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“DISENO DE SISTEMA DE COSTOS DEL INVENTARIO PARA LA
SUPERINTENDENCIA DE ALMACEN EN LA EMPRESA VENPRECAR C.A.”

RESUMEN

La presente investigacion se realizd en la empresa VENPRECAR, C.A,,
especificamente en la Superintendencia de Planificacion Industrial y Estratégica;
se basé en realizar un Disefio de Sistema de Costos del Inventario para la
Superintendencia de Almacén; para poder efectuar este trabajo se aplicé una
investigacion de tipo descriptiva, de campo y no experimental. Se llevd a cabo un
anadlisis de la situacion actual de las areas de Almacén y Compras; al mismo
tiempo se recopilé la informacién necesaria para calcular el costo de
almacenamiento por m? y el costo de realizar un pedido; seguidamente se
calculé el Q Optimo, los maximos y minimos de los materiales que aplicaron a
estos métodos; se calculé el costo de oportunidad de los materiales clasificados
como criticos 1; por ultimo se desarrollé un Sistema de Costos del Inventario.

Palabras Claves: item, Q 6ptimo, costo de almacenamiento, tiempo de
reposicidon, maximos y minimos.
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INTRODUCCION

La planta Venprecar (Venezolana de Pre — reducidos de Caroni) inicid sus
operaciones en noviembre de 1990, con briquetas de hierro pre-reducidos de
alta metalizacién y bajo contenido de elementos residuales, lo que asegura un
mayor rendimiento en los procesos de aceracion. Esta empresa fue constituida
bajo especificaciones de la tecnologia MIDREX® la cual procesa el mineral de
hierro a través de una mezcla de gases reductores (H2CO). Luego de este proceso

de reduccién, el mineral de hierro pre-reducido es briqueteado en caliente.

Venprecar es una empresa que ha adecuado su politica de calidad a los
requerimientos implantados por la Norma ISO 9001:2008; buscando la mejora
continua y eficacia de los procesos. El Sistema de Gestiéon de la Calidad que
presenta la empresa se divide en (siete) 7 procesos, Gestion Empresarial, Gestion
Riesgos Ambientales, Gestion Finanzas, Gestidn Suministros, Gestion Recursos
Humanos, Gestion Comercializacién y Gestién Fabricacidon. En donde cada area

de la empresa pertenece a un proceso.

La Superintendencia de Planificacion Industrial y Estratégica perteneciente al
Proceso de Gestién Empresarial es el ente encargado de desarrollar, evaluar y
asesorar en la implementacién de las mejoras del proceso productivo y
administrativo. Por esta razoén, la Superintendencia de Almacén solicité el apoyo
para elaborar un Sistema de costos que permita llevar un control de los costos
directos e indirectos de almacenaje de los items asi como los costos incurridos

por no tenerlos.
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En el presente trabajo de grado se realizé un estudio de los gastos asociados a
las Superintendencias de Almacén y Compras, con el objetivo de conocer el costo
de almacenamiento por metro cubico (m3) y el costo de realizar un pedido; de
igual manera se selecciond una muestra de todos los materiales que se
encuentran en almacén y se calculé el punto Q Optimo, maximo, minimo y costo
de oportunidad de cada item. Por ultimo, se desarrollé un Sistema de Costos del

Inventario en Excel del Software Office 2007.

El trabajo que se presenta a continuacidn esta estructurado en seis capitulos:
-CAPITULO I: El problema; se planted el problema asi como los objetivos, la
justificacién y el alcance del trabajo.

-CAPITULO II: Marco Referencial; fue la descripcién de la Empresa, asi como
también del area de pasantia.

-CAPITULO Ill: Marco Tedrico; se exponen las bases tedricas, en las cuales se
fundamentan la Investigacion.

-CAPITULO IV: Aspectos Procedimentales; fue la descripciéon de las actividades
gue se realizaron para la elaboracion de la Investigacion, de igual manera los
diferentes instrumentos y técnicas que se utilizaron para poder recolectar la
informacién.

-CAPITULO V: Situacién Actual; se expone la situacién que se presenta en la

Empresay en la Superintendencia de Almacén.

-CAPITULO VI: Situacidén Propuesta; se expone todas las propuestas planteadas
para optimizar el manejo y control del inventario que se encuentra en la

Superintendencia de Almacén de la empresa Venprecar.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Venprecar, es una planta de reduccién directa que utiliza la tecnologia MIDREX®
para la produccién de briquetas de hierro compactadas en caliente y que tiene

una capacidad de produccion de 820.000 toneladas métricas de HBI al afio.

Venprecar, buscando la mejora continua para los productos que ofrece y para
sus métodos de produccion, ha adecuado su Politica de la Calidad a los
requerimientos formulados por las Normas [SO 9001:2008 referente al
mejoramiento continuo y la eficacia en sus procesos. Basandose en: estandarizar
las actividades del personal, incrementar la satisfaccién del cliente, medir y
monitorear el desempefio de los procesos; de esta manera amplifica la eficacia y
eficiencia de la organizacion para el logro de sus objetivos, mejorando
continuamente su proceso productivo. Todo esto debido a que actualmente se
ha comprobado que existen enlaces entre la satisfaccion y el beneficio. El
Sistema de Gestidn de la Calidad de Venprecar esta distribuido en siete procesos:
Gestién Empresarial, Gestion Riesgos Ambientales, Gestidn Finanzas, Gestién
Suministros, Gestiéon Recursos Humanos, Gestién Comercializacidn y Gestién
Fabricacion

Y por ultimo se presenta las conclusiones, recomendaciones que se obtuvieron
luego de haber realizado la investigacién, conjuntamente con la Bibliografia,

glosario y apéndices.
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La Superintendencia de Planificacién Industrial y Estratégica forma parte del
Proceso de Gestién Empresarial y es el ente encargado de desarrollar, evaluar y
asesorar en la implementacién de las mejoras del proceso productivo vy
administrativo de las diferentes gerencias y departamentos de la organizacién,
asi como también realizar el seguimiento a las mismas, a fin de contribuir con el
logro de las metas propuestas por la organizacion, cumpliendo con las

normativas vigentes en materia de calidad, ambiente y seguridad.

La Superintendencia de Almacén cumpliendo con los requerimientos formulados
por las Normas ISO 9001:2008 referente al mejoramiento continuo y la eficacia
en los procesos y por la nueva reestructuracién de las politicas de inventario; se
vio obligada a actualizar y mejorar la metodologia utilizada para el
abastecimiento del inventario, Por esta razéon solicitdo el apoyo a la
Superintendencia de Planificacion Industrial y Estratégica para desarrollar un
sistema que le permita llevar un control de los costos directos e indirectos de
almacenaje de los distintos repuestos, insumos y materiales asi como los costos

incurridos por no tenerlos.

Siendo esta la situacion, resulta claro que es necesario elaborar un sistema de
costos del inventario que ayude a mejorar el control de los materiales, ya que al

no realizar mejoras continuas, no se cumple con las Normas ISO 9001:2008.

1.2 OBJETIVOS:

Los objetivos que se plantearon en este trabajo fueron los siguientes:

Objetivo General:

Disefiar un sistema de inventario para la Superintendencia de Almacén en la

empresa Venprecar.
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Objetivos especificos:

Realizar un diagndstico de la situacidn actual respecto al sistema de
inventario de la Superintendencia de Almacén.

Clasificar los materiales, insumos y repuestos que se encuentren en la
Superintendencia de Almacén de acuerdo a su ubicacién.

Determinar los costos de almacenamiento que incluye los asociados
incurridos por las Superintendencias de Almacén y Compras.

Identificar los materiales, repuestos y suministros que tienen una
demanda significativa a través del analisis ABC.

Establecer los maximos y minimos de cada material, equipo y
herramienta que se encuentre en la Superintendencia de Almacén.
Determinar el costo de oportunidad de cada material, equipo y
herramienta que se encuentre en el inventario de la Superintendencia de
Almacén de acuerdo a los beneficios que se obtendran en su uso.
Desarrollar un sistema de costos del inventario para la Superintendencia

de Almacén.

1.3 JUSTIFICACION

El desarrollo del presente informe fue de gran importancia para la empresa

Venprecar, ya que con esta propuesta se fortalecié el cumplimiento de la Politica

de Calidad implementada por la empresa, adecuada a la Norma ISO 9001:2008.

La realizacion de este estudio se fundamentd en la necesidad de la Alta direccidn

en cambiar la Politica de Inventarios apoyando esto a la Superintendencia de

Almacén en el manejo de un sistema de costos de inventario, que contemplé de

una manera practica la siguiente informacion:

Cédigo del material.
Nombre del material.

Clasificaciéon del material.
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e Costo de almacenamiento.
e Maximos y minimos de los materiales.
e Costo de oportunidad.

e Costo riesgo beneficio.

Estableciendo un sistema de costos con la informacion anteriormente nombrada

para el inventario del almacén, se pudo obtener los siguientes beneficios:

e Conocer las cantidades minimas de cada material, equipo y herramienta
que debe estar en la Superintendencia de Almacén.

e Evitar la compra de materiales, herramientas y equipos que representen
una decisién técnica y econdmicamente no factible para la empresa

e Disminuir los tiempos de almacenamiento de los materiales, equipos vy
herramientas.

e Optimizar la compra de stock de los materiales, herramientas y equipos
de la Superintendencia de Almacén.

e Mantener en Stock los materiales, herramientas y equipos de acuerdo a

la planificacién que se tenga en la Superintendencia de Almacén.

1.4 ALCANCE

El presente estudio se fundamentd en el disefio de un sistema de costos de
inventario en la Superintendencia de Almacén, que permita facilitar la toma de
decisiones oportunas y econdmicamente sustentadas y que exista una mayor
alineacién con la gestidn estratégica de la empresa. Para el desarrollo del mismo,
se estudio el proceso de recepcién y entrega de materiales asi como el manejo
de inventario. Esta Investigacidn no contempla los aspectos relacionados con la

implementacién de la metodologia propuesta
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CAPITULO Il

MARCO DE REFERENCIA

2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA:

La empresa:

Venezolana de Pre-reducidos de Caroni (Venprecar).

Localizacién de Venprecar:

Venprecar estd ubicada en la Zona Industrial Matanzas, Av. Fuerzas Armadas,
Puerto Ordaz — Estado Bolivar. Venezuela. En la figura n2 1 se indica la ubicacién

geografica de la empresa Venprecar.

Figura n? 1: Vista de Planta Venprecar (Venezolana de Pre- reducido de
Caroni)

Fuente: ibhnet.Venprecar.
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Historia:

La empresa Venprecar inicié operaciones en el afio 1990 utilizando el proceso
MIDREX para la fabricacidon de unidades de Hierro Briqueteado en caliente, ella
comenzd con una capacidad inicial de 660.000 TM/afio, seguidamente en
octubre de 1994 se realizé la primera ampliacién de la planta para llevarla a una
capacidad de 715.000 TM/afio, y posteriormente en octubre de 1998 se ejecutd
la segunda expansién para llevarla a su capacidad instalada actual de 820.000

TM/afo.

Las briguetas de Venprecar han sido principalmente utilizadas como sustitutas
de la chatarra para la produccién de aceros mejorados en hornos eléctricos de
arco (HEA). Este producto (HBI), contiene bajos niveles de impurezas, lo que
permite diluir estos elementos cuando se usa mezclado con chatarra de altos
niveles de residuales (Pb, Cr, Ni, Zn, Cu). Estas briquetas las constituyen un
material de excepcional calidad y atractivo para cumplir con la demanda de la

produccion mundial de acero.

Cabe destacar que el 14 de julio de 2009 se ordena la adquisicién de los bienes
de la empresa Venprecar, pasando de empresa privada a empresa del estado y
estableciéndose una comisidn de transicion, a fin de garantizar la transferencia y
la continuidad de las actividades. La empresa, se encuentra actualmente en
proceso de transicion, mantiene su estructura organizativa y las actividades de
comercializacion de sus productos, sin embargo, se estdn realizando los cambios
necesarios para ajustar todos los procesos a los lineamientos de empresa del

Estado.

Mision de Venprecar.

“Producir y Comercializar unidades de Hierro Metalico con personal responsable,

honesto y altamente calificado, utilizando tecnologia de punta en armonia con el



Venprecary
N

iy

0w xmzc

ambiente, cumpliendo con los estandares de calidad. Dirigidos al mercado
siderurgico nacional e internacional orientados al compromiso social, la

sustentabilidad y la sostenibilidad.”

Vision de Venprecar:

“Ser pilar en el desarrollo siderurgico nacional con sustentabilidad, fortaleciendo

la soberania productiva del Estado Venezolano.”

Politica de calidad de Venprecar:

“En Venprecar estamos comprometidos a fabricar y comercializar briquetas de
hierro de reduccién directa, superando las expectativas de nuestros clientes, en
armonia con la naturaleza, controlando los impactos ambientales y asegurando
la seguridad y salud de nuestros trabajadores, a través del mejoramiento
continuo de nuestros procesos y productos con sostenibilidad cumpliendo con

los requisitos legales y reglamentos aplicables.

Esta politica se sustenta en el compromiso de:

Contribuir a todas las partes interesadas y al desarrollo del pais.

Lograr que todos los procesos de acuerdo con las normativas legales y
reglamentarias vigentes: las normas y procedimientos establecidos relacionados
con la calidad, la preservaciéon del ambiente y la seguridad y salud de los
trabajadores.

Lograr que todos los resultados de la empresa se soporten en los principios que
definen la filosofia de la gestién, enmarcados en su Misidn, Visién y valores.
Respetar, Comprender y Confiar en el ser humano, especialmente en nuestros
empleados, clientes y proveedores.

Sentir y hacer sentir a cada trabajador, duefio del proceso que controla.
Participar e involucrarse en la tarea del mejoramiento continuo para el

desarrollo vanguardista de los procesos, productos y sistemas.
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Motivar actividades de investigacion e innovacion que permitan mejorar
constantemente los procesos.

