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LISTA DE SIMBOLOS

Significado

Aproximadamente igual a
Division
Hora

Porcentaje

Quetzal

Xl



Xl



Acuerdo Gubernativo

Acuerdo Ministerial

Acufar

Calidad

Contramolde

Cuota

Eficiencia

GLOSARIO

Convenio en comun dentro del Gobierno, el cual es
adoptado y aplicado para todos los Ministerios del

Gobierno.

Convenio dentro de un Ministerio del Gobierno para
ejecutarse especificamente dentro del mismo

Ministerio.

Colocar el levantado de texto en la rama y ajustarlo

firmemente con fornitura.

Relacién entre las impresiones en buen estado y la
produccion total. Propiedad que permite la valoracién

de un bien que se produce.

Figura realzada del escudo de armas del papel
protocolo y timbre fiscal hecha de cartulina con un

espesor especifico.
Cantidad de dinero asignada mensualmente segun la
programacion de gasto publico solicitada para su

ejecucion.

Alcanzar un objetivo o una meta con la cantidad

minima de recursos o0 materia prima.

Xl



Fuente de tinta

Full color

Gobierno

Impresidn pareja

Indicador

Ingresos propios

Inventario

Parte especifica de la maquina donde se introduce la

tinta.

Impresion en papel realizada con todos los colores
los cuales se obtienen al momento de imprimir con
los colores primarios. (cian, magenta, amarillo, negro
por sus siglas en inglés CMYK que significan: cyan,

yellow, magenta, black).

Se refiere a la unidad politica que dirige, controla y
administra los Ministerios de la Republica de

Guatemala.

Término utilizado para describir una impresién con

claridad y una tonalidad completa.

Herramienta de medicion que permite establecer

parametros de calidad o alertas a los parametros.

Fuente de financiamiento en el cual las cantidades
de dinero que se perciben provienen de una actividad
econdmica autorizada por el Ministerio encargado.

Conjunto de bienes, materia prima y recursos Uutiles

gue tiene una empresa de forma inactiva dentro de la

misma por periodos.
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Mantilla

Material de aporte

Merma

MINFIN

Molesquin

Offset

Plato de tinta

Productividad

Material de caucho que sirve para recibir la imagen
con tinta de la placa, para transmitirla al papel.

Hojas de papel del tamafio del timpano cuya funcién
es crear una superficie blanda al mismo, evitando

dafar el levantado de texto y la impresion.

Consumo de materia prima o0 insumos que no genera

valor al procedimiento.

Ministerio de Finanzas Publicas.

Material utilizado para revestir la parte delantera de
la plancha en las maquinas estampadoras, para

absorber el excedente de tinta en la plancha.

Proceso de impresion utilizado en imprenta en donde
la imagen o texto esté en una placa de aluminio, esta
recibe tinta de un rodillo de goma y es trasladada al
papel. Bajo el concepto de que el agua y el aceite no

se mezclan.
Area en donde se coloca la tinta en maquinas tipo
Chandler para la numeracion de especies

valorizadas.

Alcanzar un objetivo o una meta con la cantidad

minima de recursos o materia prima.
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SAT

Solucién de fuente

Tallado

Techo presupuestario

TNGA

Superintendencia de Administraciéon Tributaria.

Mezcla de quimicos liquidos que ayudan a lavar la
placa para que la impresion sobre el papel resulte lo

mas clara posible.

Proceso de recorte de superficie que no se desea

realzar en el proceso de estampado.

Es el monto mé&ximo de recursos econdmicos
autorizados por el gabinete de Gobierno con visto
bueno del Presidente de la Republica, que una
entidad puede solicitar de presupuesto para el

ejercicio fiscal siguiente.

Taller Nacional de Grabados en Acero.
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RESUMEN

El Taller Nacional de Grabados en Acero, dependencia del Ministerio de
Finanzas Publicas tiene en la actualidad deficiencia en cuanto a un inventario
adecuado de materia prima, especificamente papel para impresion de las
distintas especies fiscales solicitadas por la Superintendencia de Administracion
Tributaria y los diferentes Colegios Profesionales que solicitan a esta institucion

gubernamental la impresion de sus timbres en diferentes denominaciones.

Esta deficiencia afecta directamente al departamento de produccion,
debido a la falta de materia prima se realizan paros de maquinaria al momento
de realizar el proceso de impresion. Esto afecta los tiempos de entrega del
producto terminado con los clientes, lo cual genera disconformidad con ellos y
se refleja en un atraso en la recaudacion fiscal dentro del pais.

Este documento describe de manera detallada las diferentes actividades
gue se realizan dentro de esta entidad, asi como el proceso de impresion del
papel protocolo, timbres fiscales vy timbres de colegios profesionales, esto
permite al lector tener una idea del proceso productivo y de las diferentes

actividades que se tienen en cada departamento dentro de esta institucion.

Un sistema de planeacion de requerimiento de materiales es una
herramienta que ayuda a la mejor administracion de inventarios, debido a que
utiliza las existencias dentro de la institucion y el plan de producciéon para
determinar las cantidades necesarias para cubrir esa produccion, incluyendo un
margen de error del mismo. La planeacion de requerimiento de materiales es

una herramienta que ha tomado fuerza en los ultimos afios en grandes
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compafiias a nivel mundial mejorando mucho los costos dentro de un inventario
de materia prima, lo cual seria de mucho beneficio para minimizar las actuales

deficiencias dentro del Taller Nacional de Grabados en Acero.

Para tener una idea concreta de las acciones propuestas se exponen en el
documento puntos especificos, figuras y tablas cuya finalidad es ilustrar al lector
de las acciones para la implementacion de esta herramienta, los datos fueron
tomados en diferentes departamentos de la institucion para tener la informacién

mas exacta.

Se presentan acciones que pueden ayudar a mejorar al Taller Nacional de
Grabados en Acero como la mejora continua, la cual es un proceso donde se
involucra a todo el personal que toma participaciobn en ciertos procesos
administrativos para  mejorar la eficiencia y eficacia dentro de este
departamento, la responsabilidad social empresarial, la cual permite hacer uso
de recursos inactivos dentro de esta dependencia y ponerlos a disposicién de la

poblacion en general.
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OBJETIVOS

General

Estudio de una planificacion de requerimiento de materiales para
encontrar la cantidad de re-pedido Optima para la impresion de especies
fiscales en el Taller Nacional de Grabados en Acero del Ministerio de Finanzas

Publicas.

Especificos

1. Calcular un nivel de re-pedido 6ptimo de la materia prima para la
impresion de especies fiscales dentro del Taller Nacional de Grabados
en Acero.

2. Establecer un nivel maximo y un nivel minimo adecuado al presupuesto

de gasto efectuado por el departamento administrativo.

3. Deducir la cantidad monetaria necesaria para aplicar el nivel de re-
pedido de materia prima aplicando los diferentes regimenes de compra

de la Ley de Contrataciones del Estado y su Reglamento.
4. Encontrar un nivel de re-pedido, maximo y minimo que sea adecuado a

los regimenes de adquisicion de la Ley de Contrataciones del Estado y

su Reglamento utilizando el presupuesto de gasto establecido.
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Registrar el costo que incurre el Taller Nacional de Grabados en Acero,

debido a las deficiencias de un nivel de re-pedido.
Disefiar una herramienta de mejora continua que ayude a los
departamentos involucrados en la adquisicion de materia prima para

mejorar los procesos.

Generar herramientas necesarias para la responsabilidad social

empresarial en el Taller Nacional de Grabados en Acero.
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INTRODUCCION

Un sistema de planeacion de requerimiento de materiales es una
herramienta que ayuda a la mejor administracion de inventarios a través de
procedimientos matematicos para encontrar niveles maximos, minimos,
inventario de seguridad y nivel de re-pedido de materia prima, utilizando un plan
maestro de produccion, asi como las existencias del almacén de materiales y

suministros.

Esta herramienta ayuda a minimizar los costos asociados al resguardo de
materia prima dentro de un almacén, asimismo a reducir los costos de compra
de materia prima al apoyarse en una proyeccion de la misma y realizar
adquisiciones relacionadas directamente con la produccion, manteniendo un
minimo de materia prima para el funcionamiento continuo del proceso

productivo.

El resultado esperado de esta investigacion es la elaboracion de un plan
que mejore de manera 6ptima las cantidades de materia prima necesarias para
los procesos de impresion de especies fiscales realizadas en el Taller Nacional
de Grabados en Acero del Ministerio de Finanzas Publicas, beneficiando el
presupuesto nacional al ejecutar compras de materia prima adecuadas al

proceso productivo.
La elaboracién de este trabajo de graduacién es gracias a la colaboracion

y autorizacion del ingeniero Otto Werner Molina Arana, director del Taller

Nacional de Grabados en Acero.
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El documento cuenta con seis capitulos, donde se desarrolla el contenido
necesario para que el lector tenga un conocimiento del proceso productivo
actual y la propuesta de una Planeacion de Requerimiento de Materiales

aplicado a la adquisicion de materia prima para impresion de especies fiscales.

Al inicio se describe como se fundo el Taller Nacional de Grabados en
Acero, su mision, vision, los valores institucionales. Asimismo se describe su
estructura jerarquica y una descripcion de cada departamento y unidad de
trabajo, asi como las funciones que tiene cada uno. Posteriormente se describe
el proceso de impresion de especies fiscales del departamento de produccién

detallandose por unidad de trabajo.

En el capitulo tres se realiza un andlisis de los posibles modelos de
inventario que existen para encontrar el que mejor se adecue al proceso
productivo actual, se continla con un analisis numérico para determinar

cantidades tedricas de maximos, minimos, niveles de re-pedido.

Se realizan gréficas para demostrar de mejor manera los calculos
encontrados y las proyecciones de adquisiciones sugeridas aplicando los
principios legales establecidos en la Ley de Contrataciones del Estado y su

Reglamento.
Por ultimo, se describe la importancia de la responsabilidad social

empresarial, la cual ayuda de manera directa a grupos sociales afectados por la

deficiencia econdmica que puedan estar sufriendo.
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1. ANTECEDENTES

1.1. Resefa Historica

El Ministerio de Finanzas Publicas de Guatemala, remonta su origen a la
época colonial periodo en el que recibia el nombre de “Diputacién Provincial”,
entidad encargada de la recaudacion y administracion del erario publico, con

cuya denominacion continuo funcionando hasta 1825.

El siete de octubre del afio 1825, cuatro afios después de la
Independencia Patria, se crea la Direccion General de Hacienda, Dependencia
del Despacho de Guerra y Hacienda. Esta fecha ha marcado la historia para el
Ministerio de Finanzas Publicas, inclusive se ha tomado esta fecha para
celebrar el “Dia del Financista”. Dos afios después del surgimiento de la
Direccion General de Hacienda, se le cambid su denominacion social a

Secretaria de Hacienda y Crédito.

El diez de noviembre de 1825, se creé la Junta Consultiva de la Direccién
General de Hacienda, la cual entre su principal funcién estaba el cobro de las
contribuciones legalizadas por el Decreto del 21 de marzo de 1826,
posteriormente el 29 de mayo del afio 1839, fue creada la Administracion
General de Hacienda Publica; constituyéndose por primera vez el cargo de
Tesorero General de la Republica de Guatemala, pues de esa manera se

designo al administrador general.

El 11 de marzo de 1945 se eleva a la categoria de Ministerio de Hacienda
y Crédito publico. ElI 15 de diciembre de 1971 el Congreso de la Republica,



consciente de las mudltiples funciones y atribuciones que tenia la hacienda
publica del Estado, consider6 oportuno generar una separacion de dichas
funciones y atribuciones con la finalidad de generar un incremento en los
ingresos cambiando como primer paso la denominacion social de Ministerio de
Hacienda y Crédito Publico a Ministerio de Finanzas Publicas que, dentro de
sus atribuciones, estd formular la politica fiscal y financiera de corto, mediano y

largo plazo con base en la politica econémica y social del Gobierno.

Posteriormente, el Ministerio de Finanzas Publicas fue legalmente
constituido a través del Decreto 106-71 del Congreso de la Republica de
Guatemala, emitido el 8 de diciembre de 1971 y publicado el 20 del mismo mes
y afo, en el que se establece que a partir de la vigencia de esa Ley, el
Ministerio de Hacienda y Crédito Publico, se denominara Ministerio de Finanzas
Publicas y la Direccién General de Rentas Internas, que en esa época estaba
ubicada en la 12 ave. Y 13 calle de la zona 1, de esta ciudad, era la

responsable del cobro de los impuestos dentro de la politica de Gobierno.

En febrero de 1973, durante el Gobierno del General Carlos Manuel
Arana Osorio, se dio inicio la construccion del edificio que actualmente ocupa el
Ministerio de Finanzas Publicas, el cual tenia como objetivo albergar las
diferentes dependencias que conforman dicho Ministerio, y finaliz6 dicha
construccion en 1977, cuando el pais fue gobernado por el General Kjell
Eugenio Laugerud Garcia, y los ministros de Finanzas Publicas y de
Comunicaciones, fueron Jorge Lamport Rodil y Ricardo Arguedas. Las
diferentes dependencias del Ministerio de Finanzas Publicas fundamentaban
sus funciones y atribuciones en el Acuerdo Gubernativo No. MFP-5-72
Reglamento de la Ley del Ministerio de Finanzas Publicas del 16 de febrero de
1972, donde se establecia a la Direccion General de Rentas Internas el control,

la recaudacion y la fiscalizacion de los impuestos internos y demas ingresos



que percibia el Estado y su Reglamento de la Direccibn General de Rentas
Internas se completd entre otras, el Departamento de Catastro, Departamento

de Receptoria y Cobros y el Departamento de Control de Contribuyentes.

Después de varios intentos por establecer un reordenamiento
administrativo y de cobro de los impuestos, se crea la Direccion de Catastro y
Avalio de Bienes Inmuebles, como dependencia del Ministerio de Finanzas
Publicas, el 28 de diciembre de 1978, para que asumiera la responsabilidad de
elaborar el catastro nacional de las propiedades inmuebles, asi como el
mantenimiento del mismo, en virtud de que el 31 de diciembre de ese mismo
afio finalizaba la funcion del proyecto de Mapeo Tributario y Avalto de Bienes

Inmuebles.

Ante los cambios y modernizacibn que exigia la época en la
administracion de las finanzas publicas, de conformidad con el Articulo 29 del
Acuerdo Gubernativo No. 5-72, a la Direccion General de Rentas Internas le
correspondia el control, recaudacion y fiscalizacion de los impuestos que
recaen sobre los inmuebles, a su vez que de manera funcional es conveniente
trasladar a la Direccion de Catastro y Avallo de Bienes Inmuebles los controles
de los impuestos de Alcabala, Herencias, Legados y Donaciones e Impuesto
Territorial; incorporando para el efecto las secciones de Herencias, Legados y
Donaciones, Divisibn de Alcabala e Impuesto Sobre Inmuebles, el cual
pertenecia al departamento de Impuesto al Patrimonio y Consumo de Productos

de la Direccién General de Rentas Internas.

Mediante el Decreto 114-97 (Pub.12-12-97), se modificé la estructura del
Ministerio, y posteriormente se emitid el reglamento organico interno, contenido
con el Acuerdo Gubernativo 476-2000. A la fecha el Acuerdo Gubernativo 394-



2008 (Pub.31-12-2008) sustenta las funciones actuales del Ministerio de

Finanzas.

Es de hacer notar que en su orden el marco normativo que rige al
ministerio es el siguiente: Constitucion Politica de la Republica de Guatemala;
Decreto Numero 114-97, Ley del Organismo Ejecutivo; Acuerdo Gubernativo
Numero 394-2008, Reglamento Orgéanico Interno del Ministerio de Finanzas
Pulblicas; Decreto Numero 57-2008, Ley de Acceso a la Informacién Publica;
Acuerdo Gubernativo 92-2008, Comision para la Transparencia y Combate a la
Corrupcién; Acuerdo Ministerial 08-2009 “A”, Disposiciones para la
implementacion de la Ley de acceso a la informacion publica en el Ministerio de
Finanzas Publicas y otras leyes relacionadas con la funcion rectora del mismo y

con la transparencia y combate a la corrupcion.

1.1.1. Historia del Taller Nacional de Grabados en Acero

El Taller Nacional de Grabados en Acero nacié como un taller anexo a la
Tipografia Nacional en el mes de agosto de 1941 cuando se imprimio la primera
hoja de papel sellado, rigiéndose mediante el Reglamento interior de la
Tipografia Nacional. Posteriormente se emitié el Acuerdo Gubernativo de fecha
27 de abril de 1944 que constituyd el Reglamento Interior del Taller de
Grabados en Acero para especies fiscales y postales, siempre como un anexo a

la Tipografia Nacional.

El 17 de septiembre de 1956 se emite el Acuerdo Presidencial que dicta
las normas legales que deben observarse en la compra de papel fiscal; en la
impresion, conservacion y guarda de las especies fiscales y sellos postales; a la
vez que determinar con claridad las obligaciones de los empleados y

trabajadores del Taller Nacional de Grabados en Acero y que define a “El Taller



de Grabado en Acero” como una dependencia del Ministerio de Hacienda y
Crédito Publico que posteriormente en el afio de 1971 se convirti6 en el

Ministerio de Finanzas Publicas.

Consecuentemente en 1971 después de la creacion del Ministerio de
Finanzas Publicas se emite nueva Ley Organica y su Reglamento para el
Ministerio de Finanzas Publicas mediante Decreto No. 106-71 del Congreso de
la Republica y Acuerdo Gubernativo No. M. de F.P. 5-72 en donde se
contempla el actual Taller Nacional de Grabados en Acero como una
dependencia de Servicios Especiales de Administracién Especifica.

Posteriormente, surge el Acuerdo Gubernativo Numero 382-2001 del 14
de septiembre del 2001 que contiene el Reglamento Interno del Ministerio y en
donde se definen las atribuciones, estructura y naturaleza del Taller Nacional de

Grabados en Acero en los Articulos 45, 46 y 47.

De acuerdo a lo estipulado en el capitulo XVII del Manual de
Organizacion y Funciones del Ministerio de Finanzas Publicas, aprobado
mediante Acuerdo Ministerial No. 354-2001 del 28 de septiembre del 2001; y a
lo establecido en el Acuerdo Gubernativo Numero 155-2001 del 8 de mayo de
2001.

Finalmente con la entrada en vigencia del Acuerdo Gubernativo 394-
2008 (01 de enero de 2009) Reglamento Organico Interno del Ministerio de
Finanzas Publicas; en el cual se establece que el Taller Nacional de Grabados
en Acero depende directamente del Viceministerio de Administracion Interna y
Desarrollo de Sistemas; y, lo referente a sus funciones, atribuciones y
estructura interna estan establecidos en los Articulos 55, 56 y 57 de este cuerpo

legal.



Adicionalmente el Taller Nacional de Grabados en Acero tiene
establecidos otros mandatos relativos a la impresion de especies fiscales tal y
como lo sefala el Decreto 37-92 Ley del Impuesto de Timbres Fiscales y del
Papel Sellado Especial para Protocolos, a lo establecido en el Acuerdo
Gubernativo 737-92 Reglamento de la Ley de Impuesto de Timbres fiscales y
de Papel Sellado especial para Protocolos y en cuanto a otro tipo de impresos a
dependencias del Estado segun lo establecido en el Acuerdo Gubernativo
Numero 155-2001 del 8 de mayo de 2001.

1.1.1.1. Misiéon

Somos la institucién responsable del disefio e impresién de las especies
fiscales y postales, de los formularios e impresos que requieran las instituciones
responsables de la recaudacién tributaria del Estado, que aplica estrictos
mecanismos de control y seguridad en su impresién y con un compromiso
permanente de colaboracién constante con las instituciones y dependencias del
Estado, y sobretodo que apuesta por el futuro y por el desarrollo de tecnologia
que le permita ofrecer la maxima calidad para garantizar la satisfaccion de

nuestros clientes.

1.1.1.2. Visién

Ser la institucién de servicio publico, certificada, y especializada en la
impresion de documentos con medidas de seguridad para el Estado, y que dia
a dia se plantea la necesidad de ganarse la confianza y el reconocimiento de

sus clientes.



1.1.1.3. Objetivos

El Taller Nacional de Grabados en Acero es la dependencia del Ministerio
de Finanzas Publicas responsable del disefio e impresion de las especies
fiscales y postales, de los formularios e impresos que requieran las instituciones
responsables de la recaudacion tributaria del Estado, asi como todo lo

concerniente a la industria grafica.

Asimismo, esta facultado para ofertar y prestar servicios de impresiéon a
cualquier institucion o dependencia publica de conformidad a lo establecido en
el Acuerdo Gubernativo No. 155-2001. Prestar servicios de impresion de
diferente naturaleza a las distintas dependencias del Ministerio de Finanzas

Publicas.

Actualmente el Taller Nacional de Grabados en Acero se encuentra
ubicado en la 6ta avenida 40-65 de la zona 8, ciudad capital, a un costado se
encuentra ubicada la empresa Productos del Aire. A una cuadra de distancia se
encuentra ubicado el Colegio de Ingenieros de Guatemala, la Iglesia Catdlica
Divina Providencia y la Universidad Mesoamericana. Las rutas de acceso son la
Avenida Bolivar, avenida Santa Cecilia, Calzada Atanasio Tzul. Tiene acceso a
través del uso de transporte publico como el del transmetro, el cual transita por
la cuarenta calle y tiene una estacion de bus a 1 cuadra.



Figura 1. Localizacion de la empresa
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Fuente: Google Maps. Consulta: 3 enero 2016.

1.1.1.4. Marco Juridico

Reglamento Orgéanico Interno del Ministerio de Finanzas Publicas,
Acuerdo Gubernativo 394- 2008 Ley de Impuestos de Timbres Fiscales y del
Papel Sellado Especgial para Protocolos, Decreto 37- 92. Reglamento de la Ley
de Impuesto de Timbres Fiscales y de Papel sellado especial para Protocolos,
Acuerdo Gubernativo 737-92; Acuerdo Gubernativo Numero 155-2001 del 8 de
mayo del 2001.



