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Cmx
Cp
CP
Cmn
CTA
D

Emx
Emn
EOQ
Kg/m?

Litro/m?

LISTA DE SIMBOLOS

Significado

Consumo méaximo diario

Consumo medio diario

Costo de hacer un pedido

Consumo minimo diario

Costo total de almacenaje

Demanda anual del producto

Existencia actual

Existencia maxima

Existencia minima (inventario de seguridad)
Modelo de cantidad optima de pedido
Kilogramo sobre metro cuadrado

Litros

Relacion litro sobre metro cuadrado

Metro cuadrado

Punto de pedido / punto de reorden

Unidad monetaria quetzales

Lote econdémico de pedido

NUumero de semanas de permanencia en inventario
Sumatoria

Tiempo de reposicion de inventario (en dias)
Valor (costo) unitario del producto
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BASF

ASTM

Mortero

Cemento portland

Rayos UV

NIC

GLOSARIO

Acronimo de Badische Anilin- und Soda-Fabrik, en
espafiol: fabrica badense de bicarbonato de sodio y
anilina) es la empresa quimica mas grande del

mundo. Pais de origen Alemania.

Acrénimo de American Society for Testing Materials,
en espafiol: seccibn americana de la Asociacion

Internacional para el Ensayo y Materiales.

Mezcla de conglomerantes inorganico, arido y agua,

usada en construccion.

Es un conglomerante o cemento hidraulico que
cuando se mezcla con aridos, agua y fibras de acero
discontinuas y discretas tiene la propiedad de
conformar una masa pétrea resistente y duradera

denominada hormigon o concreto.

Se denomina radiacion ultravioleta o radiacion UV a
la radiacion electromagnética cuya longitud de onda
estd comprendida aproximadamente entre los 400
nm (4x10-7 m) y los 15 nm (1,5x10-8 m).

Por sus siglas Normas Internacionales de
Contabilidad o IFRSInternational Financial Reporting

Standards. Conjunto de estandares creados en
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PEPS

Stock

Forecasting

Racks

Londres que establecen la informacion que deben
presentarse en los estados financieros y la forma en
gue esa informacion debe aparecer en dichos

estados.

Por sus siglas primeras entradas, primeras salidas.
Los primeros articulos en entrar al inventario son los
primeros en ser vendidos (costo de ventas) o
consumidos (costo de produccion). El inventario final
esta formado por los Ultimos articulos que entraron a

formar parte de los inventarios.

Stock es una voz inglesa que se usa en espafiol con
el sentido de existencias (todo lo referente a los
bienes que una persona u organizacion posee y que
sirven para la realizacion de sus objetivos). En el
lenguaje comercial y financiero el empleo de este

anglicismo es frecuente.

Su traduccion del inglés es prondstico: proceso de
estimaciéon en situaciones de incertidumbre. El
pronostico ha evolucionado hacia la practica del plan
de demanda en el prondstico diario de los negocios.
La practica del plan de demanda también se refiere

al pronéstico de la cadena de suministros.

Sistema muy versatil, universalmente utilizado, da
acceso directo, inmediato y unitario a cada estiba con

diferentes tipos de montacargas. Es una solucion
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SAT

Kardex

Software

oIT

Optima para muchas bodegas de almacenamiento
con gran variedad de referencias, este sistema es

sencillo, rapido y seguro.

Por sus siglas en espafiol, Superintendencia de
Administracién Tributaria. Es una entidad estatal
guatemalteca descentralizada, con competencia y
jurisdiccién en todo el territorio nacional, para ejercer
con exclusividad las funciones de administracion
tributaria, contenidas en la legislacion. La institucion
goza de autonomia funcional, econdémica, financiera,
técnica y administrativa y cuenta con personalidad

juridica, patrimonio y recursos propios.

El kardex es un documento que nos sirve para llevar
el control de inventarios sea de productos o
materiales dentro de una compafiia. También se
conoce como kardex las tarjetas utilizadas para el
control de entradas y salidas de material o productos
en una empresa, con esta se sabe de las existencias

gue hay como saldo de x producto.

Se conoce como software al equipo I6gico o soporte
l6gico de un sistema informéatico, que comprende el
conjunto de los componentes l6gicos necesarios que

hacen posible la realizacion de tareas especificas.

La Organizacion Internacional del Trabajo es un

organismo especializado de la Organizacion de las
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CONRED

PER

R.E.D.

Check list

Naciones Unidas que se ocupa de los asuntos
relativos al trabajo y las relaciones laborales. Fue
fundada el 11 de abril de 1919 en virtud del Tratado

de Versalles.

La Coordinadora Nacional para la Reduccién de
Desastres de Guatemala es una entidad del gobierno
de Guatemala, creada para prevenir los desastres o
reducir su impacto en la sociedad, y para coordinar
esfuerzos de rescate, atender y participar en la
rehabilitacion y reconstruccibon de los dafios

causados por los desastres.