Promover la capacitacién, competencia y crecimiento de nuestros colaboradores
y el desarrollo del proceso de estrategia humana, aprovechando las técnicas
modernas en educacién

Comprender, aceptar y divulgar esta politica para que sea internalizada vy
respetada por todas las personas relacionadas con la organizacién.

Estamos convencidos de que al practicar con constancia de propédsito estos
principios, garantizaremos un crecimiento sostenible, desarrollando un ambiente

de trabajo que podemos disfrutar ahora y siempre.”

Valores y Principios establecidos en Venprecar:

“Las siguientes son las creencias basicas que inspiran nuestra conducta en el

trabajo:

Honestidad.
Respeto.
Compromiso.
Trabajo en equipo.
Calidad.

Pro actividad.
Etica.

Seguridad.

Proceso de elaboracion del producto: MIDREX:

La empresa Venprecar se caracteriza por utilizar el proceso MIDREX, en donde se
basa en el mineral de hierro, que se presenta en dos formas: pellas, de las cuales
procesa alrededor de 1,2 millones de toneladas y como Mineral de Hierro grueso

provenientes de la empresa CVG Ferrominera Orinoco C.A.
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El proceso da comienzo con el almacenamiento de la materia prima en los silos
en donde es mezclado en una proporcion de 80% de pellas y 20% de mineral de
hierro para ser transportado por bandas rodantes a la criba en donde el
producto es dividido en dos lotes, el que no es indicado para el procesamiento y
el que si es indicado. Este ultimo es derramado en el reactor para que descienda
por efecto de la gravedad mientras se le inyecta gas reductor con una
temperatura de 874 9C, para extraerle el porcentaje de oxigeno a la mezcla de

mineral de hierro y pellas dejando el hierro puro.

El proceso para producir los gases reductores es:

Hidréogeno y mondxido de carbono son los gases que se deben utilizar para
producir los gases reductores, los cual radica en la reaccién del Gas Natural con
el agua y el diéxido de carbono en el Reformador. En este lugar, gran parte de los
gases utilizados en la reduccion son reciclados al ser enfriados y lavados para
quitarles las particulas de polvo para que puedan ser utilizados nuevamente
como Gas de Proceso, la otra parte del gas es utilizado como combustible en los

Quemadores del reformador.

Una vez reducido el hierro, el mismo es vertido en cuatro maquinas
brigueteadoras para ser formados con las forma caracteristicas de la briquetas.
Posteriormente estas briquetas son enfriadas para ser llevadas por medio de las
cintas transportadoras donde son pesadas y llevadas al patio de
almacenamiento. En este punto son cargadas en unas tolvas para ser cribadas, y
las que cumplan con las especificaciones de calidad del producto final son
colocadas en vagones que las trasladaran al puerto para su exportacion. Este

proceso se puede visualizar en la figura N2 2.

11
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Figura N2 2: Proceso Productivo de Venprecar

Fuente: ibhnet.Venprecar

Area del reformador (Generacion del gas reductor)
El equipo principal es el REFORMADOR de gas natural, cuya funcion es provocar
la reaccion de reformacion del metano, en presencia de un catalizador en base
niquel, para convertirlo en un gas con propiedades reductoras con alto
contenido de Hidrégeno y monéxido de Carbono:
CH; + CO, =2CO + 2 H,
CHs + H,0 =3H, + CO

El mecanismo del proceso de reformacién del gas es el siguiente: el gas natural,
con una presion de 6 bar, se pasa a través de un separador de liquidos, se mezcla
con el gas de tope reciclado que ha sido previamente desulfurado para formar el
gas de proceso, el cual se calienta hasta 470 °C antes de entrar a los tubos del
reformador, en los cuales hay dispuestas dos capas de catalizador.

El gas reductor sale a 920 °C. Los gases de combustién salen de la zona de
radiacidén a una temperatura elevada y son utilizados en la seccidén de conveccién

del mismo. El calor disponible se usa para precalentar el gas de proceso y el aire
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de combustion y de esta manera aumentar la eficiencia térmica del proceso,

reduciendo el consumo de energia.

Reactor de Reduccion y Manejo de Gases
El reactor consta de la zona de reduccién, y en el manejo de gases se tiene el

lavador del gas de tope y los compresores de recirculacion del gas.

Los gases de reducciéon entran a la zona de reduccién del reactor a 850 °C,
remueven el oxigeno del éxido de hierro y salen por el tope a una temperatura
de 400 °C. El gas de tope se lava y parte del agua se condensa y se separa, junto
con los finos del mineral. El agua removida se recircula hacia un clarificador. El
gas enfriado se recicla mediante un compresor hacia el reformador y se mezcla
antes de entrar con gas natural, para constituir el gas de alimentacién que va a
ser reformado. Los gruesos de mineral de hierro y/o las pellas, son transportados
mediante cintas hasta la torre de cribado, para ser enviados después de
clasificadas a los silos de almacenamiento diario, y luego ser transportados al
tope del reactor. En ese punto, es descargado en la tolva de alimentacion del
reactor, la cual tiene una presién en la parte superior muy cercana a la
atmosférica. Ademads, se tiene un distribuidor cénico que dosifica
uniformemente la carga y un sistema de sello con gas inerte que impide la salida

del gas de tope hacia la atmdsfera.

La mezcla de mineral y pella, fluye por gravedad a la zona de reduccién del
reactor, donde es reducido con gas que viene en contracorriente. El producto
pasa luego a una zona intermedia donde se encuentran los alimentadores de
carga, los cuales separan los posibles aglomerados de material reducido. Desde
ahi, el material es extraido hacia la seccidon de Briqueteadora a una temperatura

superior a 650 °C
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Briqueteado

Una vez reducido, el material (HRD) pasa a la cdmara de descarga de producto
(PDC) y alimenta las piernas de las maquinas briqueteadoras para ser dosificado
en la tolva del tornillo alimentador, con la finalidad de densificar el HRD en
hileras de briguetas calientes por medio de los segmentos acoplados a los
rodillos de la Briqueteadora. Dichas hileras de briquetas, son separadas en
unidades por un separador, se selecciona el tamafio superior a 40 mm en el
sistema de cribado. Luego, se realiza el reciclaje de los finos calientes (<40 mm)
mediante los elevadores de cangilones. Seguidamente, se enfrian
controladamente por medio de agua en un tanque. Por Ultimo, se envian al patio

de almacenamiento a través de cintas transportadoras.

Producto:

Las briquetas de la empresa Venprecar han surgido como fuente de hierro
metalico de alta y consistente calidad para la industria del acero. En la figura N2 3
se puede observar el producto que elabora la empresa. Entre sus ventajas
destacan:

Bajo nivel de elementos residuales.

Por su alta densidad permite reducir las dreas de almacenamiento, facilita el
manejo y la fusién en los hornos eléctricos.

Favorece el alto contenido de nitrégeno en el acero.

Favorece la formacidn de escoria espumosa.

Estabilidad quimica en el tiempo, escasas pérdidas de metalizaciéon durante el

almacenaje.

Figura n2 3: Briquetas y Pellas

Fuente: ibhnet.Venprecar

14



"/W |lenpreca$

Organigrama Venprecar:

En la Figura N2 4 se presenta la estructura organizativa de la empresa Venprecar.
Es importante mencionar que actualmente la empresa se encuentra en un
periodo de transicion donde se estdn realizando los cambios necesarios para

ajustar todos los procesos a los lineamientos de las empresas del Estado.
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Vicepresidencia VP.DeRRHHYy vicepresidencia
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Figura N2 4: Organigrama General de Venprecar

Fuente: ibhnet.Venprecar

2.2 DESCRIPCION DEL AREA DE PASANTIA:

2.2.1 Gerencia de Planificacion e Informacidn Industrial:

La Gerencia de Planificacidn e Informacién Industrial se encarga de planificar y
realizar los objetivos estratégicos de la empresa. Ademds emite los lineamientos
estratégicos corporativos de la organizacién alineada con los requerimientos de

la direccidn de la empresa de acuerdo a los aspectos externos e internos de la

misma. Ademas informa a las demds gerencias cuales son las expectativas que se
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desean realizar para un periodo de tiempo. En la figura N2 5 se puede observar la

estructura organizativa de la gerencia de planificacion e informacidn industrial.

Planlflcaclén e
Informacion

Industrial

Coordinacion de
Estimacion de
Costos

Garancm de e ot Tacnologla da
Gecr:ngiaadde Servicios F:':(;‘E;fﬂg:én Informacion & Sistemas SAP
Generales Estratéq icg Comunicacién

Figura N2 5: Organigrama de la Gerencia de Planificacion e Informacién

Industrial

Fuente: ibhnet.Venprecar

Superintendencia de Planificacidn Industrial y Estratégica:

Objetivo del area: “Desarrollar, evaluar y asesorar en la implementacién de las
mejoras del proceso productivo y administrativo de las diferentes gerencias y
departamentos de la organizacion, asi como también realizar el seguimiento a
las mismas, a fin de contribuir con el logro de las metas propuestas por la
organizacién, cumpliendo con las normativas vigentes en materia de calidad,

ambiente y seguridad.”

Misién: “Desarrollar, asesorar y evaluar las mejoras orientadas al incremento de
la productividad, satisfaciendo las necesidades de las diferentes areas internas y
externas de la organizacién, a través de la optimizacion de los diversos

procesos."

Visién: “Ser la unidad de desarrollo, asesora y evaluacion mas confiable,
oportuna y competitiva de la organizacién, enfocada al incremento de la
productividad y a la satisfaccion de los clientes internos y externos cumpliendo

con las regulaciones vigentes de los sistemas integrados.”
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Valores y Principios:

Honestidad, Etica, Lealtad.

Respeto.

Disciplina y Responsabilidad.

Conservacion del Ambiente.

Aprendizaje continuo.

Cohesion, Trabajo en Equipo y Solidaridad.
Competitividad.

Calidad.

Seguridad y Salud.

Austeridad.

Organigrama del Departamento:

En la figura n2 6 de puede visualizar la estructura organizativa de la

superintendencia de planificacién, industrial y estratégica.

Superintendenciade
Planificacién Industrial y
Estratégica
1 | Superintendente de

Planificaciénl.y E.

Coordinador de Sistema de
__GestidonIntegrado
1 |Coordinador de Sistema

Ingeniero Planificacién
Industrial
3| Ingenierode planificacién|l.

Figura n2 6: Organigrama de la Superintendencia de Planificacion
Industrial y Estratégica.

Fuente: Superintendencia de planificacién Industrial y estratégica
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Mapa de Relaciones: En la figura N2 7 se puede visualizar

Venprecarg

L/

las diferentes

actividades de la superintendencia de planificacidn industrial y estratégica, asi

con que departamentos guarda relacion.
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Figura N2 7: Mapa de relaciones de la Superintendencia de Planificacion

Industrial y Estratégica.

Fuente: Superintendencia de planificacién Industrial y estratégica.
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Gerencia de Mantenimiento:

Propdsito clave:

“Gestionar los procesos de planificacidén, programacion, ejecucién e ingenieria de
mantenimiento. Contribuir a la productividad de la empresa garantizando el
eficaz funcionamiento de sus activos mediante la ejecucién controlada del sub —
procesos en aplicaciones predictivas, preventivas y correctivas asegurando
disponibilidad y confiabilidad a un costo éptimo, cumpliendo con las normas de
seguridad y preservacion del medio ambiente y contribuyendo activamente en el

mejoramiento del sistema de la calidad.”

Gerenciade
Mantenimiento

1
] ] 1 | 1
Superintendentede
mantenimiento
electricoe
|__instrumentacién

Superintendente de
mantenimiento
electronicay
| metrologia.

Superintendente de
mantenimiento
mecanico.

Superintendente de
ingenieria de
mantenimiento.

Superintendente de
almacen.

Superintendente de
planificaciony control.

Figura N° 8: Organigrama de la Gerencia de Mantenimiento

Fuente: ibhnet.Venprecar

Mision:

“Contribuir a la productividad de la empresa garantizando el eficaz
funcionamiento de sus activos mediante la ejecucion controlada del sub-proceso
mantenimiento en aplicaciones predictivas, preventivas y correctivas asegurando
disponibilidad y confiabilidad a un costo 6ptimo.

Vision:

“Ser un equipo de trabajo que genere CERO PERDIDAS de produccién por

indisponibilidad de los activos del proceso de fabricaciéon”.

Superintendencia de Almacén:

La Superintendencia de Almacén es la encarga de realizar los almacenamientos

de los diferentes insumos, herramientas, equipos y materiales que son
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necesarios para que se pueda que se efectue el proceso. Pertenece a la Gerencia
de Materiales. La figura N2 9 se puede observar la estructura organizativa que

tiene la Superintendencia de Almacén.

Superintendente
de Almacen

" i

Supervisor de
control de
inventario

Supervisor de
almacen

" i

Analista control

. X Almacenista
de inventario

Figura N2 9: Organigrama de la Superintendencia de Almacén
Fuente: ibhnet.Venprecar
v Propésito:

Gestionar y optimizar los procesos de abastecimiento, recepcion, ubicacidn,
manipulacion, almacenamiento y despacho de repuestos, suministros y
herramientas, contribuyendo con la productividad de la empresa, a través de una
efectiva adquisicion de materiales que permita apoyar la reduccidon de costos,
satisfacer los requerimientos de los clientes y mantener la continuidad operativa
de la Planta de acuerdo a politicas y lineamientos de la empresa en cuanto a

calidad, ambiente, seguridad, salud ocupacional, orden y limpieza.

v" Responsabilidades:

e Asegurar que la descripcion de los materiales cumpla con toda |la
informacién técnica necesaria para su adquisicion.

e Ejecutar el proceso de planificacion de requerimientos de materiales (MRP)
para solicitar oportunamente la compra de los materiales de stock con la
finalidad de garantizar la disponibilidad de éstos en el Almacén.

e Emitir solicitudes de pedido de compras puntuales para eventos extraordinarios
de materiales requeridos por los usuarios

e Recibir los materiales amparados en los pedidos de compra y asegurar que
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éstos cumplan con todas las especificaciones detalladas en estos.

Identificar y ubicar los materiales recibidos asegurando la conservacion de sus
condiciones de uso.