1.1.1.5. Organigrama
A continuacioén se presenta el organigrama del TNGA.

Figura 2. Organigrama del Taller Nacional de Grabados en Acero
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Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.
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1.1.2. Departamentos del Taller Nacional de Grabados en
Acero

El Taller Nacional de Grabados en Acero cuenta con cuatro
departamentos de trabajo que realizan diferentes actividades con el fin comun

de satisfacer al cliente. Estos departamentos son los siguientes:

1.1.2.1. Departamento de produccion

Departamento encargado de administrar el recurso humano de las
diferentes unidades de trabajo del Taller Nacional de Grabados en Acero, a su
vez, administra de forma indirecta los insumos de cada unidad para que los
trabajos sean realizados de forma continua. Parte de sus actividades es la de
monitorear y supervisar los trabajos que se realizan, esto para asegurar la
calidad de las impresiones y mantener las medidas de seguridad
correspondientes de las mismas. En este departamento se revisan las 6rdenes
de trabajo generadas por el departamento de control y planificacion, para la
solicitud de materia prima, insumos, programacién de trabajo en las distintas

unidades y maquinas asi como la calendarizacion de los trabajos.

Parte fundamental de este departamento es que lleva la logistica de los
trabajos en cola para las diferentes maquinas, asi como la revisiéon continua de
los procesos y realizacion constante de informes de avances a las autoridades
de la dependencia. El objetivo principal es el de imprimir con calidad y prontitud
todo tipo de formulario que sea solicitado por las dependencias del Ministerio de
Finanzas Publicas y cualquier entidad del Estado que se apruebe por medio de

la Orden de Trabajo debidamente autorizada.
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1.1.2.1.1. Unidad de litografia

Unidad pilar de la impresion de formularios continuos del Taller Nacional
de Grabados en Acero, asi como de la impresion de trabajos en dos, tres y
cuatro colores. En esta unidad se realizan distintos procesos de impresion de
especies valorizadas y documentos que requieran el uso de tintas de seguridad
u otra especie de impresion de seguridad (impresion con tinta invisible, termo

cromatica, etc.).

Es esta la unidad donde se realiza el proceso de impresion offset con el
cual se logra la impresion de documentos a una velocidad superior a la de otro

tipo de maquinaria dentro de esta dependencia.

1.1.2.1.2. Unidad de tipografia

En esta unidad es donde se realizan los procesos de numerado,
estampado en seco, estampado en foil, troquelado, sisado, perforado (los
ultimos tres con la utilizacién de plecas especiales para cada funcion), asi como
procesos de impresidon con tipos sueltos. Es en esta unidad donde terminan
muchos procesos de impresion. Asi como la numeracion de la mayoria de

especies valorizadas.

La unidad de tipografia realiza todas sus labores de una forma tradicional
y antigua, los trabajos que acé se realizan son especiales puesto que no llevan
un proceso computarizado ni electronico en ninguna maquina, lo que hace que
sea un trabajo mas artesanal y que necesite de un operador mas
experimentado y con mucha atencién a los pequefios detalles de las
impresiones. También los acabados especiales tales como los estampados en

seco y estampados en foil son trabajos requeridos por altas autoridades del
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gobierno y por ende son de suma importancia que se realicen de forma perfecta

y no produccion en masa.

1.1.2.1.3. Unidad de perforado

En esta unidad se trabaja lo que es el perforado de especies valorizadas
tales como los timbres fiscales y algunas veces las estampillas postales. Es una
unidad anexa a la unidad de tipografia, con la diferencia que el perforado en
esta unidad se realiza a través de matrices de perforacién, las cuales son
movibles e intercambiables para ajustarse correctamente a los requerimientos
del cliente. Actualmente se tiene una maquina moderna para realizar la
perforacion de timbre fiscal, la cual perfora el disefio particular de este trabajo

en un solo proceso, obteniendo asi un menor tiempo de trabajo.

1.1.2.1.4. Unidad de estampado

Esta es la unidad donde nace la impresion de timbres fiscales y se
estampa el sello de papel protocolo. En esta unidad se utiliza una maquinaria
antigua para dar la impresion y estampado de los timbres fiscales y del papel
protocolo, el cual queda realzado al momento de impresion ente una plancha
cromada con disefio especial y un contra molde con el mismo disefio. Dicho
proceso lleva una revision constante por parte del personal operativo de la
unidad para verificar que la impresion este en el lugar correcto y con la presion

adecuada para que el estampado salga bien.

El proceso de impresion o de estampado de esta unidad fue de los
primeros que se tuvieron en la industria de las artes graficas, lo que hace que
este mismo sea una medida de seguridad para los trabajos realizados en esta

dependencia.
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1.1.2.1.5. Unidad de guillotinas

La unidad de guillotinas tiene como funcion realizar los cortes parciales y
totales a la materia prima que sera transformada, asi como también la
encuadernacion rastica y fina de cualquier trabajo que lo solicite. En esta unidad
las medidas son fundamentales puesto que se deben de realizar los cortes tal y
como se diga en la orden de trabajo entregada por el departamento de

produccion, tomando en cuenta el espesor que tiene la cuchilla de la guillotina.

El proceso de encuadernacion conlleva la compaginacién del mismo,
proceso que se realiza algunas veces automaticamente con una maguina o
manualmente. La encuadernacion es un proceso totalmente manual, con lo cual

es necesaria la experiencia del personal para entregar un trabajo bien hecho.

1.1.2.2. Departamento administrativo

La prioridad de este departamento es la de suplir todas las necesidades
de insumos que el departamento de produccién y todas sus unidades requiera,
para lo cual se apoya de las diferentes unidades que lo componen. En este
departamento se coordina mensualmente la asignacion de cuota presupuestaria
asi como la cantidad de dinero destinada a utilizarse en la compra de los
distintos insumos requeridos. Esta unidad también esti encargada de coordinar

la compra de materia prima para realizar los trabajos requeridos por los clientes.
El departamento administrativo también es encargado de velar por los

procesos de compra, para que estos en sus diferentes modalidades de compra

puedan ejecutar bien las asignaciones presupuestarias anualmente.
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Las tres unidades que componen al departamento administrativo trabajan
en conjunto para satisfacer la necesidad de materia prima e insumos al

departamento de produccién y sus unidades de trabajo.

1.1.2.2.1. Unidad de almacén de

materiales y suministros

Unidad de trabajo que tiene asignada la tarea de almacenar de forma
correcta y ordenada toda la materia prima e insumos necesarios para la
continua impresion de formas solicitadas por los clientes, también en esta
unidad se encuentran los registros de ingresos y egresos de materia prima de
toda la dependencia por lo que se puede considerar como un punto de partida

para realizar cualquier tipo de analisis de procesos.

Esta unidad es de apoyo al momento de analizar las proyecciones de
compras anuales de materia prima e insumo, asi como de referencia para tener

precios minimos de materia prima.

1.1.2.2.2. Unidad de compras

Unidad encargada de realizar las compras de materia prima e insumos
requeridos por el departamento de produccién para la impresién de formas
continuas y especies valorizadas. La unidad de compra analiza y ejecuta el
gasto presupuestario junto con la cuota presupuestaria en las tres modalidades

de compra que se pueden realizar en el Gobierno, las cuales son:

o Compra directa: si el monto es menor a cinco mil quetzales
o Evento de cotizacion: si el monto es menor a hoventa mil quetzales
o Evento de licitacion: si el monto es mayor a noventa mil quetzales
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Estas modalidades de compra sirven para transparentar la ejecucion del
gasto presupuestario y a traves del portal Guatecompras se hacen las mismas.

1.1.2.2.3. Unidad de contabilidad

Esta seccion estd encargada de contabilizar los ingresos y egresos del
Taller Nacional de Grabados en Acero, los cuales se obtiene a través de la
venta de impresiones de seguridad a todas las dependencias del Gobierno.
Esta unidad registra de forma oportuna a ejecucion del gasto presupuestario en
las distintas formas de compra que se pueden dar dentro de la Ley de Compras
y Contrataciones del Estado y sus Reglamentos, es el encargado asi mismo de
realizar la proyeccion de presupuesto anual para realizar las compras de
materia prima necesarias para la continua operacion del taller. Esta unidad esta
directamente relacionada con la unidad de compras, almacén de materiales y

suministros, inventarios, direccion y el departamento de produccion.

1.1.2.3. Departamento de bovedas de seguridad

Departamento encargado del resguardo de especies valorizadas en
proceso y producto terminado, el departamento se divide en boévedas de

producto en proceso y bévedas de producto terminado.

Cada una cumple con tareas especificas y es la de resguardar distintos
productos en su respectiva boveda asi como también de llevar el registro y
conteo de todas las formas a resguardar. Es en este departamento donde el
producto final es entregado al cliente y programado su ruta de despacho para

cumplir con los tiempos establecidos.
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1.1.2.4. Unidad de control y planificacion

Departamento donde se lleva la logistica de las 6rdenes de trabajo de las
formas impresas solicitadas por el cliente a través del departamento de
mercadeo y ventas. es en este departamento donde se analiza de forma
correcta y tratando de optimizar la materia prima para obtener asi el desperdicio
minimo de cada pliego de papel. Este departamento es el vinculo directo con
almacén de materiales y suministros, departamento de mercadeo y ventas,

departamento de produccién.

También se digitalizan los reportes de trabajo diarios del personal del
departamento de produccién, con esta informacién se puede aproximar si se

esta cumpliendo el tiempo establecido de entrega de trabajos o no.

1.1.2.5. Departamento de mercadeo y ventas

Este departamento es el encargado de realizar las cotizaciones a
cualquier dependencia del Gobierno que requiera los servicios de impresiones
de especies valorizadas y de seguridad, una de sus funciones es la de realizar
planes de ventas de forma trimestral, semestral y anual, esto para contemplar
la compra de materia prima para suplir los requerimientos de los clientes.
También esta relacionada directamente con el departamento de produccion con
el cual se proponen los trabajos solicitados con los clientes y en conjunto se
analiza la posibilidad de realizarlos en el Taller Nacional de Grabados en Acero.
El departamento de mercadeo y ventas es el encargado de organizar eventos

de promocion y divulgacion de los trabajos que aca se realizan.
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2.  PROCESO DE IMPRESION DE ESPECIES FISCALES

2.1. Proceso de impresion de papel protocolo

La impresion del papel protocolo segun el manual de procesos del taller
nacional de grabados en acero es una actividad que tiene un tiempo estimado
de 864 horas y 25 minutos, los cuales abarca diferentes departamentos y
unidades de trabajo para terminar la impresion de aproximadamente 1, 500,000
de hojas de papel protocolo. Este es uno de los compromisos mas importantes
que tiene el Taller Nacional de Grabados en Acero con la Superintendencia de
Administracion Tributaria y con la republica de Guatemala. Motivo por el cual es
imperativo que la produccion no cese y para ello tanto la maquinaria asi como la

materia prime e insumos tienen que estar disponibles para trabajar.

2.1.1. Descripcion de actividades por unidad de trabajo

Cada departamento de trabajo administra y distribuye de mejor manera
sus unidades de trabajo a manera de hacer mas eficientes los procesos de
cada departamento, para ello se distribuyen de la siguiente manera:

2.1.1.1. Unidad de planificacion y control

Es en esta unidad en donde se inicia el proceso de la creacion de la orden
de trabajo correspondiente para la impresion del papel protocolo. En ella se
especifica la cantidad de pliegos de papel especial para protocolo a utilizarse, la
medida de los cortes que habra que realizarle a los pliegos de papel, los tipos
de tinta que debe de llevar en cada unidad, asi como las medidas de seguridad
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a imprimirle para que esta se convierta en una especie valorizada. La orden de
trabajo lleva una lista de chequeo, el cual se llena después de que cada unidad
de trabajo ha realizado algun proceso a la misma, asi como una anotacion en la
parte posterior del sobre que lleva la orden de trabajo en donde se describe
brevemente el proceso que se le realizo al material, fecha de recepcion, fecha
de entrega a la siguiente unidad de trabajo y operador que realizo dicho

proceso.

El departamento de planificacion y control es el encargado de digitalizar
los reportes de trabajo diario de los operadores para determinar si se estan
cumpliendo con los plazos establecidos para la entrega del trabajo. Asi como

las entregas parciales de los mismos al cliente final.

2.1.1.2. Departamento de produccion

El departamento de producciébn estd encargado de realizar las
requisiciones de materia prima e insumos para la impresion de papel protocolo,
asi como de revisar las placas procesadas para elaborar el rayado del papel
protocolo. Otra de las funciones del departamento de produccién es la solicitar
la compra de insumos y materia prima para cumplir con las impresiones
solicitadas por la SAT y la de solicitar a otras unidades de trabajo el apoyo
correspondiente para mantener la maquinaria con sus mantenimientos

preventivos correspondientes.
Al final del proceso es la encargada de guardar el sobre con la lista de

chequeo, de revisar las anotaciones en la parte posterior del sobre y de

trasladar al departamento de control y planificacion.
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2.1.1.2.1. Unidad de litografia

En la unidad de litografia el proceso de impresion del rayado sobre los
pliegos de papel de seguridad para protocolo inicia con la requisicion de
materiales a la unidad de almacén de materiales y suministros. En la cual se
especifica la cantidad de pliegos que se requieren, se anota la orden de trabajo
correspondiente para dicho material y el nombre de la persona solicitante. Estos
datos son revisados nuevamente por el departamento de produccion y la

Direccion al momento de firmar de aprobado.

La materia prima es contada y entregada en la unidad de litografia y
luego es trasladada a la unidad de guillotinas para realizarle un corte parcial,
debido a que la maquina utilizada para imprimir el rayado de lineas azules al
papel especial para protocolo tiene una dimension especifica. Una vez se ha

realizado el corte se traslada de regreso a la unidad de litografia.

Nuevamente en la unidad de litografia, se procede a realizar una
lubricacion y limpieza de la maquina a emplearse para la impresion, esta a su
vez se revisa para verificar si todos los mecanismos estan funcionando
correctamente. El paso siguiente es el de colocar la placa entregada por el
departamento de produccién en la maquina, centrarla y aplicarle un aditivo para
evitar el desgaste de la misma. Se colocan los pliegos de papel apilados de
forma correcta y domados para que los mismos ingresen sin ningun problema,
se calibran los succionadores y la fuerza con la que levantan el papel. Se lavan
y humedecen los rodillos que transmiten la solucion de fuente; luego se colocan
los mismos y se coloca la solucion de fuente. Paso seguido, se procede a llenar
la fuente de tinta de forma uniforme. Se realizan pruebas de impresién sobre

hojas de papel bond para determinar si le hacen falta calibracion a la maquina.
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Una vez la impresion ha salido pareja esta es revisada por el jefe del
departamento de produccion y con la aprobacion del mismo se procede a

imprimir todo el tiraje.

2.1.1.2.2. Unidad de estampado

Una vez es recibido el papel de la unidad de guillotinas se procede a
solicitar la plancha con el grabado en acero correspondiente en el departamento
de bovedas de seguridad. Esta se limpia y coloca en la maquina, luego se pega
y coloca el contramolde, se le coloca un poco de tinta a la plancha y se procede

a realizar una impresion en el contramolde.

A esta impresion realizada en el contramolde se le realiza un proceso
llamado tallado el cual consta de retirarle todos los espacios en blanco, con esto
se obtiene una imagen realzada del sello del papel protocolo a esta misma se le
coloca encima un revestimiento, un cartoncillo secante y un pedazo de
molesquin, juntos estos le ayuda a mantener la forma durante un tiraje
aproximado de 100 000 impresiones; después de esto se debe de cambiar el

mismo o cuando la situacién lo amerite.

Con el contramolde completo se procede a colocarlo en la base de la
maquina estampadora. Luego se procede a colocar las guias de tope para
obtener asi una impresion en el lugar correcto, estas se aprietan en el lugar
para que mantengan la misma posicion durante todo el tiraje. El siguiente paso
es armar la fuente de tinta la cual para esta maquina es desarmada después de
cada tiraje para su limpieza profunda y mantenimiento preventivo. Se coloca
una cantidad determinada de tinta y esta se diluye con solvente mineral para
obtener un espesor adecuado para el estampado. Se lubrica y limpia la

magquina estampadora para su correcto uso, al mismo tiempo se revisa que la
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misma esté funcionando de forma correcta, en esta maquina se revisa que su
banda transportadora este tensa y que el sistema de secado funcione
correctamente y con la temperatura que debe de estar para secar la tinta 'y no
guemar el papel durante su recorrido. Se coloca y alista el sistema de limpieza
de la maquina el cual consiste en un rollo de papel kraft especial en el cual el
rodillo, que entinta la plancha con el grabado en acero, infiltra el exceso de tinta

de la plancha.

Se realizan unas impresiones de prueba para verificar tanto la presion del
estampado, asi como la escuadra de la misma. Una vez presentadas las
pruebas y con visto buenos por parte de la direccion y el departamento de
produccion se procede a realizar el tiraje completo que se establece en la orden

de trabajo.

Una vez estampado el escudo del papel protocolo este es entregado en

la unidad de tipografia.

2.1.1.2.3. Unidad de tipografia

En esta unidad es donde se le imprime el nimero correlativo a cada hoja
de papel protocolo. El proceso inicia con medir y obtener la distancia correcta
en donde sera impreso la numeracion y el quinquenio de cada hoja, con esta
informacion el operador procede a acufiar la rama para que la numeradora y el
guinguenio queden fijos en un solo lugar. Luego se calibra el tamafio de la
bandeja de entrada y salida de material. Se gradua la presion de succion y
viento de la bomba de aire.

Se procede a lubricar y a limpiar toda la maquina, durante este proceso

se revisa que todos los mecanismos funcionen correctamente. Luego se llena la
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fuente de tinta y se gradua el paso de la misma, procurando que solo se
entregue tinta en las partes donde se encuentra la numeradora, se enciende la

maquina y se deja que se entinten todos los rodillos.

Luego se coloca el timpano y material de aporte, luego se quita toda la
presion y se realiza una impresién en el timpano para colocar las guias y topes
marginales de maquina, establecido los topes marginales se calibra la presion
adecuada para que se imprima uniformemente la numeracion y el quinquenio y
se saca una prueba en una hoja de papel bond para no echar a perder las hojas
de papel protocolo. Se presenta la muestra al jefe del departamento de
produccion, ya aprobada la impresion se coloca la numeracién correcta y se
realiza la primera impresion, se verifica que la numeracion este correcta, debido
a que este proceso lleva una numeradora progresiva y una regresiva se tiene
mucho control sobre la numeracion del papel protocolo. Se coloca una
velocidad adecuada a la maquina y a la fuente de tinta, para que esta no
entregue demasiada tinta ni muy poca que no salga completa la numeracion.
Una vez numeradas 10 000 pliegos se entregan a la unidad de control de

calidad para su revision.

2.1.1.2.4. Unidad de guillotinas

En esta unidad se realizan dos procesos. El primero es el corte parcial de
los pliegos de papel de seguridad para protocolo, el cual es necesario cortar
para que ingrese al formato que tiene la maquina que imprime el rayado en
color azul del mismo. El segundo proceso es después de revisado el rayado del

papel, se realizan los cortes finales del papel protocolo.

Por medidas de seguridad las medidas del papel son exactas, esto para

gue no se tengan sobrantes en ninguno de los cortes.
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2.1.1.2.5. Unidad de control de calidad

En esta unidad se realizan el proceso de verificacion de las impresiones
de papel protocolo. Primero son contados y recibidos los pliegos de papel
impreso con las lineas de color azul del papel protocolo de la unidad de
litografia. Estas se revisan que no contengan manchas y que la impresion este
pareja. Es sacado el material que se considere mal impreso y entregado a
bovedas de seguridad para su resguardo y posterior destruccion. Se cuenta y
entrega a la unidad de estampado para la impresién del escudo y el nombre
PROTOCOLO. Posteriormente, es contado y recibido de forma parcial el papel
protocolo numerado, proveniente de la unidad de tipografia, en este punto se
revisa la numeracion en lotes de 100, los pliegos que se consideren que estan
mal impresos son devueltos a la unidad de tipografia para que esta reemplace
la hoja de papel protocolo con la misma numeracién, una vez se completa una
serie entera de hojas protocolo esta es contada y entregada a bovedas de

producto terminado.

Al finalizar le son entregadas a bovedas de productos terminados todas
las hojas anuladas que en su momento se consideraron en mal estado
provenientes de las unidades de litografia, estampado, tipografia y control de

calidad. Estas son contadas y se hace la cuenta total de las hojas impresas.

2.1.1.3. Departamento administrativo

El departamento administrativo tiene la funcion de gestionar a través de la
unidad de contabilidad, la asignacion presupuestaria suficiente para comprar la
materia prima e insumos para cubrir las 6rdenes de trabajo a realizarse de
impresion de papel protocolo. Estas asignaciones incluyen la conformacion de

juntas de cotizacion, recepcion y liquidacion de papel especial para protocolo y
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tinta especial para imprimir papel protocolo, asi como gestionar en ocasiones la
compra directa de la misma materia prima o la de insumos varios que se
necesiten en todas las unidades del departamento de produccion. La unidad de
compras se da a la tarea de buscar en base a la ley de compras y
contrataciones del estado y su reglamento las mejores ofertas que se
encuentren en el pais a modo de realizar una ejecucion del gasto
presupuestado de la mejor manera. Es también funcion del departamento
administrativo, la coordinacion de un medio de transporte para la entrega del

producto terminado de papel protocolo en la SAT.

2.1.1.3.1. Unidad de almacén de

materiales y suministros

Esta unidad esta encargada de realizar la recepcién y registro de toda la
materia prima e insumos que se necesiten para cumplir con la demanda de
especies fiscales e impresiéon de formas sueltas que soliciten las diferentes

dependencias del Gobierno.

Es en esta unidad donde se coordina el despacho de insumos a todas las
unidades del departamento de produccion para que las mismas cuenten con

todo lo que necesitan para cumplir con las 6rdenes de trabajo.

2.1.1.4. Departamento de bévedas de seguridad

Este departamento se divide en bovedas se seguridad de producto en
proceso y bovedas de seguridad de producto terminado. La primera se encarga
de resguardar la totalidad de hojas de papel protocolo estén en mal estado o
gue se considere que estan mal impresas para después entregarlas a bévedas

de seguridad de producto terminado para que estas sean contadas frente al
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cliente final y destruidas para que no se encuentre disponible en el mercado
mas hojas de papel protocolo que las que deben. Esto se realiza a la vista de
un observador nombrado por la SAT y un representante de la Contraloria
General de Cuentas. La bdoveda de producto terminado es la encargada de

empacar, etiquetar y coordinar la distribucioén de las hojas de papel protocolo.

2.2. Proceso de impresion de Timbre Fiscal

La impresion de timbre fiscal es un proceso industrial que le corresponde
al departamento de produccién, este abarca las unidades de estampado,
litografia, perforado, tipografia, guillotinas, control de calidad. Asimismo utiliza el
apoyo de otras unidades de trabajo del Taller Nacional de Grabados en Acero
como las unidades de planificacion y control, departamento administrativo,
unidad de almacén de materiales y suministros, departamento de bdévedas de

seguridad.

