser accesible a
necesidades imprevistas tales como podrian ser los incrementos o las
disminuciones repentinas en el volumen de negocios, los cambios en las
especificaciones, los problemas referentes a servicio y cualquier otra

solicitud legitima.

. El buen proveedor toma la iniciativa para sugerir modos mas adecuados
de servir a la clientela e intenta descubrir nuevas formas para desarrollar
productos y servicios que permitan a los clientes realizar sus operaciones

de la manera mas econdmica.

. Un buen proveedor avisara, por anticipado, cuando habra escasez de
materiales, huelgas y cualquier otra cosa que pueda afectar las

operaciones del comprador.

. Brindara asesoria tecnoldgica y de otra indole cuando asi lo solicite la
clientela.
. Tratarda de mantenerse competitivo.

Es dificil encontrar proveedores que presenten estas caracteristicas. En
muchas industrias tan solo se podran encontrar uno, dos o tres proveedores

gue reunan todas estas cualidades.
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Lo bésico del Departamento de Compras es encontrar y conservar
buenos proveedores a través del tiempo. Muchas de las cualidades incluidas
arriba provocan incrementos en costos de proveedores en el corto plazo. Para
gue le convenga al proveedor cubrir estos costos. Sera necesario que se
asegure que en el futuro habra de obtener el beneficio de un mayor volumen de
ventas. La mayor recompensa que se puede brindar a un cliente es el asegurar
gue seguira comprando a ese mismo proveedor, pues desea corresponder a las
atenciones de este.

No es suficiente enumerar los factores a que se consideran y evalian a
los proveedores para tomar una decision de compra. La medida mas
importante, para evaluar el servicio de un proveedor, es ordinario segun el
registro de su desempefio en las transacciones anteriores. El estandar de su
desemperio real es tangible y concreto, en tanto que los otros criterios miden el

desemperio por inferencia y con frecuencia muy inciertamente.

Para lo cual se tomaron datos proporcionados por la Gerencia General
sobre los proveedores con los que cuentan, dado a las politicas de la empresa
no se puede publicar los nombres de los proveedores. Pero se utiliza la

nomenclatura A, B, C para la realizacion de la evaluacion.

. Método del punto ponderado: este método proporciona un criterio
cuantitativo de evaluacion. Se puede incluir cualquier numero de factores
de evaluacion, y sus pesos relativos se expresan en términos numericos.
De esta manera se determina un indice compuesto de desempefio y se

puede hacer una comparacion entre los proveedores.
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Para comprender este método se presenta la evaluacion realizada:

. Se ha decidido utilizar el siguiente criterio de evaluacion (segun datos
proporcionados por la empresa) calidad de entregas, seguridad en las
promesas de entrega, frecuencia de las sugerencias de reduccién de
costos y precio. Suponiendo que la calidad y las fechas de entrega son
las mas significativas, se puede utilizar un sistema de calificacion por

puntos como el siguiente:

Tabla Ill. Sistema de calificacion
Factor Ponderacion (puntos)
Calidad 40
Fecha de entrega 30
Sugerencia de reduccion de costos 20
precio 10

Fuente: elaboracion propia.

Basandose en las cifras de desempefio hipotético se puede realizar una

evaluacion, como se muestra en las tablas.

Los rangos, aceptables e inaceptables, el ejecutivo de compras los podra
determinar de forma logica. Por ejemplo, excelente puede ser de 85 puntos en
adelante; aceptable para un rango entre 70 y 84; inaceptables seran 69 puntos
0 menos. Entre las ventajas de la presente evaluacidon se encuentra el hecho de
gue se puede incluir cierta cantidad de factores de evaluacion y se les puede
asignar ponderaciones 0 pesos relativos que correspondan a las necesidades

de la empresa. Se minimiza la evaluacién subjetiva.
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2.4. Presupuesto de ventas

Con base en la requisicion de producto, por parte de los clientes, se
genera el presupuesto de ventas. Este es un detalle de ventas estimado para
un trimestre. A raiz del presupuesto de venta se genera la orden de compra de
los materiales, asi como la orden de produccion de los diferentes productos que

se elaboran en el aserradero.

2.5. Administracion de la bodega

La bodega es una seccion auxiliar que esta cercano al area de
Produccion. Es importante hacer notar que el tamafio de esta seccion, la
organizacion y manejo estaran en funcion del tamafio del area donde se asierra

la madera.

2.5.1. Niveles de responsabilidad

La industria procesadora de madera, por el volumen de operaciones,
transacciones diarias, horas de produccion, cantidad de unidades de
maquinaria pesada, cantidad de camiones, unidades de madera aserrada y
materiales, requieren de bodegas con capacidad para el manejo de cientos de
pies aserrados. Por ello el personal que se requiere, para mantener en
operacion una de estas bodegas, debe ser personal calificado. Ademas de
capacitacion en sistemas de control administrativo a través de computadoras,
manejo de documentos relacionados con el proceso de compras, control de

existencias, almacenamiento de piezas, de materiales.
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Los puestos se definen de la siguiente manera:

Puestos de direccion
Gerente de almacenes
Jefe de almacenes y bodegas

o Puestos especializados
. Encargado de Digitacion de Documentos
. Encargado de Bodega Principal
. Encargado de Bodegas Auxiliares
o Puestos de apoyo general
. Auxiliar de bodega encargado de Recepcion
. Auxiliar de bodega encargado de Entrega
. Auxiliar de bodega encargado de Almacenamiento
. Auxiliar de bodega turnos rotativos (generalmente en

horario nocturno)

o Puestos a nivel de apoyo administrativo, asesoria y control

. Encargado de control de presupuestos (unidades -

maquinas - época de uso)

. Supervisor de Contabilidad, concretamente de control de
inventarios
. Supervisor de seguridad industrial
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2.5.2. Técnicas de almacenamiento

El almacenamiento de madera aserrada, piezas y materiales de uso
general depende de la dimension y caracteristicas de los materiales. Estos
pueden exigir una simple estanteria hasta sistemas complicados, que
involucran inversiones cuantiosas y complejas tecnologias para el control. La

eleccion del sistema de almacenamiento depende de los factores siguientes:

. Espacio disponible para almacenar

. Tipos de materiales que seran almacenados

. Cantidad, forma, peso y dimensiones de articulos

. Rotacion de los articulos para atender la demanda interna

Para que un sistema de almacenamiento sea eficiente se deben tomar en

consideracion las formas de almacenajes siguientes:

. Carta unitaria: esta constituida por embalajes de transporte. Estos son
acondicionados con materiales suficientes para posibilitar la

manipulacion.

. Estanterias: estan constituidas por estructuras metalicas tipo perfil, de
madera o plastico resistente. Estos pueden adaptarse al tamafio
requerido segun el espacio de la bodega, también permiten el
almacenamiento de forma vertical, lo cual permite mayor capacidad. En
estas estanterias se puede almacenar cajas de forma estandarizada,

constituye un medio de almacenamiento simple y econémico.

. Apilamiento: las cajas o plataformas son apiladas unas sobre otras,

obedeciendo a una distribucién equitativa de cargas. Esta forma de
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almacenamiento reduce la necesidad de divisiones metalicas o de

madera.

. Columnas: en cualquier bodega de una empresa agroindustrial se utilizan
piezas de hierro, acero de diversas dimensiones. Estas usualmente son
almacenadas en columnas cuya estructura es de madera o acero, que
permiten soportar el peso y manipulacion de estos materiales. La
empresa maderera, debido a las cantidades de piezas, materiales y
repuestos que son utilizadas en el proceso operacional, utiliza las formas
de almacenaje indicadas en los parrafos anteriores. Estos son
identificados por codigos alfanuméricos, que fisicamente son colocados y

ordenados dentro de la bodega, asi:

o Ubicacion horizontal: de izquierda a derecha
o Ubicacion vertical: de arriba hacia abajo
2.5.3. Saneamiento

Se debe tener cuidado con el derrame de combustibles y lubricantes al
suelo, ya que contaminan los mantos freaticos, Es aqui donde se almacena el

agua que se extrae a través de pozos o rios naturales.
. Acondicionar el almacenaje de piezas de metal que presenten 6xido
ferroso, para que pueda ser reutilizados en otro tipo de industria.

(Reciclaje de metal para produccion de hierro de construccion).

. Evitar el uso de montacargas de combustién de diésel. Si es utilizado,

gue mantengan filtros que eviten la contaminacion de la atmdsfera.
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. Ubicar en la bodega recipientes para colocar desechos, basura y

clasificacion de la misma, para evitar contaminacion.

Obviamente el adecuado almacenamiento, identificacion de areas de la
bodega instalaciones sefializadas, accesos, edificios con ventilacién.

2.6. Materia prima

Semanalmente el aserradero realiza un pedido de trozas de
aproximadamente 143 unidades para hacer un estimado de 580 trozas que
entran a la bodega de materia prima. Dicho pedido es una estimacion
aproximada del aprovechamiento de cada troza, es decir, la cantidad de madera
gue se puede obtener de cada troza, tomando en cuenta el diametro, el largo, y
el nivel de curvatura que posea. Todo esto ocasiona un mayor desperdicio, y se
tiene que estimar con base en conocimiento empirico para que el desperdicio
sea menor. Las trozas provienen del Departamento de Quiché, siendo una
empresa taladora de arboles, la encargada de suministrar al aserradero las

trozas.

Se manejan varios tipos de inventario, siendo estos: inventario de
desperdicio de materia prima, inventario de desperdicio o variaciones de
madera mal aserrada. Se labora un reporte mensual comparativo entre la
produccion real y la produccion programada. La diferencia es el desperdicio que
se genera en cada orden de produccion, llevando asi el control del porcentaje
de desperdicio para cada uno de los inventarios, el porcentaje de desperdicio es

el total de la materia prima desperdiciada.

Cada fin de mes el reporte de control de desperdicios es enviado al

departamento de contabilidad, en donde se lleva a cabo la verificacion de
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cantidades, las cantidades del reporte de control de desperdicios deben

coincidir con el control de 6rdenes de produccion de preparacion.

2.6.1. Cubicacién de los trozos

El volumen de trozos que ingresan al proceso se caracteriza de la
siguiente manera.

Tabla IV. Cubicacion de trozos

Largo 5(m)

diametro cantidad volumen

(cm) trozas JAS (m3)
30 185 83,25
32 173 88,58
34 145 83,81
36 72 46,66

Total 575 302,3

Fuente: elaboracion propia.

La informacion proporcionada, por este cuadro, es de vital importancia.
Esta es la base para todos los célculos posteriores de porcentaje de
aprovechamiento. Un error en la transferencia de esta informacion generara un
sesgo en los resultados, por ello su manejo y control en cuanto a la exactitud y

precision de la informacidn es un aspecto que merece especial atencion.

Se considera el volumen JAS, ya que es un valor nominal de volumen
apropiado en el ingreso de los trozos a cancha. Sin embargo, la exactitud de

esta medicién no es la adecuada dada la subestimacion que otorga en el
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volumen. Por eso es interesante su uso al momento de la compra de los trozos.
Por ello es necesario indicar que los resultados generados con JAS entregan
valores mas altos que los reales, en el aprovechamiento final de los diferentes

productos.

2.7. Producto en proceso

En cada proceso del aserrado existe un porcentaje de desperdicio pie
cubico de la troza; esto para realizar los cortes de paral, reglas o tablas estos
proceso son monitoreado constantemente. El aserradero como toda
organizacion busca optimizar los recursos de los que dispone, busca mejoras
en cuanto a la reduccion del desperdicio que dia a dia se genera. Este
desperdicio es vendido a otras empresas que se encargan de trasformar los

desperdicios como parte de contribucion al medio ambiente.

2.8. Producto terminado

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

se puede reprocesar o se vende como madera de segunda calidad.
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2.8.1. Cubicacién de la madera

La madera se vende por pie cubico, que el precio varia dependiendo del
tipo de madera que se venda ya sea regla, paral y tabla. Siendo el dltimo
producto que tiene el valor por pie cubico méas elevado.

La formula para determinar el volumen es la siguiente
V=(ExAxL)/12

Donde:

V = volumen de la madera aserrada en pies cubicos
E = espesor de la tabla en pulgadas

A = ancho de la tabla en pulgadas

L = longitud de la tabla en pies

Para el caso de la elaboraciéon de la tabla volumétrica mediante la
presente metodologia, es importante prestar especial cuidado a la

determinacion del volumen.
2.8.2. Clasificacion de la madera
La denominacion de madera aserrada hace conforme a las maderas que
son trozadas en sentido longitudinal, Estas pueden presentar forma de vigas,

tablones, tablas, listones, y otras. A su vez esta madera es utilizada para

obtener subproductos dentro del mismo proceso de aserrado.
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2.8.3. Productos de remanufacura

La madera de pino que se utiliza, en el &rea de Remanufactura, se obtiene
de los cortes laterales de los rollizos; piezas de ancho variable y largo fijo .Estas
se caracterizan por ser madera de buen rendimiento y bajo costo. Esta madera

se utiliza en puertas, ventanas, revestimientos, decoracién, entre otras.

2.8.4. Productos obsoletos

Muchas cantidades de producto se vuelven obsoletas dentro de los
inventarios de producto en proceso o producto terminado. Esto cuando el
cliente decide cambiar la presentacion de los productos o bien el cliente deja
pasar mucho tiempo y no realiza pedido del producto. Estas cantidades
permanecen dentro del inventario de producto terminado ocasionando asi
enmohecimiento de la madera esto conlleva a un rechazo de parte de los

clientes de dicha madera.