Recibir de las Unidades usuarias los formularios Orden de retiro de materiales,
verificar la existencia de los materiales solicitados en tales formularios vy

proceder a ejecutar los despachos correspondientes.

Actividades:

Ajustes a puntos de pedido.

Cambios de ubicacidn.

Aumento en la frecuencia de los inventarios periddicos.
Traspasos al almacén de diferencias.

Alerta al Dpto. de Compras. Alerta a las unidades usuarias.

Alerta a los colaboradores de la Superintendencia de Almacén.

Gerencia de Materiales:

La Gerencia de Materiales una gerencia que se encarga de realizar los
almacenamientos y preservaciones de los diferentes insumos, herramientas,
materia prima, sub productos y producto final; informando a las gerencias de
operaciones, ventas, entre otras. La figura N2 10 se puede observar la estructura

organizativa de la gerencia de Materiales.

vicepresidencia de

materiales

Coordinador de
Secretaria ejecutiva=—f= procesos, sistemas
y apoyo de comprasl

Asistente
administrativa de -
materiales

Gerente de Gerente de
materiales compras

Figura N210: Organigrama de la Gerencia de Materiales

Fuente: ibhnet.Venprecar
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Gerencia de Compras:

La principal responsabilidad de todo el personal en el proceso de suministro es
cumplir con las politicas corporativas (calidad, ambiente y seguridad) con las
legislaciones, regulaciones y normas aplicables y con otros requerimientos a los
que se adhiera la empresa. Esto en funcién del involucramiento para la
consolidacion de una cultura de mejoramiento continto del desempefio. En la

figura N° 11 se puede visualizar el organigrama de esta gerencia.

Gerente de
compras

——

Superintendente
de compras, trafico
y aduanas

Coordinador de Comprador
traficoy aduana general

—
Analista de trafico Comprador
yaduana internacional

Analista de registro
y control cambiario

Figura N° 11: Organigrama de la Gerencia de Compras

Fuente: ibhnet.Venprecar
Responsabilidad:
Asegurar un registro de proveedores calificados.
Asistir y asesorar a los usuarios en el momento de formular los estandares y las
especificaciones de los requerimientos.
Asegurar que los proveedores comprendan lo que exige de ellos.
Analizar el valor de las mercancias o de las contrataciones.
Emitir los pedidos a los proveedores o tramitar las compras por caja chica.
Realizar el seguimiento de los pedidos para la satisfaccién de los requerimientos.
Mantiene segun el tiempo de caducidad todos los expedientes de las 6rdenes de
compras y soportes de las compras por caja chica en un sistema de archivos para

efectos de auditorias.
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CAPITULO IlI

MARCO TEORICO

3.1 INVENTARIO:

Se define al registro total de los bienes y demds cosas pertenecientes a una
persona o comunidad, hecho con orden y precisién. Segin Angel Diaz Matalobos
dice que “es la cantidad de bienes que una empresa mantiene en existencia en

un momento dado. Es una primera aproximacion”.

Tipos de Inventarios

Los inventarios son importantes para todas las empresas en general, varia
ampliamente entre los distintos grupos de industrias. La composicion de esta
parte del activo es una gran variedad de articulos, y es por eso que se han

clasificado de acuerdo a su utilizacién en los siguientes tipos:
e Inventarios de materia prima
e Inventarios de produccién en proceso
e Inventarios de productos terminados

¢ Inventarios de materiales y suministros

Significado econdmico de los inventarios:

La gestion de los inventarios implica dos costos basicos:
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Costo de penalizacién por inexistencia de los materiales: Estos costos son
proporcionales a la produccién o a las ventas perdidas por inexistencia del
material. Frecuentemente, no es cuantificable si la carencia del material produce

problemas de seguridad o pérdida de imagen.

e Costo de almacenamiento y de gestidon de inventarios: representan costos
tanto en capital inmovilizado como en costo de gestién fisica vy

administrativa de estos inventarios.

Costos

2c

95 97 100 calidad de servicio
Figura N212: Costo de almacenamiento.

Fuente: Angel Diaz. Gerencia de Inventarios. EDICION EIESA. 2006

Clasificacion de sistema de gestion de inventarios:

Demanda
constante

| S

Determinista

Un solo Variable

escalon

Tamano lote

Estocasticos o
| fijo
|

Demanda

dependiente J
Aciclicos
Demanda

independiente

Multiescalon

Teoria de colas,
simulacion,
| peridodico. J

Ciclicos

Figura N213: Sistema de Gestion de Inventarios

Fuente: Angel Diaz. Gerencia de Inventarios. EDICION EIESA. 2006
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3.2 CURVA INVENTARIO - TIEMPO:

Esta curva, conocida como curva de variacidon de inventarios en el tiempo, o
popularmente como curva de diente de sierra, permite visualizar de una manera

simple el problema de los inventarios

A: Es la cantidad con la que iniciamos el inventario

A — B: Entre A y B se produce una disminucion progresiva de la cantidad en
inventario, la curva es discontinua debido al consumo de los materiales que

ocurre discretamente.

Existencia

Figura N214: Curva inventario - tiempo

Fuente: Angel Diaz. Gerencia de Inventarios. EDICION EIESA. 2006

Consumo:

Es la cantidad de unidades de un articulo que son retiradas del almacén en un

periodo de tiempo dado.

Demanda:

Se refiere a la cantidad de unidades solicitadas y no a las despechadas. Si existe
suficiente inventario, el consumo es igual a la demanda, ya que cada unidad

solicitada es despachada. Normalmente, se prefiere calcular los inventarios de
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seguridad usando la demanda en lugar del consumo, bajo el principio de que la

demanda representa las necesidades reales del usuario.

Tiempo reposicion:

Es el tiempo comprendido entre la deteccion de la necesidad de comprar una
cierta cantidad de un material y el momento en que este llega fisicamente al

almacén. Este tiempo puede descomponerse en dos partes:

e Eltiempo que transcurre desde la deteccidon de la necesidad de realizar la

compra hasta que se emite la orden de compra.

e Eltiempo que transcurre desde la emisidn de la orden de compra hasta la

recepcion fisica del material.
Relacion entre el consumo y tiempo de reposicion:

El punto de pedido es simplemente el consumo multiplicado por el tiempo de
reposicion. Esta es la sefal de alarma para comprar un lote de materiales cuando
la existencia del material alcance este nivel. De manera de cubrir el posible
consumo mientras llega el nuevo lote.

Existencia

AC E

Punto de
pedido
B D F G T
Tempo de reposicion

Figura N215: Punto de Pedido.

Fuente: Angel Diaz. Gerencia de Inventarios. EDICION EIESA. 2006

Costos:
Es necesario conocer el costo de cada material en inventario a fin de:

e Prever el monto de las érdenes de compra que se emitan
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e Presupuestar las partidas de las drdenes de compra que se emitan
e Presupuestar las partidas de materiales

e Ajustar el presupuesto con el consumo de los materiales

e Alentar el sistema de contabilidad de costos

e Valorizar los inventarios

e Determinar las cantidades dptimas de compra.

El costo de cada articulo generalmente se determina la primera vez que este se
adquiere. Sin embargo, el mismo sufrira modificaciones en el tiempo debido a
factores como inflacidn, variaciones de precio entre proveedores y cambios en la
tecnologia (los equipos electrénicos de consumo masivo). Pueden usarse varios

sistemas para valorizar inventarios, los cuales son:

1. Valorizaciéon por ultimo precio observado: Es similar a un sistema LIFO
(LAST IN, FIRT OUT) en el que se toma como referencia el ultimo precio
observado. Este sistema tiene a presentar beneficios netos mas realistas

y generar menores pagos de impuesto.

2. Valorizacién por primer precio observado: Es similar a un sistema FIFO
(FIRST IN, FIRST OUT). Este sistema tiene como ventaja valorizar el
inventario a lo que se denomina tiempo de reposicién. Como desventaja,
este sistema sobre valoriza los estimados de ganancia ya que los bienes

usados se contabilizan a menos de su costo verdadero.

3. Valorizacién por precio ponderado: Este sistema permite obtener una
valorizaciéon ponderada segun un precio intermedio calculado con la

relacion:
PPt =/CEM¢t1 * PPt-1+ CRt * Pt) / CEMt
Donde:

PPt : Precio ponderado al instante t
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CEMt1: Cantidad en inventario anterior a la recepcién de CR+
PPt1: precio ponderado anterior a la recepcion de CR+t
CRt: Cantidad acabada de recibir al Nuevo precio Pt

CEM¢t CEM+-1 + CRt

Costo de mantenimiento de los inventarios:

Los costos de mantenimiento de la inversidn en inventarios se clasifican en tres

grandes grupos:

1)

3)

4)

de Adquisicion o Compra: Este costo estd dado por el resultado obtenido de
multiplicar la cantidad de unidades compradas por su precio unitario.
Cuando un articulo es fabricado total o parcialmente por la propia empresa,
la determinacion de su costo ya no resulta tan simple, es preciso entonces

hacer uso de métodos o criterios contables para la determinacién del costo.

2) Costo de Renovacion o de Pedido: Cada lote o pedido que se ordena a un
determinado proveedor origina gastos, ya sean de tramitacidon, preparacion
Aprobacién de los procedimientos propuestos con cada uno de los entes

involucrados y el tutor industrial.

de la orden de compra, transporte, recepcion descarga, etc. Buena parte de
estos costos son fijos, por lo cual al aumentar el volumen del pedido se

reduce el costo unitario por este concepto.

costo de Posesion del Inventario: La posesién del inventario origina una serie
de gastos, algunos de ellos aparentemente poco significativos, quiza debido
a ello, el costo de posesidon del inventario haya sido siempre no muy
conocido y a veces hasta olvidado por los analistas. Entre los conceptos de
costo que son motivados por la posesidon del inventario se citan los

siguientes:
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e Alquiler de las bodegas: Todo inventario necesita un lugar adecuado para
protegerlo y guardarlo. Si la bodega es alquilada, el costo por este

concepto debe aplicarsele al inventario correspondiente.

e Costo de Conservacion del Inventario: Existen productos que necesitan
cuidados especiales para que no se deterioren mientras se encuentren en
las bodegas, como por ejemplo: refrigeracion, calor, engrasado,

lubricacidn, etc.

e Control de Bodegas: Debido al movimiento de entradas y salidas
constantes se hace necesario disponer da un buen sistema de control

contable con el propdsito de mantener los registres actualizados.

e Obsolescencia: Este costo es dificil de estimar con precision, reviste gran
importancia cuando se trata de articulos que pasan de moda con mucha
facilidad. La competencia y el desarrollo tecnolégico hacen que
frecuentemente aparezcan en el mercado productos nuevos con ventajas
adicionales en relacion a los existentes en el mercado. Esto origina una

devaluacion por obsolescencia en cierto tipo de inventario.

e Seguros: Es necesario proteger los inventarios por dafios que puedan
sufrir a consecuencia de incendios, robos o cualquier otro accidente,
debido a lo cual, hay que pagar primas de seguros de acuerdo al valor

asegurado de las existencias.

e Inmovilizaciéon financiera: Los fondos que se usan para financiar la
inversién en inventarios tienen un costo para la empresa. Incluso, si se
trata de fondos propios a la inmovilizacién financiera por este concepto
hay que asignarle un costo - costo de oportunidad - ya que esos re cursos
se podrian haber desplazado en otras inversiones que produzcan cierta
rentabilidad con un menor riesgo, tales como - bonos, acciones u otros

valores.

e Costo de Almacenamiento: Cuando se reciben los articulos en las bodegas
deben ordenarse y almacenarse adecuadamente. Algunas veces hasta se
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hace necesario utilizar equipo especial como montacargas o gruas para

movilizarlos y colocarlos en un lugar apropiado.

Costos de almacenamiento y de compra:

La estimacidn de los costos de almacenamiento (Ca) y de compra o suministro
(Cs) es mas compleja y requiere, usualmente, el auxilio de las areas de
contabilidad o administracion de la empresa. Sin embargo, pueden

proporcionarse los siguientes datos:
e Costos totales anuales de seguro e impuesto
e Costos de amortizaciéon, mantenimiento y personal en almacenes.
e Material dafiado y perdido por obsolescencia o robo.

e Costo de oportunidad del dinero invertido en comprar materiales

De los costos financieros, el componente de pérdida o merma es usualmente el
mas importante. El valor porcentual de costo de almacenamiento se obtiene
sumando los costos anteriores y dividiéndolos entre el valor de los materiales
almacenados, calculado por lo general con base al precio ponderado. El célculo
se complica porque hay articulos diferentes que pueden variar en sus costos de

almacenamiento segun sus caracteristicas.

3.3 PUNTO DE PEDIDO:

Este modelo de gestién usualmente se combina con el modelo de cantidad
Optima de compra (EOQ), también conocido como el modelo de cantidad fija o
formula de Wilson. Consiste simplemente en establecer un punto de pedido, y
cada vez que las existencias llegan a este punto colocar un pedido por una

cantidad estimada como optima.
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Lote grande, frecuencia baja

Lote pequefio, frecuencia alta

Figura N216: Punto de Pedido de acuerdo a la frecuencia de pedido

Fuente: Angel Diaz. Gerencia de Inventarios. EDICION EIESA. 2006

Existe una cantidad de pedido tal que minimiza el costo total. Esta solucion es

conocida como la formula Wilson, quien la popularizo hacia 1934.

Costos
\/ Costo total
1
Costo de compra
Optimo Tamafio de lote

Figura N217: Punto de pedido en el punto Q Optimo

Fuente: Angel Diaz. Gerencia de Inventarios. EDICION EIESA. 2006

La deduccion de la formula de Wilson resulta muy simple llamemos a:

e Q: cantidad optima de pedido
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e Y:consumo (Demanda) anual de un articulo, considerada constante.
e C: Costo unitario de un articulo.

e (Ca: Costo anual de almacenamiento de una unidad de un articulo,

expresado como un porcentaje de su costo unitario.
e CA: Costo anual de almacenar un equipo
CA = (Q/2)(Ca*C)/100
e Cs: costo de solicitar un articulo
e (CS®(Y*Cs)/Q. costo anual de las solicitudes.
e CT"(Y*Cs)/Q+ (Q/2)(Ca*C)/100. costo anual en que incurre un articulo.