2.2.1. Descripcion de actividades por unidad de trabajo

La impresion de timbres fiscales segun el manual de procesos del Taller
Nacional de Grabados en Acero es una actividad que tiene un tiempo estimado
de 6 horas y 55 minutos, los cuales abarca diferentes departamentos y
unidades de trabajo para terminar la impresion de todos los timbres fiscales en
todas sus denominaciones. Este es uno de los compromisos mas importantes
gue tiene el Taller Nacional de Grabados en Acero con la Superintendencia de
Administracion Tributaria y con la Republica de Guatemala. Motivo por el cual
es imperativo que la produccion no cese y para ello tanto la maquinaria asi

como la materia prime e insumos tienen que estar disponibles para trabajar.
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Es necesario identificar que el procedimiento a continuacion se realiza
para cada impresion de timbre de diferente denominacion y aunque el proceso
es el mismo la cantidad de impresiones varia para cada denominacion de

timbre fiscal.

22.1.1. Unidad de planificacion y control

Es en esta unidad en donde se inicia el proceso de la creacion de la orden
de trabajo correspondiente para la impresion de timbre fiscal. En ella se
especifica la cantidad de pliegos de papel especial autoadhesivo a utilizarse, la
medida de los cortes que habra que realizarle a los pliegos de papel, los tipos
de tinta que debe de llevar en cada unidad, asi como las medidas de seguridad
a imprimirle para que esta se convierta en una especie valorizada. La orden de
trabajo lleva una lista de chequeo, el cual se llena después de que cada unidad
de trabajo ha realizado algun proceso a la misma, asi como una anotacion en la
parte posterior del sobre manila, que lleva impresa la orden de trabajo en donde
se describe brevemente el proceso que se le realiz6 al material, fecha de
recepcion, fecha de entrega a la siguiente unidad de trabajo y operador que

realizé dicho proceso.

El departamento de planificacion y control es el encargado de digitalizar
los reportes de trabajo diario de los operadores para determinar si se estan
cumpliendo con los plazos establecidos para la entrega del trabajo. Asi como

las entregas parciales de los mismos al cliente final.
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2.2.1.2. Departamento de produccion

El departamento de produccion estd encargado de realizar las
requisiciones de materia prima e insumos para la impresion de timbre fiscal, asi
como de revisar las placas procesadas para elaborar la impresion de
contramarca y la impresion en invisible que tiene cada pliego de timbre fiscal.
Otra de las funciones del departamento de produccion es la de solicitar la
compra de insumos y materia prima para cumplir con las impresiones
solicitadas por la SAT y la de solicitar a otras unidades de trabajo el apoyo
correspondiente para mantener la maquinaria con Sus mantenimientos

preventivos correspondientes.

Al final del proceso es la encargada de guardar el sobre con la lista de
chequeo, de revisar las anotaciones en la parte posterior del sobre y de

trasladar al departamento de control y planificacion.

2.2.1.2.1. Unidad de estampado

Recibida la orden de trabajo del departamento de control y planificacion,
se procede a solicitar la requisicion de materiales y suministros en la cual se
especifica la cantidad de pliegos que se requieren, se anota la orden de trabajo
correspondiente para dicho material y el nombre de la persona solicitante. Estos
datos son revisados nuevamente por el departamento de produccion y la
Direccion al momento de firmar de aprobado, gestionada esta es entregada a la
unidad de almacén de materiales y suministros para que esta entregue el
material en la unidad de estampado. Una vez es recibido el papel de la unidad
de almacén de materiales y suministros se procede a solicitar la plancha con el
grabado en acero correspondiente en el departamento de bévedas de

seguridad. Esta se limpia y coloca en la maquina, luego se pega y coloca el
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contramolde, se le coloca un poco de tinta a la plancha y se procede a realizar

una impresion en el contramolde.

A esta impresion realizada en el contramolde se le realiza un proceso
llamado tallado, el cual consta de retirarle todos los espacios en blanco, con
esto se obtiene una imagen realzada del sello del papel protocolo a esta misma
se le coloca encima un revestimiento, un cartoncillo secante y un pedazo de
molesquin, juntos estos le ayuda a mantener la forma durante un tiraje
aproximado de 100 000 impresiones; después de esto se debe de cambiar el

mismo o cuando la situaciéon lo amerite.

Con el contramolde completo, se procede a colocarlo en la base de la
maquina estampadora. Luego se procede a colocar las guias de tope para
obtener asi una impresion en el lugar correcto, estas se aprietan en el lugar
para que mantengan la misma posicion durante todo el tiraje. El siguiente paso
es armar la fuente de tinta la cual para esta maquina es desarmada después de
cada tiraje para su limpieza profunda y mantenimiento preventivo. Se coloca
una cantidad determinada de tinta y esta se diluye con solvente mineral para
obtener un espesor adecuado para el estampado. Se lubrica y limpia la
maguina estampadora para su correcto uso, al mismo tiempo se revisa que la
misma esté funcionando de forma correcta. Se coloca y alista el sistema de
limpieza de la maquina el cual consiste en un rollo de papel kraft especial en el
cual el rodillo, que entinta la plancha con el grabado en acero, infiltra el exceso

de tinta de la plancha.
Se realizan unas impresiones de prueba para verificar tanto la presion del

estampado asi como la escuadra de la misma. Una vez presentadas las

pruebas y con visto buenos por parte de la Direccion y el departamento de
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produccion se procede a realizar el tiraje completo que se establece en la orden
de trabajo.

Una vez impreso la cantidad de timbres fiscales que especifica la orden
de trabajo es revisada y entregado a la unidad de litografia para su siguiente

proceso.

2.2.1.2.2. Unidad de litografia

Se cuenta y reciben los pliegos impresos de timbre fiscal para la impresion
de contramarca en esta unidad. En la unidad de litografia el proceso de
impresion de contramarca sobre los pliegos de timbre fiscal inicia con la
requisicion de materiales realizada por el departamento de produccion y luego
trasladada a la unidad de almacén de materiales y suministros. En la cual se
especifica la cantidad de tinta de seguridad para contramarca que se requieren,
se anota la orden de trabajo correspondiente para dicho material y el nombre de
la persona solicitante. Estos datos son revisados nuevamente por el

departamento de produccion y la Direccién al momento de firmar de aprobado.

Primero se procede a realizar una lubricacion y limpieza de la maquina a
emplearse para la impresion, esta a su vez se revisa para verificar si todos los
mecanismos estan funcionando correctamente. Se revisa que la mantilla este
en buen estado o si es necesario cambiarla, se revisa que la presion es
calibrada correctamente para el espesor del material, se inspeccionan que los
rodillos que distribuyen la tinta para solicitar un cambio de los mismos antes de
realizar la impresion de la contramarca. El paso siguiente es colocar la placa
entregada por el departamento de produccién en la maquina, centrarla y
aplicarle un aditivo para evitar el desgaste de la misma. Se colocan los pliegos

de papel apilados de forma correcta y domados para que los mismos ingresen
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sin ningun problema, se calibran los succionadores y la fuerza con la que
levantan el papel. Se lavan y humedecen los rodillos que transmiten la solucion
de fuente; luego se colocan los mismos y se coloca la solucion de fuente. Paso
seguido se procede a llenar la fuente de tinta de forma uniforme. Se realizan
pruebas de impresién sobre hojas de papel bond para determinar si le hacen

falta calibracion a la maquina.

Este procedimiento se realiza dos veces debido a que por medidas de
seguridad se le realiza la impresion de contramarca y luego la impresion con
tinta fluorescente a todos los pliegos, por lo que para este proceso el operador
se ayuda con una luz fluorescente cerca para verificar la correcta impresion de

esta contramarca.

Una vez la impresion ha salido pareja esta es revisada por el jefe del
departamento de produccion y con la aprobacién del mismo se procede a

imprimir el tiraje de cada denominacién de timbre fiscal.

Realizada la impresion de contramarca e invisible es entregada tanto
buenas como malas para al departamento de bévedas de seguridad, para su

resguardo en el siguiente proceso.

2.2.1.2.3. Unidad de perforado

Es notificada la unidad de perforado a través del operador que realizé la
impresion de contramarca del timbre fiscal que se encuentra en bovedas de
seguridad de producto en proceso los pliegos de timbre fiscal para su
perforacion. Esta unidad cuenta y retira de la boveda de seguridad e inicia el

proceso en esta unidad.
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Se inicia el proceso de perforado del timbre fiscal con la lubricacion y
limpieza de la maquina perforadora, se colocan las guias de topes y se saca
una prueba para rectificar la escuadra del papel, una vez esté fijjada esta se
saca otra prueba para cerciorarse que la escuadra esta bien y que se estan
perforando todos los lados necesarios. Con el visto bueno del jefe de
produccion se procede a perforar los timbres fiscales segun sea la cantidad
indicada en la orden de trabajo. La maquina que se utiliza para este proceso
perfora de forma automatica, pero la colocacién de los pliegos de timbre fiscal

se hace de forma manual.

Terminada la perforacion de todos los timbres fiscales se procede a
realizarle un segundo corte al timbre fiscal, luego se entrega contado el material

a la unidad de control de calidad.

2.2.1.2.4. Unidad de tipografia

En esta unidad es donde se le imprime la numeracién a cada uno de los
cuarenta timbres fiscales que contiene cada pliego del mismo. El proceso inicia
al recibir el material del departamento de bévedas de seguridad de producto en
proceso, los timbres son llevados a otro corte parcial de los mismos, esto para
entrar en la maquina sin ningan problema. Seguido del corte parcial se procede
a medir y obtener la distancia correcta en donde serd impreso la numeracién de
cada timbre fiscal, con esta informacién el operador procede a acufiar la rama

para que las cuarenta numeradoras estén en el lugar que les corresponde.
Se procede a lubricar y a limpiar toda la maquina, durante este proceso se

revisa que todos los mecanismos funcionen correctamente y que la faja que

transmite la velocidad este tensa. Se entinta el plato, procurando colocar solo la
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cantidad de tinta suficiente para que se entinten las numeradoras y que estas

no repinten, se enciende la maquina y se deja que se entinten los rodillos.

Luego se coloca el timpano y material de aporte, luego se quita toda la
presion y se realiza una impresion en el timpano para colocar las guias y topes
marginales de maquina, establecido los topes marginales se calibra la presion
adecuada para que se imprima uniformemente la numeracion y se saca una

prueba en una hoja de papel bond para no echar a perder ningun timbre fiscal.

Se presenta la muestra al jefe del departamento de produccién y ya
aprobada la impresién se coloca la numeracién dada por la orden de trabajo en
cada una de las cuarenta numeradoras y se realiza la primera impresion, se
verifica que la numeracion este correcta, debido a que este proceso lleva
cuarenta numeradoras progresivas y dada la caracteristica del proceso y lo
delicado que se debe de ser al momento de numerar es que el proceso se
realiza de forma manual. Se coloca una velocidad adecuada a la maquina, para
gue esta no entregue demasiada tinta ni muy poca que no salga completa la

numeracion.

Una vez terminado de numerar todas los pliegos de timbre fiscal se
procede a realizarle el corte final a los timbre fiscales y después estos son
entregados contados a la unidad de control de calidad para que esta revise la

numeracion y de ser necesario se realicen las reposiciones de pliegos malos.
2.2.1.2.5. Unidad de guillotinas
En esta unidad se realiza el corte inicial de los pliegos de papel para

timbre fiscal, el cual es necesario para la impresion de los cuarenta timbres que

lleva cada pliego. Después se realiza el segundo corte en el cual se le quita
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solamente un lado del papel antes de que la unidad de perforado lo entregue a
la unidad de control de calidad. Por ultimo, se le realiza el corte final a los
pliegos de timbre fiscal antes de ser entregados de la unidad de tipografia a la
unidad de control de calidad para su revisado correspondiente. Cada corte
realizado es realizado cuidadosamente, procurando entregar un material cuyas

medidas especiales no sean faciles de reproducir por la pirateria.

2.2.1.2.6. Unidad de control de calidad

En esta unidad se realizan el proceso de verificacién de las impresiones
de timbre fiscal. Primero son contados y recibidos de parte del departamento de
bovedas de seguridad de producto en proceso, los pliegos de papel impreso y
perforado, estos son revisados que no contengan manchas, asi como la
impresion de contramarca y que el perforado este correctamente hecho,
realizado esto se entregan a bdvedas de seguridad para su resguardo la
totalidad de pliegos buenos y malos, los primeros seran entregados a la unidad
de tipografia para su numeracion, en tanto los malos son resguardados en ella 'y

posteriormente destruidos.

Posteriormente es contado y recibido de forma final el timbre fiscal con la
numeracion indicada en la orden de trabajo proveniente de la unidad de
tipografia, en este punto se revisa la numeracion en lotes de 100, los pliegos
gue se consideren que la numeracion esta mal impresa son devueltos a la
unidad de tipografia para que esta reemplace los pliegos de timbre fiscal con la
misma numeracion, una vez se completa la revision de timbre fiscal esta es

contada y entregada a bévedas de producto terminado.

Al finalizar le son entregadas a bovedas de productos terminados todas

las hojas anuladas que en su momento se consideraron en mal estado

33



provenientes de las unidades de litografia, estampado, tipografia y control de
calidad. Estas son contadas y se hace el recuento total de las hojas impresas.

2.2.1.3. Departamento administrativo

El departamento administrativo tiene la funcion de gestionar a través de la
unidad de contabilidad la asignacion presupuestaria suficiente para comprar la
materia prima e insumos para cubrir las 6rdenes de trabajo a realizarse de
impresion de timbre fiscal. Estas asignaciones incluyen la conformacién de
juntas de cotizacion, recepcion y liquidacion de papel especial para la impresién
de timbre fiscal, papel limpieza para la maquinas utilizadas en la unidad de
estampado y la tinta especial para imprimir timbre fiscal, asi como gestionar en
ocasiones la compra directa de la misma materia prima o la de insumos varios
que se necesiten en todas las unidades del departamento de produccion. La
unidad de compras se da a la tarea de buscar en base a la Ley de Compras y
Contrataciones del Estado y su Reglamento las mejores ofertas que se
encuentren en el pais a modo de realizar una ejecucion del gasto

presupuestado de la mejor manera.
También es funcion del departamento administrativo la coordinacion de
un medio de transporte para la entrega del producto terminado de timbres

fiscales en la SAT.

2.2.1.3.1. Unidad de almacén de

materiales y suministros

Esta unidad esta encargada de realizar la recepcion y registro de toda la

materia prima e insumos que se necesiten para cumplir con la demanda de
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especies fiscales e impresion de formas sueltas que soliciten las diferentes
dependencias del Gobierno.

Es en esta unidad donde se coordina el despacho de insumos a todas las
unidades del departamento de produccion para que las mismas cuenten con
todo lo que necesitan para cumplir con las 6rdenes de trabajo.

2.2.1.4. Departamento de bévedas de seguridad

Este departamento se divide en bovedas se seguridad de producto en
proceso y bovedas de seguridad de producto terminado. La primera se encarga
de resguardar la totalidad de hojas impresas de timbre fiscal que estén en
transito o en proceso de impresion y las que se entreguen que se consideren en
mal estado o que se considere que estan mal impresas para después
entregarlas a bovedas de seguridad de producto terminado para que estas sean
contadas frente al cliente y destruidas para que no se de cavidad a
falsificaciones de las mismas. Esto se realiza a la vista de un observador
nombrado por la SAT y un representante de la contraloria general de cuentas.
La bdoveda de producto terminado es la encargada de empacar, etiquetar y

coordinar la distribucion de los pliegos de timbre fiscal terminados.

2.3. Proceso de impresién de Timbres de Colegios Profesionales

La impresion de timbres de colegios profesionales es un proceso industrial
gue le corresponde al departamento de produccién, este abarca las unidades
de estampado, litografia, perforado, tipografia, guillotinas, control de calidad.
Asimismo utiliza el apoyo de otras unidades de trabajo del Taller Nacional de

Grabados en Acero como las unidades de planificacién y control, departamento
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administrativo, unidad de almacén de materiales y suministros, departamento

de bovedas de seguridad.

2.3.1. Descripcion de actividades por unidad de trabajo

La impresion de timbres de colegios profesionales segun el manual de
procesos del Taller Nacional de Grabados en Acero es una actividad que tiene
un tiempo estimado de 6 horas y 45 minutos, los cuales abarca diferentes
departamentos y unidades de trabajo para terminar la impresion de todos los
timbres en todas sus denominaciones. Este es uno de los trabajos de seguridad
que realiza el Taller Nacional de Grabados en Acero para entidades
gubernamentales dentro del pais, la cuales son solicitadas con ciertas medidas
de seguridad para que no se dé cavidad a falsificaciones. Es necesario
identificar que el procedimiento a continuacion se realiza para cada impresion
de timbre de diferente denominacién y aunque el proceso es el mismo la

cantidad de impresiones varia para cada denominacion.

2.3.1.1. Unidad de planificacién y control

Es en esta unidad en donde se inicia el proceso de la creacion de la orden
de trabajo correspondiente para la impresion de timbre de colegios
profesionales. En ella se especifica la cantidad de pliegos de papel especial
autoadhesivo a utilizarse, la medida de los cortes que habra que realizarle a los
pliegos de papel, los tipos de tinta que debe de llevar en cada unidad, asi como
las medidas de seguridad a imprimirle para que esta se convierta en una
especie valorizada. La orden de trabajo lleva una lista de chequeo, el cual se
llena después de que cada unidad de trabajo ha realizado algun proceso a la
misma, asi como una anotacién en la parte posterior del sobre que lleva la

orden de trabajo en donde se describe brevemente el proceso que se le realizo
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al material, fecha de recepcion, fecha de entrega a la siguiente unidad de

trabajo y operador que realizé dicho proceso.

El departamento de planificacién y control es el encargado de digitalizar
los reportes de trabajo diario de los operadores para determinar si se estan
cumpliendo con los plazos establecidos para la entrega del trabajo. Asi como

las entregas parciales de los mismos al cliente final.

2.3.1.2. Departamento de produccion

El departamento de produccién estd encargado de realizar las
requisiciones de materia prima e insumos para la impresion de timbres de
colegios profesionales, asi como de revisar las placas procesadas para elaborar
la impresion del disefio solicitado por el cliente y la impresion de las medidas de
seguridad de los timbre de colegios profesionales. Otra de las funciones del
departamento de produccién es la de solicitar la compra de insumos y materia
prima para cumplir con las impresiones solicitadas por los colegios
profesionales y la de solicitar a otras unidades de trabajo el apoyo
correspondiente para mantener la maquinaria con sus mantenimientos

preventivos correspondientes.

Al final del proceso es la encargada de guardar el sobre con la lista de
chequeo, de revisar las anotaciones en la parte posterior del sobre y de
trasladar al departamento de control y planificacion.

2.3.1.2.1. Unidad de litografia

En la unidad de litografia el proceso de impresion de los timbres de

colegios profesionales inicia con la recepcion de la orden de trabajo la cual
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indica la cantidad de materia prima a utilizar, asi como los colores para realizar
la impresién de los timbres a full color, en base a eso se solicita la realizaciéon
de la requisicion de materiales a la unidad de almacén de materiales y
suministros. En la cual se especifica la cantidad de pliegos que se requieren, se
anota la orden de trabajo correspondiente para dicho material y el nombre de la
persona solicitante. Estos datos son revisados nuevamente por el departamento

de produccidn y la Direccion al momento de firmar de aprobado.

La materia prima es contada y entregada en la unidad de litografia y
luego es trasladada a la unidad de guillotinas para realizarle un corte parcial,
debido a que la maquina utilizada para imprimir los timbres tiene un formato
determinada. Una vez se ha realizado el corte se traslada de regreso a la

unidad de litografia.

Nuevamente en la unidad de litografia se procede a realizar una
lubricacion y limpieza de la maquina a emplearse para la impresion, esta a su
vez se revisa para verificar si todos los mecanismos estan funcionando
correctamente. Se examina que la mantilla este en buen estado o si es
necesario cambiarla, se revisa que la presion es calibrada correctamente para
el espesor del material, se inspeccionan que los rodillos que distribuyen la tinta
para solicitar un cambio de los mismos antes de realizar la impresién de los

timbres.

El paso siguiente es el de colocar las placas entregadas por el
departamento de produccion en la maquina, centrarlas y aplicarles un aditivo
para evitar el desgaste de la misma. Se colocan los pliegos de papel apilados
de forma correcta y domados para que los mismos ingresen sin ningun
problema, se calibran los succionadores y la fuerza con la que levantan el

papel. Se lavan y humedecen los rodillos que transmiten la solucion de fuente;
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luego se colocan los mismos y se coloca la solucion de fuente. Paso seguido se
procede a llenar las fuentes de tinta de forma uniforme. Se realizan pruebas de
impresion sobre hojas de papel bond para determinar si le hacen falta
calibracion a la maquina asi como para centrar todos los colores utilizados sin

olvidar centrar el disefio impreso con tinta invisible.

Una vez la impresion ha salido pareja esta es revisada por el jefe del
departamento de produccion y con la aprobacién del mismo se procede a

imprimir todo el tiraje.

A solicitud del cliente se le pueden hacer dos tipos de perforado, con
aguja o con pleca, si es solicitado con aguja se realiza el proceso en la unidad
de perforado, de lo contrario se realiza el procedimiento en la unidad de

tipografia.

2.3.1.2.2. Unidad de perforado

Es contado y recibido el material a perforar de la unidad de litografia. Se
inicia el proceso de perforado del timbre de colegios profesionales con la
lubricacion y limpieza de la maquina perforadora, se ajustan las guias de
perforacién segun especificacion del cliente, se colocan las guias de topes y se
saca una prueba para rectificar la escuadra del papel, una vez esta fijada esta
se saca otra prueba para cerciorarse gue la escuadra esta bien y que se estan
perforando todos los lados necesarios. Con el visto bueno del jefe de
produccion se procede a perforar los timbres segun sea la cantidad indicada en
la orden de trabajo.
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La maquina que se utiliza para este proceso perfora de forma
automética, pero la colocacién de los pliegos de timbre fiscal se hace de forma

manual.

2.3.1.2.3. Unidad de tipografia

Se reciben contados los pliegos impresos de timbre de colegios
profesionales, los cuales es necesario aplicarles un corte en la unidad de
guillotinas para que estos concuerden con el tamafio de la maquina perforadora
en esta unidad. El proceso inicia con medir y obtener la distancia correcta en
donde serén realizadas las perforaciones horizontales, con esta informacion el
operador procede a acufiar la rama para que las plecas de perforacion queden
fijos en un solo lugar. Luego se calibra el tamafio de la bandeja de entrada y
salida de material. Se gradua la presién de succion y viento de la bomba de

aire.