2.9. Materiales agotados

Esto es cuando en circunstancias, que el inventario disponible, es
insuficiente para satisfacer la produccién o la demanda. Esta se deriva de dos
situaciones puntuales: materiales que no se han solicitado para su compra.
Materiales que estan pendientes de ser recibidos, esto provoca tiempo de ocio y

desbalances de tiempos y atrasos en los planes de produccion.
La falta de materia prima se presenta cuando existen problemas exteriores

a la empresa. Por ejemplo: el Departamento de Compras solicita trozas para

determinada fecha, suponiendo que esta llegara en el periodo de tiempo
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establecido pero, puede surgir una serie de supuestos que afecten la entrega a

tiempo, entre ellos se mencionan:

. Escases de combustible

. Accidentes de carretera

. Problemas legales del transporte

. Que el clima no permita el paso de transporte
. Accidentes automovilisticos

. Robos

. Alza de precios

2.10. Costo de almacenaje

Este costo no es analizado a profundidad por el Departamento de

Contabilidad, Gnicamente se lleva un control fisico de los inventarios.

2.10.1. Costo por manejo de inventarios

Actualmente el método que se utiliza en la empresa es el costo estandar y
se rigen por las Normas de Contabilidad (NIC). Por los principios de
contabilidad generalmente aceptados y las Normas Internacionales de

Informacién Financiera (NIF).

Este analisis, costo por manejo de inventarios, consiste en detallar
generalmente después de una serie de andlisis financieros, la cantidad
monetaria por cada unidad de produccion. Esto incluye la mano de obra,
material de empaque, materia prima y gastos de fabrica, asi como el detalle del
consumo tedrico, la merma, el consumo estandar. Es decir un analisis general

del costo de inventario.
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3. PROPUESTA DEL SISTEMA DE GESTION DE
INVENTARIOS

3.1. Prondstico de venta por producto

Para determinar el pronéstico de la venta de cada producto de la empresa,
se utilizo el método de prondsticos. Esto en base con el historial de ventas de la

empresa.

Realizar el pronostico de ventas permite saber la cantidad de madera
aserrada que se va a necesitar para cumplir la demanda. A la vez conocer cual

es el monto de inversion, para mantener el inventario.

El pronédstico de ventas permitira conocer las utilidades que genera la
implementacion del nuevo sistema, y de ese modo, se podra conocer la
viabilidad del mismo. Esta es la razén por la cual el pronéstico de ventas es
uno de los aspectos mas importantes, al momento de analizar un sistema de

inventarios.

En la tabla V, se describe el historial de ventas, segun las medidas de

cada paral y regla.
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Tabla V.

Historial de ventas de 2013

Ventas totales
Paral y regla (unidades)
Nam. Grueso Ancho Largo (pies)
(pulgadas) (pulgadas)

1 5 5 8 22 579
5 5 5 9 33 966
3 5 5 10 29 870
4 5 5 12 32830
5 5 3 8 28 387
6 5 3 9 13301
7 5 3 10 20 304
8 5 3 11 16 336
9 5 3 12 22 636
10 2 3 14 58 667
1 3 3 9 25 688
12 3 3 10 22161
13 3 3 12 21262

Prondstico de venta: para el prondstico de ventas de 2013 se utiliza el

Fuente: elaboracion propia.

método de suavizado exponencial.
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En la tabla VI, se describe el prondstico para paral de 2 x 2 x 8 utilizando

método de suavizado exponencial.

Tabla VI. Prondstico para paralde2x 2x 8
Meses Estimacion
suavizada
Y=ventas Ye(t)=

t 2013 Pronéstico 2014
1 1736 1625
2 1710 1736
3 1612 1726
4 2183 1 684
5 1583 1868
6 1 645 1763
7 1703 1719
8 2015 1713
9 2370 1825
10 2 284 2 026
11 1967 2122
12 1771 2 064

Fuente: elaboracién propia.

49



Figura 16. Proyeccion de ventas 2014 de paral 2x 2x 8
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Fuente: elaboracién propia.

Se observa que las ventas proyectadas para 2014 del paral 2 x 2 x 8, es

relativamente mayor, en comparacion a las ventas de 2013.
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En la tabla VII, se describe el prondstico para paral de 2 x 2 x 9.

Tabla VII. Prondstico para paral de2x2x9
Estimacion
Meses suavizada
Ye(t)= Prondstico
t Y=ventas 2013 2014
1 2672 2568
2 2 992 2672
3 3264 2 790
4 2 905 2 965
5 3157 2943
6 2 939 3022
7 2 393 2991
8 3 228 2770
9 3 269 2939
10 1554 3061
11 2373 2 504
12 3220 2 456

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 17. Proyeccion de ventas 2014 de paral 2x 2x 9
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Fuente: elaboracién propia.

Se observa que las ventas proyectadas para 2014 del paral 2 x 2 x 9, es

relativamente mayor en comparacion las ventas de 2013.
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En la tabla VI, se describe el prondstico para el paral de 2 x 2 x 10.

Tabla VIII. Prondstico para paral de 2 x 2x 10
Estimacié
Meses stimacion
suavizada
Ye(t)=
Prondstico

t Y=ventas 2013 2014

1 2372 2 265

) 2892 2372

3 2264 2 564
2290

4 2453

5 2157 2393

6 2939 2 306

7 2393 2540

8 3228 2486

9 3269 2 760
1554

10 2948
2373

1 2433
3220

12 2411

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 18. Proyeccion de ventas 2014 de paral 2 x 2x 10
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Fuente: elaboracién propia.

Se observa que las ventas proyectadas para 2014 del paral 2 x 2 x 10, es

relativamente mayor en comparacion las ventas de 2013.
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En la tabla IX, se describe el prondstico para el paral de 2 x 3 x 12.

Tabla IX. Prondstico para paral de 2 x 2 x 12
Meses Estimacion
suavizada
Y=ventas Ye(t)= Pronéstico
t 2013 2014
1 3125 2617
2 2 856 2135
3 2265 2 688
4 3324 2786
5 3226 2438
6 3 155 2 799
7 2752 2 563
8 2 686 2 750
9 2028 2 557
10 2 364 2376
11 1934 1554
12 3115 2 607

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 19. Proyeccion de ventas 2014 de paral 2 x 2 x 12
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Fuente: elaboracién propia.

Se observa que las ventas proyectadas para 2014 del paral 2 x 2 x 12, es

relativamente mayor en comparacion con las ventas de 2013.
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En la tabla X, se describe el prondstico para el paral de 2 x 3 x 8.

Tabla X. Prondstico para paral de2x 3x 8
Estimacion
Suavizada
Ye(t)= Pronéstico
t Y=ventas 2013 2014
1 3175 3250
5 2 906 3175
3 2315 3076
4 3374 2795
5 3276 3009
6 3205 3107
7 2 802 3144
8 2736 3017
9 2078 2913
10 2414 2 605
1 1984 2534
12 3165 2331

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 20.

Proyeccion de ventas 2014 de paral 2x3x 8
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Fuente: elaboracién propia.

Se observa la proyeccién de ventas para 2014 del paral 2 x 3 x 8.

58




En la tabla XI, se describe el prondstico para el paral de 2 x 3 x 9.

Tabla XI. Prondstico para paralde2x 3x 9
Meses Estimacion
suavizada
Ye(t)=
Prondstico
t Y=ventas 2013 2014
1 756 756
2 975 756
3 758 837
4 877 808
5 763 833
6 886 807
7 1014 836
8 995 902
9 1117 936
10 2 020 1003
11 2210 1379
12 930 1686

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 21. Proyeccion de ventas 2014 de paral 2x 3x 9
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Fuente: elaboracién propia. .

Se observa la proyeccion de ventas del paral 2 x 3 x 9, las ventas

esperadas asciende a 11 539 unidades para 2014.
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En la tabla XII, se describe el prondstico para el paral de 2 x 3 x 10.

Tabla XII. Prondstico para paral de 2 x 3x 10
Estimacion
suavizada

Ye(t)=

Prondstico

t Y=ventas 2013 2014
1 2131 1 605
2 1349 2 345
3 2034 2199
4 1892 2 674
5 1469 1858
6 1157 2 946
7 1584 2 234
8 2100 2533
9 1 306 2 959
10 1 560 2181
11 1924 2 140
12 1798 2713

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 22. Proyeccion de ventas 2014 de paral 2x 3 x 10

3500

AN /

MV AVAZR Y

1500 A / / \ /\ ::e
V N Vv

1000

500

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Fuente: elaboracién propia.

Se observa la proyeccion de ventas del paral 2 x 3 x 10, las ventas

esperadas asciende a 28 387 unidades para 2014.
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En la tabla XIll, se describe el prondstico para el paral de 2 x 3 x 11.

Tabla XIII. Prondstico para paral de2 x 3x 11
Estimacion
Suavizada
Ye(t)=
Prondstico
t Y=ventas 2013 2014
1 1370 1290
2 1020 1370
3 1045 1241
4 1373 1168
5 1125 1244
6 1403 1200
7 1499 1275
8 1362 1358
9 1332 1359
10 1 666 1349
11 2 045 1466
12 1096 1680

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 23. Proyeccion de ventas 2014 de paral 2x 3x 11
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Fuente: elaboracién propia.

Se observa la proyeccion de ventas del paral 2 x 3 x 11. Las ventas

esperadas ascienden a 14 711 unidades para 2014.
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En la tabla XIV, se describe el pronéstico para el paral de 2 x 3 x 12

Tabla XIV. Prondstico para paral de 2 x 3x 12

Estimacion

Suavizada

Ye(t)=
Y=ventas | Prondstico

t 2013 2014

1 1 300 1280
5 1025 1 300
3 1077 1198
4 1373 1154
5 1125 1235
6 1403 1194
7 1499 1271
8 1362 1355
9 1332 1358
10 1650 1 348
11 2 045 1460
12 1000 1676

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 24. Proyeccion de ventas 2014 de paral 2x 3 x 12
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Fuente: elaboracién propia.

Se observa la proyeccion de ventas del paral 2 x 3 x 12. Las ventas

esperadas ascienden a 14 549 unidades para 2014.
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En la tabla XV, se describe el prondstico para el paral de 2 x 3 x 14.

Tabla XV. Prondstico para paral de 2 x 3x 14
Estimacion
Suavizada
Ye(t)=
Y=ventas |Prondstico
t 2013 2014
1 2 939 3020
5 2393 2939
3 2228 2737
4 2269 2 549
5 2 554 2 446
6 2373 2 486
7 2220 2 444
8 2 362 2361
9 2532 2 362
10 2 950 2 425
11 2 045 2619
12 2 000 2 407

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 25. Proyeccion de ventas 2014 de paral 2 x 3 x 14
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Fuente: elaboracién propia.

Se observa la proyeccion de ventas del paral 2 x 3 x 14. Las ventas
esperadas ascienden a 27 773 unidades para 2014.
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En la tabla XVI, se describe el pronéstico para el paral de 3 x 3 x 9.

Tabla XVI. Prondstico para paral de3x 3x9
Estimacion
Suavizada
Ye(t)=
Y=ventas |Prondstico
t 2013 2014
1 2 999 2763
5 2 453 2999
3 2288 2797
4 2 329 2 609
5 2614 2 506
6 2 433 2 546
7 2 280 2 504
8 2 422 2421
9 2 592 2 422
10 3010 2 485
1 2105 2 679
12 2 060 2 467

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 26. Proyeccion de ventas 2014 de paral de 3x 3x 9
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Fuente: elaboracién propia.

Se observa la proyeccién de ventas del paral 3 x 3 x 9. Las ventas

esperadas ascienden a 28 433 unidades para 2014.
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En la tabla XVII, se describe el prondstico para el paral de 3 x 3 x 10

Tabla XVII. Prondstico para paral de 3x 3x 10
Estimacion
Suavizada
Ye(t)=
Y=ventas |Prondstico
t 2013 2014
1 2983 3125
5 2 459 2983
3 2 305 2789
4 2 349 2 610
5 2 609 2514
6 2 439 2 549
7 2298 2508
8 2 461 2431
9 2598 2 442
10 3027 2500
11 2134 2 694
12 2 060 2 487

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 27. Proyeccion de ventas 2014 de paral 3 x 3x 10
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Fuente: elaboracién propia.

Se observa la proyeccion de ventas del paral 3 x 3 x 10. Las ventas

esperadas ascienden a 28 508 unidades para 2014.
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En la tabla XVIII, se describe el prondstico para el paral de 3 x 3 x 12.

Tabla XVIII. Prondstico para paral de 3 x 3x 12
Estimacion
Suavizada
Ye(t)=
Y=ventas |Prondstico
t 2013 2014
1 2994 3075
5 2 459 2994
3 2 295 2 796
4 2 358 2611
5 2 653 2518
6 2438 2568
7 2 269 2520
8 2 440 2 427
9 2588 2432
10 2 984 2 490
1 2 068 2672
12 2 045 2 449

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 28.

Proyeccion de ventas 2014 de paral 3 x 3x 12
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Fuente: elaboracion propia.

Se observa la proyeccion de ventas del paral 3x3x12. Las ventas

esperadas ascienden a 28 476 unidades para 2014.

3.2.

Presupuestos

El presupuesto de la empresa lo conforman los ingresos que representan

las ventas netas. Los egresos que son la compra de materia prima, salarios,

prestaciones para los empleados, publicidad, suministros, teléfono, servicios,

entre otros. A continuacion se presenta el presupuesto de la empresa con base

en los datos proporcionados por la empresa aserradora.
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En las tablas XIX y XX se describe el presupuesto mensual para la

empresa en estudio.