Siglas de Plan Empresarial de Respuesta. Es la
planificacion para el manejo de emergencias que
puede ayudarle a identificar los riesgos a los cuales
esta expuesta su empresa, las areas criticas y la
mejor forma de protegerla. También implica planear
como dara continuidad a la operacion y como

alcanzara la recuperacion completa.

Término utilizado en el ambito de la seguridad
industrial para indicar una situacion de riesgo,

emergencia o desastre.

Su traduccion al espafiol es: lista de comprobacion.
Es una herramienta de ayuda en el trabajo disefiada
para reducir los errores provocados por los

potenciales limites de la memoria y la atencion en el
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Lead time

Estandar

ser humano. Ayuda a asegurar la consistencia y

exhaustividad en la realizacién de una tarea.

Su traduccion es: tiempo de espera de una orden. Es
un pardmetro caracteristico de una red de logistica.
Es el tiempo que ocurre desde que una orden es
puesta en el sistema hasta el dia que el cliente desea
el material en su sitio. Esta métrica es util para que
las empresas entiendan el comportamiento que sus
clientes tienen para poner Ordenes en su sistema,
ayudandolos a disefiar modelos mas rentables que

cumplan con las necesidades reales de sus clientes.
Estandar (del inglés standard y éste a su vez del

anglo-normando estaundart) es un proceso, técnico o

protocolo utilizado para hacer algo concreto.
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RESUMEN

Una de las principales inversiones en la empresa Tecnomaster, S.A. es el
inventario de producto terminado y dado que hace unos afios realizaron
alianzas estratégicas, incrementaron sus ventas en un 50 % lo que generd un
incremento en el inventario; por esta razon fue necesario implementar un
sistema que les beneficie a optimizar los inventarios y enfocarse en los rubros
gue mas representan ventas e inversién econémica, lo que se vera reflejado en
el incremento de las ganancias anuales. Por lo tanto, se procedio a realizar un
andlisis actual de la empresa con el fin de mejorar e implementar una gestion y

control de inventario de producto terminado.

De los andlisis realizados, se procedioé a la clasificacion del método de
inventarios ABC, con base en el historial de ventas de los afios 2014 y 2015
solo el inventario A representa el 65,75 % de las ventas de la empresa, los
productos B representan un 26,56 % y de clasificacion C un 15,50 %. El historial
de ventas mostré un comportamiento con tendencia estacional o ciclica, por lo
que se calculd la proyeccion de la demanda y se obtuvo el pronéstico de ventas
para el afio 2016.

El modelo de inventario propuesto es el lote 6ptimo de pedido, ya que es
el que mejor equilibra los costos de inventario con el nimero de pedidos; el
calculo de dicho lote determind la cantidad 6ptima para cada uno de los
productos de clasificacion A, ya que son los de mayor porcentaje de ventas y
mayor volumen de inversion. Por lo tanto, se sugiere que el control de producto
terminado se realice mediante registros de inventarios que su funcion sea de

suministrar el nivel actual de inventario y con ello hacer las érdenes de provision
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a un nivel cercano al nivel de reorden, tomando en cuenta el inventario de
seguridad para que se enfoquen los esfuerzos en mantener niveles adecuados

de inventario y no afecte los costos.

Al verificar el beneficio de la implementacion de una gestion de control de
inventario de producto terminado es indispensable implementar el programa de
seguridad e higiene industrial en la empresa, por lo que se procedio a realizar
sugerencias de mejora que beneficien el ambiente laboral y seguridad de todos

los colaboradores tanto dentro de la empresa como fuera de ella.

Tecnomaster, S.A. al ser una empresa que produce quimicos para la
construccion, dentro de sus normativas es velar por el medio ambiente, por lo
que se procedié a implementar un plan de gestién ambiental enfocado en los
procesos actuales y en beneficio de vecinos y la comunidad. Este plan ayudara
a que los colaboradores tengan una mejor capacidad de entender el
compromiso que tiene la empresa y generar conciencia del medio ambiente, asi
como tener la capacidad de reaccion ante cualquier suceso, lo cual seré posible
al recibir las capacitaciones necesarias para el conocimiento del plan de gestion

ambiental propuesto.
Todo lo anterior sera de éxito y mejora para la empresa si se sigue todo lo

propuesto en el plan de mejora continua y seguimiento por lo que se incentiva a

la alta gerencia a velar por el cumplimiento de los planes propuestos.
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OBJETIVOS

General

Gestionar y controlar los inventarios de producto terminado en una

empresa productora de quimicos para la construccion.

Especificos

1. Analizar la situacion actual de la empresa para establecer puntos criticos

de operacion y posibilidades de mejora.

2. Determinar la inversion en inventarios 6ptimos de producto terminado,

para reducir costos innecesarios e incrementar asi el margen de utilidad.