Se procede a lubricar y a limpiar toda la maquina, durante este proceso
se revisa que todos los mecanismos funcionen correctamente. Para este
proceso es necesario retirar los rodillos que transportan la tinta de la fuente a la

rama, debido a que las plecas de perforado los pueden romper.

Para este proceso se le coloca en vez de timpano y material de aporte
una plancha para troquelar la cual funciona como soporte para que la maquina
no se deteriore; luego se quita toda la presion y se realiza una impresiéon sobre
la plancha para colocar las guias y topes marginales de la maquina, establecido
los topes marginales se calibra la presion adecuada para que se perforen todas
las lineas horizontales y no que queden dispareja luego se saca una prueba en
una hoja de papel bond para no echar a perder los pliegos de los timbres. Se

presenta la muestra al jefe del departamento de produccion y ya aprobado el
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perforado se procede a realizar el mismo a todos los pliegos de timbre. Se

coloca una velocidad adecuada a la maquina.

Este proceso se repite nuevamente para el perforado de las lineas
verticales, una vez realizado el perforado tanto horizontal como vertical se

entrega a bovedas de seguridad de productos en proceso.

Después de que este es revisado en la unidad de control de calidad es
devuelto al departamento de bdvedas de seguridad para que la unidad de
tipografia lo pueda sacar para la numeracion de los timbres de colegios
profesionales. En este nuevo proceso se utilizan treinta numeradoras
progresivas, para lo cual el operador realiza la toma de mediciones
correspondientes a los pliegos de timbre y continla con el procedimiento de
acufar la rama y las treinta numeradoras para que estas queden fijas en su
lugar. Debido a que se esta utilizando la misma maquina en donde se
perforaron los timbres es necesario que se coloquen los rodillos que distribuyen
la tinta. Seguido de eso remueve la plancha para troquelar y se le coloca un
timpano nuevo y el material de aporte correspondiente. Se le retira toda la
presién y se continda con llenar la fuente de tinta en las areas en donde se
encuentran las numeradoras. Se calibra la presion y el paso de la tinta y se
procede a entintar las treinta numeradoras. Se realiza una impresion sobre el

timpano para graduar la presion que se le dara a la maquina.

Se realiza una prueba en papel bond para no echar a perder ningun
timbre y esta es mostrada al jefe del departamento de produccion, el cual si
aprueba el mismo se procede a colocar la numeracion especificada en la orden
de trabajo. Se realiza la primer impresion en el timbre y se verifica la
numeracién, si todo estd bien se procede a imprimir la cantidad de timbres

indicados en la orden de trabajo.
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Con la numeracion impresa en los timbres son entregados al
departamento de bévedas de seguridad de producto en proceso. Estos son
entregados a la unidad de control de calidad la cual verifica la numeracion y de
ser necesario solicita la reposicion de algun pliego que se considere no pasa los
estandares de calidad. Terminado eso son entregados al departamento de
bévedas los pliegos sobrantes en buen estado y los sobrantes en mal estado.

2.3.1.2.4. Unidad de guillotinas

En esta unidad se realiza el corte inicial del proceso de impresion de
timbres de colegios profesionales, el cual es necesario para coincidir con el
formato de impresiéon de la maquina ubicada en la unidad de litografia. Una vez
terminado ese proceso se realiza un segundo corte si la orden de trabajo indica

que sera realizado el perforado en la unidad de tipografia.

2.3.1.2.5. Unidad de control de calidad

En esta unidad se revisa el perforado realizado en la unidad de perforado
o en la unidad de tipografia, en este punto solo son retirados los pliegos que se
consideren que no cumplen con los requisitos impuestos por el cliente o lo
pliegos que estén mal perforados. Los pliegos buenos son entregados al
departamento de bévedas de seguridad para que sean cedidos a la unidad de

tipografia para su numeracion.

Una vez numerados son entregados de parte de bovedas de seguridad a
la unidad de control de calidad y en esta se revisa que la numeracion este
impresa correctamente, asi como el correlativo indicado en la orden de trabajo,
se sacan los que no se consideren buenos y se solicita la reimpresiéon de la

numeracion a la unidad de tipografia. Teniendo la totalidad de los timbres de
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colegios profesionales indicados en la orden de trabajo numerados Yy
perforados, se procede a entregar al departamento de bévedas de seguridad de
producto terminado, el cual cuenta y empaca los mismos para su entrega en
donde se solicite. Luego es entregada la totalidad de los pliegos sobrantes y

malos.

2.3.1.3. Departamento administrativo

El departamento administrativo tiene la funcion de gestionar a través de la
unidad de contabilidad la asignacién presupuestaria suficiente para comprar la
materia prima e insumos, para cubrir las 6rdenes de trabajo a realizarse de
impresion de timbres de colegios profesionales. Estas asignaciones incluyen la
conformacion de juntas de cotizacion, recepcion y liquidacion de papel especial
autoadhesivo para timbres de colegios profesionales, asi como gestionar en
ocasiones la compra directa de la misma materia prima o la de insumos varios
gue se necesiten en todas las unidades del departamento de produccién. La
unidad de compras se da a la tarea de buscar con base en la Ley de Compras y
Contrataciones del Estado y sus Reformas las mejores ofertas que se
encuentren en el pais a modo de realizar una ejecucion del gasto
presupuestado de la mejor manera. Es también funcion del departamento
administrativo la coordinaciéon de un medio de transporte para la entrega del
producto terminado de los distintos colegios profesionales.

2.3.1.3.1. Unidad de almacén de

materiales y suministros

Esta unidad esta encargada de realizar la recepcion y registro de toda la

materia prima e insumos que se necesiten para cumplir con la demanda de
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especies fiscales e impresion de formas sueltas que soliciten las diferentes
dependencias del Gobierno.

Es en esta unidad donde se coordina el despacho de insumos a todas las
unidades del departamento de produccion para que las mismas cuenten con
todo lo que necesitan para cumplir con las 6rdenes de trabajo.

2.3.1.4. Departamento de bévedas de seguridad

Este departamento se divide en bovedas se seguridad de producto en
proceso y bovedas de seguridad de producto terminado. La primera se encarga
de resguardar la totalidad de pliegos impresos de timbres de colegios
profesionales que estén en transito o en proceso de impresion y las que se
entreguen que se consideren en mal estado o que se considere que estan mal
impresas para después entregarlas a bovedas de seguridad de producto
terminado para que estas sean contadas frente al cliente y destruidas para que
no se dé cavidad a falsificaciones de las mismas. Esto se realiza a la vista de
un observador nombrado por el colegio de profesionales que esté realizando la
impresion de los timbres en el taller nacional de grabados en acero. La boveda
de producto terminado es la encargada de empacar, etiquetar y coordinar la

distribucién de los pliegos de timbre fiscal terminados.

2.4. Costo de paro de maquinaria y costo de personal en tiempo de

ocio en las diferentes unidades de trabajo

Debido a la falta de planificacion al momento de realizar las compras de
materia prima para la impresion de papel protocolo, timbres fiscales y timbres
de colegios profesionales se ha tenido el paro de maquinaria en el

departamento de produccion, esto debido a que al momento de realizar la
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proyeccion de compra de materia prima, no es realizado un calculo correcto, y
esto ha generado en los Ultimos afos la suspensiéon de los procesos de
impresion de dichas especies valorizadas. Para lo cual es necesario un estudio
gue refleje la cantidad 6ptima de materia prima que serda utilizada. Debido a la
demora con la que se realizan los procesos de compra establecidos por la ley,
el tiempo de paralizacion de procesos de impresion genera un costo, el cual se
desglosa de la siguiente manera en las diferentes unidades y en los procesos
de impresion de papel protocolo, timbre fiscal y timbre de colegios

profesionales.
2.4.1. Departamento de produccion
Es el departamento donde se distribuye de mejor manera los trabajos de
impresion solicitados a través del departamento de mercadeo y ventas, acé
también se contabiliza el costo de paro de produccién y controla el mismo para
determinar el tiempo de ocio.

2.4.1.1. Unidad de estampado

Tabla I. Costo de mano de obra en la impresion de timbre fiscal en la

unidad de estampado

MANO DE OBRA DIRECTA

CANT. OPER. |Actividad Seccion Costo horas hombre
1 Supervisién Estampado 8,4762
1 Arreglo maquina Estampado 73,4247
2 Impresioén Estampado 73,4247
Costo Total mano de obra directa 155,3256

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.
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Tabla Il. Otros gastos asociados ala impresiéon de timbre fiscal

OTROS GASTOS

Energia eléctrica, agua, teléfono Q. 0,00530
Servicio de seguridad Q. 0,00030
Servicio limpieza planta Q. 0,00280
Mantenimiento de maquinaria Q. 0,00090
Departamento de maquinaria, almacenaje. Q. 0,20000
Total de otros gastos por hora Q. 0,20930

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.

Costo total de paro de maquinaria por hora: Q. 155,5349

o Papel protocolo

Tabla 111. Costo de mano de obra en la impresién de papel protocolo en

la unidad de estampado

MANO DE OBRA DIRECTA

CANT. OPER. |Actividad Seccion Costo horas hombre
1 Supervision Estampado 9,7692
1 Arreglo maquina Estampado 25,2923
2 Impresion Estampado 51,1621
Costo Total mano de obra directa 86,2236

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero,
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Tabla IV. Otros gastos asociados a laimpresion de papel protocolo

OTROS GASTOS

Energia eléctrica, agua, teléfono Q. 0,02183
Servicio de seguridad Q. 0,00273
Servicio limpieza planta Q. 0,00401
Mantenimiento de maquinaria Q. 0,00623

Depto. de maquinaria, almacenaje. |Q. 0,20000

Total de otros gastos por hora Q. 0,23480

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.

Costo total de paro de maquinaria por hora: Q. 86,4584

2.4.1.2. Unidad de litografia

Tabla V. Costo de mano de obra en la impresion de timbre fiscal en la

unidad de litografia

MANO DE OBRA DIRECTA
CANT. OPER. |Actividad Seccion Costo horas hombre
1 Supervision Litografia 5,0710
2 Arreglo kord Litografia 50,7840
2 Impresién Litografia 50,7840
2 Arreglo colectora Litografia 50,7840
2 Impresion Litografia 50,7840
Costo Total mano de obra directa 208,2070

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.
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Tabla VI. Otros gastos asociados a la impresion de timbre fiscal

OTROS GASTOS

Energia eléctrica, agua, teléfono Q. 0,02183
Servicio de seguridad Q. 0,00273
Servicio limpieza planta Q. 0,00401
Mantenimiento de maquinaria Q. 0,00623
Departamento de maquinaria, almacenaje. Q. 0,20000
Total de otros gastos por hora Q. 0,23480

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.

Costo total de paro de maquinaria por hora: Q. 208,4418
Este gasto se aplica de igual forma para cada proceso en la unidad de

litografia.

2.4.1.3. Unidad de perforado

Tabla VIl. Costo de mano de obra en la impresion de timbre fiscal en la

unidad de perforado

MANO DE OBRA DIRECTA
CANT.
Actividad Seccidén Costo horas hombre
OPER.
2 perforado Seccion de Perforado 50,2735
Costo Total mano de obra directa 50,2735

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.
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Tabla VIIl.  Otros gastos asociados a laimpresion de Timbre Fiscal

OTROS GASTOS

Energia eléctrica, agua, teléfono Q. 0,02183
Servicio de seguridad Q. 0,00273
Servicio limpieza planta Q. 0,00401
Mantenimiento de maquinaria Q. 0,00623

Depto. de maquinaria, almacenaje. Q. 0,20000

Total de otros gastos por hora Q. 0,23480

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.

Costo total de paro de maquinaria por hora: Q. 50,5083

o Timbre de colegios profesionales

Tabla IX. Costo de mano de obra en la impresion de timbres de

colegios profesionales en la unidad de perforado

MANO DE OBRA DIRECTA
CANT.
Actividad Seccion Costo Horas Hombre
OPER.
2 perforado Seccion de Perforado 46,5500
Costo Total mano de obra directa 46,5500

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.
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Tabla X. Otros gastos asociados a laimpresion de timbres de colegios
profesionales

OTROS GASTOS

Energia eléctrica, agua, teléfono Q. 0,0053

Servicio de seguridad Q. 0,0003
Servicio limpieza planta Q. 0,0028
Mantenimiento de maquinaria Q. 0,0009

Gastos aditivos (20 % del total) Q. 0,20000

Total de otros gastos por hora Q. 0,20930

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.

Costo total de paro de maquinaria por hora: Q. 50,4828

2.4.1.4. Unidad de tipografia

Tabla XI. Costo de mano de obra en la impresion de timbre fiscal en la
unidad de tipografia

MANO DE OBRA DIRECTA
CANT. OPER. |Actividad Seccion Costo horas hombre
2 Arreglo chandler Tipografia 53,9018
1 Numerado Tipografia 53,9018
Costo Total mano de obra directa 107,8036

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.
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Tabla XIl.  Otros gastos asociados a laimpresion de timbres fiscales

OTROS GASTOS

Energia eléctrica, agua, teléfono Q. 0,00530
Servicio de seguridad Q. 0,00030
Servicio limpieza planta Q. 0,00280
Mantenimiento de maquinaria Q. 0,00090
Departamento de maquinaria, almacenaje. Q. 0,20000
Total de otros gastos por hora Q. 0,20930

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.

Costo total de paro de maquinaria por hora: Q. 108,0129

Este gasto se aplica de igual forma para cada proceso en la unidad de

tipografia.

2.4.1.5. Unidad de guillotinas

Tabla Xlll. Costo de mano de obra en la impresion de especies fiscales

MANO DE OBRA DIRECTA
CANT. o _ Costo horas
Actividad Seccion
OPER. hombre
2 Corte y compaginado | Corte y encuadernaciéon 78,7062
Costo Total mano de obra directa 78,7062

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.
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Tabla XIV. Otros gastos asociados a laimpresion de especies fiscales

OTROS GASTOS

Energia eléctrica, agua, teléfono Q. 0,02183
Servicio de seguridad Q. 0,00273
Servicio limpieza planta Q. 0,00401
Mantenimiento de maquinaria Q. 0,00623

Depto. de maquinaria, almacenaje. Q. 0,20000

Total de otros gastos por hora Q. 0,23480

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.

Costo total de paro de maquinaria por hora: Q. 78,9155

Este gasto se aplica de igual forma para cada proceso en la unidad de

guillotinas.

2.4.1.6. Unidad de control de calidad

Tabla XV. Costo de mano de obra en la impresion de especies fiscales
en la unidad de control de calidad

MANO DE OBRA DIRECTA
CANT. OPER. | Actividad Seccidn Costo horas hombre
4 Revision Control de calidad 71,2685
Costo Total mano de obra directa 71,2685

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.
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Tabla XVI. Otros gastos asociados a laimpresion de especies fiscales

OTROS GASTOS

Energia eléctrica, agua, teléfono Q. 0,02183
Servicio de seguridad Q. 0,00273
Servicio limpieza planta Q. 0,00401
Mantenimiento de maquinaria Q. 0,00623

Depto. de maquinaria, almacenaje. Q. 0,20000

Total de otros gastos por hora Q. 0,23480

Fuente: Taller Nacional de Grabados en Acero, MINFIN.

Costo total de paro de tiempo de ocio por hora: Q. 71,5075

Como resultado total se puede observar que al momento de incurrir en
paro de maquinaria el costo por hora del proceso de impresion de timbre fiscal,
papel protocolo y timbre de colegios profesionales haciende cada uno a la

siguiente cantidad:

o Timbre fiscal: Q. 672,9209/hora
o Papel protocolo: Q.553,3361/hora

o Timbres de colegios profesionales: Q. 517,3860/hora
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3. ANALISIS TEORICO DE LA PLANIFICACION DEL
REQUERIMIENTO DE MATERIALES

3.1. Descripcion de las distintas formas de planificacion de

requerimiento de materiales

Una correcta gestion de manejo de inventarios es fundamental para
minimizar y reducir los costos en una empresa, debido a que la cantidad de
materia prima e insumos prevista para la produccion debe estar de acuerdo a
un plan de produccion para que dentro del almacén, no exista saturacion de
materiales los cuales representan demasiado capital invertido que no genere
utilidad.

La planificacion de requerimientos de materiales es una técnica que
utiliza la demanda y los entornos de produccién, inventarios de materiales,
recepcion de insumos y un programa de produccién para determinar las
necesidades de materiales. El sistema de planificacion de requerimientos de
materiales (Material Requirements Planing, por sus siglas en inglés), esta
basado en el aparente de demanda dependientes. La demanda dependiente es
la demanda de un producto o articulo que esta relacionada con la demanda de
otro producto o que es necesaria adquirir al momento de comprar algun
producto o insumo. Esta misma se representa en el proceso que una linea de
produccion necesita distinto tipo de materia prima que al mismo tiempo

demanda de otro conjunto de materiales para la culminacion de la produccion.

Las principales ventajas de la planificacibn de requerimientos de

materiales es la capacidad de encontrar de forma precisa la factibilidad de un
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programa tomando en cuenta las restricciones de su capacidad. De este tipo de
procesos de planificacion de la produccion se obtiene el programa principal de

produccion.

Ventajas y beneficios de la planificacion de requerimiento de materiales:

La planificacion de requerimiento de materiales es una herramienta
dindmica, lo cual la convierte en una ventaja decisiva, debido a que puede
reaccionar bien a condiciones cambiantes. El cambio que sufre los planes de
produccion en distintos periodos de tiempo en el futuro pueden afectar las
distintas cantidades de insumos que se tienen dentro de la planificacion de

produccion.

Los beneficios que se obtienen a corto y largo plazo por la planificacion
de requerimiento de materiales es la mayor rotacion de inventarios, la reduccién
en el tiempo de espera de la entrega de los materiales, incremento en el éxito
del cumplimiento de las entregas de productos finales, disminucién en los
ajustes de produccién por motivos de compensacion de materiales no
disponibles para terminar los lotes de produccion y los decrementos en la

cantidad de materiales.

La planeacion de requerimiento de materiales representa una mejora con
relacion de otro tipo de sistemas de control de materiales y de produccion. Los
usos de este tipo de sistemas aumentan a medida que los gerentes
operacionales contindan aplicando mejores métodos para la administracion de

materiales y produccion.

Los sistemas planeacion de requerimiento de materiales estan creados

para facilitar lo siguiente:
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Reduccién de inventarios.

o Establece la cantidad de materia prima se necesita y cuando hay
gue llevar a ejecucion el plan de produccion. Reduce los costos de

almacenamiento constante y el inventario de seguridad excesivo.

Disminucion de los tiempos muertos en la produccion y en la entrega.

o) Identifica los distintos tipos de materia prima y otros suministros
gue necesita (cantidad y ritmo de produccion), disponibilidad, y
gué operaciones (adquisicion y produccién) son necesarias para
cumplir con los tiempos establecidos de produccién para la

entrega final de producto terminado.

Compromisos objetivos.

o Las obligaciones realistas de entrega pueden fortalecer la
satisfaccion que se tenga con el cliente. Al utilizar un sistema de
planeacién de requerimiento de materiales, la produccion puede
entregarle al departamento de mercadeo la informacion adecuada
sobre los posibles tiempos de entrega de producto terminado a los

clientes.

o El resultado puede ser una fecha de entrega mas realista y

acertada.

Aumento en la eficiencia.
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o Facilita una relacion mas precisa entre los departamentos a
medida que la meta de producto terminado avanza a través de

ellos.

Descripcién de las distintas formas de planificacion del requerimiento de

materiales

e Modelos de inventario

El inventario es un el conjunto de bienes, materia primar y recursos utiles
gue tiene la empresa de forma inactiva dentro de la misma por periodos de

tiempo.

El problema principal del manejo de inventario es el de reducir el costo
del sistema utilizado para conservando la satisfaccion de la demanda. Los
distintos tipos de modelos de sistemas de inventario que existen son los

siguientes:
o Modelos deterministicos
o Modelo econémico de produccion

Es un modelo administrativo de inventario utilizado para encontrar el
tamafio 6ptimo de un pedido de materiales; este tipo de modelos supone varios
costos de inventario y después establece el tamafio de pedido minimiza el costo

total del sistema de inventario.
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o Modelo econdmico de produccion sin faltante

Este tipo de modelo tiene como objetivo el conservar el inventario sin falta
de materia prima para el correcto funcionamiento de la produccion dentro de

una empresa. Es un modelo de inventario que se basa en varios supuestos:

" La demanda siempre es constante, esto establece que a
través del tiempo la cantidad demandada no varia, es decir,
la demanda no tiene cambios significativos.

. El tiempo de reposicion es instantaneo, en el momento en
gue la demanda alcanza el maximo, el inventario de materia
prima queda en cero (0) y la reposicion de materiales no

demora mucho tiempo.

" Mantiene un costo de pedido

. Mantiene un costo por mantenimiento de inventario

. No admite faltantes de materia prima

. Los costos del precio no cambian con respecto al tiempo
. Las cantidades solicitadas se mantienen constantes.

" Se tiene una relacion directa entre el costo — volumen

. Se mantiene un costo de inventario de seguridad.

Este tipo de modelos no se puede permitir la falta de materia prima para
el plan de produccion, debido a que las empresas que manejen este tipo de

modelo no pueden dejar de vender sus productos.
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Figura 3. Grafica de modelo econdmico de produccion sin faltante

Modelo EOQ sin faltantes

L te )
o Tiempo

Fuente: elaboracion propia.

Un analisis de la grafica demuestra que en este tipo de modelo el
inventario maximo y la cantidad econémica pedida son iguales. Esto no puede

ser verdad todo el tiempo
o Modelo econdmico de produccion con faltante

Este tipo de modelo de inventario tiene permitido un déficit con base en los

siguientes supuesto:

o Se admiten faltantes

o La demanda se mantiene constante siempre
o La materia prima solicitada es constante

o Los tiempos de reposicion son inmediatos

o Los costos no se modifican en el tiempo
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o Existe una relacion directa entre el costo y el volumen

Este tipo de modelo de inventario tiene los costos normales los cuales

son:

o Costo unitario del producto

o Costo de ordenar una compra

o) Costo de mantener en inventario
o Costo por unidad de faltante

Este tipo de modelo de inventario tiene la posibilidad de suspender una
solicitud de compra de materia prima, de modo que una vez recibida la cantidad

solicitada desaparece el faltante.