Tabla XIX. Presupuesto mensual de paral y regla para 2013
Paral y regla

Precio Cantidad Total

Nam. | Grueso Ancho Largo (Quetzals) | (unidades) | (Quetzales)
(pulgadas) | (pulgadas) | (pies)

1 2 2 8 11 500 5 500
2 2 2 ° 12 302 3624
3 2 2 10 14 344 4816
4 2 2 12 15 234 3510
° 2 3 8 12 278 3336
6 2 3 ° 13 278 3614
7 2 3 10 14 287 4018
8 2 3 11 15 299 3330
9 2 3 12 13 216 2808
10 2 3 14 14 220 3080
11 3 3 9 15 200 3000
12 3 3 10 16 152 2 432
13 3 3 12 17.50 113 1977.50
Total 3346 | Q 4 505,50

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XX. Presupuesto mensual para 2013-

ingresos Quetzales

Ventas netas( venta de reglas y 45 000,00
parales)

Total

GASTOS DEL PERSONAL Quetzales

Salarios 25 000,00

Prestaciones para los empleados

Total de gastos del personal 25 000,00

GASTOS ADMINISTRATIVOS Quetzales

Publicidad 8 000,00

Reparaciones y mantenimiento 5 000,00

Material de oficina 2 000,00

Gastos de envio 2 500,00

Gastos de ventas 2 500,00

Transporte y almacenamiento 4 500,00

Suministros 1 000,00

Teléfono 1 000,00

Servicios 2 000,00

Otros 1 000,00

Total de gastos de explotacion 29 500,00

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXI. Resumen de presupuesto

Totales del presupuesto Presupuesto
mensual( Quetzales)
Ingresos 45 000,00
Gastos 29 500,00
Saldo (ingresos menos gastos) 15 500,00

Fuente: elaboracion propia.

Figura 29. Informacién del presupuesto
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Fuente: elaboracién propia.
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3.3. Costo de almacenamiento

Se refiere a los costes debidos al nivel de stock de cada uno de los
productos (reglas, tablas y parales) de inventario.
Los costos varian segun el numero de unidades de cada producto que se
mantengan en el almacén. En la industria de la madera el tiempo es otro factor

importante que intervienen en este tipo de costos.

Otros factores que se ven afectados por el nivel de stock son los

siguientes:

. Capital en stock o coste de oportunidad del capital: es el costo en que se

incurre al mantener inmovilizado en inventario el capital.
. Costos variables de almacenamiento: el mantenimiento de inventarios,
implica la necesidad de disponer de bodegas, personal, equipo de

manejo de materiales, alquiler de espacio de almacenaje, entre otros.

. El costo de almacenamiento es lo que cuesta mantener los articulos en la

bodega.

El costo de almacenaje se calcula mediante la siguiente ecuacion:

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

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

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

Tb (tasa del retorno del capital detenido en existencias) = porcentaje anual
del sistema bancario, se toma la tasa pasiva. Esto segun la publicacién de tasas
de interés aplicadas a moneda nacional de las instituciones bancarias y
sociedades financieras privadas:

Th =4,25%

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

seguros determinada por la empresa:

Tc=0,3%

Td (tasa de transporte, manipulacion y distribucién) = porcentaje de

manipulacion determinada por la empresa

Td =0,05 %

Te (tasa de obsolencia del material) = porcentaje de obsolencia estimada

Te= 0,001 %

I=4,81 %

Costo anual de almacenamiento = 600 mensuales x 12 meses= 7 200

Costo de almacenamiento =7 200 x 4,81 % = Q 346,32
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3.4. Planeacion de requerimientos de materiales

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

Entrada de producto o mercaderia a bodega al momento en que entre
producto a la bodega es necesario seguir ciertos pasos, para ingresar los datos
en el sistema. De esta forma llevar un buen control en el inventario de

productos.

Procedimiento escrito de ingreso a la bodega: el procedimiento tiene como

objetivo: detallar las actividades de ingreso de productos de bodega.

. Alcance: el procedimiento es aplicable para todo el personal, de acuerdo
a su competencia. Esto es desde girar instrucciones en la elaboracion del

procedimiento hasta la aprobacién, autorizacion y archivo del mismo.
. Glosario
o) Procedimiento: consiste en una serie de pasos realizados
cronologicamente, para efectuar un trdmite administrativo.

Describe en forma clara y precisa quién, qué, como, cuando,

donde y con qué se realiza cada uno de los pasos.
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o Norma: son las disposiciones administrativas que regulan lo
establecido en un procedimiento. Esto a fin evitar o reducir la
aplicacion de diversos criterios que provoquen confusién en las

personas que intervienen en el mismo.

o Referencias: el propietario del proceso: Departamento de Bodega.
o Politicas: es el jefe de bodega es el responsable de la entrada de
productos.

Los procedimientos deben ser accesibles para todo el personal y deben
tenerse control de los lugares de localizacion de los mismos y el control de las

copias de dichos procedimiento.
El incumplimiento, por parte de cualquier persona involucrada en el
mismo, sera sancionado con las medidas disciplinarias que rigen al personal de

la organizacion.

En la tabla XXII se describe el modelo del formato para la aprobacion del

proceso de ingreso a bodega.
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Tabla XXII. Aprobacion del proceso de ingreso de paral y regla

a bodega
ASERRADERO
Titulo del Departamento: Procedimiento
Procedimiento: bodega niam. B.1.0
Proceso de
ingreso a bodega
Aprobaciones Autorizaciones
Funcion y Firma Funcién )
Firma
Cargo o Cargo
Gerente Gerente
administrativo general
Jefe de
Bodega
Copia Asignada a:
nam.
1 Gerente general
2 Gerente administrativo
3 Jefe de bodega

Fuente: elaboracién propia.
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Detalle del proceso:

El jefe de bodega informa al Departamento de Compras la necesidad de

una requisicion de compra.

El Departamento de Compras debe trasladar al Departamento de Bodega
una copia de la orden de compra enviada al proveedor, con la fecha de
entrega de la mercaderia solicitada.

Se recibe la mercaderia y se revisa: el cumplimiento del tiempo
acordado, el cumplimiento de las caracteristicas indicadas calidad y
buen estado del producto.

Se verifica que la mercaderia se recibe conforme a lo estipulado en la

orden de compra.

Si el pedido no esta completo se debe registrar el faltante y elaborar una

nota de reclamo.

Si el pedido estd completo se inspecciona si se recibe en perfecto

estado, esto lo debe realizar control de calidad.

Si la mercaderia no esta en perfecto estado se emite una nota de

devolucion.

Departamento de Compras:

Si la mercaderia se recibe en perfecto estado se le asigna codigo al

producto recibido.
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Se emite un formulario de ingreso a bodega.

Firma el formulario de Ingreso a bodega.

Se procede a ingresar en el kardex del sistema de inventarios.

Se ordena la mercaderia ingresada y se clasifica por el estado de las

trozas

En la figura 30, se describe el diagrama de ingreso a bodega.
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Figura 30.

Diagrama de ingreso a bodega

Flujograma Ingreso a Bodega

Actividad

Jefe de Bodega | Auxiliar de Bodega

Departamento de
Compras

Inicia proceso de
ingreso de
producto.

Informa al Depto.
de Compras sobre
determinado
producto emitiendo
una requisicion de
compras.

Traslado a bodega
copia de orden de
compra.

Se recibe el
producto en
bodega.

Se lleva acabo el
desempaque para
verificar que se
recibe conforme a
la orden de
compras.

No: si no esta
completo el pedido
se hace una nota
de reclamo.,

Si: se revisa si
esta en perfecto
estado.

Requisicion de
compra.

Requisicion de
Compra.

Orden de
compra.

Recibe
productos.

v

Revisar
cantidad.

Nota de
reclamo.

Esta
completo.

Informa
a

contabil Inspeccion.
idad.
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Continuacion de la figura 30.

Flujograma Ingreso a Bodega

Actividad Jefe de Bodega

Auxiliar de Bodega

Departamento de
Compras

Los productos
estan en buen
estado.

Nota de

No

Perfecto

devolucion.

No: Se emite una
orden de
devolucioén.

Se informa las
anomalias al
Depto. de
compras.

Informa a
compras.

Si: Se le asigna

estado.

Si

cédigo al producto
recibido.

Asigna Cddigo. [«

Se emite el
formulario de ingreso
a bodegay se
registran los
productos con sus
respectivos codigos
en el Kardex del
sistema de
inventarios.

Se ordena los
productos
ingresados y se
identifican los
estantes.

Se notifica al
Depto. De
compras la

conformidad del
producto para el
tramite de pago.

Finaliza el
proceso de
ingreso de
productos a
bodega.

v

Ingreso a
bodega.

Ordenar

productos.

Orden.

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio 2010.
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3.4.1. Determinar los materiales minimos éptimos

Determinar los materiales minimos &ptimos necesarios, ya que es
importante que cuando se lance una orden de compra seré con las cantidades
gue realmente se requieren. Esto para cubrir con la produccién y con la
demanda sin incurrir en un costo demasiado elevado. Este costo es el costo de
almacenaje, al mismo tiempo se podra contar con espacio suficiente en las
bodegas, al igual que, no se incurrira en inventarios inflados o falta de

materiales.

3.4.1.1. Modelo de lote 6ptimo de compra

El pedido optimo del inventario (Q*) es aquella cantidad 6ptima en la que

se debe incurrir a la hora de realizarse un pedido.

2 x Costoderealizar un pedido x Demanda mensual
\ Costo de almacenamiento

QX =

. Numero de ordenes al mes: como anteriormente se habia descrito, se
tomara periodo de analisis un mes, debido a la alta rotacion de los
inventarios. Por tal razén, para el calculo del nUmero de 6rdenes que
deberian de realizarse para cada uno de los sistemas en analisis, se

tomara la demanda mensual de alimento. La formula a utilizar sera la

siguiente:
o Numero de érdenes mensual = demanda mensual/pedido éptimo
por orden.
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En la tabla XXIll se describe el modelo de lote 6ptimo de compra segun

las dimensiones de los parales.

Tabla XXIII. Modelo de lote 6ptimo de compra

Grueso Ancho | Largo Demanda | Costo de Q Ordenes a-;ﬁg]r?wci)ecrjﬁo

pulgadas | pulgadas | pies anual pedido D/IQ /D (dias)
2 2 8 22579 12500 1277 18 20
2 2 9 33966| 12500 1 566 22 17
2 2 10 29870 12500 1 468 20 18
2 2 12 32830 12500 1539 21 17
2 3 8 28387 12500 1431 20 18
2 3 9 13 301 12 500 980 14 27
2 3 10 20304| 12500 1211 17 21
2 3 11 16 336| 12500 1 086 15 24
2 3 12 22636 12500 1278 18 20
2 3 14 58 667| 12500 2 058 29 13
3 3 9 25688| 12500 1362 19 19
3 3 10 22161| 12500 1 265 18 21
3 3 12 21262| 12500 1239 17 21

Fuente: elaboracion propia.

3.5. Método de valuacion de inventarios

Dado que la madera puede sufrir grietas en el proceso de proceso de
transporte, corte, para lo cual el método es el método PEPS. Este el adecuado
para el manejo de los inventario, para que exista una mejor rotacion de cada
uno de los productos que ofrecen al consumidor. Una de las formas para
controlar el sistema PEPS es por medio de etiquetas de control estas indican el

estado actual de la madera.
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3.6. Plan de seguridad

Si se presenta una emergencia durante las actividades propias del

aserradero, se deben tener medidas de reaccion ante cualquier situacion.

. Cortes y heridas: si se presenta un corte, lavar la parte del cuerpo
afectada con agua y jabon. No importa dejar sangrar, algo la herida, pues
ello contribuye a evitar la infeccion. Aplicar después agua oxigenada y
cubrir con gasa, tapar después con gasa esterilizada, algodon y sujetar
con esparadrapo o venda. Si persiste la hemorragia o han quedado
restos de objetos extrafios (trozos de vidrio o papel), se acudird a una

clinica u hospital.

Si se presenta una persona por inhalaciéon de alguna sustancia quimica,

se debe realizar lo siguiente:

. Sacar a la persona afectada para que pueda respirar aire fresco.
. Si es necesario llamar a una ambulancia para colocar oxigeno.
. Si el ambiente es toxico deben evacuar y suspender las actividades por

un tiempo prudente.

Si una persona sufre una quemadura se deben realizar los siguientes

pasos:
. Por fuego u objetos calientes: no lavar la lesiobn con agua. Tratarla con

disolucién acuosa o alcohdlica muy diluida de acido picrico (al 1 %) o

pomada especial para quemaduras y vendar.
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En caso de incendio se deben tomar las siguientes medidas:

Mantener despejada la salida de emergencia y los pasillos.

Conocer la ubicacion de los extintores dentro empresa y su uso.

Asegurase que el extintor se encuentre en buen estado.

Revisar peridodicamente la fecha de recarga del extintor.

Conocer la ruta de evacuacion.

Informar jefe de Produccion lo que ha ocurrido y como ha ocurrido para

saber como debe actuar.

Si la ropa esta en llamas, debe tirarse al suelo y rodar.

Si el incendio se ocasiona dentro de un recipiente, este puede ser
apagado impidiendo la entrada de aire sin utilizar un material que sea
inflamable.

Mantener alejadas las sustancias inflamables.

Si el incendio ocupa un area grande, evacue rapidamente.