Tenemos que:

2D % Cs
CaxC

Haciendo 0CT/Q=0">=CsY/Q?+CaC/2°0

Existencia

< >
< >

Figura N218: Q optimo.

Fuente: Angel Diaz. Gerencia de Inventarios. EDICION EIESA. 2006
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Los costos de almacenamiento no son facilmente controlables por las empresas,
ya que dependen fundamentalmente de las tasas de interés. La empresa debe
por tanto en condiciones de alto costo de tenencia de inventario, tratar de
reducir los costos de compra, racionalizando las operaciones de esta unidad y
mantenerse cerca del optimo de Wilson a fin de reducir en lo posible, los
inventarios. El efecto de esta politica, cuando los tiempos de reposicién son
importantes, es transferir los inventarios a la cantidad en transito, lo que
aumenta el numero de pedidos a un justo a tiempo o reemplazo directo. Debe
sefalarse que los riesgos de ruptura de inventario al ocurrir variaciones bruscas

de demanda, también aumentan.

3.4 MAXIMOS Y MiNIMOS:

Este sistema de administracién de inventarios consiste en establecer niveles
maximos y minimos de inventario y un periodo fijo de revision de sus niveles. El
inventario se revisa solo en estas ocasiones y se ordena o se pide la diferencia
entre el maximo y la existencia total (cantidad existente mas cantidad en
transito). Solo en casos especiales se colocaran pedido fuera de las fechas de
revisién cuando por una demanda anormalmente alta la existencia llegue al
punto minimo antes de la revisidn. En sistemas automatizados estas fechas no se
preestablecen, sino que se calculan los puntos de revision y el sistema avisa cual

es el mejor momento de efectuar la compray la cantidad a solicitar.

Lo mencionado anteriormente, es lo mas basico en el modelo de demanda
independiente, pero para su mas eficaz aplicacion debe tenerse en cuenta una
variable conocida como existencia de seguridad o "colchén", la cual sera igual al

punto minimo de inventario
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MAX = MIN + Q Optimo

MIN =2=D.E.x TR

DONDE:
D.E : Dispersion

TR: Tiempo de reposicion

3.5 CLASIFICACION DE MATERIALES POR PARETO O ABC:

Pareto fue un economista italiano, hacia 1897, afirmo que el 20 % de las
personas poseen el 80% de las riquezas. Este principio puede aplicarse a muchas
cosas y conforma un estilo de gerencia. Asi, por ejemplo, la mayor parte de las
fallas de un equipo se encuentra en pocas causas, en las cuales hay que hacer
énfasis. En gestion de materiales, el principio de Pareto significa que hay pocos
materiales que representan el mayor producto del consumo de un material en
un periodo por el precio ponderado del mismo. A continuacidn se presenta un

ejemplo de la grafica.

i
;
i

e ol N s =

Y

SNWENDNDED-
oooooooogan
i]

l

RTATH
I
(Thas

HAACHA EN LA PUERTA
EFELTE DE LA MANIA

Figura N219: Pareto.

Fuente: Angel Diaz. Gerencia de Inventarios. EDICION EIESA. 2006

34



Venprecarg

L/

iy

0w xmzc

Los defectos de rayada son aquellos que aun siendo pocos, representan un total
importante del valor de uso, los de tipo floja, mancha en la puerta son
intermediarios; y los defectos de manija y otros representan una gran cantidad
de defectos que tan solo representan un pequeno porcentaje del total del valor

de uso.

SE USA PARA:
Identificar y dar prioridad a los problemas mas significativos de un proceso.
Evaluar el comportamiento de un problema, comparando los datos entre el

"antes" y el "después".

¢COMO USARLO?
Recoleccidon y organizacion de los datos: Defina el problema que va a ser

analizado y las categorias que se utilizaran para agrupar los datos.

¢COMO CONSTRUIRLO?

Trace dos ejes verticales de la misma longitud, en un eje horizontal.

En eleje vertical izquierdo, haga una escala de 0 hasta el numero
correspondiente al total de la Lista de verificacion.

En el eje vertical derecho haga una escala de 0 a 100%. El 100% correspondera al
total de la Lista de Verificacion.

Divida el eje horizontal en intervalos iguales, de acuerdo con la cantidad de

categorias de la Lista de Verificacién

3.6 ALMACEN:

Es un lugar o espacio fisico para el almacenaje de bienes. Los almacenes son una
infraestructura imprescindible para la actividad de todo tipo de agentes
econdmicos (agricultores, ganaderos, mineros, industriales, transportistas,

importadores, exportadores, comerciantes, intermediarios, consumidores
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finales, etc.) Constituyen una parte habitual de las explotaciones agrarias y
ganaderas (en muchos casos formando parte de la vivienda rural tradicional o de
construcciones peculiares), asi como de fabricas, poligonos industriales e
instalaciones industriales de todo tipo, y de los espacios dedicados al transporte
(puertos, aeropuertos, instalaciones ferroviarias) y el comercio (centros

comerciales, grandes superficies).
Funcion de los Almacenes:
1. Mantienen la materia prima cubierto de incendios, robos y deterioros.
2. Permitir a las personas autorizadas el acceso a las materias almacenadas.

3. Mantienen en constante informacién al departamento de compras, sobre

las existencias reales de materia prima.

4. Lleva en forma minuciosa controles sobre las materias primas (entradas y

salidas)

5. Vigila que no se agoten los materiales (maximos — minimo).

Funcion de las Existencias:
1. Garantizar el abastecimiento e invalida los efectos de:
2. Retraso en el abastecimiento de materiales.
3. abastecimiento parcial
4. Compra o produccién en totales econédmicos.

5. Rapidezy eficacia en atencidn a las necesidades.

Manejo De Materiales:

El manejo de materiales puede llegar a ser el problema de la produccién ya que
agrega poco valor al producto, consume una parte del presupuesto de

manufactura. Este manejo de materiales incluye consideraciones de movimiento,
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lugar, tiempo, espacio y cantidad. El manejo de materiales debe asegurar que las
partes, materias primas, material en proceso, productos terminados y

suministros se desplacen periédicamente de un lugar a otro.

Cada operacién del proceso requiere materiales y suministros a tiempo en un
punto en particular, el eficaz manejo de materiales. Se asegura que los
materiales seran entregados en el momento y lugar adecuado, asi como, la
cantidad correcta. El manejo de materiales debe considerar un espacio para el

almacenamiento.

LOS 10 PRINCIPIOS DE MANEJO DE MATERIALES DESARROLLADOS POR
HANDLING INSTITUTE EN 1998:

e Principio de planeacion: Todo el manejo de materiales debe ser el resultado
de un plan deliberado en el que se definan por completo necesidades,
objetivos de desempefio y especificaciones funcionales de los métodos

propuestos.

e Principio de estandarizacion: Métodos, equipos, controles y software para el
manejo de materiales debe estandarizarse dentro de los limites que logran
los objetivos globales de desempefio y sin sacrificar la flexibilidad,

modularidad y produccién.

e Principio del trabajo: El trabajo de manejo de materiales debe minimizarse

sin sacrificar la productividad o el nivel de servicio requerido de la operacion.

e Principio de ergonomia: Deben reconocerse la capacidad y las limitaciones
humanas y respetarse al disefiar las tareas y equipo de manejo de materiales

para asegurar operaciones seguras y efectivas.
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Principio de carga unitaria: Las cargas unitarias deben ser de tamafio
adecuado y configurarse de manera que logren el flujo de material y los

objetivos de inventario en cada etapa de la cadena de proveedores.

Principio de utilizacién del espacio: Debe hacerse uso efectivo y eficiente de

todo el espacio disponible.

Principio de sistema: Las actividades de movimiento y almacenaje de
materiales deben estar integradas por completo para formar un sistema
operativo que abarca recepcion, inspeccién, almacenamiento, produccion,
ensamble, empaque, unificacion, selecciéon de drdenes, envios, transporte y

manejo de reclamaciones.

Principio de automatizacién: Las operaciones de manejo de materiales deben
mecanizarse y/o automatizarse cuando sea posible, para mejorar la eficiencia

operativa, incrementar la respuesta y mejorar la consistencia.

Principio ambiental: El impacto ambiental y el consumo de energia son
criterios a considerar al disefiar o seleccionar el equipo y los sistemas de

manejo de materiales.

Principio del costo del ciclo de vida: Un analisis econdmico exhaustivo debe
tomar en cuenta todo el ciclo de vida del equipo de manejo de materiales y

los sistemas que resulten.

3.7 DEMANDA DETERMINISTICA:

Las variaciones de los modelos de control de inventarios con demanda

deterministica mas ajustados a la realidad es aquella en la cual se elimina el

supuesto de que la demanda es constante a lo largo del horizonte de planeacién,

es decir, que la demanda puede variar con el tiempo. Si bien esta sigue siendo

deterministica, por su grado de conocimiento, esta consideracién de variabilidad

es mucho mas real, ajustandose con gran precisidon en situaciones tales como:
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e Productos que presentan demanda periddica bien establecida.

e Contratos de venta o produccién, donde se conocen con certeza las
cantidades a producir y/o despachar.

e Partes y repuestos destinados a un programa de mantenimiento
preventivo, en los cuales axiomaticamente existe gran grado de certeza.

e Requerimientos dependientes de un MPS, es decir conocidos con cierto

grado de certeza mediante un MRP.

Cuando la demanda suele variar de forma significativa con el tiempo, es
descabellado pretender mantener como dptima una cantidad constante de
pedido. Esta cantidad debe recalcularse cada vez que una orden o corrida va a

ser procesada.

Es importante establecer un horizonte de planeacion, es decir un periodo
determinado para la aplicacion del control de inventarios. El horizonte y sus
respectivas divisiones van a depender tanto de la naturaleza del problema, como

del enfoque estratégico del sistema productivo.

Por otro lado es imperativo definir el objetivo respecto al inventario final del
periodo de planeacidn, de una parte existe la consigna mayoritaria de que este
inventario sea llevado a cero, dada la oportunidad que brinda el grado de certeza
establecido en un contrato de venta o produccién. En otras ocasiones, la
cantidad correspondiente al inventario final no tiene restriccidn alguna, debido a
que es te se tomara como inventario inicial de planeacidn del periodo
inmediatamente posterior.

Los métodos de control de inventarios con demanda deterministica variable con

el tiempo mas utilizados en la actualidad son:

e Lote a Lote (L4L)
e Método de Periodo Constante

e Cantidad Econdmica de Pedido (EOQ)
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e Cantidad Periddica de Pedido (EPQ)
e Costo Total Minimo

e Costo Unitario Minimo

e Método de Silver - Meal

e Algoritmo de Wagner - Whitin
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CAPITULO IV

MARCO METODOLOGICO

En el presente capitulo se expone los aspectos referidos al disefio metodolégico
que se utilizd para el proceso del estudio en este proyecto, por tanto, se indicé el
tipo de estudio que se desarrollo, los instrumentos utilizados y finalmente se

explica el procedimiento que se siguio.

4.1 TIPO DE INVESTIGACION

Segun nivel de profundidad:

e Descriptiva:

Segun (Zorrilla ,1993:43) “La investigacion descriptiva trabaja sobre realidades
de hecho y su caracteristica fundamental es la de presentar una interpretacion
correcta. Esta puede incluir los siguientes tipos de estudios: Encuestas, Casos,
Exploratorios, Causales, De Desarrollo, Predictivos, De Conjuntos, De

Correlacion”.

Esta investigacion fue descriptiva porque fue necesario conocer, describir,
registrar y analizar toda la informaciéon correspondiente al proceso de
almacenamiento de inventario de la Superintendencia de Almacén, mediante el

area de trabajo. Se debid aplicar los analisis de los posibles métodos de estudio,
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Interpretacion de las distintas percepciones emitidas por los mismos empleados
que laboran en él a utilizar para determinar su comportamiento, con el fin de
proponer la herramienta que mejorard la gestién, alineada a la estrategia

corporativa, que permita conducir a la Unidad a los resultados deseados

Segun la estrategia:
e De Campo:

Se realizo en el lugar donde se ejecuta el trabajo que se evalud y en el momento
en que ocurrieron los distintos fendmenos objetos de estudio. Lo que permite la
observacién y la recoleccién de datos directamente de la realidad en un
ambiente cotidiano, para luego interpretar los resultados, estableciendo

relaciones de integracion.

4.2 DISENO DE LA INVESTIGACION:

Segun Hurtado (2000) “los disefios de investigacion representan modalidades
dentro de cada holotipo de investigacion en base a los procedimientos

utilizados por el investigador.”

“”
oo

De acuerdo con Kerlinger (1983) la investigacion no experimental es
investigacion sistemdtica en la que el investigador no tiene control sobre las
variables independientes porque ya ocurrieron los hechos o porque son

intrinsecamente manipulables,” (p.269)

De acuerdo a los aspectos y variables bajo los cuales se realiza este trabajo, se

pudo catalogar este estudio como no experimental debido a que la informacién
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no se tomod a través de muestras de laboratorios o plantas piloto, sino que se

basd en datos tomados de situaciones existentes.

4.3 POBLACION Y MUESTRA

e Poblacion:

Segun Tamayo y Tamayo, (1997) nos dice:

“La poblacidn se define como la totalidad del fendmeno a estudiar donde las
unidades de poblacion poseen una caracteristica comun la cual se estudia y da

origen a los datos de la investigaciéon™ (P.114)

En este caso particular, la poblacion fue finita y se refirid a un total de 11.834
materiales clasificados como: herramientas, criticos 1, criticos 2, criticos 3 y que

se encontraban en existencia.

e Muestra:

Segun Tamayo, T. Y Tamayo, M (1997), afirma que la muestra es: “Es el grupo de
individuos que se toma de la poblacion, para estudiar un fenémeno estadistico™
(P38); Entonces la muestra es una porcién de un conjunto total de unidad; esta
porcidn del conjunto total es el que representa la totalidad del conjunto para

una investigacion.