Figura 4. Gréafica de modelo econdémico de produccién con faltante

Modelo EOQ con faltantes
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Fuente: elaboracion propia.
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e Modelo lote econdmico de produccion

Este es un tipo de modelo de inventario que propone una produccién de
la empresa que genere un nivel maximo de produccion, es decir, un inventario
maximo y después de alcanzar dicho nivel se detiene la produccion hasta que
se agotan las existencias de producto terminado. Una vez terminada la
existencia total de producto terminado se inicia nuevamente el proceso de

produccién de la misma. Se clasifican de la siguiente manera:

e Modelo lote econémico de produccién sin faltante

Lo que busca este tipo de modelo es hallar el lote de produccién de la
materia prima para el cual los costos de mantenimiento de inventario y el costo
de la creacion de una orden de produccion sean iguales. Regularmente una
orden de compra de materia prima es contigua a una orden de produccion de la
materia prima, por lo que es necesario un rango de tiempo para acabar la orden
de produccién girada. En este periodo de tiempo el articulo estd siendo
demandado y producido en el mismo intervalo de tiempo. La tasa de produccién
es obligatoriamente mayor a la tasa de demanda, ya que si no fuera asi no

existiria inventario en ningln momento.

Las suposiciones de este modelo se presentan a continuacion:

o La demandan tiene una tasa constante

o La tasa de produccion es mayor a la tasa de demanda
o Los tiempos de reposicion son inmediatos

o No se admiten faltantes

o Los costos no fluctian en los rangos de tiempo
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Figura 5. Grafica de modelo econdmico de produccion sin faltante

Modelo LEP sin faltantes
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Fuente: elaboracion propia.

e Modelo de inventario base cero

Es una técnica de demanda dependiente que se utiliza frecuentemente
en las industrias que tienen un mismo tipo de materia prima establecido,
inventario, recepciones programadas y un programa de produccién. Este tipo de
modelo se representa a través de una grafica en dos dimensiones, en el cual el
eje X representa los intervalos de tiempo y el eje Y tiene las cantidades de

materia prima que se necesitan para cumplir con el plan de produccion.

¢ Modelo de inventario de planeacion de requerimiento de materiales
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Figura 6. Grafica de modelo de inventario de planeacion de

requerimiento de materiales

MODELO DE INVENTARIO DETERMINISTICO

CANTIDAD

Nivel Maximo (Nmax)

Existencia 3
Existencia 2
Existencia 1

Punto el que se
coloca el pedido

Nivel de Reorden (N.R)

Punto en el que
entra el pedido

Stock de Seguridad (S.S)

O S
I
|
I

\Punto de Agotamiento TIEMPO

Tiempo de
entrega

Fuente: elaboracion propia.

Existencia,, = cantidad de materia prima en un periodo determinado.

Planificado = cantidad de materia prima solicitada segun el plan de

produccién, normalmente comprende el periodo de tiempo de utilizar.

Ciclo= es un intervalo de tiempo (calculado en meses) en que se va a

utilizar el sistema de planeacion de requerimiento de materiales.
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Nivel Maximonmax)= cantidad maxima de materia prima que se puede

tener almacenada, la cual esta en funcién del tiempo de vida de la materia

prima, las formulas aplicables para este calculo son:

Planificado
Nmax= ~Cido X Rnmax

Rnmax= criterio establecido por la empresa proveedora (tiempo de vida del

producto)

Nivel de reorden (N.R.)= cantidad de materia prima en donde es necesario

solicitar la orden de compra.

N.R = Planificado < R
T Ciclo NR

Rnr = periodo de tiempo resultado del promedio de las Ultimas entregas

de materia prima.

Nivel de reorden (S S ): cantidad minima de materia prima que se debe de
tener almacenada para tener una cantidad de seguridad para impedir la
escases, esto se realiza con el objetivo de evitar los atrasos de produccion.

S.S.= Planificado <R
= Ciclo SS

Rss: periodo de tiempo establecido por una diferencia entre el tiempo de

entrega mas espacioso y el promedio matematico para el nivel de reorden

(Pedido mas atrasado - Xyrom)
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Linea tedrica de consumo (LTC): lugar sobre la linea del stock de

seguridad que sefiala la fecha que arriba la materia prima al almacén.

Existencia

LTC= ( Ciclo

)x Ciclo

Se puede tener muchas lineas tedricas de consumo, esto debido a la

cantidad de pedidos de materia prima que se realicen.

Cantidad optima de pedido (6ptimo): es la cantidad de materia prima
Optima para conservar un nivel de inventario capaz para mantener alimentadas
las lineas de produccién sin que ocurran interrupciones procurando no poseer

demasiado capital invertido en las existencias de materia prima.
Qoptimo= (2xstock de seguridad)+nivel de reorden

Existencia: cantidad de materia prima con la que se comienza en un
periodo de produccién, estas se controlan con métodos de valuacion de
inventarios impresos para un registro de entradas y salidas, esto representa la
existencia inicial de la materia prima en el almacén.

Existencia,: cantidad de materia prima después de realiza entregas de
materia prima a las diferentes lineas de produccion y la cantidad éptima

(Qébptima) ingreso al almacén:

Existencia,= Qoptimo+stock de seguridad
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Una vez encontrado el valor anterior se puede encontrar mediante célculo
matematico nuevamente la

Existencia,

Ciclo ) xCiclo

Linea Tedrica de Consumo,= (

Punto de agotamiento: momento donde la existencia de materia prima es
cero, en este punto inevitablemente la produccion se interrumpe por la ausencia

de materia prima.
¢ Modelo lote econdmico de produccion con faltante

El modelo cuenta con la caracteristica que los productos no son
producidos cuando son demandados, sino que son producidos por la misma
empresa para mantener un mercado abastecido del mismo ademas se admiten

faltantes.

Este tipo de modelo inicia con un déficit, es decir, un faltante, esta
situacién se mantiene hasta que llega el punto de cero faltante, se mantiene la
produccion, al mismo tiempo que se estd demandando dicho producto, hasta
alcanzar el punto de inventario maximo. A partir de este punto se deja de
producir y la demanda consume todo el inventario hasta llegar al punto de cero
en el inventario. Aunque la demanda sigue operando aunque no se tengan
unidades en inventario, se permite tener faltantes, alcanzado asi el punto de

faltante maximo. ElI modelo utiliza los mismos costos que el modelo anterior.

Este tipo de modelo de inventario tiene permitido un déficit con base en

los siguientes supuesto:

o La demanda es constante y conocida
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. Se admiten faltantes

o Existe un costo de mantener un inventario
o Se tiene el costo de produccion
o El reemplazo es una tasa constante
o Todos los coeficientes son constantes
o La tasa de produccion es mayor que la tasa de la demanda
Figura 7. Grafica de modelo econdmico de produccion con faltante

Modelo LEP con faltantes
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Fuente: elaboracion propia.

3.2. Propuesta de modelo grafico que mejor se aplique al Taller

Nacional de Grabados en Acero
Segun el andlisis de utilizaciébn de la materia prima dentro del Taller

Nacional de Grabados en Acero, se debe de contemplar un inventario de

seguridad que pueda cumplir con una produccion parcial de especies de
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seguridad, lo cual se debe de tomar en consideracibn para un sistema
planeacion de requerimiento de materiales que tenga uno que no permita el

déficit de materia prima.

Asimismo, la naturaleza del sistema gubernamental permite omitir el
costo de mantenimiento de inventario, tomando las consideraciones necesarias
para resguardar correctamente dicha materia prima. Por ello, el sistema que
graficamente es necesario utilizar es el modelo de inventario base cero, este
permite mantener un inventario de seguridad para evitar un déficit de materia

prima.

Figura 8. Grafica de modelo de inventario de planeacién de

requerimiento de materiales

MODELO DE INVENTARIO DETERMINISTICO

CANTIDAD

Nivel Maximo (Nmax)

Punto el que se
coloca el pedido

Nivel de Reorden (N.R)

Punto en el que
entra el pedido

1
inea Teé6ricade Consumo !

\Pumo de Agotamiento TIEMPO

Tiempo de
entrega

Fuente: elaboracion propia.

69



3.3. Maximos y minimos de materia prima de seguridad

Para encontrar el maximo de un inventario se necesitan utilizar las

férmulas descritas anteriormente como nivel maximo (Nyx)-

Hallar un punto 6ptimo minimo de materia prima se utilizara la formula de
stock de seguridad (S S) puesto que esta es la cantidad minima que se debe de
tener dentro del inventario para que al momento de que el cliente solicite la
impresion de documentos de seguridad, estos puedan iniciar el proceso de

produccion de los mismos y realizar una entrega parcial de producto terminado.
Para la utilizacién de las formulas de maximo y minimo se necesita el
consumo anual por especies fiscales, por lo que el mismo se detalla en la

siguiente tabla:

Tabla XVII. Cantidad de especies fiscales solicitadas por el cliente

Tipo de materia prima Pedido por el cliente
Papel para impresién de 250 000
protocolo

Papel para timbres fiscales 39 000
Papel para impresién de 30 000
timbres de colegios

profesionales.

Fuente: elaboracion propia.

Las cantidades de papel son estimaciones de despachos de los afios
2013, 2014 y 2015 para cada tipo de materia prima respectivamente, esto con
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el fin de obtener datos mas apegados a la realidad de las necesidades actuales

del Taller Nacional de Grabados en Acero.

Detalle de tiempo aproximado de proceso de compra en las diferentes

modalidades segun la Ley de Contrataciones del Estado, asi como la cantidad

de dinero permitida en cada modalidad:

Tabla XVIIl. Regimenes de compra segun Ley de Contrataciones del
Estado
Tiempo Desde Hasta
aproximado
Compra directa 1 mes Q.0,01 Q. 90 000,00
Régimen de | 5 meses Q. 90 000,01 Q. 900 000,00
Cotizacion
Régimen de | 6 meses Q. 900 000,01 Q. --—---
Licitacion
Contrato Abierto | 1 mes Q.0,01 Q. -

Fuente: elaboracion propia.

El monto maximo del Régimen de Licitacién y Contrato Abierto depende

de la disponibilidad presupuestaria y cuota asignada, ademas debe de estar

respaldada por la aprobacion de la autoridad maxima del Ministerio de Finanzas

Publicas.

Calculo de maximos para impresion de especies valorizadas

o Méaximo de papel protocolo
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Para realizar el célculo del maximo de papel necesario para el proceso

de impresién de papel protocolo, se utilizara la siguiente férmula:

Planificado
Nmax= “Cido *Rnmax

En la cual el planificado sera el consumo anual solicitado por el cliente. El
ciclo serad de 10 meses, esto para cubrir con la demanda de este producto en

todo el afo.

Segun las especificaciones dadas por el proveedor de materia prima, el
coeficiente de papel Rymax contiene preservantes que lo mantienen en buenas
condiciones bajo medidas ambientales controladas como luz, humedad, polvo e

insectos en tiempo promedio de 12 meses.
Los datos para el calculo del maximo de papel son los siguientes:

o Planificado=250 000 pliegos de papel
o Ciclo=10 meses

o Rnmax=12 meses

Planificado

Aplicando la formula Np,s= ( o

)XRNméX se obtendra el siguiente

resultado:

Planificado
Nmax= | —Gigg ) *Rnmax

250 000 pliegos
max— (

10 meses )x12 meses=300 000 pliegos
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El resultado de la cantidad méxima de pliegos de papel para la impresion
de papel protocolo es de 300 000 pliegos para cubrir el requerimiento por parte

del cliente de este producto.

o Méaximo de papel para Timbre Fiscal

El calculo del maximo de papel a comprar para el proceso de impresion

de timbres fiscales utiliza la siguiente férmula:

Planificado
Nmax= | —Gigg ) *Rnmax

En la cual la cantidad a utilizar para el dato de planificado sera el
consumo anual solicitado por el cliente. La cantidad para el ciclo sera de 11
meses requeridos por el departamento de produccion para cubrir con la

demanda de este producto en todo el afio.

Segun las especificaciones dadas por el proveedor de materia prima, el
coeficiente de papel Rymax contiene preservantes que lo mantienen en buenas
condiciones bajo medidas ambientales controladas como luz, humedad, polvo e

insectos en tiempo promedio de 12 meses.
Teniendo los siguientes datos para el calculo del maximo de papel:
o Planificado=39 000 pliegos de papel

° Ciclo=11 meses

o Rnmax=12 meses
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Planificado

Ciclo )XRNméx se obtendra el siguiente

Aplicando la formula Npax= (

resultado:

Planificado
Nmax= | —Gigg ) *Rnmax

39 000 pliegos
max— (

) x12 meses=42 545,454 ~42 545 pliegos
11 meses

El resultado de la cantidad maxima de pliegos de papel para la impresion
de timbres fiscales es de 42 545 pliegos para cubrir el requerimiento por parte
del cliente de este producto.

o Méaximo de papel para colegios profesionales

Al momento de realizar este calculo del maximo de papel a comprar para
la impresion de los timbres de los distintos colegios profesionales se utilizara la

siguiente formula:

Planificado
Nmax= | —Gigg ) *Rnmax
La cantidad numérica a utilizar para sustituir el dato de planificado sera el
del consumo anual solicitado por el cliente, cuyo valor asciende a la cantidad de
30 000 pliegos. La cantidad numérica para el ciclo sera de 8 meses para cubrir

con la demanda de este producto en todo el afio.

Segun las especificaciones dadas por el proveedor de materia prima, el

coeficiente de papel Rymax contiene preservantes que lo mantienen en buenas

74



condiciones bajo medidas ambientales controladas como luz, humedad, polvo e

insectos en tiempo promedio de 12 meses.
Se tienen los siguientes datos para el calculo del maximo:

o Planificado=30 000 pliegos de papel
o Ciclo=8 meses

o Rnmax=12 meses

Planificado

Aplicando la formula Np,s= ( o

)XRNméX se obtendra el siguiente

resultado:

Planificado
Nmax= | —Gigg ) *Rnmax

30 000 pliegos
max™— (

8 meses ) x12 meses=45 000 pliegos

El resultado de la cantidad méaxima de pliegos de papel para la impresién
de timbres de colegios profesionales es de 45 000 pliegos, con esta cantidad se
cubrira el requerimiento por parte del cliente de este producto.

Célculo de minimos para impresion de especies valorizadas
o Minimo de papel protocolo
La cantidad minima o stock de seguridad (S S) que se debe de tener

para cumplir con las necesidades del cliente se realizan utilizando la siguiente

formula;
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S.S.= Planificado <R
= Ciclo SS

Los datos utilizados para este calculo seran los siguientes:

Para la cantidad de planificado se utilizaran los 250 000 pliegos utilizados
para la impresion de totalidad de hojas de papel protocolo solicitadas por el
cliente.

El ciclo seguira siendo de 10 meses para cumplir con los tiempos

especificados por el cliente.

El Rgs se encuentra utilizando la siguiente formula:

Promedio de tiempos de entrega>
Cantidad de compras

Rss=Periodo mas tardio- (

El promedio de tiempo de entrega serd la sumatoria del periodo
establecido para la entrega de materia prima, por parte del proveedor. La
cantidad de compras se refiere al total de adquisiciones que se pueden realizar
en un afo fiscal, utilizando las diferentes modalidades de compra que establece
la Ley de Contrataciones del Estado, el cual indica que solo se puede aplicar
un régimen de cotizacion o licitacion al afio, asi como una compra directa de
hasta Q. 90 000,00 al afio. A excepciéon del Contrato Abierto el cual muestra
gue se pueden realizar cualquier cantidad de compras que se necesiten durante
el afio. Se tiene un total de dos compras al afio utilizando cualquiera de las tres
modalidades mencionadas anteriormente y para este estudio se utilizara dicha
cantidad, el rango de tiempo de realizar una compra directa y una compra
utilizando un evento de licitacion, los cuales daran un tiempo promedio de

ingreso de materia prima aproximado a la realidad.
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Se aplicara primero la formula del (Rgg), para posteriormente encontrar la

existencia minima del papel.

Promedio de tiempos de entrega>

Rgs=Periodo mas tard|0-< Cantidad de compras

Compra directa+ regimen de 1icitacion)

Promedio de tiempos de entrega= ( Cantidad de compras

1 mes +6 meses
)=3,5

Promedio de tiempos de entrega= ( >

Rgs=Periodo mas tardio-(3,5)
Rss=6 meses-(3,5)=2,5 meses

Con el periodo anterior se puede encontrar la existencia minima para el

papel protocolo. El cual se calcula de la siguiente manera:

S5 Planificado <R
= Ciclo SS

250 000 pliegos
10 meses

S.S.= ( )x 2,5 meses

S.S.=62 500 pliegos
El resultado para la cantidad minima o inventario de seguridad dentro del

Taller Nacional de Grabados en Acero para la impresion de papel protocolo es
de 62 500 pliegos.
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o Minimo de papel para timbre fiscal

La cantidad minima o stock de seguridad (S S) que cubriria la impresion
de timbres fiscales por un periodo prudencial antes de la recepcion de materia

prima por cualquier modalidad de compra utilizara la siguiente formula:

SS.= Planificado < R
s Ciclo SS

Cantidad de papel para el dato de planificado serd de 39 000 pliegos
utilizados para la impresion de totalidad de hojas timbres fiscales solicitados por
el cliente.

La cantidad para el dato de ciclo sera de 11 meses para cumplir con los
tiempos especificados por el cliente.

El Rgg se encuentra utilizando la siguiente formula:

Promedio de tiempos de entrega)
Cantidad de compras

Rss=Periodo mas tardl'o-(

En este calculo se continuara con la misma cantidad de compras que se

utilizé en el calculo de inventario minimo para el papel protocolo, debido a que
la Ley de Contrataciones de Estado se aplica a todas las solicitudes de compra

realizadas en el Taller Nacional de Grabados en Acero.
Asimismo como en la deduccion anterior de datos, se realizara la

suposicion de dos compras al afio para el calculo del promedio de tiempos de

entrega.
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Se aplicara primero la formula del (Rgg), para posteriormente encontrar la

existencia minima del papel.

Promedio de tiempos de entrega>

Rss=Periodo mas tardlo-< Cantidad de compras

Compra directa+ régimen de licitacién)

Promedio de tiempos de entrega= ( Cantidad de compras

1 mes +6 meses
>=3,5

Promedio de tiempos de entrega= ( >

Rss=Periodo mas tardio-(3,5)
Rgs=6 meses-(3,5)=2,5 meses

Se continta con el calculo de existencia minima, se utilizara la siguiente

formula:

S5 Planificado < R
= Ciclo SS

39 000 pliegos
11 meses

S.S.= ( )x 2,5 meses

S.S5.=8 863,6362 =8 864 pliegos
El resultado para la cantidad minima o inventario de seguridad dentro del

Taller Nacional de Grabados en Acero para la impresion de timbres fiscales es
de 8 864 pliegos.
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o Minimo de papel para colegios profesionales

La cantidad minima o stock de seguridad (S S) que sera necesaria para

cumplir con las solicitudes por parte del cliente utilizan la siguiente formula:

S.S<= Planificado < R
e Ciclo sS

La cantidad numérica que sustituye el dato de planificado es la solicitada
por parte del cliente, la cual es de 30 000 pliegos para la impresién de timbres

de colegios profesionales.

El total de tiempo utilizado para el ciclo sera de 8 meses para cumplir con
los tiempos especificados por el cliente.

El Rgg se encuentra utilizando la siguiente formula:

Promedio de tiempos de entrega)
Cantidad de compras

Rss=Periodo mas tardio- (

En este calculo se continuara con la misma cantidad de compras que se

utilizé en el célculo de inventario minimo para el papel protocolo debido a que la
Ley de Contrataciones de Estado se aplica a todas las solicitudes de compra

realizadas en el Taller Nacional de Grabados en Acero.
Asimismo, igual que en la deduccion anterior de datos, se realizara la

suposicion de dos compras al afio para el calculo del promedio de tiempos de

entrega.
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Se aplicara primero la formula del (Rgg), para posteriormente encontrar la

existencia minima del papel.

Promedio de tiempos de entrega>

Rgs=Periodo mas tard|0-< Cantidad de compras

Compra directa+ regimen de 1icitacion)

Promedio de tiempos de entrega= ( Cantidad de compras

1 mes +6 meses
)=3,5

Promedio de tiempos de entrega= ( 5

Rgs=Periodo mas tardio-(3,5)
Rss=6 meses-(3,5)=2,5 meses

Continuando con el célculo de existencia minima se utilizara la siguiente

formula:

S5 Planificado < R
= Ciclo SS

30 000 pliegos
8 meses

S.S.= ( )x 2,5 meses

S.S.=9 375 pliegos
El resultado para la cantidad minima o stock de seguridad dentro del

Taller Nacional de Grabados en Acero para la impresiéon de timbres de colegios

profesionales es de 9 375 pliegos.

81



3.4. Caélculo de cantidad de re-pedido de materia prima para impresion
de papel protocolo

Cantidad de materia prima en donde es necesario solicitar la orden de
compra. Esta cantidad es la alerta necesaria para iniciar el proceso de compra
bajo cualquier modalidad de adquisicibn establecida en la Ley de

Contrataciones del Estado. La formula a utilizar es la siguiente:

N.R = Planificado < R
T Ciclo NR

En esta formula se sustituird el dato de planificado y ciclo por las
cantidades utilizadas en los calculos anteriores, las cuales corresponden a
250 000 pliegos para planificado y diez meses para el ciclo. Para encontrar la
cantidad de Ryr se utilizara el promedio de entregas por parte del proveedor

segun las diferentes modalidades de compra.

Para el caso de este estudio se utilizaran dos tiempos, el tiempo de
realizar una compra directa y una compra utilizando un evento de licitacién, los
cuales nos daran un tiempo promedio de ingreso de materia prima aproximado

a la realidad.

R

NR= (Compra directa+ régimen de licitacic’m)

Cantidad de compras

1 mes +6 meseS)

RNR=< 2 =3,5
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Con esta cantidad se procede a realizar el calculo de la cantidad de re-
pedido para la impresion de papel protocolo, el cual utilizara la siguiente

formula:

N.R.= Planificado < R
T Ciclo NR

250 000 pliegos
N.R.=< P1eg

10 meses >x 3,5 meses

N.R.=87 500 pliegos

El resultado de la cantidad de re-pedido es de 87 500 pliegos, esto indica
qgue al llegar la existencia a este niumero es necesario realizar la solicitud de
compra ya sea por el régimen de cotizacion o licitacion. Asimismo, se podria
realizar en ese mismo momento una compra directa para tener un inventario

mayor y no llegar a cero la existencia.