Mantenerse alejado una vez que esté a salvo fuera de la planta.
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o Uso del extintor

Transporte el extintor por la manija de acarreo. (1)

e}

o Rompa el precinto y retire el seguro. (2)

o Libere la manguera y apunte la boquilla hacia la base del fuego y
apriete el gatillo manteniendo el extintor en posicion vertical. (3)

o Mueva la boquilla de lado a lado lentamente, siempre cubriendo el

area de fuego por la base. (4)

3.7. Analisis financiero

Se refiere a la descripcion de los métodos actuales de evaluacion de
proyectos que consideran el valor del dinero a través del tiempo. Estos son la
tasa interna de rendimiento (TIR) y el valor presente neto (VAN). La evaluacion
de un proyecto emplea herramientas financieras que toman en cuenta en valor

del dinero en el tiempo.
3.7.1. Anélisis de costos
Se realiz6 una entrevista con el gerente general de la empresa para
determinar el monto de la inversion inicial, determiné que el monto inicial es de

Q. 75 000 Se incluye la remodelacién de las areas de almacenamiento Para 5

afos, para lo cual se realiza los siguientes célculos:
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Se realizé el andlisis para determinar la factibilidad de la propuesta.
Ingresos: estos se toman del prondstico de ingresos anuales el cual se

determina por: Q. 300 000, dato proporcionado por la empresa. Dado que

esperan como minimo es valor de venta anual
o Costos

. Inversion Inicial = Q 75 000

. Costos anuales= Q 145 000

. Tasa al 8 %
Flujo de efectivo: se calculé restando las entradas y salidas de efectivo
gue representan las actividades de operativas de la empresa. En
términos contables el flujo de caja es la diferencia en la cantidad de

efectivo disponible al comienzo de un periodo (saldo inicial) y el importe

al final de ese periodo (saldo final). Que se muestra en la tabla XXIV.
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Tabla XXIV. Flujo de efectivo

ANO 1 2 3 4 5
VENTAS Q30000 Q310000 Q315000 Q320000 Q 330000
Total de Ingresos Q300000 Q310000 Q315000 Q320000 Q 330000

Planilla Q 60 000 Q 60 000 Q 55 000 Q 55 000 Q 55 000
Materia Prima

Elementos de Q12000 Q15000 Q17000 Q19000 Q 21000

corte

Elementos de

cleifoncan Q15000 Q16000 Q16000 Q19000 Q 21000

2‘23‘(;?: para Q14000 Q16000 Q16000 Q16000 Q 19000
Empaque Q24000 Q26000 Q34000 Q34000 Q 34000

Mantenimiento Q20000 Q22000 Q22000 Q22000 Q 25000

Total de Egresos Q145000 Q155000 Q160000 Q165000 Q 175000

Flujo de Efectivo Q155000 Q155000 Q155000 Q155000 Q 155000

Fuente: elaboracion propia.

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

siguiente:

. Tasa de descuento: es un valor que indica la proyeccion de la tasa de
inflacion del afio 1 al 5, tomando como base el Trema (tasa de
rendimiento minima aceptabe). Este es el comportamiento de las

principales variables de la politica del Banco de Guatemala.

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

1
(1+n) !
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La tasa de actualizacibn mejor conocida como Trema es uno de los

elementos esenciales para la evaluacion financiera de un proyecto de inversion,

es decir, para calcular la VAN, TIR y B/C se requieren de todos los ingresos,

egresos y la Trema,

Para determinar el Trema se consideran las siguientes dos opciones: un

indice inflacionario mas una prima, por incurrir en el riesgo de invertir el dinero

en el proyecto:

Trema = indice inflacionario (inflacion) 5 % + prima de riesgo 5 %

Tasa al 10 %

Tabla XXV. Calculo del valor presente neto

Inversion | 1 2 3 4 5 Tasa de

inicial 2015 2016 2017 2018 2019 descuento
Flujo de 155 155 155 155 155
efectivo 000 000 000 000 000
Factor de 93 % 86 % 79 % 74 % 68 % 8 o
descuento 0
VAN -75 000 134 132 123 113 105

519 888 044 930 490
VAN 543 870 056
Fuente: elaboracion propia.
La TIR se calcul6 de la siguiente manera:
tasal - tasa?2) — (0—VPN (-
TIR= ( ) ( ) ) + tasa 2

(VPN +) — (VPN (-))
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+ 20

(10- 20) — (0-388541,24)
TIR=
(512558,5) — (388541,24)

TIR= 23,7 %

Para determinar la relacién beneficio costo de la propuesta con base en
los datos de la inversion inicial se procede a calcular el valor presente neto cada

los ingresos, como los costos.

2. Valor presente 618 870.06

Costos: 145 000 + 75 000

La formula para determinar la relacion beneficio costo es la siguiente:

> _ingresos
@a+i"

D egresos
@a+i)"

B/C =

Al sustituir y reducir los datos en la formula nos da el resultado:

B/C — 618 870,06
/€= 475 577,00
B/C =130
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La relacion beneficio costo es de 1,30. Por lo cual el beneficio es alto,
dado que sus ingresos son mas altos que sus costos. Por ello es proyecto es
factible ya que el resultado es mayor que 1, significa que los ingresos netos
son superiores a los egresos netos. Es decir que los beneficios (ingresos)
obtenidos por la propuesta son mayores a los gastos y costos (egresos). En

consecuencia, la propuesta generard mayores ganancias al aserradero.
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4. IMPLEMENTACION

4.1. Implementar el sistema de gestidén de inventarios

Esto fortalecera a la empresa en cuanto al control de cantidades a
ordenar. Dado que se trata de madera, esta puede sufrir dafios en el trasporte,
corte, Esto pueden reducir su tiempo de vida, ya que si se dafian, no podran ser
comercializadas para la produccion de muebles, articulos decorativos, entre
otros, de igual forma beneficiara para la determinacion de existencias de

seguridad y control de costos.

41.1. Pronésticos

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

planificado.

Se tomara en cuenta que el método mas efectivo para pronosticar es el
método de suavizacidn exponencial. Es un método de promedio movil
ponderado muy refinado que permite calcular el promedio de una serie de
tiempo, asignando a las demandas recientes mayor ponderacion que a las
demandas anteriores. Segun tendencias de venta de la muestra tomada, en

este caso los productos, como se describio en el punto 3.1.
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4.1.2. Lote 6ptimo de produccién
Es el modelo de inventario generalizado. Plantea las situaciones de una
forma simple, por lo que sus variaciones son muy usadas. Busca encontrar la
cantidad de pedido, que minimiza el costo total de operaciones del inventario.
La mayor virtud de este modelo, no es que sea econémico en un sentido
real, sino que es un enfoque consistente. Esto para determinar los tamafios de
los lotes y las cantidades a pedirse.

Este modelo se basa en las siguientes suposiciones:

La demanda es conocida y constante.

. El tiempo de entrega es conocido y constante.
. No se permiten inexistencias.
. Los costos tienen las siguientes caracteristicas:
o El costo por unidad es constante, no importando el nimero de

unidades que se compre.

o El costo de almacenaje o mantenimiento es lineal respecto al
promedio de inventarios.

o El costo fijo de reorden es independiente del niumero de articulos

de compra.
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4.1.2.1. Ciclos para producir

Las caracteristicas de la demanda para el modelo, permiten deducir el
tiempo en el cual se presenta un ciclo de pedidos. El cual corresponde a aquel
gue transcurre desde el aprovisionamiento de inventario con una cantidad de
pedido (que se representa con la letra Q), hasta que esta se agota
completamente y es necesario volver a reaprovisionarlo en la misma cantidad.
Esta variable esta dada por la relacién: Q/D (Q cantidad de pedidos, unidades y
D es la demanda de producto)

4.1.2.2. Revision continua

Se hacen los pedidos en el momento en que el inventario baja del punto

de reorden gque se determine.

Tabla XXVI. Tiempo de agotamiento de los pedidos
Grueso Ancho |Largo aggtrgr?]?eifo
pulgadas | pulgadas | pies /D (dias)

2 2 8 20
2 2 9 17
2 2 10 18
2 2 12 17
2 3 8 18
2 3 9 27
2 3 10 21
2 3 11 24
2 3 12 20
2 3 14 13
3 3 9 19
3 3 10 21
3 3 12 21

Fuente: elaboracién propia.
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Como se observa en la tabla XXVI, se describe el tiempo en dias en que

se debe realizar un pedido para no quedar desabastecido de materia prima.

4.1.2.3. Revision periddica

Se verifica el nivel del inventario en intervalos discretos, y solo en estos
momentos se toman las decisiones de ordenar. Esto aun cuando el nivel del

inventario hubiera bajado del punto de reorden entre los tiempos de revision.

4.1.2.4. Abastecimiento multiple

El abastecimiento multiple dentro de la empresa. Se podria dar, en que el
sistema de inventarios tenga vario puntos de almacenamiento. Esto en vez de
tener uno solo, significa que la empresa deberia contar con otra bodega de

materia prima, para que su produccidon se mantenga constante.
4.1.2.5. Numero de articulos

Para determinar el nimero de articulos que se deben solicitar, se utiliza la
cantidad optima de pedido (EOQ). Esto representa la cantidad 6ptima a ordenar
cada vez que se realice un pedido y puede variar con el tiempo, dependiendo
de la situacion que se considere.

4.1.3. Inventario de seguridad para materia prima
El inventario permite reducir los costos a que da lugar la falta de

continuidad en la produccion. Ademas es una proteccién contra aumento de

precios y contra la escasez de materia prima.
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Se implementard el método siguiente: se establece un porcentaje sobre
la demanda total de cada producto, que debera permanecer en bodega. Para lo
cual se puede observar

Tabla XXVII. Inventario de seguridad

Grueso Ancho Largo Demanda | Ordenes a-;ﬁg]r?wci)ecrjwfo

pulgadas | pulgadas | pies anual D/Q /D (dias)
2 2 8 22 579 18 20
2 2 9 33 966 22 17
2 2 10 29 870 20 18
2 2 12 32 830 21 17
2 3 8 28 387 20 18
2 3 9 13 301 14 27
2 3 10 20 304 17 21
2 3 11 16 336 15 24
2 3 12 22 636 18 20
2 3 14 58 667 29 13
3 3 9 25 688 19 19
3 3 10 22 161 18 21
3 3 12 21 262 17 21

Fuente: elaboracion propia.

Como se puedo observar existe un periodo para la solicitud de materia

prima (madera). Esto segun sea las dimensiones de cada paral.

4.1.4. Factibilidad de los métodos propuestos

La utilizacion de los prondsticos y requerimientos de materia prima,
beneficiara en controlar la existencia de los diferentes productos que

comercializa la empresa. Determinando la cantidad necesaria en el momento de
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realizar la compra, evitara mantener inventarios muy altos, lo que generaria un

costo de almacenaje mayor.

Lo mas importante en la empresa es el control de costos. Este se utiliza
para determinar puntos criticos en la administracion de inventarios y tomar

decisiones en cuanto a su reduccion.
4.2. Control de inventario fisico y teorico

El control en los inventarios es una herramienta que ayuda en los
problemas que afectan el almacenamiento del producto. Esto al no llevar dicho
control se ven problemas por vencimiento de productos por mala rotacion,
problemas con devoluciones y el exceso de producto almacenado.
Tener un inventario fisico conlleva a las siguientes ventajas:

. Tener los productos totalmente ordenados, cuantificados e identificados.

. Permite verificar las diferencias entre los registros de existencias fisicas y

las existencias en libros contables.

. Conocer la inversion real del activo fijo en el aserradero.

42.1. Verificacion de existencias fisicas

Se refiere a verificacion de existencias fisicas al conteo de lo que se
encuentra fisicamente dentro del inventario. La empresa realiza un inventario
fisico dos veces al afio en todas las areas. Por ello ahora se deberé incluir el

area de la bodega.
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Se deben seguir los siguientes elementos, para tener un control eficiente

sobre el control fisico de inventarios:

. Mantenimiento eficiente de compras y recepcion.

. Almacenamiento del inventario para protegerlo contra el robo, dafio o

descomposicion.

. Permitir el acceso al inventario solamente al personal que no tiene

acceso a los registros contables.

. Mantener registros de inventarios perpetuos para las mercancias de alto

costo unitario.

. Mantener suficiente inventario disponible para prevenir situaciones de

déficit, lo cual conduce a pérdidas en ventas.

Para realizar el conteo fisico de productos se debe utilizar lo siguiente:

. Lapiz o lapicero, para hacer las anotaciones.
. Calculadora, para realizar los calculos necesarios.
. Una tabla, que contenga el listado de todos los productos y dejar una

columna vacia y asi solo colocar la cantidad de productos que se

encuentre en la bodega.
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4.2.2. Verificacion de existencias en el sistema

El control de inventario tedrico del aserradero se llevara, ya sea en libros o
en algun sistema de computo que maneje los inventarios. Por lo que se debe de
llevar un control de las existencias de los productos en el sistema que maneja la

empresa.

Asi que para observar la cantidad de producto que se encuentran en el

sistema se puede usar la siguiente tabla:

Tabla XXVIII. Existencia de productos en el sistema

EXISTENCIA EN EL SISTEMA nim. 00001

FECHA
) ) ) EXISTENCIA EN EL
AREA CODIGO DESCRIPCION SISTEMA
Verificado
Recibido por: por: Autorizado por:

(") I 0

Fuente: elaboracién propia.
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4.2.3. Comparacion del inventario fisico con relacion al

inventario tedrico

Cuando se tenga los resultados de existencias fisicas y teoricas, el
siguiente paso sera realizar la comparaciéon entre ambos. Aqui se identifican
aquellos activos que no se encontraron fisicamente pero que si estan
registrados en libros o viceversa. De esta manera se procedera a realizar las

correcciones necesarias dentro del sistema.