En este caso la muestra estuvo constituida por los materiales que se encuentran
en stock y que representan el 80% de valor monetario de cada area del Almacén.

Para esto se utilizd como herramienta el diagrama de Pareto (80/20). Con el
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objetivo de priorizar y sefalar la importancia de cada una de las areas,

canalizando los materiales hacia los “menos costosos”".

4.4 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

4.4.1 Técnicas:

En cuanto a las técnicas empleadas con el fin de recoger la informacién

pertinente a este estudio, fueron:

e Entrevistas no estructuradas:

Se entrevistd al personal que labora en la Superintendencia de Almacén vy
Compras, obteniendo como resultado la informacion de las diferentes
actividades que se ejecutan en estas unidades. Con la idea de obtener opiniones,

informacidn, experiencias, relacionadas a la investigacion.

e Visita al campo:

Se realizaron visitas al Almacén, con el objetivo de conocer los materiales y las
areas ocupadas por los mismos, y la distribucién que se presenta en el almacén.;
de la misma manera se visitd a la Superintendencia de Compras para estar al

tanto de las cantidades de solicitudes emitidas durante un mes.

4.4.2 Instrumentos:

La aplicacion de las técnicas anteriores condujo a la necesidad de guardar en un
medio material la informacidn, para su posterior procesamiento, los cuales son

representados a través de los siguientes instrumentos:
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a. Materiales:

e Papel

e Lapicesy boligrafos

e Metro

e Computadora

e |mpresora

e Camara fotogréfica

e Software Microsoft Office

e Sistema SAP

B. Recursos Humanos:
e Tutor industrial
e Tutor académico

e Personal de las Superintendencias de Almacén, Compras vy

Planificacidn Industrial y Estratégica.

Andlisis de la informacién: Una vez obtenidos los datos e informacién que se
requerian, se procedié a realizar el analisis de la misma, de acuerdo a los

objetivos planteados.

4.5 Procedimiento para elaborar el trabajo:

La metodologia que se utilizd para la recoleccién de informacién; asi como
también para poder disefar el sistema de costos de la Superintendencia de

Almacén, fue la siguiente:
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Reconocimiento del Area de trabajo y de estudio (Superintendencia de

Planificacién Industrial y Estratégica y la Superintendencia de Almacén).

Reconocimiento de las areas de estudio Superintendencias de Almacén y

Compras.

Definicidn de la situacién actual y esperada. Reconocimiento del Area de

trabajo (Superintendencia de Planificacidn Industrial y Estratégica).

Clasificar los items que se encuentran en la Superintendencia de Almacén

de acuerdo a su ubicacién, aplicar diagrama de pareto a cada area.

Realizar entrevistas no estructuradas al personal involucrado en cuanto a
las actividades realizadas por las Superintendencias de Almacén y
Compras y busqueda de los gatos asociados incurridos por las unidades

estudiadas.
Calcular el costo de almacenamiento de la muestra seleccionada.

Aplicar a la muestra seleccionada el analisis ABC, para identificar los

materiales que tienen una demanda continua.

Determinar el costo de oportunidad de los materiales que se clasifican

como Criticos 1.
Tratamiento, andlisis y tabulacién de los resultados obtenidos.

Desarrollar un sistema de costos del inventario de la Superintendencia de

Almacén en el Software Excel 2007.
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CAPITULO V

SITUACION ACTUAL

Con el objetivo de determinar de manera concreta la situaciéon actual que se
presenta en la Empresa Venprecar en relacidn a los costos que se generan por
mantener y salvaguardar los materiales de la Superintendencia de Almacén; se
efectla en primera instancia un estudio de todos los items que se encuentran en
el Almacén, luego se determina una muestra y se define el costo de
almacenamiento de las actividades que guardan relacion con la compra y manejo

de los materiales, herramientas y equipos.

5.1 SUPERINTENDENCIA DE ALMACEN DE LA EMPRESA VENPRECAR:

La Superintendencia de Almacén de la Empresa Venprecar, tiene la
responsabilidad de mantener, almacenar y proteger los materiales en perfectas
condiciones y cumpliendo con las normas de calidad requeridas. En el almacén se
reciben los materiales y repuestos necesarios para la empresa, los cuales
abastecen a cada una de las areas que lo requieran. Manteniendo el orden en las
ubicaciones correspondiente dependiendo del tipo de material, protegiendo
todos los insumos, herramienta, entre otros; guardados tanto en la cantidad y en

el buen estado.

El proceso de la Superintendencia de Almacén comienza al momento que un
trabajador realiza la solicitud de un material (indicando la descripcidon del

material, la cantidad solicitante, el cédigo, fecha y firma del jefe del 4area).

47



Venprecary

o/

iy

0w xmzc

El almacenista debe ubicar los materiales solicitados en sistema y verificar que se
encuentren en Stock, Si el almacén no posee un determinado material; el
almacenista notifica al trabajador que no lo tiene y realiza una solicitud a la

Superintendencia de Compras del item sin existencia.

Al momento que el material llega a la puerta del almacén se debe clasificar y

ubicar de acuerdo a su peso y sus dimensiones.

5.2 SISTEMA DE INVENTARIO:

El inventario en el almacén se lleva registrado y controlado de forma
automatizada gracias al sistema operativo SAP empleado desde el ano 2000. Este
se encarga de brindar todo tipo de informacién referente al Inventario, tales

como:

e Caracteristica de cada item.

e Stock de cada item.

e Precio total y variable de cada item.

e Tiempo de reposicion.

e Fechas de estrada y salida de los materiales, repuestos y suministros.
e Ubicacidn y clasificacion de cada material.

e Fecha de colocacidn de pedido.

Actualmente en la Superintendencia de Almacén planifica el abastecimiento del
inventario por el método del punto de Reorden de todos los materiales. El
sistema SAP notifica al usuario que se debe realizar una nueva solicitud cuando

el stock llega al punto de pedido.
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5.3 PROCEDIMIENTOS PARA EL MANEJO DE INVENTARIO EN LA
SUPERINTENDENCIA DE ALMACEN:

El inventario de un almacén representa una inversién relativamente alta y
produce efectos importantes sobre todas las funciones principales de la
empresa, por esta razén se establece las politicas de inventario, con el objetivo

de planificar el nivel dptimo de inversidén y tener el control de ellos.

En la Superintendencia de Almacén de la Empresa Venprecar se tiene
procedimientos de cada una de las actividades que se realizan en esta area;
ademds se han implantado conciliaciones entre las Superintendencias de
Compras y Almacén, con el objetivo de tener un control de las solicitudes de

materiales emitidas y del inventario; estas conciliaciones son:

e Realizar solicitudes de materiales, repuestos, herramientas o suministros
gue contemple una misma familia de materiales y que sean de la misma
marca; tales como (tornilleria, eléctricos, mecanicos; entre otros).

e Realizar solicitudes de materiales con un costo mayor a 20 U.T.

e Realizar solicitudes de acuerdo a la liberacién de presupuesto que
establece la Superintendencia de Presupuesto.

e Planificar el stock del inventario por el punto de reorden.

De la misma manera se han hecho conciliaciones entre las Superintendencias de
Almacén y Mantenimiento, estableciendo que los materiales y repuestos que son
mas cotosos y no tienen una demanda continua se sub clasifiquen de acuerdo a

la planificacién que tenga Mantenimiento:

Z1 : Materiales que solicita el almacén

ND: Materiales que solicita el cliente.
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Esto se establecié con el objetivo que los materiales y repuestos que son los mas
costosos de todo el inventario no estén almacenados largos tiempos; sino que se

pidan de acuerdo a la planificacion que tenga la Superintendencia de Almacén.

5.4 VALOR DE INVENTARIO:

El personal de la Superintendencia de Almacén realiza una revisidon sistematica
de todo los materiales mensualmente y una revisidn fisica anualmente con el

objetivo de conocer el valor monetario que se tiene almacenado.

Con el objetivo de conocer el valor monetario promedio del inventario se pidio a
la Superintendencia de Almacén de la informacidn de los meses de enero,
febrero, marzo y abril del afio 2012. Luego de haber recopilado la informacién se
puede visualizar en la tabla N2 1 que hay una dispersidon entre cada mes de
aproximadamente 300.000 USD; lo que indica que mensualmente se realizan
solicitudes de compras de materiales, repuestos y suministros, con el objetivo de

abastecer la demanda que presenta en el Almacén.

Valor de Inventario Mensual

USD
2012 $7.911.627,91
Ene $8.272.093,02
Feb $7.741.860,47
Mar $7.776.744,19
Abr $8.190.697,67

Promedio $7978604,65
mensual

Tabla N21: “Valor de inventario mensual”

Fuente: Elaboracién Propia
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7.800.000,00
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Valor de inventarui

7.400.000,00

Meses

M enero Hfebrero M marzo H abril

Grafica N2: 1“Valor de Inventario”

Fuente: Elaboracién Propia

En la grafica N° 1 se puede visualizar que el valor monetario del inventario no es
estable entre cada mes, indicando que hay un flujo alto de de materiales que

salen y de materiales nuevos que entran al almacén.

5.5 CANTIDAD TOTAL DE ITEMS:

Actualmente en la Superintendencia de Almacén se tiene un total de 11.834
items que representan el valor total de todos los materiales, esta clasificacién se

puede visualizar en la tabla N2 2

CLASIFICACION CRITICOS 1 CRITICOS 2 CRITICOS 3

N2 DE iTEMS 440 2.605 8.789

Tabla N2 2: “Distribucién de items, segun su clasificacion”
Fuente: Elaboracién Propia
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A pesar de tener una clasificacidon de los materiales se tiene que dentro de los
11834 items, no se encuentran en stock 4695 materiales y hay 537 materiales
reparados, en la tabla N2 3 se puede notar la cantidad de items que se

encuentran en stock.

CLASIFICACION | TOTAL | ITEMS QUE NO SE ) ITEMS EN
ITEMS
ITEMS EN | ENCUENTRAN EN STOCK Y
REPARADOS
ALMACEN STOCK NUEVOS
ITEMS 11.834 4.965 567 6.432

Tabla N2 3: “Distribucién de items, segtn el Stock de Almacén”

Fuente: Elaboracién Propia

De acuerdo a la grafica N2 2 se puede notar de manera porcentual, que del 100%
de los items, solamente se puede hacer un estudio de costos al 53%; debido a
gue es necesario conocer su precio al momento que fue comprado, el stock que
se encuentra actualmente en almacén: el tiempo de reposicién y las dimensiones

gue ocupa.

DISTRIBUCION DE LOS iTEMS, SEGUN EL STOCK QUE
SE ENCUENTRA

M Materiales que no estan

42% en stock

M Materiales reparados

i Materiales en stock y
nuevos

5%

Grafica N2 2: “Distribucion de items, segtn el Stock que se encuentra en el
Almacén”

Fuente: Elaboracién Propia
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5.6 DISTRIBUCION Y DESCRIPCION DE LOS ALMACENES:

La Superintendencia de Almacén cuenta con siete almacenes; los cuales se
encuentran divididos en 27 éareas; todas estas areas tienen un nombre de
identificacién (VA, VB, VC.VD, VE, VF, VG, VH, VI, VJ, VK, VL, VM, VN, VN, VO, VP,
VQ, VR, VS, VT, VU, VX, V2, 00; planta, placa galpdn), con el objetivo que al
momento que llegue un material se ubique de acuerdo a las dimensiones y peso
qgue tenga; por esta razén se utiliza un sistema de localizacion fisica de los
materiales mediante una codificacion alfanumérica. Conformado por 8

caracteres, teniendo la siguiente composicion:

XXYYVWWZ

En donde:

+* XX Corresponde al area del Almacén donde esta ubicado. Puede ser:

- VA, VB, VC, VD, VE, VF, VG, VJ, VO, VP, VQ, VS, VT, VU, VX, 00. (Edificio

principal)

-VH, VI, VK, VL, VN, VR, V2. (Exteriores: galpones y patios)

*»* YY Corresponde al numero de fila o sector.
¢ V Puede ser:
- E..... Estante

-S.... Secciéon

‘0

WW Corresponde al nimero de estante o de la seccién.

*

Z Indica el nivel en el estante (Donde el nivel mds alto es A y el nivel del piso

)

es?)
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La Superintendencia de Almacén para ubicar un material en cualquiera de las
areas, revisa en qué condiciones puede o debe estar el material, ademas verifica
sus dimensiones, peso y cantidad; y por ultimo examina en el sistema si hay

algun stock de ese item.

Los materiales a demas de tener un cddigo de ubicacién, presentan una
clasificacidon de acuerdo a la criticidad que tienen para el proceso productivo de

la planta; esta clasificacién se divide en tres grupos:

e Criticos 1: Paraliza el sistema productivo o implica la seguridad de las
personas. Por tanto, debe subsanase inmediatamente algun problema
qgue se presente en alguna maquinaria de la planta. Son repuestos

estratégicos.

e Criticos 2: El proceso productivo pierde efectividad y puede ocasionar el

nivel 1. Son medianamente necesarios.

e Criticos 3: No causa efectos importantes sobre el proceso productivo. No

ocasiona parada de plantas y son considerados como no estratégicos.

A su vez los materiales tienen una sub clasificacion:

Criticos1=E+C1
Criticos 2 = C2
Criticos3=C3+H+0+S+A

C1: criticos 1

C2: Criticos 2
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C3: Criticos 3
E=Materiales Estratégicos
H=Herramientas
O=0bsoletos

S=Seguridad

A=Por Anular

Los materiales también se clasifican de acuerdo a la planificacién que se
establezca de acuerdo al costo del material vs la demanda que tenga; esta se

divide en dos grupos:

e 71: Materiales que se compran de acuerdo a la planificacién anual que
presente la Superintendencia de Almacén; materiales que no son tan

costosos y tienen una demanda continua.

e ND: Materiales que se compran de acuerdo a la planificacion anual que
presente la Superintendencia de Mantenimiento; estos son materiales

que son muy costosos y tienen una demanda continua.