3.5. Calculo de cantidad de re-pedido de materia prima para impresion

de Timbres Fiscales

La cantidad de re-pedido de materia prima es la cantidad que alerta la
necesidad para iniciar el proceso de compra bajo cualquier modalidad de
adquisiciéon establecida en la Ley de Contrataciones del Estado. La férmula a

utilizar es la siguiente:

N.R.= Planificado < R
T Ciclo NR
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En la aplicacion de esta féormula se reemplazara el dato de planificado y
ciclo por las cantidades utilizadas en el célculo de maximo de materia prima de
timbre fiscal, las cuales corresponden a 39 000 pliegos para planificado y once
meses para el ciclo. Para encontrar la cantidad de Ryr se utilizara el promedio
de entregas por parte del proveedor, segun las diferentes modalidades de

compra.

Se continuara utilizando dos compras para este calculo aplicando lo
establecido en la Ley de Contrataciones del Estado, la cual faculta a utilizar una
compra directa y una compra utilizando un evento de licitacion, los cuales daran

un tiempo promedio de ingreso de materia prima aproximado a la realidad.

R

NR= (Compra directa+ régimen de Iicitacic’m)

Cantidad de compras

1 mes +6 meses
>=3,5

RNR=( 2

Con esta cantidad se procede a realizar el calculo de la cantidad de re-
pedido para la impresion de timbres fiscales, el cual utilizara la siguiente

formula:

N.R = Planificado < R
T Ciclo NR

B ( 39 000 pliegos

) x 3,5 meses
11 meses

N.R.=12 409,09 =12 409 pliegos
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El resultado de la cantidad de re-pedido es de 12 409 pliegos, esto indica
que al llegar la existencia a este numero es necesario realizar la solicitud de
compra ya sea por el régimen de cotizacion o licitacion. Asimismo, se podria
realizar en ese mismo momento una compra directa para tener un inventario

mayor y no llegar a cero la existencia.

3.6. Calculo de cantidad de re-pedido de materia prima para impresion

de Timbres de Colegios Profesionales

La cantidad de re-pedido de materia prima es el conjunto que alerta la
necesidad para iniciar el proceso de compra bajo cualquier modalidad de
adquisicion establecida en la Ley de Contrataciones del Estado. La formula a

utilizar es la siguiente:

_ ( Planificado
N.R.= ( W) x RNr
Al momento de aplicar la féormula anterior se sustituira la cantidad
numérica de planificado y ciclo por las cantidades utilizadas en los calculo de
maximo de colegios profesionales, las cuales corresponden a 30 000 pliegos
para planificado y ocho meses para el ciclo. Para encontrar la cantidad de Ryr
se utilizard el promedio de entregas por parte del proveedor, segun las

diferentes modalidades de compra.

Para el caso de este estudio se utilizaran dos tiempos, el tiempo de
realizar una compra directa y una compra bajo el régimen de licitacion, los
cuales daran un tiempo promedio de ingreso de materia prima aproximado a la

realidad.

R

NR= (Compra directa+ régimen de licitacién)

Cantidad de compras
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1 mes +6 meses
)=3,5

R =(
NR 2
Con esta cantidad se procede a realizar el célculo de la cantidad de re-
pedido para la impresion de timbres de colegios profesionales, el cual utilizara

la siguiente formula:

NR = Planificado < R
S Ciclo NR

30 000 pli
R = ( pliegos

) x 3,5 meses
8 meses

N.R.=13 125 pliegos

El resultado de la cantidad de re-pedido es de 13 125 pliegos, esto
indica que al llegar la existencia a este nUmero es necesario realizar la solicitud
de compra ya se por el régimen de cotizacion o licitacién. Asimismo, se podria
realizar en ese mismo momento una compra directa para tener un inventario

mayor y no llegar a cero la existencia.

3.7. Costo/beneficio de la implementacién de una planificacién del

requerimiento de materiales

Un analisis de costo/beneficio es el que se utiliza para evaluar un proyecto
o propuesta en donde se espera obtener una dividendo por la aplicacion del
proyecto a una estructura de trabajo existente. Asimismo permite tener otra
perspectiva al momento de toma de decisiones de mejor en algun proyecto

lucrativo.
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Los beneficios de una aplicacion de un estudio de planificacion de

requerimiento de materiales son los siguientes:

° Disminucién de inventarios

Estos ayudan a mantener un control presupuestario dentro de cualquier
empresa y especialmente dentro del Taller Nacional de Grabados en Acero se

aplicaria una mejor ejecucién presupuestaria del gasto publico.

o Reduccién en el tiempo de produccion de especies fiscales y entrega de
producto final con el cliente

Asimismo una planificacién del requerimiento de materiales ayudaria a
tener un inventario de seguridad de materia prima para realizar el proceso de
impresion de especies fiscales y cumplir con las entregas de producto

terminado en los tiempos establecidos por el cliente.

. Incremento en la eficiencia

Al obtener un ahorro en la ejecucion presupuestaria del gasto publico el
Taller Nacional de Grabados en Acero puede disminuir el presupuesto en los
proximos afios, pudiendo utilizar un presupuesto mas realista y desviar la
cantidad de dinero a otras instituciones que requieran un mayor presupuesto

anual como por ejemplo el sector de salud o el sector educativo.

El beneficio de un sistema de planificacion del requerimiento de
materiales es una herramienta que estard al alcance de las personas
encargadas de la produccion de las especies fiscales, asimismo del personal

administrativo encargado de presupuestar y proyectar las compras dentro del
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afo fiscal. Formando asi un criterio mas amplio para ejecutar de mejor manera
el gasto publico y no utilizar solamente la experiencia al momento de realizar las

adquisiciones.

Tomando en cuenta los cambios que pueden tener las normativas,
Leyes, Reglamentos, Acuerdos Gubernativos dentro del Ministerio de Finanzas
Pulblicas asi como los cambios de procesos de produccion, es vital el manejo de
estrategias que ayuden a estar actualizados con los nuevos conocimientos
sobre planeamiento de compras de bienes y suministros para el beneficio del
Estado. Todo esto siempre involucrando al trabajador en los nuevos procesos y
concientizandolo de su papel importante dentro del desarrollo del Taller

Nacional de Grabados en Acero.

o Medicion del beneficio de un sistema de planificacion de requerimiento

de materiales

Departamento de produccion: contard con una herramienta que indicara
la cantidad éptima a pedir dependiendo de lo solicitado por el cliente, asimismo
una programacion de compras aproximada a la realidad que ayudara minimizar
el tiempo de solicitud de compra por cualquier régimen de la Ley de
Contrataciones del Estado.

El tiempo pagado en horas extras se disminuira debido a que se podra
programar de mejor manera la produccion de especies fiscales; sin embargo, el
estimado no se puede obtener debido a que depende de la disponibilidad de

personal para la operaciéon de maquinaria.

Departamento administrativo: este sistema ayudara a pronosticar de

mejor forma las fechas de recepcion de materiales, asi como el régimen que se
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deberd de utilizar segun la cantidad de materia prima que solicite el
departamento de produccién.

De la misma manera, se reducira el riesgo de adquirir multas por parte de
entidades gubernamentales fiscalizadoras de la ejecucion de gasto publico,
siendo esto un beneficio para el personal que labora dentro del departamento

administrativo.

o Medicion de costos de un sistema de planificacién de requerimiento de

materiales.

Actualmente los costos de no poseer un sistema de planificacion de

requerimiento de materiales se aplican a los siguientes rubros:

Pago de horas extras por falta de materia prima, la cual es necesaria
debido a que si no se tiene una programacién de compras, estas se retrasan y

genera atrasos en la entrega del producto terminado al cliente.

Asimismo genera el devengado de horas extras para el personal del
departamento de administracion, para agilizar los procedimientos de compra,
recepcion y despacho de la materia prima.

Este no es un gasto constante medible debido a que interfieren muchos
factores como lo son: disponibilidad de personal, de insumos, diferencia entre

los sueldos de cada empleado correspondiente al area involucrada.
Sobrevaloracién de productos: teniendo en cuenta que el proveedor tiene

un rango de tiempo que le da la Ley de Contrataciones del Estado, el cual
dependiendo de la necesidad de la materia prima puede utilizar medios de

89



transporte més rapidos que repercuten en el costo de la materia prima que debe

de ser absorbido por el Taller Nacional de Grabados en Acero.

Tiempo de ocio: actualmente la existencia de materia prima llega a ser
aproximadamente cero, esto genera que el personal del departamento de
produccion tenga demasiado tiempo de ocio, el cual se podria evitar si se
mantuviera un nivel de seguridad de materia prima dentro del alancen de

materiales.

Por tal motivo, el beneficio que se tendria de la aplicacién de un sistema
de planificacion de requerimiento de materiales ayudaria a reducir muchos
costos actuales, los cuales tendrian un resultado favorable en la némina de

costos de mano de obra.
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4.  APLICACION DEL ESTUDIO DE RE-PEDIDO DE MATERIA
PRIMA A LOS DISTINTOS REGIMENES ESTABLECIDOS
EN LA LEY

El estudio de re-pedido es el intervalo de tiempo en el cual se debe de
realizar una solicitud de compra para evitar asi problemas de inventario cero
dentro del almacén de materiales, aplicando a cualquier modalidad de compra
segun la Ley de Contrataciones del Estado para la adquisicion de materia prima
debido a que sin esto se podria llegar a no cumplir con las entregas programas

a los clientes de sus productos terminados e incurrir en gastos extras.

En el capitulo anterior, se realizé el calculo numérico de un estudio de re-
pedido de materia prima para la impresion de los distintos tipos de especies

fiscales que se imprimen dentro del Taller Nacional de Grabados en Acero.

Sin embargo, actualmente el consumo de materia prima para la
impresion de especies fiscales es mayor a la solicitada por el cliente por lo que
es necesario realizar un procedimiento paralelo para determinar un sistema de
requerimiento de materia prima adecuado, tanto para suplir lo solicitado por
parte del cliente como para tener una holgura o ventaja de produccion en la
impresion de las distintas especies fiscales. Debido a que la merma actual
asciende a mas del veinte por ciento es necesario realizar cambios en el
proceso de produccion para mejorar el control de calidad de los mismos a
manera de disminuir el consumo de papel, debido a que la cantidad de materia
prima desperdiciada de esta manera representa un alto costo para el Taller
Nacional de Grabados en Acero y el Ministerio de Finanzas Publicas de

Guatemala.
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En el siguiente cuadro donde se detalla un promedio de la cantidad de
papel consumido en los afios 2013, 2014 y 2015 para la impresion de las

distintas especies fiscales:

Tabla XIX. Consumo de papel para impresion de especies fiscales

Tipo de materia prima | Consumo anual Pedido por el | Porcentaje de

cliente merma

Papel para impresion

de protocolo 301 021 250 000 20,41 %
Papel para timbres
fiscales 59 648 39 000 52,94 %
Papel para impresion
de timbres de colegios | 37 770 30 000 25,90 %

profesionales.

Fuente: elaboracion propia.

Se recomendara solamente tener para cada proceso productivo una

merma del diez por ciento para tener un menor costo de produccién.

4.1. Descripcion de los distintos regimenes que se pueden utilizar
segun la Ley de Contrataciones del Estado y su Reglamento

Segun la Ley de Contrataciones del Estado se establece un periodo
especifico para cada modalidad de compra que se requiera hacer, lo cual da un
parametro de tiempo aproximado desde el momento que se inicia la solicitud de

compra hasta el momento de entrega de la misma por parte del proveedor.
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La Ley de Contrataciones del Estado establece 4 modalidades de
adquisiciébn de bienes, suministros y servicios que requiere el Estado, sus
entidades descentralizadas y autébnomas, unidades ejecutoras, las
municipalidades y las empresas publicas estatales y municipales. Estas
modalidades de compra tienen diferentes caracteristicas como cantidad
monetaria, periodos de tiempo para los trdmites de compra, personal

involucrado, entre otras.

Para los célculos de este estudio se utilizaran las siguientes modalidades
establecidas en la Ley de Contrataciones del Estado:

e Compra directa: es la modalidad de adquisicibn donde el monto
establecido empieza en Q. 0.01 y tiene un maximo de Q. 90 000.00.
Donde la compra es responsabilidad de la autoridad administrativa

superior de la entidad del Gobierno interesado.

Articulo 43 (Reformado por los Articulos 3 de Decreto niimero 34-2001 y 11 del
Decreto Nimero 27-2009, ambos del Congreso de la Republica). Compra directa. La
contratacion que se efectlie en un solo acto, con una misma persona y por un precio de
hasta noventa mil quetzales (Q.90, 000.00), se realizar4 bajo la responsabilidad y
autorizacion previa de la autoridad administrativa superior de la entidad interesada,
tomando en cuenta el precio, calidad, el plazo de entrega y deméas condiciones que
favorezcan los intereses del Estado, sus entidades descentralizadas y auténomas,
siguiéndose el procedimiento que establezca dicha autoridad."

e Régimen de cotizacién: es la modalidad de adquisicion donde el monto
establecido tiene un rango de Q. 90 000.01 hasta los Q. 900,000.00.
En este proceso interviene la Junta de Cotizacion nombrada por la

autoridad administrativa superior de la entidad del Gobierno

! Ley de Contrataciones del Estado y su Reglamento. Decreto Niimero 57-92 del Congreso de
la Republica y Acuerdo Gubernativo Namero 1056-92.
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interesado, la cual tiene un plazo de tiempo establecido para trabajar
las solicitudes de compra.

Articulo 38. (Reformado por los articulos 2 del Decreto nimero 34-2001, 1 del
Decreto niumero 73-2001 y 8 del Decreto 27-2009 todos del Congreso de la
Republica). Monto. Cuando el precio de los bienes, o de las obras, suministros o la
remuneracion de los servicios exceda de noventa mil quetzales (Q. 90, 000.00) y no
sobrepase los siguientes montos, la compra o contratacién podra hacerse por el
sistema de cotizacion, asi:

Para las municipalidades que no exceda de novecientos mil quetzales
(Q.900, 000.000).

Para el Estado y otras entidades, que no exceda de novecientos mil
quetzales (Q.900, 000.00).?

Articulo 39. (Reformado por los articulos 7 del Decreto nimero 11-2006 y 9 del
Decreto 27-2009, ambos del Congreso de la Republica). Procedimiento de
cotizacién. El procedimiento de cotizacion consiste en solicitar, mediante concurso
publico a través de GUATECOMPRAS, ofertas firmes a proveedores legalmente
establecidos para el efecto y que estén en condiciones de vender o contratar los
bienes, suministros, obras o servicios requeridos. Los interesados deberan adquirir
las bases en el papel o en medio electrénico descargandolas de
GUATECOMPRAS.®

“Articulo 15. Integracion de una Junta de Cotizacion. “La Junta de

Cotizacion se integrara con tres miembros que sean servidores publicos de la

entidad contratante, nombrados por la autoridad administrativa superior”.

»n 4

Régimen de Licitaciéon: es la modalidad de adquisicién donde el monto
establecido tiene es de Q. 900 000.01 en adelante. En este proceso
interviene la Junta de Licitacibn nombrada por la autoridad

administrativa superior de la entidad del Gobierno interesado, la cual

% Ley de Contrataciones del Estado y su Reglamento. Decreto Nimero 57-92 del Congreso de
la Republica y Acuerdo Gubernativo Niumero 1056-92.

® Ibid.
* Ibid.
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tiene un plazo de tiempo establecido para trabajar las solicitudes de
compra. Sin embargo, el periodo de este régimen es mayor al del

Régimen de Cotizacion.

Articulo 17. Monto. Cuando el monto total de los bienes, suministros y obras,
exceda de las cantidades establecidas, en el articulo 38, la compra o contratacién debera
hacerse por Licitacién Publica, salvo los casos de excepcion que indica la presente ley,
en el capitulo Il del Titulo Ill. Si no excede de dicha suma, se sujetara a los requisitos de
cotizacion o a los de compra directa, conforme se establece en esta ley y en su
reglamento.”

Articulo 23. (Reformado por los articulos 5 del Decreto nimero 11-2006 y 4 del
Decreto 27-2009, ambos del Congreso de la Republica). Publicaciones. Las
convocatorias a licitar se deben publicar en el Sistema de Informacion de Contrataciones
y Adquisiciones del Estado, denominado GUATECOMPRAS, y una vez en el diario oficial.
Entre ambas publicaciones debe mediar un plazo no mayor de cinco (5) dias calendario.
Entre la publicacion en GUATECOMPRAS vy el dia fijado para la presentacion y recepcién
de ofertas deben trascurrir por lo menos cuarenta (40) dias calendario. °

Articulo 11. Integracion de una Junta de Cotizacion. Se integrara con un namero de
cinco miembros, nombrados por la autoridad administrativa superior, de preferencia entre
servidores publicos de la entidad contratante. Si la entidad no cuenta con personal
idéneo, podra nombrarse a servidores publicos de otras dependencias del Estado que
tenga experiencia en la materia de que se trate. La junta tomara sus decisiones por
mayoria del total de sus miembros, quienes no podran abstenerse de votar, dejando
constancia en acta de lo actuado.’

e Contrato Abierto: esta modalidad es un sistema de compra en donde
se tiene una cartera de proveedores de bienes, suministros y servicios
de uso general y constante, o de considerable demanda, los cuales
deben de mantener los precios por el periodo de tiempo que dure el
Contrato Abierto. Esta modalidad de compra es establecida por dos o

mas instituciones del Gobierno que soliciten al Ministerio de Finanzas

® Ley de Contrataciones del Estado y su Reglamento. Decreto Nimero 57-92 del Congreso de
la Republica y Acuerdo Gubernativo Nimero 1056-92.

® Ibid.
" Ibid.
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Publicas la apertura de un contrato abierto. Esta modalidad de compra

no tiene un rango de precio al cual se tenga que apegar, sin embargo,

el tiempo de entrega de los bienes y suministros adquiridos por esta

modalidad estan apegados a disponibilidad por

proveedores.

parte de los

Articulo 46. (Reformado por los articulos 13 del Decreto nimero 27-2009 y 4 del
Decreto NUumero 45-2010, ambos del Congreso de la Republica). Contrato Abierto. Es
un sistema de compra y contratacion coordinado por el Ministerio de Finanzas Publicas
a través de la Direccion de Normativa de Contrataciones y Adquisiciones del Estado,
con el objeto de seleccionar proveedores de bienes, suministros y servicios de uso
general y constante, o de considerable demanda, previa calificacion y adjudicacién de
los distintos rubros que se hubieren convocado a concurso publico, a solicitud de dos o
mas instituciones de las contempladas en el Articulo 1 de esta Ley, para el
cumplimiento de sus programas de trabajo.8

Detalle de tiempo aproximado de proceso de compra en las diferentes

modalidades segun la Ley de Contrataciones del Estado, asi como la cantidad

de dinero permitida en cada modalidad:

Tabla XX. Regimenes de compra segun Ley de Contrataciones del
Estado
Tiempo Desde Hasta
aproximado
Compra directa 1 mes Q.0,01 Q. 90 000,00
Régimen de | 5 meses Q. 90 000,01 Q. 900 000,00
cotizacion

® Ley de Contrataciones del Estado y su Reglamento. Decreto Nimero 57-92 del Congreso de
la Republica y Acuerdo Gubernativo Namero 1056-92.
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Continuacion de la tabla XX.

Régimen de | 6 meses Q. 900 000,01 Q. -
licitacion
Contrato Abierto | 1 Mes Q. 0,01 Q.

Fuente: elaboracion propia.

El monto maximo del Régimen de Licitacion y Contrato Abierto depende
de la disponibilidad presupuestaria y cuota asignada, ademas debe de estar
respaldada por la aprobacion de la autoridad maxima del Ministerio de Finanzas

Publicas.

4.2. Estudio del presupuesto asignado para la compra de materia

primay determinacion de la cantidad posible de adquirir

La formulacién de un presupuesto de gasto publico para el Taller Nacional
de Grabados en Acero lleva ciertos pasos a cumplir para establecer las
cantidades monetarias a erogar durante cuatro afios y las cantidades de

materia prima e insumos a adquirirse en ese mismo periodo.

Durante el afio fiscal se realiza un ante proyecto de presupuesto para ser
utilizado para los tres afios siguientes. El primer presupuesto es el mas exacto y
apegado a la realidad, debido a que los dos siguientes son proyecciones de

acuerdo al primero presupuesto.
En el ante proyecto se indican las metas a cumplirse para cada area de

trabajo (departamento de administracion y departamento de produccion), los

techos presupuestarios, la distribucion de los techos presupuestarios generando
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los reportes de la herramienta informatica llamada Sistema de Gestion —SIGES-
con la informacién ingresada previamente, informe sobre los programas
finalizados y los proyectos para el primer afio. La Direccion Financiera del
Ministerio de Finanzas Publicas asigna los techos presupuestarios para cada
afio haciendo la salvedad que como el Taller Nacional de Grabados en Acero
cuenta con ingresos propios por la naturaleza de la Dependencia Unicamente
asignan para el primer afio fuente de disminucion de caja y bancos de ingresos
propios también llamada fuente 32, asi mismo se asigna para los tres afos
fuente de ingresos corrientes también llamada fuente 11 y fuente de ingresos

propios la cual también se le puede decir fuente 31.

Para realizar la distribucion del presupuesto se debe realizar una
programacion de compras que es lo que se llama Plan Anual de Compras y
Contrataciones (PACC) con cantidades de productos, precios e indicando el
cbdigo de insumo implementado a través del Presupuesto por Resultados (PpR)
en donde cada producto que se desee adquirir debe contener un cédigo de
insumo. Este ante proyecto se unifica junto con el de todas las dependencias
del Ministerio de Finanzas Publicas y se envia al Congreso de la Republica de
Guatemala para su aprobacion, si el presupuesto no es aprobado se mantiene

vigente el presupuesto del afio anterior.

Para elaborar el presupuesto, se deben definir los bienes o servicios que
prestaran a la poblacién en el ejercicio fiscal que se estd presupuestando; los
bienes y servicios constituyen los programas. Los programas agrupan todas las
actividades necesarias para que las entidades publicas cumplan con los
objetivos planteados en la elaboracion de cada presupuesto y a cada una de
estas actividades, se asigna el gasto a través de los llamados renglones

presupuestarios.
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Al iniciar a ejecutar el presupuesto de gasto publico se debe enviar una
programacion por cuatrimestre y una programacion mensual de las compras a
realizar, previamente aprobado el Plan Anual de Compras y Contrataciones y el
presupuesto que asignen de acuerdo a lo solicitado se le llama cuota, este lo
asignan por grupo de gasto y se podrd ir comprando de acuerdo a los renglones
gue uno tenga asignados en el presupuesto inicial. Estos renglones donde
pertenece cada bien o servicio estan ordenados en el Manual de Clasificaciones
Presupuestarias para el Sector Publico de Guatemala, segun Acuerdo
Ministerial NUmero 291-2012.