Se tiene que tomar en cuenta la importancia de depurar los registros
contables del activo fijo. Para que sus cifras historicas reflejen verdaderamente

el valor que se encuentra en la operacion contable y fiscal.

Es realizar las comparaciones en una tabla, la cual se describe a

continuacion:

Se tomara los datos de la tabla anterior de existencia de productos en el
sistema y se le agregan dos columnas mas. Primero se agregara la columna de
existencia fisica en donde se colocaran los datos obtenidos del inventario fisico
gue se realiz6 anteriormente. Después se colocara la columna de diferencia en
donde se procede a realizar la resta entre los resultados del inventario fisico

con los del sistema.

En el caso que no concuerden los datos de los inventarios tedricos y
fisicos, se deberad realizar un conteo manual de los productos. Esto para
determinar si en el sistema tienen relacion, tomando en cuenta las siguientes

causas:
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Robo interno de empleados, de tal manera que el sistema de contable
de la empresa reflejen situaciones inexistentes que seran necesario
ajustar. Para evitar este tipo de robos, se recomienda establecer un
sistema de seguridad para evitar los robos.

Productos que salen de la bodega, y no se realiza el procedimiento
correspondiente de salida. Esto puede ser debido a fraude cometido por
empleados en colaboracién con personas ajenas a la organizacién o por

simple error administrativo.

Pueden producirse diferencias de inventario por la entrada de madera
serrada a la bodega y se encuentra pendiente de registrar. Por lo que
antes de realizar el inventario deben estar registrados todos los envios

de entrada de madera.

Errores administrativos de registros de las cantidades de entrada y salida

de la madera aserrada.
Las confusiones, como dar entrada a madera con ciertas medidas en
lugar de otras, o dar salida de madera conciertas medidas con la

referencia de otras medidas.

Desechar madera en mal estado, sin dar la correspondiente baja en el

sistema.

En el caso de detectarse diferencias fisicas entre las tedéricas, deben

elaborarse los expedientes de faltantes correspondientes.
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Tabla XXIX. Comparacion inventario de productos fisicos contra

sistema
Comparacion inventario fisico contra sistema
ndim. 0001
FECHA
EXISTENCIA EN EL | EXISTENCIA
AREA cODIGO DESCRIPCION SISTEMA FISICA  |DIFERENCIA
Comprado
Recibido por: por: Autorizado:
V) U] 0]

Fuente: elaboracién propia.
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4.3. Recurso a utilizar

Es importante tomar en cuenta el factor tanto humano y los recursos
materiales. Estos ayudaran para llevar a la realidad el sistema de control

propuesto.

4.3.1. Humano

Para llevar un buen control es necesario contar con una persona que
supervise el control de ingreso, ubicacion y egreso de producto de la bodega.

Esto debe ser ejecutado en turnos de trabajo.

Se debe capacitar al personal que se encarga de realizar los
movimientos de almacenaje. Esto para que el sistema sea lo mas eficiente
posible. Se debe priorizar en los auxiliares de bodega, dado que son las
personas que realizan las actividades operativas, un error en colocar un
medicamento en el lugar que no le corresponde o trasladar al area de carga
producto que no esté en la solicitud de pedido. Esto pone en riesgo la operacion
de la bodega, debido que se cometeria un error el cual demoraria los tiempos

de entrega.
4.3.2. Materiales
Se utilizara hojas para la impresion de los cuadros de control. En ellas el

personal debera dejar constancia de los movimientos de producto, realizados

en la bodega.
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4.4, Andlisis financiero de la propuesta

Este es el estudio que se hace de la informacion contable, mediante la

utilizacion de indicadores y razones financieras.

Para el estudio se utiliza el VPN, el cual es uno de los métodos basicos,
gue toma en cuenta la importancia de los flujos de efectivo en funcion del
tiempo. Consiste en encontrar diferencia entre el valor actualizado de beneficios
futuros, menos el valor actualizado de los costos futuros. La tasa que se utiliza
para descontar los flujos es el rendimiento minimo aceptable de la empresa, por

debajo de la cual los proyectos de inversion no deben realizarse.

Si VPN del proyecto es positivo, la inversidon debera realizarse y si es
negativo debera rechazarse. Las inversiones con VPN positivo tienen una
rentabilidad mayor que la rentabilidad minima aceptable. Si el resultado del

VPN es cero, la empresa no modificara el monto de su valor.
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5.  SEGUIMIENTO

5.1. Resultados obtenidos

Los resultados que se esperan al momento de implementar este sistema
es el mejoramiento de los procesos. Esto para obtener la informacion sobre la
mercaderia que se necesita para producir, tomando en cuenta la mercaderia en
proceso y la mercaderia en bodega. Esto para cumplir con las exigencias de los
clientes entregado a cabalidad las érdenes de compra cumpliendo no solo en
cantidad sino que también en calidad de la madera a entregar. Se espera que la
implementacion del sistema reduzca en principal el costo de oportunidad con
gue cuenta el aserradero actualmente, haciendo asi a dicho aserradero eficaz y

por lo tanto tendra un aumento de la productividad.

5.2. Indicadores

Se necesitan variables de control, con indicadores que midan en el

ingreso a bodega:

. Cantidad de mercaderia ingresada a bodega
. Tiempo utilizado para el ingresar la mercaderia
. Porcentaje de mercaderia no ingresada a bodega

En la tabla XXX, se observan las variables de control de ingreso de

mercaderia se describe los indicadores, objetivo, unidad y modulo de célculo.
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Tabla XXX.

Variables de control en ingreso de mercaderia

Procedimiento | Indicador Objetivos Unidad M(C)gllélglode Responsable | Periodicidad
Cantidad _ Sumatoria
de Me_zdlr la dela )
mercaderia cantidad Qe Pies mercaderia Jefe de Diaria
mercaderia que bodega
entrante a .
entrante. Ingresan
Bodega. S
diariamente.
Sumatoria
. Medir el de la .
Tiempo . mercaderia
i~ tiempo :
utilizado o ingresada
ara utilizado minutos | entre el total Jefe de Diaria
P para . bodega
ingresar la | . de minutos
.| ingresar la o
mercaderia. . utilizados
mercaderia.
para
almacenar.
Control de
mercaderia
entrante a
bodega por Total de
medio del | Porcentaje | Contabilizar mercaderia
proveedor de la cantidad no
mercaderia de Porcentaie ingresada Jefe de Diaria
no mercaderia 1€ entre el total bodega
ingresada a no de
bodega. ingresada. mercaderia
ingresada.
Total de
Porcentaje Medir la Mercaderia
; rechazada
de cantidad de . Jefe de o
. .~ | Porcentaje | entre el total Diaria
mercaderia | mercaderia de bodega
rechazada. | rechazada. .
mercaderia
ingresada.

Fuente: elaboracién propia.
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En la tabla XXXI|, se describe las variables de control de salida de

mercaderia.

Tabla XXXI.

Variables de control en salida de mercaderia

Modo de

Procedimiento | Indicador Objetivo Unidad caleulo Responsable | Periodicidad
Sumatoria
Cantidad de Medir la dela
mercaderia | cantidad de .3 | mercaderia Jefe de o
P Pies Diaria
despachada | mercaderia que es bodega
de bodega. | despachada. despachada
diariamente.
Sumatoria
Salida de de la
bodega mercaderia
que es
L]—tliﬁgrc)icc)) Medir el
ra tiempo despachada Jefe de
P utilizado | Minutos | €ntre el total Diaria
despachar para de minutos bodega
mercaderia. para
despachar.

Fuente: elaboracion propia.

113




5.2.1. Cumplimiento de objetivos y metas

Teniendo en cuenta que gestion tiene que ver con administrar y establecer
acciones concretas para realizar las tareas y trabajos planificados. Los
indicadores de gestibn estan relacionados con las razones que permiten

administrar realmente un proceso. En el aserradero se tienen lo siguiente:

. El objetivo general es la implementacion de un sistema de gestion de

inventario para un aserradero.

. Las acciones que se tomaran para lograr un optimo sistema de gestion

de inventario son las siguientes:

o Identificar la situacion actual de la empresa en el manejo de

inventarios y su distribuciéon de mercaderia.

o Determinar si la empresa utiliza politicas y procedimientos para el

control de inventarios.

o Describir el método de identificacion de productos en bodega para

tener el control de la rotacion de inventarios.
o Describir los planes de acciéon, por medio de métodos, que
permitan tener bajo control las existencias y asi incrementar la

productividad.

o Determinar los formatos utilizados para el control y manejo de

inventarios en bodega.

114



o Determinar la importancia del control de inventarios, a través de
conocer los niveles de rotacion de productos. Asi como el pedido
Optimo y niveles de abastecimiento para cumplir con la entrega de
pedidos.

o Definir los pronésticos de ventas para la optimizacion de espacio
en el area de bodega.

Para cumplir los objetivos (general y especificos) antes descritos, se
auxilia al aserradero con un sistema de medicion de objetivos que debe

satisfacer las siguientes caracteristicas:

o Comunicar las metas: los objetivos antes expuestos deben ser
comunicados a los miembros del departamento correspondiente
(Corte, Bodega y Ventas), de forma clara y directa por su superior.
Esto para favorecer que se alcancen dichos objetivos y permitir
gue sepan de forma inequivoca lo que espera el aserradero los
trabajadores. Estas instrucciones son tan importantes importante,
por lo que debe contar con un procedimiento estandarizado que

sea grato y breve.

o Identificar problemas y oportunidades: se designara una persona
gue serd encargada de identificar los nuevos problemas,y
posibles oportunidades para corregir los problemas detectados.
Se requiere que se observe objetivamente lo que sucede al
momento de implementar el nuevo sistema de gestion de
inventarios. Posteriormente con la participacion de todos los
empleados del aserradero, se determinara con precision cuales

son los problemas.
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o Mejorar el control del aserradero: es esencial para el aserradero la
documentacion de todas las transacciones de los clientes y el
pago de facturas. Mantener la documentacién por escrito de toda
la actividad contable, que también servir4 para mejorar la calidad
de las auditorias externas. Esta documentacion es importante
porque al dejar un historial en papel para todas las entradas y
salidas se puede revisar facilmente. Identificar iniciativas y

acciones necesarias.

5.3. Inventarios de seguridad

El nivel de stock de seguridad, como su nombre lo indica, es un soporte
de seguridad, que permite a la empresa solventar su plan de produccion. En
caso de atrasos en la entrega de materiales, atrasos en la elaboracién de

requisiciones de materiales, entre otros.

El stock de seguridad debe ser lo menor posible, ya que mientras mejor
sea el control de inventarios, menor sera la necesidad del uso de este stock.
Negociar con los proveedores amonestaciones por retrasos evitables en la
entrega de materiales es una practica que podria ayudar reducir al maximo el

uso de este stock.
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Gréaficamente el stock de seguridad se presenta en la figura 31.

Figura 31. Nivel de seguridad

Mivel maxirmo dex
axislencia
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Pedido optimo
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raorden

! g Stock de
! ! quridad

t

[ 1.de aprovisicnamenic |

Fuente: TORRES, Sergio. Control de la produccién. Consulta: agosto de 2014.

El stock de seguridad de materiales se calcula con base en la siguiente
formula:

N R = Planificado*(politica__de __inventario)
Ciclo

La politica de inventario utilizada para el calculo del stock de seguridad es
la diferencia entre el tiempo de entrega mas largo y el tiempo de entrega mas

corto.

Para el célculo de esta herramienta existen factores que deben

considerarse antes de establecer el stock de seguridad, estos son:
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. Historial del proveedor del producto

. Historial de desperdicio en la linea de produccién por fallas en la
maquinaria

. Tipo de material

. Volumen que ocupa el material dentro del almacén

. Tiempo de vida del material

. La velocidad con que se consume dicho material

. Tiempo promedio de entrega

. Acuerdos existentes en amonestaciones por retrasos

5.4. Inventarios obsoletos

Se debe cumplir con el indicador de 0 % de materia prima obsoleta en la
bodega, Esto representa un costo demasiado elevado en cuanto al control de

los inventarios.

54.1. Revisiones semanales

Se debe realizar una revision semanal de cada paral de madera segun las
dimensiones que se comercializan. Llevar un control detalladamente de PEPS
dentro de la bodega de madera, asi como del producto terminado que son los

parales.

5.5. Capacitacién

Capacitar es dar una preparacion teorica al personal con el objeto de que
cuente con los conocimientos adecuados. Esto para cubrir el puesto con toda la
eficiencia. Por lo que en este caso sera necesario capacitar al personal del

Departamento de Bodega en cuanto al procedimiento que se debe de llevar a
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cabo al momento de que entren o salgan madera de la bodega. Ya que se
estan implementando nuevos procedimientos para lograr una mejor adaptacion

a las nuevas circunstancias.

Al momento de capacitar un nuevo trabajador del Departamento de

Bodega, se debe seguir las siguientes etapas de capacitacién y orientacion:

Impartir introduccion de lo que es el aserradero.

Explicar la forma de trabajar del aserradero.

. Impartir un recorrido por las instalaciones generales del aserradero.

. Capacitar sobre el trabajo que se realiza en el Departamento de Bodega,

explicando el funciones y las actividades que la persona debera realizar

. Impartir la orientacion sobre como medir la madera ya sea en troza o ya
aserrada.
. Por ultimo, explicar los nuevos procedimientos al aplicarse al ingreso y

salida de la madera aserrada.

En la tabla XXXII, se presenta la metodologia de capacitacion para el area

de bodega.
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Tabla XXXII. Metodologia de capacitacion para la administraciény

control de inventarios.