5.7 CODIGO DE LOS iTEMS QUE SE ENCUENTRAN EN LA SUPERINTENDENCIA DE
ALMACEN:

El item es una unidad de un conjunto; especialmente, articulo de un catdlogo o
de una lista; en la Superintendencia de Almacén de la empresa Venprecar se
califica como item al cédigo que tienen el material; este cddigo viene
estructurado de acuerdo a la clasificaciéon que tenga el material. En caso de ser

material nuevo o reparado la codificacidn es la siguiente:

123456789 X
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e Materiales de reparacidon, los cuales sirven para recuperar una pieza
mientras sale a reparacion. (SXXXXXXXR)

e Materiales nuevos. (7/8/9XXXXXXXV)

Mientras que cuando el cddigo comienza por una letra C 6 CH nos indica que son

materiales de resguardo o chatarra.

e Chatarra calificada, son materiales que se pueden vender.(CH-XXXX).

e Materiales a los cuales se les crea un cédigo para resguardo. (C-XXXX)

Una vez que estos materiales se consumen, los cédigos son anulados.

En la base de datos de los materiales de la Superintendencia de Almacén, se

encuentran cddigos que se repiten, esto se debe a los almacenes virtuales.

ALO6 = material solicitado por almacén.
AL10= material solicitado por el usuario.
Al08= diferencia en el material.

ALO9= material dafiado.

Al07=Material Obsoleto.

All6=Material en préstamo al un proveedor.

AL17=Préstamo general.

5.8 PRINCIPALES CAUSAS DE LAS ALTAS COMPRAS DE MATERIALES,
HERRAMIENTAS, REPUESTOS Y SUMINISTROS:

e Reabastecimiento del inventario: La Superintendencia de Almacén
planifica el reabastecimiento de los items utilizando el Punto de Reorden;
estableciendo un punto de pedido en cada material; mensualmente el

personal realiza una revisiéon del stock de todos los materiales y

56



Venprecary
N

iy

0w xmzc

verificando que la cantidad fisica que se encuentre sea mayor al punto de

pedido, en caso que sea menor, se realiza una solicitud de pedido.

Esta revisidn mensual acarrea un trabajo rutinario puesto que no se
maneja una cantidad éptima de pedido Es decir, la empresa desconoce la
cantidad 6ptima que se debe tener para cada repuesto de acuerdo al
proceso productivo y la demanda, por el contrario se tiene definido una

cantidad de pedido (punto de reorden) constante para cada repuesto.

e Distribucidn del almacén: La Superintendencia de Almacén a pesar de
tener un sistema de distribucion de materiales, tiene la debilidad de tener
areas que no estan totalmente ocupadas, es decir, se perciben gastos por
sitios que no se encuentran ocupados por materiales, lo que acarrea que
se tenga un costo de almacenamiento por areas que no dan ningun

beneficio a la planta.

e Solicitud de pedido: las solicitudes de pedido se realizan al momento que
el item llega a su punto de pedido; pero para realizarlas se debe tener en
cuenta que el precio total debe tener un precio minimo de 20 UT; ademds
los items que se coloquen deben ser de la misma familia de articulos
(tornilleria, papeleria, entre otros). Lo que trae como consecuencia que
se tenga items sin stock porque no se puede realizar la solicitud de

pedido, ya que no cumple con el precio total minimo.
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CAPITULO VI

SITUACION PROPUESTA

En el presente capitulo se exponen las posibilidades de mejoras consideradas
para el disefio de un sistema de costos del inventario que se pueden establecer
en la Superintendencia de Almacén en cuanto a la cantidad de pedido de los

ftems.

6.1 DETERMINACION DE LA MUESTRA:

Para determinar la muestra se trabaja con el diagrama de pareto; conociendo en
primera instancia que en stock se encuentran actualmente 6432 items nuevos;
estos se clasifican de acuerdo a su ubicacién, obteniendo como resultado un
total de 27 grupos; luego se ordenan los item de cada grupo de forma
descendiente conforme a su costo; se realiza un diagrama de Pareto por grupo
tomando como muestra los materiales que representan el 80% del valor de cada

area.

Luego de haber aplicado el Diagrama de Pareto a cada grupo de materiales, se
obtiene como resultado que el estudio se debe aplicar a 853 items en total, los

cuales representan el 80% del costo de todos los materiales del almacén.
En la tabla N° 4 se puede apreciar el costo por drea que se tomé para el estudio

realizado. De igual manera en la grafica N° 3 se observa de manera el nimero de

items que se seleccionaron por area.
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CANTIDAD DE iTEMS

PORCENTAIJE

) CANTIDADDE | COSTO TOTAL POR COSTO TOTAL DE iTEMS
ALMACEN | ) ) SELECCIONADOS POR SELECCIONADO DEL
TEMS POR AREA | CADA AREA USD ) SELECCIONADOS USD )
CADA AREA COSTO POR AREA

VA 950 555.135,33 69 444.599,08 80,07%
VB 863 1.439.121,44 84 1.153.195,97 80,06%
vC 994 496.581,45 119 398.752,36 80,16%
VD 1379 185.654,07 89 149.850,25 80,20%
VE 781 412.661,94 77 330.774,25 80,16%
VF 925 297.891,39 66 239.111,82 80,27%
VG 893 764.465,77 68 611.874,73 80,04%
VH 484 1.175.713,34 31 616.797,61 80,71%
Vi 82 269.325,42 14 216.177,74 80,26%
VI a5 14.582,53 9 9.693,04 80,94%
VK 220 596.133,86 13 489.403,89 82,60%
VL 361 634.074,17 35 511.842,98 80,65%
VM 6 - - - -

VN 84 291.895,57 3 242.334,83 82.02%
VR 77 85.811,83 11 69.114,91 80,54%
o) 49 - - - -

Tabla N2 4: “Muestra seleccionada por cada area de almacén”
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VP 842 88.166,01 37 70.859,08 80,37%
vQ 600 123.212,57 36 98.846,23 80,22%
VR 49 16.757,44 8 14.029,53 83,72%
Vs 184 19.709,74 31 15.891,91 80,63%
VT 21 3.507,070 7 2.763,85 85,44%
VU 66 88.058,45 11 66.355,70 83,02%
VX 775 222.660,47 24 178.495,21 80,16%
V2 27 5.982,28 5 49.487,02 82,72%
PLANTA 27 307.831,40 3 307.831,40 100%
GALPON 12 41.693,03 1 41.693,02 100%
PARADA 6 419,534884 1 419,53 100%
RECEPCION 6 1.265,11 1 1.265,11 100%
0 1.016 - - - -
VACIO 11 3.367,15 - - -
TOTAL 11.834 6.942.033,07 853 6.338.441,69 91.26%

Continuacién de la Tabla N2 4: “Muestra seleccionada por cada area de almacén”
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MUESTRA SELECCIONADA POR AREA

H Cantidad de items por Area H Cantidad de items seleccionados para la muestra
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Graéfica N2 3: “Muestra seleccionada por area”

Fuente: Elaboraciéon Propia
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6.2 COSTO DE ALMACENAMIENTO Y COSTO DE REALIZAR UN PEDIDO:

Con el objetivo de conocer el costo de almacenamiento por m3, se procede a

identificar los gastos asociados que incurren al momento de almacenar un

material; los cuales son: mano de obra, depreciacion de infraestructura,

automovil, equipos de computacién, e inmobiliaria; alquiler, electricidad,

teléfono e insumos de las Superintendencias de Almacén; asi como la

informacién del valor de inventario y el area total del almacén.

Luego de recopilar la informacidn, se clasifica y se suma todos los gastos de la

Superintendencia de Almacén, para luego dividirlo entre el area total del

almacén; y de esta manera determinar el costo de almacenamiento por metro

cubico. Esto se puede visualizar en la tabla N2 5.

Gastos asociados a la Superintendencia de Almacén:

GASTOS ASOCIADOS A LA SUPERINTENDENCIA DE ALMACEN usD
Depreciacion vehiculo 4.800
Depreciacion Infraestructura 1.100
Depreciaciéon mobiliaria 933
Depreciacion de equipo de computacion 933
Seguro de almacén 275.650
Electricidad 3.168
Teléfono 6.504
Mano de obra 1.382.620
Costo total anual por m3 284.051

Tabla N2 5: “Gastos asociados a la Superintendencia de Almacén”

Fuente: Elaboracién Propia

De igual manera, se clasifica y se suma todos los gastos para la Superintendencia

de Compras, estos gastos se dividen entre el numero de solicitudes emitidas
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anualmente que son 1656; obteniendo el costo de pedir un material. La tabla N°

6 se especifica los gastos asociados a esta area.

Gastos asociados a la Superintendencia de Compras:

GASTOS ASOCIADOS A LA SUPERINTENDENCIA DE COMPRAS usD
Depreciacion vehiculo 10.667
Insumos 35.802
Depreciacion mobiliaria 4.667
Depreciacion de equipo de computacion 933
Alquiler 5.112
Electricidad 352
Teléfono 899
Mano de obra 860.392
Costo total de realizar un pedido 555

Tabla N2 6: “Gastos asociados a la Superintendencia de Compras”

Fuente: Elaboracién Propia

Después de calcular los gastos asociados a las Superintendencias de Almacén y
Compras y de recopilar las dimensiones de los materiales pertenecientes a la
muestra; se calcula el costo de almacenamiento de cada item utilizando la

siguiente formula:

Ca= drea ocupada del material (M3) * gasto asociado a la Superintendencia de

Almacén (USD/M3)

Al haber calculado el costo de almacenar de cada material de la muestra
seleccionada, se observa que el costo de almacenar todo el stock de cada item es
menor al Costo de almacenamiento por metro cibico (m3); lo que indica que no
es costoso mantener los materiales en almacén; esto se puede apreciar en el

ejemplo que se presenta en la tabla N2 7.
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COSTO COSTO DE
PRECIO PRECIO
MAT. DESCRIPCION STOCK | VARIABLE | TOTAL G ALMACENSAR
e e POR ANO UsbD/M
usD
GUIA DE
DESPACHO Y
89999467. BOLETO DE 10.000,00 0,91 9.069,77 0,61 284.051
ROMANA
INHIBIDOR DE
99999197. | INCRUSTACION | 1.361,00 12,30 16.743,47 893,19 284.051
NALCO N-1393
ACEITE ENGRANAJE
99999326. | "o 1 o) cRANEL | 1-253:20 6,98 8.743,26 | 4.393,05 284.051
BIOCIDA NALCO
89999386. 2330 EN TOTE 2.546,00 13,23 33.690,09 893,19 284.051
CABLE
MONOPOLAR
89999086. D'COBRE 200 2,10 419,53 27,52 284.051
90°C,600V,2/0AWG
INHIBIDOR DE
99999405. CORROSION 780 14,26 11.119,53 893,19 284.051
NALCO 3DT279
TOALLAS
89999987. INDUSTRIALES 921 4,42 4.069,53 22,84 284.051
INTERCALADAS
RODILLO DE
72106044. | RETORNO P/BASE 32 425,58 | 13.618,60 64,08 284.051
NUEVA FLEXOWEL
MOLIBDATO DE
74444012A | AMONIO, R.G, 1,00 1,05 1,05 4,01 284.051
PARA ANALISIS
OXIDO DE COBRE
74444181, (RARE EARTH 0,2 5,33 1,07 35,76 284.051
BASE)

Tabla N2 7: “Costo de almacenar una unidad por cada item”

Fuente: Elaboraciéon Propia

En la grafica N2 4; se puede notar que el costo de almacenar estos materiales es

relativamente bajo; por esta razén es rentable almacenarlos.
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35.000 - COSTO DE ALMACENAMIENTO

30.000 -

25.000 - H PRECIO VAR. USD

20.000 -
a i PRECIO TOTAL
o]

15.000 - usb

H COSTO
10000 ALMACENAR
ANO/U
5.000 - (ANO/U)
0 - .
CODIGOS

Grafica N2 4: “Costo de almacenamiento”
Fuente: Elaboracién Propia

6.3 Q OPTIMO:

El Q Optimo representa el stock minimo o constante que debe estar en un
almacén para subsanar la demanda que presenta un material, suministro,
herramienta o equipo. Actualmente el Almacén de Venprecar no utiliza el calculo
del Q Optimo para realizar las compras de los items faltantes; sin embargo, para
establecerlo se debe conocer el costo de realizar un pedido, el costo de
almacenar una unidad de cada material y la demanda que presenta durante un

determinado tiempo.

0= |2D*Cs
= o
thx C

La demanda promedio establece cuantas unidades de un item van a salir del
almacén durante una semana, mes o afio. En la Superintendencia de Almacén se
tiene registrado en el Sistema SAP la demanda mensual de cada item desde el

ano 2000.
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Luego de recopilar la informacién de la demanda de cada item seleccionado

como muestra, se tiene como resultado en la grafica N° 5 que 38 materiales no

han tenido salida alguna del almacén.