La adquisicion de bienes o servicios por las diferentes modalidades de
compra se establecieron anteriormente y estas son incluidas en el Plan Anual

de Compras y Contrataciones para la correcta ejecucion del gasto publico.

Si no hubiese disponibilidad de presupuesto en algun renglén que se
desea utilizar para realizar una compra, se debe efectuar una modificacién
presupuestaria la cual es el traslado de la cantidad econémica de un renglén
presupuestario a otro y esta tiene un periodo para ejecutarse de
aproximadamente un mes para concluir el proceso y de esta forma se podra

realizar la compra.

La cantidad de materia prima que se puede adquirir esta relacionada
directamente con el techo presupuestario asignado por la Direccién Financiera
del Ministerio de Finanzas Publicas. Esta Direccion establece el monto superior
para erogar dinero y con autorizacion del Ministro de Finanzas Publicas es
posible realizar compras valoradas en millones de quetzales. Estas deben de
tener el sustento legal y realizar toda la gestién por medio del portal electrénico
de Guatecompras, para establecer una compra transparente y eficaz que

beneficie los intereses del Taller Nacional de Grabados en Acero.
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De esta manera es como se sustenta la adquisicion proyectada en este
documento para el Taller Nacional de Grabados en Acero, aplicando los
procedimientos establecidos actualmente es posible adquirir las cantidades de

materia prima maxima establecidas en el capitulo anterior.

4.3. Aplicacion del céalculo teorico del nivel de re-pedido en los

distintos regimenes de compra segun la Ley

Para la aplicacion del calculo numérico de re-pedido de materia prima se
utilizardn las cantidades de especies fiscales solicitadas por el cliente con la
sumatoria de una cantidad de ventaja o merma del diez por ciento de la

cantidad total para la produccién de las especies fiscales.

Estas seran calculadas en el régimen de licitacion y compra directa,
segun la Ley de Contrataciones del Estado. Siendo estas las mas aplicadas

actualmente en los procedimientos de compra.

El régimen de Contrato Abierto no es posible aplicarlo debido a que es
necesario segun la Ley que dos o mas instituciones del Estado soliciten al
Ministerio de Finanzas Publicas la celebracion de un Contrato Abierto para
adquirir bienes y suministros de una forma mas eficiente, debido a esto no se

tomara en cuenta este régimen.

En la siguiente tabla se aplica la adicion de una cantidad del diez por
ciento de ventaja por motivo de desperdicio o errores que pudieran suceder
durante el proceso de produccion de las diferentes especies fiscales a la

cantidad de producto terminado solicitada por el cliente:
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Tabla XXI. Cantidad de materia prima con ventaja anual

Tipo de Materia Prima Cantidad a utilizar

Papel para impresion de

protocolo 275 000
Papel para  Timbres
Fiscales 42 900
Papel para impresion de
timbres  de Colegios 33 000

Profesionales.

Fuente: elaboracion propia.

Se aplicara la siguiente férmula para el célculo numérico de cantidad de
re-pedido

N.R.= Planificado < R
T Ciclo NR
El valor numérico de planificado sera sustituido por la cantidad de pliegos
a utilizar para cada proceso de impresion. El valor numérico del ciclo es variado
porque depende de la cantidad de entregas que requiera el cliente del producto

terminado, este se especificara en cada calculo segun cada especie fiscal.

Para el coeficiente Ryr se utilizara el promedio de compras por parte del

proveedor, segun las diferentes modalidades de compra.

Se usaran dos compras para este calculo aplicando lo establecido en la

Ley de Contrataciones del Estado, la cual establece que su pueden utilizar una
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compra directa y una compra bajo el régimen de licitacion, los cuales nos daran

un tiempo promedio de ingreso de materia prima aproximado a la realidad.

R

Compra directa+ régimen de licitacién)

NR= ( Cantidad de compras

1 mes +6 meses
)=3,5

RNR= ( 2

Una vez encontrado el coeficiente Ryr se puede continuar con el calculo
de la cantidad de re-pedido para cada especie fiscal aplicando diferente valor

numeérico para cada ciclo.

o Papel protocolo

N.R = Planificado < R
T Ciclo NR

_ ( 275 000 pliegos

10 meses )x 3,5 meses

N.R.=96 250 pliegos

El momento de realizar una solicitud de compra para papel protocolo es

cuando la existencia sea de 96 250 pliegos.
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o Papel para timbres fiscales

N.R.= Planificado < R
T Ciclo NR

42 900 pliegos
11 meses

N.R.= ( ) x 3,5 meses

N.R.=13 650 pliegos

El momento de realizar una solicitud de compra para la impresién de

timbre fiscal es cuando la existencia de papel sea de 13 650 pliegos.

o Papel para timbres de colegios profesionales

N.R = Planificado <R
S Ciclo NR

33 000 pli
R = ( pliegos

)x 3,5 meses
8 meses

N.R.=14 437,5 =14 438 pliegos
El momento de realizar una solicitud de compra para la impresién de
timbres de colegios profesionales es cuando la existencia de papel sea de

14 438 pliegos.

Para resumir los célculos numéricos anteriores se presenta la siguiente

tabla:
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Tabla XXIl. Cantidad de re-pedido para impresiéon de especies fiscales

Tipo de Materia | Cantidad a utilizar Cantidad de re-
Prima pedido

Papel para

impresion de | 275 000 pliegos 96 250 pliegos
Protocolo

Papel para timbres | 42 900 pliegos 13 650 pliegos
fiscales

Papel para

impresién de | 33 000 pliegos 14 438 pliegos
timbres de colegios

profesionales.

Fuente: elaboracion propia.

La aplicacion de compra directa segun la Ley de Contrataciones del
Estado establece que solamente se pueden adquirir bienes y suministros hasta
un monto maximo de Q. 90 000,00. Por lo que este tipo de compra se podra
realizar una vez al afilo para cada tipo de papel segun sea la solicitud del
cliente. Solamente habria que tomar en cuenta el tiempo que establece la Ley
en el tiempo de publicaciones y entregas por parte del proveedor, esto se

realizara graficamente al finalizar este capitulo.

4.3.1. Calculo del nivel maximo de materia prima a adquirirse

El nivel maximo es el establecimiento de un limite superior en la cantidad

de materia prima solicitada para la impresién de los distintos tipos de especies
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fiscales, para evitar un excesivo inventario de inventario dentro del almacén de

materiales y suministros.

Para realizar el calculo del maximo de papel necesario para el proceso

de impresion de especies fiscales se utilizara la siguiente férmula:

Planificado
Nmax= | —Gigg— ) *Rnmax

La cantidad numérica a utilizar para sustituir en el dato de planificado
seran las utilizadas para cada proceso de impresion. El valor numérico del ciclo
es variado porque depende de la cantidad de entregas que requiera el cliente
del producto terminado, este se especificara en cada calculo segun cada

especie fiscal.

Segun las especificaciones dadas por el proveedor de materia prima, el
coeficiente de papel Rymax contiene preservantes que lo mantienen en buenas
condiciones bajo medidas ambientales controladas como luz, humedad, polvo e

insectos en tiempo promedio de 12 meses.

Se tienen los siguientes datos:

o Planificado=determinado por el cliente
o Ciclo= entregas solicitadas por el cliente
o Rnmax= especificaciones técnicas de materia prima
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o Papel protocolo

Planificado
Nmax= | —Gigg ) *Rimax

275 000 pliegos
max— (

10 meses ) x12 meses

Nmax= 330 000 pliegos

El limite maximo solicitada por el departamento de produccion para la

impresion de papel protocolo es el de 330 000 pliegos de papel.

. Timbre Fiscal

Planificado
Nmax= | —Gigg ) *Rnmax

42 900 pliegos
max— (

) x12 meses
11 meses

Nmax= 46 800 pliegos

El limite maximo solicitada por el departamento de produccion para la

impresion de timbres fiscales es el de 46 800 pliegos de papel.

o Timbres de colegios profesionales

Planificado
Nmax= | —Gigg ) *Rnmax
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33 000 pliegos
8 meses

Nmax= ( )X12 meses

Nmax= 49 500 pliegos

El limite maximo solicitada por el departamento de produccion para la
impresion de papel protocolo es el de 49 500 pliegos de papel.

4.3.2. Calculo del nivel minimo de materia prima a adquirirse

La cantidad minima o stock de seguridad(S S) establece el limite inferior
que se debe de tener dentro del almacén de materiales y suministros de papel
para la impresién de especies fiscales, para asi cumplir con la demanda

establecida por el cliente en los plazos estipulados por el mismo.

Esta cantidad se encuentra utilizando la siguiente formula:

S.5.= < Plani.ficado> % Res
Ciclo
La cantidad numérica que sustituye el dato de planificado es la cantidad
solicitada por el cliente para la impresion de las diferentes especies fiscales. El
valor numérico del ciclo es variado porque depende de la cantidad de entregas
gue requiera el cliente del producto terminado, este se especificara en cada

calculo, segun cada especie fiscal.

El coeficiente de Rgg se encuentra aplicando la siguiente formula:

Promedio de tiempos de entrega)

Rss=periodo mas tardlo-( Cantidad de compras
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Para el célculo de promedio de entrega se aplicardn dos modalidades de
compra. Una compra directa y una por régimen de licitacion, las cuales darian
un estimado real de un rango de tiempo de recepcion de materia prima por
parte del proveedor, segun lo establece la Ley de Contrataciones del Estado.

Asimismo, la cantidad de compras seria de dos.

El periodo mas largo en este caso se tomaria como el de un régimen de

licitacion el cual tiene una duracion aproximada de seis meses.

Sustituyendo los datos se obtiene lo siguiente:

Promedio de tiempos de entrega>

Rss=Periodo mas tard|0-< Cantidad de compras

. , Compra directa+ régimen de licitacion
Promedio de tiempos de entrega=

Cantidad de compras

1 mes +6 meseS)

Promedio de tiempos de entrega= ( >

=3,5
Rss=Periodo mas tardio-(3,5)
Rss=6 meses-(3,5)=2,5 meses

Una vez obtenido el coeficiente Rgg se procede a calcular el minimo para

cada tipo especie fiscal.
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o Papel protocolo

S.S.= Planificado < R
s Ciclo SS

275 000 pliegos
10 meses

S.S.= ( )x 2,5 meses

S.S.=68 750 pliegos
La cantidad minima o inventario de seguridad dentro del Taller Nacional

de Grabados en Acero, para la impresion de papel protocolo es de 68 750

pliegos.

° Timbre fiscal

SS= Planificado < R
e Ciclo SS

42 900 pliegos
11 meses

S.S.= ( )x 2,5 meses

S.S.=9 750 pliegos

La cantidad minima o inventario de seguridad dentro del Taller Nacional

de Grabados en Acero, para la impresion de timbre fiscal es de 9 750 pliegos.

o Timbre de colegios profesionales
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S.S.= Planificado < R
= Ciclo SS

33 000 pliegos
8 meses

S.S.= ( )x 2,5 meses

S.5.=10 312,5 =10 313 pliegos

La cantidad minima o inventario de seguridad dentro del Taller Nacional
de Grabados en Acero, para la impresién de timbre de colegios profesionales es
de 10 313 pliegos.
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4.4. Gréafica del modelo parala compra de materia prima de seguridad

Figura 9. Grafica de modelo de inventario de planeacion de

requerimiento de materiales para papel protocolo

Cantidad Papel Protocolo
Consumida

Existencia Maxima

330,000 pliegos

Consumo de
Existencia de materia prima

materia prima

Punte de solicitud
de materia prima
§ Nivel de re-pedido

96,250 pliegos

Stock de Seguridad (S.S.)
Existencia Minima
68.750 pliegos

>

Tiempo (meses)

Tiempo de
entrega sedgtin
regimen e
adquisicion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 10. Grafica de modelo de inventario de planeacion

requerimiento de materiales para timbre fiscal

Cantidad

Consumida

Timbre Fiscal
Existencia Maxima
XA £ 34 £ 7 MY T
Existencia de

/

materia prima

Punto de solicitud
de materia prima

Consumo de
materia prima

I e ——

oy

13.650 pliegos

Nivel de re-pedido

Stock de Seguridad (S.S.)
Existencia Minima

9,750 pliegos

3.5 meses

Tiempo de
entrega se.?an
regimen de
adquisicion |

>

Tiempo (meses)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 11. Grafica de modelo de inventario de planeacion
requerimiento de materiales para timbre de colegios
profesionales

Cantidad
Consumida
Timbre de Colegios Profesionales
Existencia Maxima
e R T
Consumo de \
Existencia de materia prima

materia prima

Punto de solicitud
de materia prima

Nivel de re-pedido

14,438 pliegos

Stock de Seguridad (S.S.)
Existencia Minima

10,313 pliegos

>

Tiempo (meses)

Fuente: elaboracion propia
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5.  ANALISIS FINAL DEL ESTUDIO DE RE-PEDIDO DE
MATERIA PRIMA

La finalidad de un estudio de re-pedido es marcar un nivel en el inventario
de un insumo que sefale la necesidad de realizar una solicitud de orden de
compra para tener abastecido el almacén de dicho insumo, dentro de una
institucion del Estado la aplicacion de este estudio esta normada por la Ley de
Contrataciones del Estado, la cual dicta modalidades de compra y periodos de
tiempo establecidos para adquirir los bienes o servicios que las instituciones
gubernamentales necesiten. Debido a ello, la aplicacibn de un calculo de
cantidad de re-pedido aplicado a las diferentes modalidades de compra
establecidos en la Ley de Contrataciones del Estado expuesto en el capitulo
anterior, en donde se adiciona un porcentaje como merma para el
departamento de produccion, por motivo de pérdida de materia prima durante el
proceso de impresion de las diferentes especies fiscales, es necesario incluirlo

para encontrar una cantidad adecuada para este tipo de estudios.

5.1. Proyeccion de la compra de materia prima para el primer

cuatrimestre del afio 2014

El prondstico es la base de la planeacion de cualquier empresa, ya sea a
corto, mediano o largo plazo. Dentro del Taller Nacional de Grabados en Acero
los prondsticos o proyeccion de compra son supuestos de la adquisicion que se
debe de tener para suplir las necesidades de especies fiscales solicitadas por el
cliente. Sin embargo, estas son fluctuantes y el cliente es el que determina la

cantidad final que necesite anualmente.
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Se elaborara la tabla de datos de entrega de 2013 para realizar su grafica.

Tabla XXIll. Consumo de papel protocolo para el 2013

Mes Ano 2013
Enero 0
Febrero 6 441
Marzo 13 000
Abril 22 050
Mayo 0
Junio 72 300
Julio 65 725
Agosto 0
Septiembre 0
Octubre 48
Noviembre 9 200
Diciembre 56 625

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 12. Gréfica de consumo de materia prima para impresién de

papel protocolo

Papel Protocolo
72300

65725

4

Consumo mensual
de papel

& Afo 2013

Q200
prAaviv)

0 nAQ‘
L 4 4 SO

10 15
Meses del 2013

Fuente: elaboracion propia.

Como se puede observar en la grafica, se tiene un comportamiento
creciente, por ello se puede determinar que el andlisis primario del prondstico
es que el consumo de papel para la impresion de papel protocolo pertenece a

las familias ascendentes.
El analisis secundario segun el calculo matematico consiste en efectuar
el prondstico de evaluacion, para lo cual se utiliza la féormula de la ecuacién

lineal y=a+b*r. La cual da un resultado de cada incognita de la siguiente

manera:

a=6,30 b=736,06 r=0,2177
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Con estos datos, se procede a tabular la proyeccion de compra para el
primer cuatrimestre de 2014 de compra de papel protocolo, el cual se muestra

en la siguiente tabla:

Tabla XXIV. Proyeccion de compra teorica en la adquisicion de materia
prima del primer cuatrimestre de 2014, para impresion de

papel protocolo

Mes Proyeccién
Enero 24 702
Febrero 25438
Marzo 26 174
Abril 26 910

Fuente: elaboracion propia.

Como resultado del analisis numérico se encontraron las cantidades
descritas anteriormente como las proyecciones de compra para el primer
cuatrimestre de 2014, estos son solamente calculos estimados de consumo
debido a que el dato final lo proporciona el cliente, sin embargo, se recomienda

utilizar los calculados en este estudio.

Tabla XXV. Consumo de timbre fiscal para el 2013

Mes Afo 2013
Enero 4 527
Febrero 7071
Marzo 717
Abril 4 334

118



Continuacion de tabla XXV.

Mayo 0
Junio 8 501
Julio 1310
Agosto 7931
Septiembre 0
Octubre 26 849
Noviembre 0
Diciembre 0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 13. Gréfica de consumo de materia prima para impresién de
timbre fiscal

Timbres Fiscales

30000

25000
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Consumo mensual 15000

de papel 8501 7931
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0
6

Meses del 2013

Fuente: elaboracion propia.
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Segun la grafica se puede observar un comportamiento similar de
entregas en los diferentes meses del afio, por ello se puede determinar que el
analisis primario del prondstico es que el consumo de papel para la impresion

de timbres fiscales pertenece a la familia ciclica.

El analisis secundario segun el calculo matematico consiste en efectuar

el prondstico de evaluacion, para lo cual es necesario tabular la siguiente tabla

de datos:

Tabla XXVI. Proyeccion de compra tedrica en la adquisiciéon de
materia prima del primer cuatrimestre del 2014, para
impresién de timbre fiscal

Mes 2013 Xhor indice Proyeccion
Enero 4 527 8514 1,32 5990
Febrero 7071 4 008 0,62 4 405
Marzo 717 3 147 0,49 351
Abril 4 334 8713 1,35 5 869
Mayo 0 7 851 1,22 |-
Junio 8 501 6 434 1,00 |-
Julio 1310 5312 083 |-
Agosto 7931 9 263 144 |-
Septiembre 0 64 001 |-
Octubre 26 849 19124 297 | -
Noviembre 0 3 959 062 |-
Diciembre 0 834 0,13 |-

Fuente: elaboracion propia.
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Xvert= 6435,041667

o Siendo el Xhor el promedio de consumo horizontal
o El Xver el promedio de consumo vertical

P . L . .. Xhor
o El indice estacional es el n-ésimo mes y se encuentra asi:

ver
Como resultado del andlisis numérico se encontraron las cantidades descritas
anteriormente como las proyecciones de compra para el primer cuatrimestre del
afo 2014, estos son solamente célculos estimados de consumo debido a que el
dato final lo proporciona el cliente; sin embargo, se recomienda utilizar los

calculados en este estudio.

Tabla XXVII. Consumo de timbre de colegios profesionales, para el
2013

Mes 2013
Enero 0
Febrero 0
Marzo 0
Abril 0
Mayo 935
Junio 0
Julio 1450
Agosto 12 000
Septiembre 2870
Octubre 39
Noviembre 4 535
Diciembre 365

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 14. Gréafica de consumo de materia prima para impresién de
timbre de colegios profesionales
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de papel 6000

Fuente: elaboracion propia.

Como se puede observar en la gréfica, se tiene un comportamiento
creciente, por ello se puede determinar que el andlisis primario del prondstico
es que el consumo de papel para la impresidon de timbres de colegios

profesionales pertenece a las familias ascendentes.
El analisis secundario segun el calculo matematico consiste en efectuar
el prondstico de evaluaciéon, para lo cual se utiliza la férmula de la ecuacion

lineal y=a+b*r. La cual nos da un resultado de cada incégnita de la siguiente

manera:

a=2619,21 b=-26,71 r=0,0521
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Con estos datos se procede a tabular la proyeccion de compra para el
primer cuatrimestre del 2014 de compra de papel para timbres de colegios

profesionales, el cual se muestra en la siguiente tabla:

Tabla XXVIII. Proyeccion de compra tedrica en la adquisicion de
materia prima del primer cuatrimestre del 2014, para

impresién de timbre de colegios profesionales

Mes Proyeccion
Enero 1952
Febrero 1925
Marzo 1899
Abril 1872

Fuente: elaboracion propia.

Como resultado del andlisis numérico, se encontraron las cantidades
descritas anteriormente como las proyecciones de compra para el primer
cuatrimestre del 2014, estos son solamente célculos estimados de consumo
debido a que el dato final lo proporciona el cliente; sin embargo, se recomienda

utilizar los calculados en este estudio.
5.2. Aplicacién del estudio de la cantidad 6ptima de re-pedido de
materia prima a una grafica de planificaciéon del requerimiento de

materiales

La cantidad de materia prima optima es aquella cuantia numérica que se

recomienda tener para manejar un costo de produccion donde no se tenga
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perdida y la ganancia sea maxima, tomando en cuenta todos los gastos que
lleva la impresién de las especies fiscales tratadas en este documento.

Para encontrar una cantidad Optima de materia prima se aplicara la

siguiente formula:

Qoptimo= (2xstock de seguridad)+nivel de reorden

Esta formula se aplicara para cada especie fiscal, sin embargo, es

importante mencionar que la cantidad total de especies fiscales las determina el
cliente. Este calculo numérico solo sera una guia para demostrar graficamente
la aproximacion que se tienen la cantidad éptima a la solicitada por el cliente.
o Papel protocolo

Qoptimo= (2xstock de seguridad)+nivel de reorden

Qoptimo= (2x68 750)+96 250

Qoptimo= 233 750 pliegos

La cantidad 6ptima recomendada para la impresion de papel protocolo es
de 233 750 pliegos.
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Figura 15. Grafica de cantidad 6ptima en impresion de papel protocolo
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Fuente: elaboracion propia.

. Timbre fiscal

Qoptimo= (2xstock de seguridad)+nivel de reorden

Qoéptimo= (2x9 750)+13 650

Qéptimo= 33 150 pliegos

La cantidad éptima recomendada para la impresion de timbre fiscal es de
33 150 pliegos.
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Figura 16. Grafica de cantidad 6ptima en impresion de timbre fiscal
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Fuente: elaboracion propia.

o Timbre de colegios profesionales

Qoptimo= (2xstock de seguridad)+nivel de reorden

Qoptimo= (2x10 313)+14 438

Qoptimo= 35 064 pliegos

La cantidad éptima recomendada para la impresion de timbre fiscal es de
35 064 pliegos.
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Figura 17. Gréfica de cantidad Optima en impresion de timbre de
colegios profesionales
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Fuente: elaboracion propia.

Los resultados del calculo numérico se comparan en la siguiente tabla
para establecer la diferencia entre una cantidad 6ptima numérica y la solicitada

por el cliente.
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Tabla XXIX. Cantidad 6ptima de compra paralaimpresion de

especies fiscales

Cantidad solicitada por | Cantidad Optima segun
el cliente calculo numérico

Papel protocolo 250 000 233 750

Timbre fiscal 39 000 33150

Timbre de  colegios

profesionales 30 000 35 064

Fuente: elaboracion propia.