Administracion y control de inventarios

Con un total de 16 trabajadores, el personal de bodega sera capaz de
administrar eficazmente los inventarios. Es de suma importancia que se
logre la disminucién de pérdidas en una bodega. Los que administran deben
aplicar, de manera eficaz, los principios y las técnicas de control de
inventarios. Esto a través de una adecuada planeacion, organizacion y
evaluacion de los mismos.

Contenido:

. Conceptos basicos de inventario: stock de seguridad, punto de
pedido, rotacion de inventarios, preparacion de pedidos, costo de

inventario. PEPS.

o Modelo de control de inventario: modelo determinantico, calculo

costo de inventario, tamafio de lote econdmico, Modelo ABC.
. Fundamentos de la gestion de almacenamiento.

. Proceso de almacenamiento: flujos de materiales. Flujos de

documentos e informacion, control de calidad.

o Control de inventarios: toma de inventarios, mermas y pérdidas,

procedimientos y técnicas para la reduccién de pérdidas y mermas.

Fuente: elaboracién propia.
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5.5.1. Sistema de gestiéon de inventarios

El aserradero debe reducir sus costos, teniendo una administracion de
inventarios, determinando los niveles de orden de cada tipo de paral. El objetivo es
no tener merma en bodega, la madera que no es comercializada, si no se le da un
adecuado cuidado de la humedad, sol, calor, puede llegar a dafarse y para la
empresa representaria perdidas. De igual forma se debe tomar en cuenta que la
rotacion de los inventarios, da como beneficio, que la empresa tenga mejores
ingresos. Esta rotacién se da con la ayuda de publicidad, dado que si el cliente no
conoce los productos que ofrece la empresa, no podra seleccionarla dentro de
muchos aserraderos de la region. Por ello se debe dar énfasis en mantener
siempre un buen cuidado de los inventarios, asi como colocar publicidad en la

carretera, parques municipales y ferias locales.

5.5.1.1. Importancia

La empresa debe tener un stock de los diferentes productos que ofrecen
para comercializar, para cumplir los pedidos de los clientes. Asi como dar
seguimiento a las ordenes de compra, diferentes tipos de reclamos que se
obtenga de los clientes, mejorar el control fisico de los inventarios, cumplir con
las 6rdenes de produccion, de controlar constantemente el flujo de la materia

prima entre otros.

5.5.1.2. Utilidad

La implementacion de métodos para el control de inventarios, manejo de
merma en produccion, manejo de desechos soélidos, asi como una constante
capacitacion al personal técnico y administrativo. Esto hara que las operaciones se

realicen de forma agil y eficiente para el aserradero.
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5.5.1.3. Ventajas

Al controlar el inventario se tiene informacién precisa, que sera util para la
compra de producto sin excesos y sin faltantes. Esto dar4 a conocer las
fluctuaciones de las existencias dependiendo de la época del afio se encuentre,
dado que en época de verano las ventas son un poco mayor que en época de

invierno.

La empresa podra contar con una planeacion de flujo efectivo, dado que
conocera el monto de compra que se invertira en cada pedido. Asi se

eliminaran gastos que no son propios de las operaciones que realiza.

5.6. Auditoria periddica del sistema de gestion

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

de inventarios.

Dentro de la metodologia, para realizar la ejecucion del trabajo de la

auditoria interna en el area de inventarios se encuentra:

. Familiarizacién

. Entrevistas y flujogramas

. Analisis de la informacion financiera

. Evaluacion y examen de la documentacion
. Comunicacion de resultados
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5.6.1. Estado de resultados

Esta herramienta financiera muestra en forma detallada las cuentas en
orden convencional y resumido obtenidas por la empresa, en un determinado
periodo previamente establecido que mostrara detalladamente los ingresos, los
gastos y la utilidad o perdida durante el periodo, estos ultimos se obtienen del
resultado en la diferencia entre los ingresos y los gastos, habra utilidad del
ejercicio cuando los ingresos son mayores que los gastos, y habra perdida del

ejercicio cuando los ingresos son menores que los gastos.

Entre los ingresos se incluyen: los ingresos de las ventas y otros ingresos
financieros, y en los gastos se incluyen: compra de materia prima, gastos

financieros, alquileres, seguros, impuestos entre otros.

El estado de resultados proporcionara la informacion necesaria sobre
cuales fueron los ingresos, los gastos y la utilidad o pérdida que se ha obtenido
del ejercicio. Y asi comprender cuales son los ingresos que se estan generando
y detectar en donde se esta gastando, con base en dicho analisis, se podra

tomar una mejor toma de decisiones

Al mismo tiempo se puede comparar un estado de resultado con otros de
periodos anteriores y asi conocer cuales han sido las variantes en los
resultados, como detectar si ha existido algn aumento o disminucién, dicho
analisis nos dara a conocer si la empresa esta cumpliendo con sus objetivos

establecidos.

Se pueden crear proyecciones de los estados de resultados utilizandolos
como metas hacia las cuales tender. La actuacion se mide con referencia a

esas metas, que equivalen a normas para fines de control.
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En la tabla XXXIIlI se muestra los estados de resultados correspondientes
a 2012, 2013y 2014.

Tabla XXXIII. Estado de resultados.

Descripcion

2012

2013

2014

Ventas netas

Costo de ventas

Utilidad bruta

Gastos de operacién

Utilidad operacional

Intereses pagados
Utilidad antes de

impuestos

ISR

Utilidad neta

Q 2828 000,00

Q 1243 244,00

Q 4418 400,00

Q 2111 200,00

Q 6160 000,00

Q 2937 440,00

Q 1584 756,00

Q 448 000,00

Q 2307 200,00

Q 632800,00

Q 3222 560,00

Q 968 000,00

Q 1136 756,00

Q 72000,00

Q 1674 400,00

Q 80 640,00

Q 2254 560,00

Q 86 400,00

Q 1 064 756,00

Q 330074,00

Q 1593 760,00

Q 494 066,00

Q 2168 160,00

Q 672130,00

Q 734682,00

Q 1099 694,00

Q 1496 030,00

Fuente: elaboracién propia.

En la tabla XXXV, se muestra el andlisis vertical realizado a las cuentas

obtenidas en el estado de resultados.
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Tabla XXXIV. Estado de resultados anélisis horizontal

Variaciones Variaciones

Descripcion 2013-2012 % 2014-1013 | %
Ventas netas Q 1 590 400,00 56,24 % Q 1 741 600,00 39.42%
Costo de ventas Q 867 956,00 69,81 % Q 826 240,00 39.14%
Utilidad bruta Q 722 444,00 45,59 % Q 915 360,00 39.67%
Gastos de
operacion Q 184 800,00 41,25% Q 335 200,00 52.97%
Utilidad
operacional Q 537 644,00 47,30 % Q 580 160,00 34.65%
Intereses pagados Q 8 640,00 12,00 % Q 5 760,00 7.14%
Utilidad antes de
impuestos Q 529 004,00 49,68 % Q 574 400,00 36.04%
ISR Q 163 992,00 49,68 % Q 178 064,00 36.04%
Utilidad neta Q 365012,00 49,68 % Q 396 336,00 36.04%

Fuente: elaboracion propia.

Se determiné mediante este tipo de analisis que las ventas crecieron en el
periodo 2013-2012 en 56,24 % y durante 2014-2013 en 39,42 % aunque en
menor proporcion que el periodo anterior. El costo de ventas crecié en 2013-
2012 en 69,81 % y durante el periodo de 2014-2013 disminuy6 a 39,14 %. No
obstante la utilidad bruta, después de haber crecido en 45,59 % para el periodo
2013-2012, para el periodo 2014-2013 reflejé también un crecimiento pero del
39,67 %, como resultado del incremento de ventas y del costo de ventas, esto
altimo originado por aumentos de los rubros de sueldos y salarios,
combustibles, seguros, mantenimiento y reparaciones, viaticos y comisiones,

debido al incremento de la produccién.

A continuacion en la tabla XXXV, se presentan el estado de resultados de
2012, 2013y 2014.
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Tabla XXXV.

Estado de resultados para realizar el analisis vertical
correspondiente a: 2012, 2013 y 2014.

Descripcién

2012

2013

2014

Ventas netas

Costo de ventas

Utilidad bruta

Gastos de
operacion

Utilidad
operacional

Intereses
pagados

Utilidad antes de
impuestos

ISR

Utilidad neta

Q 2828000,00

Q 1243 244,00

Q 4418 400,00

Q 2111 200,00

Q 6160 000,00

Q 2937 440,00

Q 1584 756,00

Q 448 000,00

Q 2307 200,00

Q 632 800,00

Q 3222560,00

Q 968 000,00

Q 1136 756,00

Q 72 000,00

Q 1674400,00

Q 80 640,00

Q 2254 560,00

Q 86 400,00

Q 1064 756,00
Q 330 074,00

Q 1593760,00
Q 494 066,00

Q 2168 160,00
Q 672 130,00

Q 734 682,00

Q 1099 694,00

Q 1496 030,00

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla XXXVI, se muestra el analisis vertical realizado a las cuentas

obtenidas en el estado de resultados.

Tabla XXXVI. Estado de resultado analisis vertical correspondiente
a: 2012, 2013y 2014.

Andlisis vertical
2012 2013 2104
Parcial Total Parcial Total |Parcial Total
) 100 % 100 % 100 %

43,96 % 47,78 % _ 47,69 %
56,04 % _ 52,22 % _ 52,31 %
15,84 % _ 14,32 % _ 15,71 %
40,20 % _ 37,90 % _ 36,60 %

2,55 % _ 1,83% _ 1,40 %
37,65 % _ 36,07 % _ 35,20 %
11,67 % _ 11,18 % _ 10,91 %
25,98 % 24,89 % 24,29 %

Fuente: elaboracion propia.

Del andlisis vertical, en el estado de resultados, se obtiene que el costo de
ventas tenga un porcentaje mayor de representatividad. Esto debido a que
durante el 2012 fue de 43,96 %, en el 2013 de 47,78 % y para el 2014 es de
47,69 % con relacion a las ventas netas. Los gastos de operacion tienen
representatividad en los resultados del 2012 en 15,84 %, en el 2013 de 14,32 %
y en el 2014 de 15,71 %. Los intereses pagados representan 2,55 % para el
afio 2012, de 1,83 % en el 2013, y de 1, 40 % en el 2013.
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El impuesto sobre la renta se mantuvo uniforme durante estos periodos
evaluados representando en 11,67 % para el afio 2012, de 11,18 % en el 2013,
y de 10,91 % en el 2014. Esto influye a que la utilidad neta del ejercicio tenga
un porcentaje menor de representatividad, ya que para el 2012 es de 25,98 %,
en el 2013 de 24,89 % y para el 2014 de 24,29 % con relacién a las ventas

netas que representa el 100 %.
5.6.2. Auditoria financiera
Con el transcurso del tiempo la auditoria ha ido evolucionando en cuanto

a su objetivo como consecuencia del desarrollo y tecnificacion del control
interno. A la vez ha ido impactando la extension del examen o de la verificacion.

Se define como el examen y evaluacion profesional de todas o una parte
de las operaciones a actividades de una entidad cualquiera, para determinar su
grado de eficacia, economia, eficiencia y formular recomendaciones gerenciales
para mejorarlo.?

Las caracteristicas de la auditoria financiera son:

. Ayudar a reformular los objetivos y politicas de la organizacion.

. Ayuda a la administracion superior a evaluar y controlar las actividades

de la organizacion.

. Ayuda a tener una vision de largo plazo a quienes toman las decisiones,

asi ellos pueden planificar mejor.

® Instituto Mexicano de Contadores Publicos. El contador publico y el trabajo profesional como
auditor. p. 15.
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De acuerdo a las circunstancias puede practicarse la auditoria operativa
en forma parcial, considerando una o mas areas especificas periddica y

rotativamente.

La auditoria debe ser hecha por un grupo multidisciplinario, donde cada
profesional se debe incorporar en la medida que se necesiten sus

conocimientos.

El auditor debe basar su preparacion en administracion general, teoria de
la organizacion, auditoria, economia, costos, psicologia general y social,
comercializacion, finanzas, administracion de personal, produccion

politica y estrategia de empresas entre otras mas.

No debe entorpecer las operaciones normales de la empresa.

Las caracteristicas del medio externo y sus iteraciones con la empresa,

caen dentro del ambito de la auditoria financiera.

5.6.3. Auditoria administrativa

Es la confrontacion periddica de la planeacion, organizacién, ejecucion y

control administrativo de una compafiia. Revisa el pasado, presente y futuro de

empresa. Ademas, chequea las diferentes areas de la misma, con el fin de

verificar si estan logrando el maximo resultado de sus esfuerzos.

Solo se puede realizar una auditoria administrativa a una organizacién que

tenga suficientemente tiempo funcionando. Esto ayuda a establecer un patrén

de su comportamiento.
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Los beneficios de este tipo de auditoria son:

. Revision de las nuevas politicas y practicas, tanto respecto a su

conveniencia como a su cumplimiento.

. Identificacion de areas débiles dentro de la organizacion que requieren

mayor apoyo.

. Mejor comunicacion, esto permite informar a los empleados del estado

de la compaiiia.

. Mide el grado de efectividad de los controles administrativos actuales.

. La auditoria administrativa se ocupa del punto de vista general, no

evalla el funcionamiento personal.
5.6.4. La auditoria en si certifica
Estas auditorias verifican lo hecho por la empresa por sus clientes y
colaboradores. Para esto debe evaluar ciertos factores tales como: atributos de
estabilidad financiera, eficiencia de la produccion, efectividad en las ventas,
desarrollo del personal, aumento de utlidades, relaciones publicas y
responsabilidad civica.