Venprecarg = -

Y

%

DEMANDA DE LOS MATERIALES

= MATERIALES CON
DEMANDA

= MATERIALES QUE NO
TIENEN DEMANDA

Grafica N2 5: “Demanda de los materiales”

Se resta los 38 items de la muestra; quedando un total de 815 items a los cuales

se les puede apreciar la demanda promedio que han tenido desde el afo 2000;

Fuente: Elaboracién Propia

en la tabla N° 8 se pueden observar 11 ejemplos.
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cODIGO/ DEMANDA DE MATERIALES
ANO Afio PROMEDIO
2000 | 2001 | 2002 | 2003 | 2004 | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010 | 2011 | 2012 | ANUAL

71145312, | 1,00 | 1,00 | 1,00 | - | 1,75 | 2,00 | 1,50 . - 100 | - - | 200 0,87
71145328. | 1,00 | 055 | 0550 | 0,50 | 0,96 | 2,18 | 1,85 | 150 | 1,00 | - - - | 1,00 0,85
71145331, | 12,00 | 11,11 | 13,10 | 16,55 | 34,82 | 58,15 | 21,28 | 19,25 | 24,00 | 25,60 | 13,75 | 11,92 | 7,36 20,68
71145337. | 32,00 | 10,89 | 25,15 | 26,94 | 31,38 | 57,72 | 81,67 | 158,75 | 52,22 | 24,17 | 34,90 | 42,38 | 48,00 | 48,17
71145379. | 7,00 | 7,60 | 4,40 | 650 | 800 | 17,00 | 830 | 1633 | 500 | 10,00 | 800 | 600 | 7,33 8,57
71145381, | 19,00 | 6,29 | 617 | 7,67 | 6,63 | 1800 | 1033 | 1650 | 800 | 800 | 800 | - | 800 9,43
71145460. | 8,67 | 10,33 | 2,50 | 20,00 | 39,50 | 4,20 | 8,00 | 14,00 | 48,50 | 48,00 | 7,00 | 3,79 | 4,67 16,86
71145507. | 2,71 | 1,75 | 1,27 | 1,60 | 2,30 | 3,00 | 1,50 | 3,11 | 1,00 | 1,00 | 2,00 | 1,45 | 1,00 1,82
71145508. | 2,25 | 1,45 | 1,71 | 1,13 | 2,00 | 2,14 | 254 | 250 | 2,11 | 1,14 | 1,14 | 1,67 | 1,00 1,75
71145509. | 2,25 | 2,71 | 2,27 | 1,00 | 257 | 747 | 29 | 28 | 1,90 | 1,45 | 1,50 | 2,06 | 1,67 2,50
71145510. | 1,00 | 2,14 | 1,83 | 2,14 | 650 | 1,50 | 2,10 | 289 | 1,63 | 1,33 | 600 | 2,50 | 2,00 2,58

Tabla N2 8: “Demanda de los materiales
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Seguidamente se calcula el Q Optimo de los 815 materiales que han tenido

demanda durante los uUltimos 12 anos; en la tabla N° 9 se pueden visualizar 11

ejemplos del Q Optimo.

cODIGOS DESCRIPCION DEMANDA | Q OPTIMO
71110032. | EMPAQUE P/ROMPEDOR MEDIO DE 1"x1" 4,2 10
71111013. HORQUILLA DEL ROMPEDOR INFERIOR 0,7 1
EMPAQUE P/ROMPEDOR INFERIOR
71111017. 7
0 3/4"x3/4" 35
71111031. OREJA (LUG) 4,0 10
71111034, DIENTES ROMPEDOR INFERIOR. 1,9 11
71111035. PIN PARA DIENTE 3,7 10
71111040. LINER DEL CONO INFERIOR. 0,3 1
BOMBA A PISTON PVE21R-9-30-CC-11
71115009. VICKERS 1,0 2
MODULO AMPLIFICADOR
71115021. P'VALV.PROPORCIONAL 0,6 !
11115022, JGO.D'VEJIGA KIT N 236384.MOD:A1-2050- 07 5
71115025, VALVULA DIRECCI?SN_/:Q\); DG55-8-2CM-U-0O- 08 1

Tabla N°9 “Q Optimo vs la demanda de cada items”

Fuente: Elaboracién Propia.

Comparando el Q Optimo con la demanda anual de cada item; En la grafica N° 6

se observa que este siempre es mayor a la demanda, lo que significa que es

factible tener el material almacenado para cubrir la demanda y no comprarlo al

momento de ser necesario.
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DEMANDA VS Q OPTIMO

H DEMANDA
E QOPTIMO

6.4

Grafica N°6:"Demanda Vs Q Optimo”

Fuente: Elaboracién propia

CLASIFICACION DE LOS MATERIALES APLICANDO EL ANALISIS ABC.

El analisis ABC permite identificar los articulos que tienen un impacto importante

en cuanto a: un valor global, Escasez de suministros, Plazos de reposicion,

Caducidad, Costo por roturas, dafos a las existencias o demandas que han

tenido en un tiempo determinado.

Para este estudio El analisis ABC se aplica a la desviacién estandar de la demanda

que presenta cada items; pero para establecer la desviacidon estandar se debe

realizar un analisis estadistico a la demanda de cada material, que se puede

visualizar en el anexo N°1, en donde se encuentran los 853 items seleccionados.
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El propdsito de la grafica es clasificar la muestra seleccionada por grupos y
establecer los materiales que tienen una desviacion estandar menor a la

demanda.

La clasificacion ABC se establece de la siguiente manera:

Clase A: Materiales con una desviacion estandar menor a la demanda promedio

que presente.

Clase B: Materiales con una desviacién estandar mayor a la demanda que

presente y que pertenezcan a la clasificacion de Z1.

Clase C: Materiales con una desviacién estandar mayor a la demanda y que

pertenezcan a la clasificacion ND.

Luego de ordenar los materiales de forma descendiente conforme a la demanada
que presenta, se obtiene como resultado el diagrama ABC; este se puede

apreciar en la grafica N°7.

GRAFICA ABC DE LOS MATERIALES DE ACUERDO A LA
18 - DEMANDA 100
16 - - 90
14 - -8 o
- 70 &
S A .59 ©
08 B = - 40 ;%
By IS
6 - 39 O
4 - 20 ©
2 - 10
0 = 0
cbdigos
mm Demanda = Porcentaje acumulado

Grafica N° 7: “Diagrama ABC”

Fuente: Elaboracién Propia.
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Los materiales clase A tienen un total de 331; los cuales presentan una

desviacion estandar menor a su demanda.

Los materiales clase B tienen un total de 328; los cuales presentan una
desviacidon estandar mayor a su demanda y pertenecen a la clasificacion de

materiales Z1.

Los materiales clase C tienen un total de 194; los cuales presentan una

desviacidn estandar mayor a su demanda y pertenecen a la clasificacién ND.

En la grafica N° 8 se puede apreciar de manera porcentual las tres clases.

NUMERO DE ITEMS DE ACUERDO AL
ANALISIS ABC

39% 38%

23%

PORCENTAIJE

CLASE A CLASE B CLASEC

Grafica N°8: “Numero de items de acuerdo al analisis ABC”

Fuente: Elaboracién propia
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6.5 MAXIMOS Y MiNIMOS:

Los maximos y minimos son niveles de stock que se establecen para garantizar
un suministro adecuado en todo momento durante un periodo determinado
siempre manteniendo un nivel minimo de seguridad para prevenir que se
agoten; pero para poder aplicar este método se debe conocer la desviacién
estandar de la demanda en cada material; en el caso que la desviacion estandar

sea mayor a la demanda no se puede aplicar el método de maximos y minimos.

Gracias al analisis ABC; se conoce que solamente 331 items de la muestra
seleccionada aplican para el calculo de maximos y minimos. En la tabla N° 10 se

pueden observar 4 ejemplos de items.

Conociendo que el punto maximo debe estar por encima del Q Optimo y el
punto minimo debe estar por debajo. Se analiza los maximos y minimos
calculados; verificando que los valores obtenidos son certeros; puesto que el
valor éptimo que se tiene en el inventario se encuentra entre el rango de los
maximos y minimos. Esto se puede observar en los 4 ejemplos establecidos en

las graficas N° 9, 10, 11Y 12.
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: Y

’ ’ Q DESVIACION ’ :
CODIGO DESCRIPCION DEMANDA MiNIMO | MAXIMO

OPTIMO | ESTANDAR

71110032. EMPAQUE P/ROMPEDOR MEDIO DE 1"x1" 4,2 10 3,8 5 15
71111013. HORQUILLA DEL ROMPEDOR INFERIOR 0,7 1 1,1 1 2
71111017. | EMPAQUE P/ROMPEDOR INFERIOR 3/4"x3/4" 3,5 7 3,2 3 10
71111031. OREJA (LUG) 4,0 10 7,4 1 11

Tabla N° 10: “Maximos y Minimos”

MAXIMOS Y MiNIMOS DEL CODIGO

o - 71110032
—— DEMANDA

15 - 15
2 ——QOPTIMO
[a) - .
s 10 10 MINIMO
2

5 1 472 ==MAXIMO

5
0 T 1
71110032.

Grafica N° 9 “Maximos y minimos del cédigo 71110032”

Fuente: elaboracion propia

Fuente: Elaboracién propia.

2,5

1,5

UNIDAD

0,5

MAXIMOS Y MiNIMOS DEL CODIGO 71111013

2 e DEMANDA
e MINIMO

1 QOPTIMO

0,7 —— MAXIMO

71111013.

Grafica N° 10:”Maximos y minimos del cédigo 71111013”
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1> - MAXIMOS Y MiNIMOS DEL CODIGO MAXIMOS Y MIiNIMOS DEL CODIGO
71111017 12 + 71111031
10 - 10 11
. —— DEMANDA 10 - 10— pEMANDA
a 7 QOPTIMO a 87 ——QOPTIMO
Q 6 - , 3 [
z MINIMO s °7 MINIMO
4 - . = .
3,5 MAXIMO 4 4 e MAXIMO
2 i 3 2 .
1
0 T 1 0 T 1
71111017. 71111031.
Grafica N° 11: “Maximos y minimos del cédigo 71111017” Grafica N° 12:”Maximos y minimos del codigo 71111031”
Fuente: elaboracion propia Fuente: elaboracion propia
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6.6 COSTO DE OPORTUNIDAD

El costo de oportunidad se entiende como aquel costo en que se incurre al tomar
una decisién y no otra. En toda decision que se tome hay una renunciacién
implicita a la utilidad o beneficios que se hubieran podido obtener si se hubiera
tomado cualquier otra decisidon. Para cada situacién siempre hay mas de un
forma de abordarla, y cada forma ofrece una utilidad mayor o menor que las
otras, por consiguiente, siempre que se tome una u otra decisién, se habra
renunciado a las oportunidades y posibilidades que ofrecian las otras, que bien
pueden ser mejores o peores (Costo de oportunidad mayor o menor). Para

realizar este analisis se establece dos situaciones:

e Costo de tener el material almacenado.

e Costo de no tener el material almacenado.

Para calcular el costo de no tener el material almacenado se debe establecer
una férmula la cual indique la pérdida que puede haber de manera productiva al
momento que el material o repuestos debe ser utilizado y este no se encuentre

en el Almacén.; la formula establecida es:

COSTO DE NO TENER EL MATERIAL ALMACENADO: CF (USD/ton) *Productividad

efectiva (ton/Hr) * Tiempo de reposicion (Hr)

En donde:

e CF (USD/ton): Son todos los costos fijos que incurre Venprecar por

producir una tonelada de briqueta; el cual el promedio anual es 110
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USD/ton. Esta informacion fue suministrada por la Superintendencia de

Planificacién Industrial y Estratégica.

e Productividad efectiva (ton/Hr): Es la productividad horaria que tiene
Venprecar durante una hora multiplicado por la efectividad de la planta
en situaciones normales (103 Ton/hr * 96,1%). Esta informacién fue
suministrada por la Superintendencia de Planificacién Industrial y

Estratégica.

e Tiempo de reposicion (hr): Se define como el tiempo transcurrido desde
el momento en que la Superintendencia de Almacén realiza la solicitud de
pedido por la indisponibilidad del material, hasta el momento que se ha
restablecido a su normal funcionamiento. En este caso cada material

tiene un tiempo de reposicién establecido en horas.

Para calcular el costo de tener el material almacenado; se establecio la siguiente

férmula:

COSTO DE TENER EL MATERIAL ALMACENADO: costo de almacenar una unidad

(USD) * Tiempo de reposicion (Hr)

Para realizar el andlisis de costo solamente se aplicd a los Criticos 1; puesto que
son los materiales y repuestos que si no estan a disposicion al momento de ser
cambiados la planta no puede seguir en funcionamiento. De la muestra

seleccionada solamente 49 items clasifican.

En la tabla N° 11 se puede observar los resultados obtenidos de los cdlculos
realizados de 10 ejemplos de materiales; se puede concluir que es preferible
mantener los criticos 1 almacenados, puesto que la pérdida es demasiado alta al

momento que no se tienen comparada con el costo de tenerlos.
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; ; COSTO DE NO TENERLO COSTO DE TENERLO
CODIGO DESCRIPCION
MUSD/Hr MUSD/Hr

71334017. COJINETE DE LOS TORNILLOS LADO SUCCION 121.268.095,33 12,52
71116002. COJINETE FS (BRONCE Y GRAFITO).MERRIMAN 42.126.562,19 5,46
71334016. COJINETE DE LOS TORNILLOS LADO DESCARGA 109.899.211,39 15,29
71145312. ACOPLE ZAPEX MACHO LADO RODILLO 121.003.702,68 296,87
71117008. BOCINA SCREEN SIZER F1-484-C 30.634.295,01 1,29
71327142. TORNILLO DE ANCLAJE P/COMPRESOR GAS-PROC 40.134.804,22 2,20
71145095. ACOPLE ZAPEX HEMBRA LADO RODILLO 118.580.103,39 116,05
71116022. SOPORTE CILINDRO HIDRAULICO 70.064.052,17 5,37
71107060. EMPACADURA/CONO INFERIOR 1830x1720x3mm 59.012.439,41 3,33
74160023. PROCESADOR R/S(CPU 928) PARA PLC 135 29.656.042,21 4,39

Tabla N° 11 “Costo de oportunidad de los materiales criticos 1”
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6.7 DISENO DEL SISTEMA DE COSTOS DEL INVENTARIO.

Un sistema de costos es una base de datos la cual guarda informacién acerca de
los costos y gastos de una actividad en especifico; este se debe realizar en un
software el cual actualice y guarde informacién. Para este estudio el Sistema de
Costos disefiado se basa en el inventario que tiene la Superintendencia de
Almacén de la empresa Venprecar; se decide realizar en el Software Office 2007,
especificamente el programa Excel; este sistema se divide en 9 hojas de Excel, en
donde la primera es la hoja es la presentacion, en ella se tiene 8 opciones para

que el usuario selecciona la que desee realizar.

6.7.1 Gastos asociados a la Superintendencia de Almacén y Compras:

Se presenta en dos hojas de Excel todos los gastos que incurre cada
Superintendencia durante un afo; teniendo como resultado el costo de
almacenar por m® y el costo de realizar una solicitud de pedido. Se puede
observar en las figuras N° 20 y 21 los gastos asociados a la Superintendencia de

Almacén y Compras.