El célculo numérico da un resulta aproximado a la cantidad solicitada por
el cliente, por lo que es posible concluir que los resultados pueden ayudar a la
disminucién de un inventario de materia prima alto y asi realizar una correcta

ejecucion del gasto publico.

5.3. Desarrollar la politica de la mejora continua en la planificacion del
requerimiento de materiales, para el Taller Nacional de Grabados

en Acero

Una politica de mejora continua es una herramienta para mejorar la
eficacia del sistema que se utilice aplicando la politica de calidad, los objetivos
de calidad, los resultados de las verificaciones de inspeccion, el analisis de los

datos, las acciones correctivas y preventivas y la revision de la Direccion.
El Taller Nacional de Grabados en Acero no debe de implementar ningun

proceso adicional que solamente obstaculice los procedimientos de compra, el

punto clave es revisar la relacion reciproca que existen entre los procesos,

128




asegurando que estos contribuyan a una mejora constante. Los datos
resultantes de cada proceso deben ayudar a corregir y mejorar los procesos
siguientes y asi seguir mejorando al momento de obtener una planificacién de

requerimiento de materiales.

La mejora continua es una filosofia importante que se debe de aplicar
debido a que puede ayudar a mejorar la calidad del producto terminado al
mismo tiempo que optimiza el proceso productivo del mismo. La obtencion de
una reduccion de costos de produccion beneficia directamente al Gobierno para
destinar el presupuesto a otras Ministerios que lo puedan aprovechar de mejor
manera. Se deben de aplicar las siguientes caracteristicas a los procesos

actuales de compra:

o Un proceso documentado: todas las personas involucradas en el proceso
deben de conocerlo de principio a fin, para aplicarlo correctamente.

o Sistema de medicion: para la determinacion de los resultados obtenidos
con los planificados o un nivel de satisfaccion por parte del cliente.

o Participacion: de todo el personal o solamente de algunas personas
relacionadas directamente con el proceso, ya que estas personas son las
involucradas diariamente con el sistema las cuales deben de lidiar con

las virtudes y defectos del mismo.

Para promover la mejora continua es necesario la aplicacion de una
metodologia de planificar-hacer-verificar y actuar, asimismo una serie de
herramientas de seguimiento y medicion de los resultados para permitir la
verificacion entre lo planificado y lo ejecutado, asi como las oportunidades de
mejora para optar a toma de decisiones y acciones de mejora que permitan
alcanzar los resultados esperados y satisfaccion por parte del cliente final y una

disminucion en el gasto publico.
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La mejora continua de le eficiencia se puede alcanzar en la medida que

se apliqguen y se le dé un seguimiento a:

o Politica de calidad

o Objetivos de calidad

o Objetivos de proceso

o Resultados de auditoria de procesos
o) Andlisis de datos

o Acciones correctivas y preventivas

o Revision por la Direccion

La metodologia planificar-hacer-verificar y actuar es adoptado por la
familia de la Organizacién Internacional de Estandarizaciéon (ISO)
especificamente de la Norma ISO 9000, debido a que es una herramienta
simple comunmente utilizada para que las actividades de los procesos se
puedan realizar de una manera mas organizada eficaz, a través de fortalecer la

planificacion, medicion y toma de decisiones.
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Figura 18. Grafica del circulo de calidad aplicable al Taller Nacional de
Grabados en Acero
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Fuente: elaboracion propia.
La aplicacion de la metodologia planificar-hacer-verificar y actuar para
una planificacion de requerimiento de materiales se puede resumir de la
siguiente manera:

Planificar

Determinar de:
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Red de procedimiento para la adquisicion de bienes o servicios.
Autoridades dentro del sistema.

Politica y objetivos de calidad.

Estructura y definicion de la documentacion del procedimiento de
compra.

Conformacién de equipos de trabajo para la documentacion y validacion

de los procedimientos determinados para los procesos.

Hacer

Capacitacion al personal involucrado en las mejoras a implementar y
sobre los controles a utilizar.

Establecimiento de canales de comunicacion con los clientes internos
(solicitantes de compras) y clientes finales.

Implementar los procedimientos, criterios y herramientas establecidas

durante la planificacién.

Verificar

Seguimiento y medicion de la planificacion de requerimiento de

materiales, segun los indicadores y en funcién de los resultados esperados.

Actuar

Aplicacion de:

Acciones correctivas

Acciones preventivas
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o Planes de mejora

La aplicacion permanente de una metodologia planificar-hacer-verificar y
actuar en cada proceso permitirh mejorar continuamente el desempefio dentro

del Taller Nacional de Grabados en Acero.

5.4. Evaluacion de los indicadores de nivel de re-pedido de materia

prima

Los indicadores son resultados numeéricos o datos que permiten cuantificar
de manera objetiva los sucesos productos para respaldar la toma de decisiones.
Entre las propiedades de un buen indicador estan la disponibilidad,

especificidad, sensibilidad, confiabilidad y el alcance.

La disponibilidad de los indicadores se refiere a la obtencion de datos
fundamentales para la construccion del mismo, los cuales deben de ser de facil

acceso y sin ninguna restriccion.

La especificidad se refiere a que si un indicador no evalda lo que
verdaderamente debe de evaluar, su valor es limitado, debido a que no permite
una efectiva estimacién de la situacion al reflejar las caracteristicas que pueden

pertenecer a otro proceso paralelo o que obstruya el flujo del mismo.
La sensibilidad de un indicador es la de estar preparado para identificar

diferentes escenarios con diferentes peculiaridades, independientemente de la

magnitud que puedan repercutir en el estudio realizado.
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El alcance de un indicador debe de condensar el mayor nimero de
situaciones o de distintos elementos que afectan las circunstancias descritas

por el mismo indicador.

Para la aplicacion de indicadores dentro un estudio de planificacion de
requerimiento de materiales, especificamente en el calculo numeérico del nivel
de re-pedido de materia prima para los distintos tipos de especies fiscales que
se imprimen dentro del Taller Nacional de Grabados en Acero se debe de
contemplar e integrar el uso de un indicador de eficiencia debido a que la
misma permite encontrar resultados dados en unidades producidas por

recursos utilizados con respecto a lo proyectado.

La matriz del indicador se describe de la siguiente manera:

o Nombre: impresion de papel protocolo

o Formula: indicador de eficiencia ( CZ::;'::Z:;:iﬁ;iﬁ;:?;::;:za) x100

o Unidad: por ciento %

o Sentido: creciente

o Fuente de informacién: 6rdenes de trabajo, requisiciones de materiales,

entregas parciales al cliente.
o Frecuencia de la toma de datos: bimestral
o Valor de actualidad (capacidad): desconocido
o Valor de potencialidad: 75 %
o Meta: 90 %
o Frecuenta de analisis: semestral
o Responsable de andlisis: direccién, encargado de almacén, ingeniero

asesor del proyecto.
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Esta misma matriz se utilizard para cada proceso productivo de
impresion de especies fiscales, siendo la misma férmula y la misma meta. Esto
se observara en el nivel de re-pedido de cada solicitud de impresion de las
especies fiscales, debido a que todos los calculos son subsecuentes de la

solicitud original emitida por el cliente.

Con este indicador se espera detener el porcentaje de merma de
produccion que se tiene actualmente dentro del Taller Nacional de Grabados en
Acero. Asimismo, el evaluador del indicador debe de ser un diagrama de
procesos del proceso de impresion de especies fiscales, debido a que este
permite seguir un orden y control de cada uno de los procesos, facilitando la
desfragmentacién de la evaluacion del indicador en fases con la posibilidad de

crear medidas de control en cada una de las mismas.

Para mejorar el proceso en si y reducir la merma generada actualmente,
se recomienda realizar un diagrama de procesos del procedimiento de
impresion de especies fiscales, previo a la implementaciéon de una planificacién
de requerimiento de materiales para visualizar efectivamente un cambio y/o
mejora en la utilizacion de la materia prima y a la vez sugerir acciones
correctivas, a fin de mejorar el proceso productivo de impresién de especies

fiscales.
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6. APLICABILIDAD DE LA RESPONSABILIDAD SOCIAL
EMPRESARIAL

La responsabilidad social empresarial es un compromiso adquirido por
parte de las empresas dedicadas a la generacion de capital o a generar
ingresos a un solo grupo social que en este caso serian los duefios. Este
compromiso es de manera voluntaria y busca el incremento de programas

sociales, econémicos, ambientales entre otros que afectan a la sociedad.

De la misma manera, el Gobierno funciona como una organizacion a
diferencia existente entre una empresa de lucro y el Gobierno es el papel que
toma de soberania para velar por la elaboracion y cumplimiento de las leyes, la
practica de su autoridad judicial, el interés publico y a cumplir las obligaciones

adquiridas con el pueblo.

El Gobierno en funcion de Estado debe de cumplir con el principio de
responsabilidad social; rindiendo cuentas transparencia, respeto a las leyes,

fomentando un civismo en todo el pais.

Por ello, se entiende que el Gobierno esta en toda su obligacién de
aplicar la responsabilidad social empresarial en todos los niveles jerarquicos y

ministerios que tiene.

Sin embargo, al tratarse de propiamente del Taller Nacional de Grabados
en Acero la responsabilidad social empresarial se aplica solamente a la
utilizacién del desperdicio o sobrantes de papel que se tiene en cada proceso

de produccién. Estos sobrantes terminan situados en una habitacion ubicada en
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el departamento de produccion, donde se depositan todos los sobrantes de
papel que se tengan, una vez en esta habitacion se procede a contactar a
empresas recicladoras para utilizar estos sobrantes. Los ingresos percibidos
son utilizados para la compra de uniformes para el personal del departamento
de produccién, segun el pacto colectivo de condiciones de trabajo del Ministerio
de Finanzas Publicas.

Una de las medidas de seguridad que se cuenta para la impresion de
especies fiscales es el tamafio de los pliegos de papel para la impresion de
cada especie fiscal, debido a que estos se cortan parcialmente a modo de
entregar formas completas con un numero determinado por el cliente de
estampillas en cada forma, de esta manera, en cada corte parcial no existe
sobrante de papel para especies fiscales, manteniendo asi un resguardo total
de las mismas durante todo el proceso de impresion.

La aplicabilidad de un programa de responsabilidad social empresarial
dentro del Taller Nacional de Grabados en Acero, se puede lograr a través de la
utilizacion del papel sobrante de los diferentes procesos de impresion que se
realizan, sin embargo, el actual uso que se le da a los ingresos generados por
la venta de este papel sobrante se podria considerar como un programa de
responsabilidad social empresarial, debido a que con ello se logra evitar el
gasto publico adquiriendo por este medio la adquisiciébn de uniformes para el

personal de produccion.

El fin de la responsabilidad social empresarial es el de bridar apoyo
econdémico y sostenible a un grupo social, sin embargo, por este medio dicho
dinero presupuestado para compra de uniformes puede ser destinado a otras

areas mas necesitadas del Gobierno.
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6.1. Célculo del sobrante de materia prima de los trabajos de

impresion de especies fiscales

Durante la impresion de las diferentes especies fiscales se realizan cortes
parciales a los pliegos de papel adquiridos al proveedor para obtener las formas
requeridas por el cliente. Sin embargo, parte de las medidas de seguridad del
proceso de impresion de las diferentes especies fiscales es la de no dejar
sobrantes de papel para que estos no salgan fuera de las instalaciones del

Taller Nacional de Grabados en Acero.

Dentro de los distintos tipos de papeles comerciales que existen en el
mercado se pueden encontrar en medidas consideradas estandar para la venta
en general, estas medidas pueden variar entre las veintitrés a veintiséis
pulgadas de ancho por treintaicinco y treintaicuatro pulgadas de largo
respectivamente. Por lo tanto, para brindarle mayor seguridad al proceso de
impresion de especies fiscales se utilizan medidas de pliegos de papel
diferentes para que no se obtengan sobrantes de estas. Dichas medidas se
describen graficamente de la siguiente manera debido a que cada especie fiscal
utiliza distinto tamafio de pliego de papel, asi mismo se describen los cortes
parciales que sufren estos para entregar al cliente las formas solicitadas segun

sus especificaciones.

e Papel protocolo

Se adquieren pliegos con medidas de 26 %2 pulgadas de ancho por 35 Y2
pulgadas de largo, después del corte parcial se reduce a ocho formas por

pliego. En este proceso de impresion los cortes parciales no generan sobrantes

por lo que genera una medida de seguridad mas al proceso de impresion.
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Figura 19. Gréfica de cortes parciales y finales para impresion de papel

protocolo
Papel Protocolo
- | --_ __ Corte Parcial
(o]
AN
1 1 1
35 1/2”
Fuente: elaboracion propia.
) Timbre fiscal

Este papel se adquiere en pliegos con medias de 23 Y% pulgadas de
ancho por 31 Y pulgadas de largo, luego se realizan los cortes parciales para
entregar 6 formas al departamento de produccién para la impresién de los
timbres fiscales de diferentes denominaciones. Este proceso lleva un segundo
corte parcial, el cual se realiza después del proceso de perforacion de la
palabra “FISCAL” en la unidad de perforado. Este corte parcial reduce dos

pulgadas de largo cada forma, este sobrante de material es resguardado.

Por ultimo, se tiene el corte final en el cual quita una pulgada de largo,
este sobrante es juntado con el sobrante del segundo corte parcial y juntos se

queman en el incinerador ubicado en el tercer nivel de esta dependencia.
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Manteniendo asi un nivel de sobrante de materia prima en cero, para garantizar

la seguridad del proceso de impresion de los timbres fiscales de diferentes

denominaciones.

Figura 20. Gréfica de cortes parciales y finales para impresion de
timbre fiscal
Timbres Fiscales
. Corte Final
N
~ | &~ i
N | vensen————— o 6 6 0w .
Q 1er. corte parcial
---------------------- ~2do. corte parcial
31 1/2"
Fuente: elaboracion propia.
o Timbres de colegios profesionales

La adquisicién de los pliegos de papel para esta especies fiscal se

compran con medidas de 23 % pulgadas de ancho por 31 % pulgadas de largo;

posteriormente, se realiza un corte parcial para dividir los pliegos de papel en

ocho formas.
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Por ultimo, se realiza un corte final en donde se quita una pulgada de
ancho a las formas de los timbres de colegios profesionales segun la solicitud
de cliente, este sobrante es reunido con el material que resulto mal impreso
durante el proceso de impresion y es incinerado en el tercer nivel de esta

dependencia.

Figura 21. Gréfica de cortes parciales y finales para impresion de

timbre de colegios profesionales

Timbres de Colegios Profesionales

1er. corte parcial
Corte Final

23 1/2”

311/2" |

Fuente: elaboracion propia.

De esta manera se reitera las medidas de seguridad en el proceso de
impresion de especies fiscales, dandole un procedimiento de destruccién a los
sobrantes de papel manteniendo asi el resguardo total de la materia prima
durante todo el proceso de impresion. Esto satisface al cliente brindandole la
seguridad que no existe manera de duplicar las especies fiscales impresas

dentro del Taller Nacional de Grabados en Acero.
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6.2. Implementacion de medidas de reciclaje de la materia prima
sobrante

El reciclaje es el proceso de recuperacion de papel ya utilizado para
convertirlo en otros productos de papel. Actualmente el papel sobrante que se
maneja de los diferentes trabajos de impresion que realiza el Taller Nacional de
Grabados en Acero es almacenado en una habitacién en el departamento de
produccion, dichos sobrantes son vendidos y con ese dinero se adquieren
uniformes para el departamento de produccién. En un sentido se puede decir
gue actualmente se utiliza el papel sobrante en forma de reciclaje al venderse y
utilizarse esos recurso econdmicos para la adquisicion de bienes sin la

utilizacién del dinero del presupuesto nacional.

Otra media de reciclaje que se recomienda implementar es la de utilizar
cajas de recepcion de papel en areas administrativas de esta dependencia,
para captar todo el papel que se pretenda desechar en este departamento,

esto ayudaria a incrementar el volumen de sobrantes para reciclaje.

Ademas aplicar el mismo sistema de captacién de sobrantes de papel en
el departamento de produccion a modo de reunir la mayor cantidad de sobrante
de papel y cartulina. Segun informacion recibida por parte de algunas empresas
de reciclaje, el papel sobrante que no posee suciedad es mas valioso para
estas empresas por lo que conservar el papel libre de suciedad de tipo organico

incrementaria los ingresos captados para esta dependencia.
Otra medida de reciclaje es entablar una mesa de dialogo con empresas

recicladoras a modo de entregarles papel sobrante y recibir en retorno papel

higiénico, papel secante de manos, entre otros insumos de limpieza para el
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personal de esta dependencia, insumos que beneficiarian en gran manera a

todo el personal.
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CONCLUSIONES

La utilizacion de estimaciones de un nivel de re-pedido sera de gran
beneficio debido a que persigue la mejora de eficiencia respecto a los
niveles de inventario manejados, asimismo sirve de apoyo para la
formulacion del Plan Anual de Compras y Contrataciones como un plan

de produccidén de especies fiscales.

El nivel méximo de inventario para la impresion de las diferentes
especies fiscales brinda una cantidad suficiente para cubrir la demanda
solicitada por el cliente y la merma generada por el proceso de impresion
dentro del departamento de produccion, en comparacion con lo solicitado
por el cliente, el nivel maximo haciende a un 20 % sobre lo solicitado, lo

cual permite tener una holgura en el caso de la merma.

El nivel minimo de existencia de materia prima para la impresion de las
diferentes especies fiscales permite realizar el procedimiento de compra
bajo cualquiera de los regimenes establecidos en la Ley de
Contrataciones del Estado, el nivel minimo de materia prima sugerido
permite la produccién de un 25 % de las especies fiscales solicitadas por
el cliente previo a la adquisicidbn de materia prima por cualquier régimen

de compra.

El nivel de re-pedido de materia prima para la impresion de especies
fiscales encontrado en este estudio permite establecer una alerta para
realizar una adquisicion por medio del régimen de compra directa, lo cual

brinda una existencia elevada al almacén para no parar la produccion, al
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mismo tiempo es necesario empezar el procedimiento de compra por
cualquiera de los otros dos regimenes de adquisicion. El nivel de re-
pedido es un 10 % mas que la existencia minima, para no alcanzar el

nivel minimo de inventario.

El costo asociado del Taller Nacional de Grabados en Acero, por no
tener un nivel de re-pedido dentro de las existencias de materia prima
dentro del almacén de materiales y suministros haciende a un total de
Q.1 743,643, por hora hombre de paro de labores. Este costo es
absorbido por la institucion, lo cual disminuye la ganancia neta que

puede generar por la produccién de las especies fiscales.

La mejora continua contiene herramientas que pueden beneficiar mucho
al Taller Nacional de Grabados en Acero para su crecimiento como
industria impresora en especies fiscales y de seguridad, puesto que
ejerce un compromiso con el personal involucrado en los procesos, asi
como la agilidad del conocimiento de los procesos para manejar todos
los aspectos de mejora dentro del TNGA.

La responsabilidad social empresarial es mas que acciones comunes
como la entrega de papel sobrante, es una cultura y un modo de operar
de las empresas que desean empezar a retribuir a la sociedad lo que
muchas otras han quitado, la situacion actual del planeta requiere una
iniciativa de reciclaje y reduccion de consumo de productos no
renovables, de productos nocivos para el planeta, es muy importante que
instituciones gubernamentales fomenten este tipo de cultura, para

brindarle a Guatemala mejor imagen.
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Un estudio de Planificacion de Requerimiento de Materiales es una
herramienta que a través de su gréafica y férmulas se pueden encontrar
muchos datos e informacion importante para ser utilizada dentro de
cualquier empresa, asimismo es un estudio constante que sufre muchas
modificaciones para la conveniencia de las empresas a modo de
encontrar los mejores métodos de compra de materia prima, a fin de ser

mas rentables.
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RECOMENDACIONES

Al director, Sub-director y Jefe Administrativo

Formar una mesa de trabajo en conjunto con el cliente, jefe de
produccion, jefe administrativo, para establecer la demanda de especies
fiscales a cada afio, con el fin de aplicar un plan de produccion y un
estudio de re-pedido de materia prima, para el almacén de materiales y

suministros a manera de no desabastecerse.

Establecer con base al plan de produccion y el estudio de re-pedido, las
bases de cantidades maximas de materia prima necesarias, a fin de
satisfacer las necesidades del cliente y adquirir esta misma por
cualquier régimen de compra en la Ley de Contrataciones del Estado;
asimismo establecer el presupuesto suficiente para realizar dicha

adquisicion.

Instruir al jefe de producciébn de mantener la objetividad que la
existencia minima es una alerta al departamento de produccién que la
materia prima alcanzé un punto, donde la produccién solo podra seguir
durante un corto periodo de tiempo para no alcanzar un nivel cero de

existencia.
Instruir a jefe de produccion a entregar anualmente un plan maestro de

produccion de todas las maquinas, para establecer tiempos de

produccion, paros programados, calculos de compra de insumo y
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materia prima, asi como una correcta distribucion del presupuesto

asignado a las compras de repuestos y mantenimientos de maquinaria.

Instruir a todo el personal en los beneficios econdmicos que genera un
estudio de re-pedido, para el Taller Nacional de Grabados en Acero, asi
obtener mayores ingresos y mejorar la imagen corporativa que se tiene
ante los clientes produciendo trabajos con mayores estandares de

calidad en los tiempos establecidos, por el cliente.

Fomentar a todo el personal una cultura de involucramiento con los
procedimientos productivos y administrativos para mejorarlos,
apegados a las herramientas de mejora continua, asi lograrian
beneficiar a toda la institucibn a manera de crear un ambiente laboral
gue motive y unifique al personal, a fin de lograr mejores resultados en

busqueda de la satisfaccion total del cliente.

Fomentar la motivacién del personal de todo el Taller Nacional de
Grabados en Acero, a través de recursos humanos debido a que el
personal no entrega el cien por ciento de su trabajo, se notan
desmotivados y esto afecta directamente la manera en que
desempeiian sus labores diarias; de la misma manera motivarlos en la
cultura de la responsabilidad social empresarial, con el objetivo de
beneficiar a grupos sociales de escasos recursos para mejorar su nivel

de vida.
Establecer en el departamento de control de calidad estandares y

procedimientos de inspeccién, para detectar problemas de impresiéon y

asi corregirlos durante el proceso de impresion enfocandose en
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entregarle al cliente un producto terminado que cumpla con todas las

caracteristicas solicitadas.
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