5.6.5. Reportes informes

La empresa debe contar con informes de produccion para determinar el

costo en el que incurren en cada proceso.
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Tabla XXXVII. Reporte de produccién

Informe de Cantidad de Produccién
Unidades por Costear:
Unidades Comenzadas en el Proceso
Total
Unidades Costeadas:

Unidades Terminadas y transferidas
Inventario Final de Produccién en Proceso

Total

Produccién Equivalente:

Categoria: Porcentaje | Materia Primallano de Obrd Carga Fabril
Unidades Terminadas y Transferidas 100%
Inventario Final de Produccién en Proceso + + +
Materia Prima 100% |
Mano de Obra 20%
Carga Fabril 20%

Total de Unidades Equivalentes | |

Informe de Flujo de Costos:

Costos por Asignar:

Costos Incurridos: Flujo de CostogUnid. Equiv.] C.Unit.Eq.
Materiales
Mano de Obra
Carga Fabril

Total Costos por Asignar

Costos Asignados.
Terminados y transferidos al siguiente departamento: |
Inventario Final de Produccién en Proceso:
Materiales
Mano de Obra
Carga Fabril

Total de Costos Asignados

Fuente: elaboracion propia.

Adicional a la hoja, de reporte de produccién, es necesario adjuntar las

siguientes anotaciones:

. Crear una hoja que incluya la fecha del reporte, y los pies cubicos de

madera aserrada del periodo correspondiente.
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5.7.

Calcular, de cada producto (tabla, paral y regla), lo que se esta
produciendo durante del periodo correspondiente. También es necesario
calcular cuantos pies cubicos fueron despachados. Es importante que se
verifique y se anote el tipo de producto (tabla, paral y regla) que se
vendié durante la semana. Es importante crear tablas y graficos para

ilustrar estos datos y asimismo tener una mejor interpretacion.

Tomar nota sobre la madera que se aserr6 si coincide con lo
pronosticado. Es importante para el aserradero que se incluya esta
informacion de niveles de produccion.

Es importante determinar lo que podria mejorar en las respectivas lineas
de aserrado. Esto puede ser que se necesite mas personal y mas
comunicacion.

Correccion

Mantener un buen manejo y control de inventario permitira obtener una

mejor rotacion de producto, y se lograra mejor control del espacio de

almacenaje. Esto en cuanto al ingreso y egreso del producto, minimizando

posibilidades de existencia de producto obsoleto, que le pueda provocar

pérdidas a la empresa.

Para llevar a cabo un buen seguimiento del manejo de inventario se

deben hacer auditorias periddicas. Esto permitira saber si se le esta dando una

buena rotacion al producto, mediante un comparativo entre los registros y la

existencia real.
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Para que el funcionamiento de la bodega se acorde a las politicas de
calidad de la empresa, el jefe de bodega debe llevar un control estricto del
inventario de lo que entra y sale de la bodega de mercaderia. Se tiene un
control del nivel de reorden, para presentar al jefe de compras un reporte del

inventario para la elaboracion de un nuevo pedido.

5.8. Correccion de las no conformidades

Una manera de establecer un tratamiento de no conformidades adecuado.

Esto consiste en verificar que el mismo contenga los siguientes elementos:

Acciones a tomar claras y concisas.

. Descripciones de acciones completas y con referencias a documentos si

es apropiado.

. Fecha de terminacion de las acciones correctivas.
. Evidencia acerca de la realizacion y eficacia de la accion correctiva.
5.9. Toma de acciones

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

estructurada. Cada problema exige disciplina e imaginacién para solucionarlo.
La toma de decisiones es un proceso, una serie de pasos, donde se

busca llegar a la solucién de un problema, o a una meta como podria ser

aumentar la productividad.
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. Pasos para tomar decisiones en problemas no rutinarios

o Primer paso: identificar y definir el problema.
o Segundo paso: buscar posibles alternativas de solucion.
o Tercer paso: evaluar las alternativas.
o Cuarto paso: elegir una alternativa.
o Quinto paso: formular y ejecutar el plan de accion.
o Sexto paso: evaluar.
5.10. Cumplimiento de la propuesta

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

los siguientes indicadores:

. Porcentaje de cumplimiento de tiempo de entrega de los proveedores
debe estar entre 90 %-100 %. El responsable directo es el Departamento

de Compras.

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

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

prima.

Llegar a obtener un 0 % de materia prima obsoleta. El responsable
directo es el encargado de bodega de materia prima.

0 % de producto terminado obsoleto. El responsable directo es el
encargado de bodega de producto terminado.
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6. RESPONSABILIDAD SOCIAL

6.1. Objetivos, metas y acciones

Para que la empresa tenga una responsabilidad social, referente a las
actividades que realiza como aserradero y la contaminacion que se generan el
proceso de corte de la madera. Esto para ser transformados a parales y debe
existir objetivos para que las operaciones sean amigables con el medio
ambiente, asi como metas para identificar el avance en la prevencion de
contaminacion, acciones para prevenir cualquier tipo de contaminacién
ambiental, que pueda dafiar el entorno de la empresa, como el medio ambiente

en general.
6.2. Actividades y plazos
Se plantean las siguientes actividades, para la produccién mas limpia:
. Establecer planes de manejo y sistemas de gestion para los residuos
sélidos industriales que privilegien las opciones de produccién limpia.
Con esto se logra reducir la peligrosidad, cantidad, y volumen de
residuos que van a disposicion final.

. Reutilizar subproductos aserrin limpio, corteza, astillas.

. Lograr un uso eficiente del recurso agua.
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. Prevenir la contaminacion de aguas y suelos, a través de la utilizaciéon

correcta de drenajes.

. Establecer condiciones de higiene y seguridad que permitan mejorar los
estandares de salud de los trabajadores, mediante la implementacion de

medidas y planes concretos.

Tabla XXXVIII. Actividades de produccion mas limpia

2015

Actividades

Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre

Plan de manejo de residuos solidos

Reutilizar residuos como aserrin, corteza

Manejo adecuado del agua

Prevencidn de la contaminacion del
agua

Establecer condiciones de higiene y
seguridad

Fuente: elaboracion propia.

6.3. Evaluacion del cumplimiento de las metas y acciones

Se debe desarrollar todo lo correspondiente a como se deberan manejar
los residuos solidos. Esto dentro de un manejo integral de residuos y
comprende la prevencion, el almacenamiento, la recoleccion, el transporte, el

aprovechamiento, el tratamiento y la disposicion final.
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6.3.1. Meta residuos industriales sélidos

La separacion en la fuente es la base fundamental de la adecuada gestion
de residuos. Este consiste en la separacion inicial de manera selectiva de los
residuos sélidos no peligrosos, de los peligrosos, procedentes de cada una de
las areas generadoras dentro de la empresa. Con ello se da inicio a una cadena
de actividades y procesos cuya efectividad depende de la adecuada

clasificacion de los residuos.

Posterior a los procesos que evitan y minimizan la generacion de residuos
y que favorecen una correcta separacion en la fuente, se debe disponer de
recipientes adecuados. Estos deben ser de un material resistente, que no se
deterioren con facilidad y cuyo disefio y capacidad optimicen el proceso de

almacenamiento.

El diagndstico que debe hacer el jefe de Produccion, en conjunto con los
jefes de area, es definir la cantidad de recipientes existentes y cuales son los
gue se requieren, para la adecuada separacion de los residuos en todas las
areas de la organizacion. Algunos recipientes son desechables y otros
reutilizables, pero todos deben cumplir con el color correspondiente a la clase
de residuos que se va a depositar en ellos. A ello se le denomina cédigo de
colores, aspecto que no es obligatorio, pero si importante. Ademas, los
recipientes deben ser visibles y estar ubicados estratégicamente en las

instalaciones de la organizacion.

Para facilitar el proceso de separacion, en la fuente, es conveniente que

los recipientes estén rotulados teniendo en cuenta los siguientes aspectos:

. Tipo de residuo a disponer y su listado correspondiente.
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Simbolo asociado, en caso de tener uno establecido.

Si los recipientes que posee la empresa no cumplan con el codigo de
colores, estos pueden pintarse, emplear cintas adhesivas visibles o
utilizar el fondo del rétulo para establecer el color correspondiente al tipo

de residuo.

Se debe colocar recipientes de color verde en los lugares donde se
genere residuos no peligrosos como: servilletas, empaques de papel
plastificado, plastico no reciclable, papel carbon y envases tetrapack.
Estos se deben ubicar en oficinas y cafeteria.

Los recipientes de color crema para residuos biodegradables se colocan
en donde se produce residuos de alimentacion como la cafeteria, antes y
después de su preparacion, residuos vegetales, material de poda y

jardin.

Los recipientes de color gris son para todo tipo de cartdn limpio y seco.
Estos se deben colocar en las oficinas, areas de produccién, cafeteria y

bodega.

Los recipientes de color azul se utilizan para todo lo que sea plastico.
Estos se deben ubicar en cafeteria, area de Produccion y oficinas

administrativas.
Los recipientes de color blanco se utilizan para envases y frascos de

vidrio, latas metélicas. Estos se deben ubicar en areas de Produccion y

bodega.
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. Los recipientes biodegradables se ubican el area de Produccion.
6.3.2. Meta uso eficiente del recurso agua
El uso bésico del agua en aserradero es para darle enfriamiento a la sierra
de cinta. Esto para evitar que el calentamiento por friccion no dafe y doble la

sierra, causando defectos en el corte, accidentes al trabajador.

Figura 32. Uso del agua en el proceso de corte

Fuente: empresa aserradora.
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Para lo cual se debe disponer de depdésitos para recolectar toda el agua
gue se utiliza en el proceso de corte. Esto para su tratamiento de separacion de
sélidos y particulas en suspension, para ser reutilizada en el proceso. Con
esto se ayudard a reducir el consumo de agua, por ende serd un proceso

amigable con el medio ambiente.

6.3.3. Meta residuos industriales liquidos

Con relacion a la prevencion de la contaminacion se debe incorporar una
etapa de estilado que permita captar el liquido que escurre de las maderas.
Esto para recuperarlo y reutilizarlo e implementar un sistema de captacion de
los liguidos que escurren durante la etapa de fijacion del producto quimico

sobre la madera.

Este proceso se da en el bafio antimanchas, dado que los principales
hongos manchadores que atacan al Pinus radiata son Ophiostoma piliferum vy
Sphaeropsis sapinea, que producen diversos defectos en la madera. Estos son

cambio de coloracion o los que a continuacion se detalla:

. Ophiostoma piliferum: caracteristicas biologicas. Entre las caracteristicas
especificas del hongo de la mancha azul, el estado perfecto esta
representado por un peritecio que se desarrolla sobre la superficie de la
madera manchada. La base del peritecio es globosa, de color negro,

ornamentada con hifas tabicadas de color pardo.

. Dafio a la madera: el azulado comienza con manchas radiales que
aparecen en la superficie de la madera. Este se colorea luego toda la
seccion transversal de la albura, a medida que el micelio del hongo va

penetrando hacia el interior. La mancha azul se debe a la presencia de
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numerosas hifas oscuras en el interior de las células. Estas hifas se
desarrollan mas abundantemente en las células de los radios lefiosos de
cuyo contenido se alimentan. Por esta razén en un corte transversal, el

avance del azulado tiene forma de cuiia.

Figura 33. Bafio antimanchas

Fuente: empresa aserradora.

6.3.4. Meta seguridad y salud ocupacional

La salud ocupacional de los trabajadores es de suma importancia, dado
gue el proceso de corte, el polvo de aserrin contiene particulas minusculas de
madera producidas durante el proceso y manejo de la madera, los trabajadores
guedan potencialmente expuestos cuando se corta, se tritura, se desbasta o se

lija la madera.

. Peligros a la salud: la exposicién al polvo de aserrin puede causar
problemas de salud. Los efectos nocivos asociados con la exposicion al
polvo de aserrin incluyen dermatitis y efectos alérgicos al sistema

respiratorio. Cuando un trabajador resulta sensibilizado al polvo de
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aserrin, puede sufrir una reaccion alérgica después de exposiciones
repetidas. Otros efectos a la salud del polvo de aserrin son irritacién de
los ojos, asma, sequedad y obstruccion nasal, y dolor de cabeza
frecuente. Las sustancias quimicas naturales de la madera que
aparentan estar asociadas con las reacciones alérgicas se encuentran en

el interior del arbol o sea el corazén de la madera.

La madera puede contener contaminantes biol6gicos o quimicos. Los
contaminantes biolégicos incluyen moho y hongos, que a menudo crecen
sobre la corteza de los arboles. También es posible que la madera haya
sido tratada con sustancias quimicas para ayudar a su preservacion. Los
preservativos comunes para madera son arsenico, cromo, cobre y
creosota. Al procesarse la madera se pueden generar polvos de aserrin
gue contengan los preservativos quimicos, lo cual complica los efectos

potenciales a la salud.

Peligros de seguridad: la concentracion de particulas pequefias de polvo
en el aire puede formar una mezcla que explota si se incendia. Este tipo

de situacion puede ocurrir en los equipos de recoleccion de polvo.