Venprecar
vimma@m—mm;cm‘

Pt Gintar = o, Soafcar e s
DR SRR e SRR iR et i St aheumin g
— = - = =
S - rintendencia de Amacen -

Depreciacion vehiculo anual Yalor de inventario anual
ity I 4_§00 I UsSD 7975 605
De"'ecia:ir‘?:;“{l'ggs"“m“'aI 300 I Electricidad anual USD I 3.168 I
Seguro de Almacén anual [Costo teléfono anual USD [ 6 504 )
[ Almacen USD . 283138 .

Mano de Obra anual USD

Depreciacidén mobiliaria Superintendencia de
| Anual USD I HEH] I Almacén 1.382.620
Total Mano de Obra USD 1.362.620

Depreciacidn equipo de 933
computacion Anual USD

Costo total anual sin infraestructura
usoD I 285 017 I

Costo total anual con
infraesuuctura USD ALlsEL
Costo total mensual sin

infraestructura USD 23.751

Costo total mensual con
infraestructura USD

25.032

Figura N°20: “Gastos asociados a la Superintendencia de Almacén”

Fuente: Elaboracién propia
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Venprecar, —Venezolang de Pre-reducidos Caroni S0 pg princip

w Puerto Ordaz - Edo. Bolivar
—1

Superintendencia de Flanificacidn industrial y Estrategica

&htendenda de E‘M

| Costos de insumaos anual USD | 35.802 |

s=p-12

Depreciacidn vehiculo anual USD | 10.667 |
[ ElectricidadAnualusp | 352 |
Alguiler USD
Alquiler anual costo anual de telefono USD 399
usD
Areade COMpras 5.112
Dpto De Compras 1591.675
Depreciacion de equipo de computacion 923 Dpto De Trafico 524
anual USDx
Superintendencia de
. - 134.629
Contratacion y Servicio
Depreciacion de mobiliario y equipo de AGET Total Mano de Obra anual 292
oficina anual USD usD

Costo de realizar un
pedido USD

Cantidad de
unidades 27

tributarias

Figura N°21 “Gastos asociados a la Superintendencia de Compras.”

Fuente: Elaboracién propia.

6.7.2 Materiales de Almacén (base de datos).

Se presenta en una hoja de Excel todos los items que se encuentran registrados

en el inventario; mostrando las siguientes caracteristicas por material:
e Mat: es el cddigo que tiene cada item.
e Descripcién del material

e C(Clasificaciones: son dos clasificaciones, seglin su criticidad y segun la

caracteristica que presente
e Tp. Mat.: es el tipo de material (repuesto, suministro, chatarra, custodia)

e Gpo. Art: grupo de articulo al que pertenece (tornilleria, herreria,
papeleria, entre otros).para esto se tiene una clasificacion que va desde

Z01 hasta 740
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e Cant. Plan: cantidad planificada (ND 6 Z1)
e Alm: representa el almacén virtual al cual pertenece cada item.
e Ubicaciodn: es el sitio donde se ubica cada item.

e UM: Es la unidad en que se puede medir el item (pieza, juego, metro,

litro, entre otros).

e Stock: Es la cantidad de materiales que se encuentran actualmente en el

Almacén.
e Precio variable: Es el precio unitario de cada item.
e Precio total: Es la multiplicacion del precio variable por el stock actual.
e Peso: Es el peso unitario del item, se mide en Kg.

e Total: Es el peso total de todo el stock que se encuentra en el inventario,

se mide en Kg.
e Ma3: es el area ocupada por unidad de cada item.
e Demanda: Es el promedio de salidas que tiene cada item durante un afio.

e Tiempo de reposicidon: Es el tiempo promedio en que se solicita cada

itemy llega al almacén.

e Punto de reorden: Es la cantidad establecida que tiene Ila

Superintendencia de Almacén de cada item.

6.7.3 Muestra seleccionada

Es una hoja de Excel con todos los items que se toman como muestra;
presentando las caracteristicas que tiene cada material afiadiendo los siguientes

puntos:

e Costo de almacenamiento: es el costo de almacenar una unidad de cada

item.
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e Q Optimo: Es la cantidad 6ptima que se debe tener almacenado por cada

item. Este valor es el que se calculd.
e Maximo: Es cantidad maxima que se puede tener almacenada de cada item.
e Minimo: Es cantidad minima que se debe tener almacenada de cada item.
e Costo de no tener el material.

6.7.4 Consulta de materiales:

En esta seccion se selecciona el item al cual se desea consultar, inmediatamente
se visualiza la descripcion, el stock, el precio variable, el precio total, el Q
Optimo, mdaximo, minimo y punto de reorden del item seleccionado; los
materiales que se pueden consultar son solamente los que se tomaron para la

muestra.

6.7.5 Actualizacidn de materiales.

Esta seccion funciona para actualizar el stock y precio variable del item que se
desea; en primera instancia se selecciona el item al cual se desea actualiza, se
coloca el nuevo stock y precio variable en las celdas indicadas y se presiona el

boton llamado “ACTUALIZAR” como se muestra en la figura N° 22

[Venprecar . == venezolana de Pre-reducidos Caroni I Rewes0 pGaing princioal W

./ Puerta Ordaz - Edo. Bolivar

de 6n industrial y
sep-12 Actuglizacion de Datos

Pto.
Reorden
(Unidad)

Precio Variable| Precio Total | QOptimo [ Maximo Minimo

Codigo de materiales inGg ' .
igo de material Descripcion Gpo. Art Ubicacion um Stock - - (Unidad) | (Unidad) | (Unidad)

HN/A HN/A HN/A #N/A HN/A #N/A #NA HN/A #N/A HN/A ENA

Nuevo Nuevo Precio
1 Stock Variable USD 3
L 1

Actualizar 2

1. Se coloca el nuevo stock del item seleccionado

2. Se presiona el botén de ACTUALIZAR, luego de haber ingresado el nuevo stock y precio
variable

3. Se coloca el nuevo precio variable del item seleccionado

Figura N°22: “Actualizacidon de materiales”

Fuente: Elaboracién propia.
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6.7.6 Costo de oportunidad

Esta seccion del Sistema de Costo se visualiza de manera numérica y grafica el
costo de tener un material almacenado o no tenerlo, durante el tiempo de

reposicion que tiene el item.

6.7.7 Manual de usuario.

El manual de usuario es una guia que ayuda al usuario a entender el

funcionamiento del Sistema de Costos.
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CONCLUSIONES

De acuerdo al estudio realizado, se concluye lo siguiente:

1. Actualmente el inventario de la Superintendencia de Almacén se maneja
11834 items de los cuales 4965 no se encuentran en stock, clasificdandolos
de acuerdo a su criticidad; asimismo, reabastecen el Stock de los items

por el método de Punto de reorden.

2. La muestra se seleccioné clasificando los items de acuerdo a la ubicacién
qgue presentan, aplicando diagrama de Pareto a cada uno de los grupos y
seleccionando los materiales que representan el 80% del valor de cada

area, obteniendo como resultado 853 items en total.

3. Considerando los gastos asociados a las Superintendencias de Almacén vy
Compras, se determind que el costo de realizar un pedido es de 555 USD
y el costo de almacenamiento por m? al afio es 285.017 USD, datos

utilizados para el calculo de Q Optimo de cada material.

4. Se realizd un andlisis estadistico a la demanda de cada item,
estableciendo por medio del analisis ABC que solamente 331 materiales
tienen una desviacién estandar aceptable; mientras que 522 materiales
tienen una desviacién estdndar mayor a la demanda, lo que se puede
concluir que el comportamiento de la demanda de estos items es

desigual.

5. Gracias al analisis ABC, se pudo calcular a 331 items los Maximos vy
minimos; a los otros se dividieron en dos grandes grupos; 328 se les
realizé el calculo de punto de reorden y a 194 se dejaron bajo la solicitud

del cliente.
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6. De la muestra seleccionada, se realizé el calculo de costo de oportunidad
a los criticos 1 (40 item); se pudo concluir que todos deben tener un stock
minimo en almacén. Debido a que estos afectan la operatividad de la

planta.

7. Se desarrollo el Sistema de Costos del Inventario en el Software Office
2007, especificamente en el programa Excel; se dividiéd en 8 hojas con la

siguiente informacion:

e Presentacidn.

e Gastos asociados a la Superintendencia de Almacén.
e Gastos asociados a la Superintendencia de Compras.
e Materiales del almacén.

e Muestra seleccionada.

e Actualizacién de datos.

e Consulta de materiales.

e Manual de usuario.
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RECOMENDACIONES

De acuerdo al estudio realizado, se recomienda lo siguiente:

Realizar un estudio de los items que tienen un stock mayor o igual a uno (1);
establecer la factibilidad de tener los materiales almacenados y evaluar el
costo - beneficio de reabastecer el inventario por el método de Punto de

Reorden o por maximos y minimos

Realizar un nuevo estudio con una muestra con mayor representatividad que
la utilizada, estableciendo en primera instancia que el estudio se aplicara a
los items que tengan una demanda continua; debido a que mas del 50% de
los materiales seleccionados no le les pudo realizar célculos ya que la

demanda que presentaban era discontinua.

Realizar el calculo de costo de almacenar a todos los item del inventario; de
esta manera se puede calcular el Q Optimo a todos los ftems y comparar con

el punto de Reorden.

Realizar un andlisis de ABC a todo el inventario que se tiene en la
Superintendencia de Almacén; estableciendo la clasificacién de acuerdo a la

demanda que presente cada item.

Realizar un andlisis estadistico a cada item y evaluar cuales aplican para los
Maximos y minimos; luego evaluar la distribucién de los materiales en el
almacén y verificar que el maximo de cada item entre en el area previamente

establecida.
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Realizar el calculo del costo de oportunidad a los materiales criticos 2 y 3; de
esta manera conocer el costo de no tenerlos y poder concluir si es factible o

no tenerlos almacenados.

Establecer el Sistema de Costos de Inventario disefiado en el Sistema SAP
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GLOSARIO DE TERMINOS

ftem: Unidad de un conjunto; especialmente, articulo de un catdlogo o de

una lista.

Sistema de Costos:Son el conjunto de procedimientos, técnicas, registros e
informes estructurados sobre la base de la teoria de la partida doble y otros principios
técnicos, que tienen por objeto la determinacion de los costos unitarios de produccion vy el

control de lasoperaciones fabriles}

Costo de realizar un pedido: Cada lote o pedido que se ordena a un
determinado proveedor origina gastos, ya sean de tramitacion, preparacion
de la orden de compra, transporte, recepcién descarga, etc. Buena parte de
estos costos son fijos, por lo cual al aumentar el volumen del pedido se

reduce el costo unitario por este concepto.

Costo de almacenamiento: Todo material almacenado genera determinados
costos, a los cuales se denomina costos de existencias; los costos de
existencias dependen de dos variables; la cantidad en existencias y tiempo de
permanencia en existencias. Cuanto mayor es la cantidad y el tiempo de

permanencia, tanto mayores seran los costos de existencias.

Costo de oportunidad: El costo de oportunidad se entiende como aquel
costo en que se incurre al tomar una decisién y no otra. Es aquel valor o
utilidad que se sacrifica por elegir una alternativa A y despreciar una

alternativa B.
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Tomar un camino significa que se renuncia al beneficio que ofrece el camino

descartado.

En toda decisidén que se tome hay una renunciacion implicita a la utilidad o
beneficios que se hubieran podido obtener si se hubiera tomado cualquier
otra decisién. Para cada situacién siempre hay mas de un forma de abordarla,
y cada forma ofrece una utilidad mayor o menor que las otras, por
consiguiente, siempre que se tome una u otra decisién, se habra renunciado
a las oportunidades y posibilidades que ofrecian las otras, que bien pueden

ser mejores o peores (Costo de oportunidad mayor o menor).

Stock: Cantidad de productos, materias primas, herramientas, etc., que es
necesario tener almacenadas para compensar la diferencia entre el flujo del
consumo y el de la produccion. Constituye una inversion que permite
asegurar en condiciones Optimas la continuidad de las ventas, las

fabricaciones y la explotacién normal de la empresa.

Punto de reorden: Es una practica bastante extendida en las empresas
industriales y basicamente consiste en la existencia de una sefial al
departamento encargado de colocar pedidos, indicando que la existencia de
determinado material ha llegado a cierto nivel y que debe hacerse un nuevo
pedido. El punto debe ser aquel que le permita seguir ‘produciendo mientras

llega el otro pedido.

Existen diversas técnicas para sefialar el punto de reorden desde papeles en
los estantes o anaqueles a los sistemas informativos que solicitan los pedidos

automaticamente cuando se llega el nivel minimo de inventarios.

Estos puntos de reordene deben ser aprobados y estudiados por los
departamentos de compras y produccién para su establecimiento y serdn
responsabilidad del departamento de produccién junto con el almacén para
su control y vigilancia. Debe haber instrucciones claras y precisas de lo que

debe hacerse con las requisiciones colocadas.
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Politica de Inventario: Las politicas de inventarios deben tener como objetivo
elevar al maximo el rendimiento sobre la inversidn, satisfaciendo las

necesidades del mercado.

La adquisicion de inventarios conlleva un costo de mantenimiento del
inventario, un costo por compra y otros costos que seran tratados en las

secciones siguientes.

Las politicas de inventarios deben ser fijadas para cada uno de los diferentes
conceptos, como: materias primas y materiales auxiliares de fabricacion,
produccidn en proceso, articulos terminados, articulos de compra-venta, etc.,
por que cada una de estas inversiones de activo presentan condiciones
peculiares para su administracién, especificas para su compra, consumo,

procesamiento, para su custodia, para su venta, etcétera.
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ANEXO A

Materiales seleccionados (muestra)

Se encuentra en el CD
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ANEXO B

Foto del Area B perteneciente al Almacén principal.
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ANEXO C

Foto del Area A perteneciente al Almacén principal.
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ANEXO D

Foto del Area H
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ANEXO E

Foto del Area VK
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APENDICE A
“Sistema de Costos”

Se encuentra en el CD
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APENDICE B
“Gastos”

Se encuentra en el CD
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APENDICE C

“Manual de Usuario”
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