El polvo de aserrin también arde facilmente si se incendia. Un motor
sobrecalentado o una chispa pueden iniciar un incendio de polvo de
aserrin. El polvo de aserrin depositado sobre el piso puede causar
resbalones o tropezones. La vision puede resultar afectada por el polvo
generado durante el procesamiento de la madera. La Administracion de
Salud y Seguridad Ocupacional (OSHA por sus siglas en inglés) clasifica
el polvo de aserrin como una sustancia quimica peligrosa y esta sujeta a

la Norma de Comunicacion de Peligros.
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. Practicas seguras de trabajo: algunos métodos posibles para reducir y/o

minimizar los niveles del polvo de aserrin son:

o Buen aseo.

o No se debe usar aire comprimido para limpiar las superficies de
trabajo (se recomienda barrer o usar aspiradora para recolectar el

polvo).

o Si es posible usar un ventilador de extraccion local para capturar

y eliminar el polvo de los equipos de trabajo en madera.

o Asegurar que los equipos de control del polvo estén debidamente
mantenidos.
o Usar métodos humedos donde sea apropiado para minimizar la

generacion de polvo.

6.4. Meta general industria aserrio y remanufactura

Se debe tener un plan para la prevencién y manejo de residuos sélidos,
implementacion de zonas de acopio de tacos, separadores y zunchos y la
segregacion de los residuos metdlicos. Esto para su posterior reutilizacion o

venta a terceros.
En el uso eficiente de aceites, lubricantes y grasas se debe formalizar el

retiro de aceites y envases por parte de los proveedores. Asi como la

regularizacion de las zonas de almacenamiento de lubricantes.
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6.5. Calidad del producto y consideraciones del ambiente fisico

Las caracteristicas de calidad en la madera pueden ser inherentes a
especies particulares, pero también estan influenciadas por las condiciones de
crecimiento del arbol. Estos dependen de la localizacion, condiciones y manejo
de las fincas de las cuales proviene la madera que compramos lo cual; en la
mayoria de los casos, se desconoce casi totalmente. El analisis realizado en
cuanto a la calidad tiene como objetivo de asegurar la compra de madera con
atributos o caracteristicas de calidad que cumplen con su ¢ptima utilizacion en

un equilibrio inteligente entre los proveedores y la empresa.

6.5.1. Caracteristicas de calidad

En general todas las maderas tienen estas sustancias que comdnmente
se encuentran en el corazon. Estas tienden a tomar un color mas oscuro que la
albura. La naturaleza de tales sustancias es fenolica haciéndolo toxico a

organismos tales como polillas y hongos.

Sin embargo, la concentracién de estas sustancias, en la madera de pino,
hace que en algunos casos las resinas cristalicen. Esto a tal punto que hacen
gue el ocote sea, practicamente un cuarto elemento en la composicién de la

madera juntamente con la celulosa, hemicelulosa y lignina.

6.5.1.1. Mancha azul

Todas las especies de pino estan sujetas a la aparicion de la mancha azul.
De hecho, toda la madera esta sujeta a degradacion si el contenido de
humedad de la madera esta por arriba del punto de saturacion de fibra (aprox.

30 %). Un desconocido numero de Basidiomicetos y Ascomicetos pueden
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causar degradaciones. Especies de los géneros benzites, poria y poliporus son
los mas importantes hongos de degradacién. La albura de un arbol esta sujeta a

la mancha ocasionada por el hongo que la decolora.

Estos hongos pueden causar varios grados de decoloracion que
usualmente van del azul al gris o negro. Colectivamente a ellos se les denomina
mancha azul (blue stain). Estos hongos que ocasionan la mancha pueden
crecer Unicamente cuando el contenido de humedad de la madera es superior
al 25 %, que la temperatura se encuentre entre los 50 a 90 °F y oxigeno.
Condiciones desfavorables en cualquiera de ellos inhiben el crecimiento del
hongo. ElI hongo de la mancha se confina principalmente en la albura,
alimentandose principalmente de materiales almacenados en las cavidades
celulares, causando cambios en la tonalidad de la madera e incrementado la

absorcion de liquidos en la madera.

Las manchas de la madera se previenen sumergiendo la madera fresca
recién aserrada en quimiOcos antimancha. Entre algunos de los fungicidas de
amplia utilizacién se encuentran los compuestos de cobre. El caldo bordelés es
el caldo tipico de los tratamientos cupricos. Se obtiene con la mezcla de una
solucion de sulfato de cobre con una lechada de cal o una suspension de cal
apagada. El sulfato de cobre utilizado solo provoca quemaduras debido a su
acidez. Ademas de esto, es relativamente téxico. La mayoria de fungicidas
utilizados para esta clase de hongos contienen fenoles clorados o bien
compuestos de mercurio, pero se sabe actualmente que son sustancias
carcinogénicas que pueden poner en peligro la salud de los trabajadores que la

aplican.
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6.5.1.2. Uso de la pila de tratamiento

El proceso de difusion del boro es un método especial de tratamiento de la
madera como un preservativo soluble. Una solucién concentrada de octoborato
de sodio es aplicada, preferentemente por inmersién, a la superficie de la
madera recién aserrada. Se recomienda por ser un preservativo sin olor, limpio
y seguro, y que solo puede ser utilizado con madera verde. En la empresa
actualmente se tienen dos compuestos que contienen boro: el acido bdrico
(H2BO3) y solubor, nombre comercial del tetraborato de sodio tetrahidratado

(Na20-4B,03-4H,0) que en solucion proveen por hidrolisis el ion Boro (B+).

En ambos casos, las soluciones de dichos productos son inoloras y
claras. Ademas, se cuenta con osmotox (40 % acido bdrico y 60 %
pentaclorofenato de sodio) que también aporta el tratamiento con boro como
fungicida, pero que es muy ofensivo al inhalarlo. Ademas contiene una

sustancia carcinogénica, pero que aporta al mismo tiempo un insecticida.

Cualquiera de estos tres compuestos puede ser utilizado para el
tratamiento de la madera en la pila de tratamiento, y soluciones al 1 % 0 2 %

han demostrado ser muy efectivas.

Esto hay que hacerlo inmediatamente después de que la madera ha sido
aserrada, es decir, al salir de la sierra multilamina. Por lo contrario, cuando la
madera es ya utilizada para su uso final, después de ser secada. Los
procedimientos que se podrian hacer para proteger a la madera en esta etapa,
no tendria objeto a menos que la materia prima en verde haya sido protegida
previamente contra la deterioracién durante el almacenamiento y un manejo

adecuados.
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La necesidad para la proteccién empieza en los bosques antes y después
de realizada la tala y continda hasta que la madera se seque hasta tener el
porcentaje de humedad adecuado. Lastimosamente, la empresa no puede
asegurar con los proveedores que sigan buenas estrategias de corte,
almacenamiento y transporte de la madera. La Unica medida util contra este
problema es el reducir el tiempo entre la caida del arbol y el secado de la
madera. Esto para que esta no permanezca en contacto directo durante mucho

tiempo con la humedad del suelo y del ambiente.

6.5.1.3. Nudos

Es la parte del tronco por donde salen las ramas. Normalmente un nudo
empieza en la médula (corazon) y crece de diametro hacia fuera, desde el
corazon, tanto tiempo como la rama del arbol esté viva. A veces, los nudos
empiezan a cierta distancia de la corteza. La forma o apariencia que presenten
estos nudos depende de la direccion, en la cual ha sido cortada la troza durante

el proceso de aserrado.

Los nudos son frecuentemente redondos u ovalados, pero pueden
aparecer nudos en forma de espiga, si se cortan aproximadamente paralelos a
su eje. Mientras que la rama del arbol permanece viva puede aparecer un nudo

interno por el hecho de que sus fibras se entrelacen con las del tronco del arbol.

La madera formada en el tronco del arbol no tienen mas conexion con el
nudo después de la muerte de la rama o cuando la rama se marchite, pero la
madera si puede seguir creciendo alrededor del nudo. Esto produce un nudo
muerto. En la mayoria de los casos son visibles Unicamente cuando la madera

es aserrada o cortada.
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Para el caso practico que ocupa en la empresa, los nudos son juzgados
en la troza (es decir, cuando pueden observarse externamente) por tamafio,
frecuencia y apariencia. Los nudos vivos pueden dar problemas como punto de
chequeo en el secado pero son aceptables (dentro de ciertos parametros). Pero
el nudo muerto es un defecto méas serio debido a su pobre apariencia y al hecho

de que generalmente se caen o aflojan durante el proceso de manufactura.

En cuanto a tamafio y apariencia es importante notar que el torcimiento y
discontinuidad de la veta alrededor de los nudos debilita la madera y causa
encogimiento y torceduras irregulares. Cuando la madera se seca, los nudos y
la madera adyacente tienden a reprimirse y crean problemas frecuentes en el

cepillado y procesos posteriores.

Como una informacion importante, se ha documentado que la especie de
pino p. Tenuifolia produce largas y gruesas trozas libres de ramas y nudos, muy
estimadas para madera de largo tiro. En cuanto a la mayoria de especies de
pino recibidas de los proveedores es importante notar que la diversidad en la
cantidad y apariencia de nudos es extensa. Sobre todo por las diferentes
localizaciones y estado de los bosques de los cuales los diferentes proveedores

extraen la madera.
6.5.1.4. Proporcién de corazén y albura
Las cantidades relativas de albura y duramen varian considerablemente,
tanto entre las especies como entre las trozas de la misma especie. Una troza

de didmetro pequefio tiene mas albura que una troza que tiene un diametro mas

grande.
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Entre especies, la albura es mas gruesa en los arboles que crecen mas.
La albura y el duramen son iguales en solidez, aunque después de que la
madera es cortada, el duramen es mas resistente a la pudricién, a la mancha
azul y a la polilla que la albura. Esto debido al contenido de sustancias toxicas
para los microorganismos e insectos. En cuanto al secado se refiere, el
duramen es como una norma menos permeable que la albura y a menudo

requiere de mayor tiempo de secado.

6.5.1.5. Madera delgada

Este es un aspecto que generalmente afecta directamente en el
aprovechamiento de la madera. Dentro de esta categoria también se incluye
madera delgada que contenga nudos. Por lo general, la madera delgada es en
Su mayoria joven y tiene pocas probabilidades de contener ocote. Ademas de
gue la proporciéon albura-duramen es muy favorable en cuanto a albura. Sin
embargo, tiene mayores problemas de tension. Se ha determinado en la
practica que el porcentaje de aprovechamiento de la troza oscila entre un 48 a
un 60 %; y que el porcentaje de aprovechamiento es proporcional al diametro

de la troza, es decir, a mayor diametro, mayor porcentaje de aprovechamiento.

6.5.1.6. Polilla, asimetria, deformidades y otros

defectos

Estos defectos se tratan por separado en su conjunto ya que, en la
mayoria de las veces, no es practico proceder con una penalizacion en el
precio. Sin embargo, aprovechando también que todo maderero sabe que los
defectos que se mencionan en el encabezado no son aceptados en ningun
lugar a menos que, segun las condiciones de la troza, sean castigadas en la

medicion.
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De esa cuenta, el receptor de madera prima no debe aceptar jamas
trozas podridas, apoliladas o muy manchadas, rajadas, entre otros. Las cuéles
seran devueltas al proveedor. Sin embargo, cuando el defecto afecta solamente
alguna porcién de la troza, el receptor de materia prima tiene la obligacién de
consultar a la supervision de aserradero o a la gerencia de materia prima para
acordar el descuento en pulgadas con las que se afectara a la madera
dependiendo del defecto. En la medida de lo posible se ubicara en un lugar
temporal para que el proveedor pueda constatar el motivo y la cantidad de
descuento, para evitar cualquier problema.
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CONCLUSIONES

El modelo de gestidén de inventario propuesto genera un costo mensual
de Q 29 500 lo que conlleva a un costo anual de Q 354 000. La relacién
beneficio costo es de 1,03 esto confirma la viabilidad de la propuesta.

En el andlisis de la situacion actual se determiné que el aserradero no
cuenta con formatos de control de registros de movimiento de productos,

lo que dificulta el monitoreo de la mercaderia.

Se realiz6 un inventario inicial para saber exactamente qué habia en
bodega. Usando las herramientas de control de inventarios, se calculo el
nivel de seguridad, el nivel de reorden, maximo de existencias, el

consumo teodrico y el pedido 6ptimo.

Se crearon politicas y controles del manejo de inventario, Esto para
definir las funciones de los trabajadores del aserradero para asi

garantizar la correcta ejecucion de los procesos disefiados.

Los pronosticos de venta se realizaron con base en el método de
suavizado exponencial para las diferentes medidas de parales. Esto para

la optimizacion de espacio en bodega y rotacion de inventarios.

La rotacion de los mismo se debe dar por medio del método PEPS, dado
gue la madera no puede estar mucho tiempo almacenada ya que puede
verse afectada por la humedad lo que representa un disminucién en su

calidad, al dafarse.

153



7.

Los formatos de entrega y salida de bodega se modificaron para tener un
mejor control y con el uso de la codificacion de cada producto se cuenta

con un orden en el sistema y facilita la toma de inventarios fisicos.
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RECOMENDACIONES

Realizar levantamiento de inventario fisico con mas frecuencia con el
fin de comparar el inventario con las existencias en libros, para conocer

los faltantes y productos dafiados.

Continuar con la categorizacion de productos para mejorar los

prondsticos de consumo y la administracion de inventarios.

Realizar los registros exactos de la demanda, con el fin de tener los

niveles optimos para cubrir la demanda.

El personal de bodega debe estar capacitado para: contar, medir y

cubicar la madera.

Adquirir equipo de cdmputo moderno para el departamento de ventas y el
Departamento de Bodega. Esto para la optimizacion de las funciones de
recepcion, almacenamiento y despacho, pues debe contar con clave de

acceso para restringir el uso del personal.
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