3. Analizar un método basado en un histérico de ventas para pronosticar la

demanda de productos.

4. Determinar el nivel de reorden de inventarios para controlar stock minimo

de seguridad.
5. Determinar el lote 6ptimo de compra.
6. Identificar recursos fisicos actuales de bodega y proponer sistema de

almacenaje adecuados a los requerimientos actuales y evitar inversiones

innecesarias que afecten monetariamente a la empresa.
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7. Establecer puntos de control interno para el manejo de inventarios de

producto terminado, que aseguren su eficiencia.

8. Proponer plan de seguridad industrial y gestion ambiental.
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INTRODUCCION

La empresa a tratar en el presente trabajo de graduacion se dedica desde
hace 18 afios a la comercializacién, procesamiento y produccién de quimicos
para la construccion. Fue fundada con capital espafiol, pero actualmente cuenta
con capital guatemalteco y pasé a manejar un portafolio de 10 productos a mas
de 250 en menos de 5 afios, dada la demanda y crecimiento del mercado de la
construccion desde el afio 2009.Atiende a las principales ferreterias y los
grandes constructores del pais, por medio de una alianza de venta y
comercializacion a partir del afio 2011.

El presente trabajo de graduacion tiene como finalidad principal realizar un
manejo y control de producto terminado mas eficiente que ayude a reducir
costos por el exceso de inventario en bodega, por faltantes para la
comercializacién, diferencias en el sistema y pérdida por deterioro causado por

el mal manejo de los productos.

El inventario es la parte del activo que posee cualquier empresa destinado
para la transformacién y venta posterior. En el caso de Tecnomaster, S.A, el
inventario representa una de las partidas de mayor importancia en la
composicién de su activo. Asimismo, constituye un elemento fundamental para
la determinacion del costo de venta y, por lo tanto, afecta el resultado del
ejercicio economico de la empresa, por lo que es necesario manejar inventarios
con las caracteristicas y volumenes que esta empresa requiera. Los inventarios
actuales son susceptibles a manipulaciones, con la consecuencia de la pérdida

0 atraso en las operaciones normales de la empresa.
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Por consiguiente, se hace necesario la implementacion de un sistema de
gestion y control de inventarios de producto terminado que permita determinar
el nivel de existencia adecuado optimizando asi los recursos y controles

actuales.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

En este capitulo se describen los aspectos generales de la empresa en la
cual se implementard un sistema de gestion de inventarios de producto
terminado; asi mismo, se definen temas importantes para la elaboracién de
dicho trabajo, entre ellos los principales métodos para el control de inventarios,

método de control de inventarios ABC, entre otros.

1.1. Descripcién de la empresa

Tecnomaster, S.A, actualmente estd ubicada estratégicamente para
atender y despachar pedidos de forma rapida y principalmente donde esta el
mayor foco de crecimiento de la construccion. Su actividad principal es la
produccion y comercializacion de quimicos para la construccion. Sus principales
clientes son los productores de concreto, constructores y la industria de la
construccion en general, asi como la industria alimenticia para mantenimiento
de pisos industriales y los ingenios azucareros en mantenimiento de su

infraestructura y obra civil.

1.1.1. Antecedentes historicos

Tecnomaster, S.A. fue fundada en 1997. Inicialmente los socios eran
espafioles que vinieron al pais con el fin de invertir; importaban producto desde
Estados Unidos para su comercializacion. Con el paso del tiempo en el afio
2000 la empresa pasa a manos de socios guatemaltecos e inician con
Gnicamente 3 personas en el area administrativa y 2 en el area de bodega y

produccion.



Dado el crecimiento del sector de la construccion en el afio 2007, se
realizan alianzas estratégicas con BASF The Chemical Company como
distribuidora exclusiva de la marca en el pais y se inicia la ampliacién del
portafolio de producto; sin embargo, fue hasta el afio 2011 que se firman
convenios estratégicos con Cementos Progreso para que a través de ellos se
comercialicen todos los productos en el sector de la construccion del pais;
situacion que fue de beneficio al incrementar la produccién, asi como la
importacion y comercializacion de productos lo cual demanda de la empresa
mayor crecimiento tanto de personal como de espacio fisico disponible de

almacenaje.

1.1.2. Ubicacion

Actualmente la empresa Tecnomaster, S.A. estd ubicada en el Km. 6,5
Carretera al Atlantico, 25 av. 5-30 zona 18 Ofibodegas La Mddena, bodegas 11
y 13, ocupando un espacio de unos mil metros cuadrados (1 000 m2).
Coordenadas: 14°39'35.50” N, 90°27°48.95” O, elevacion 1508 m.

Figura 1. Ubicacion actual de las bodegas de Tecnomaster, S.A.

Fuente: Google Earth, http://www.google.com.gt/intl/es/earth/. abril 2016.



1.1.3. Misién

“Creamos valor para nuestros clientes. Nuestro principal objetivo es crecer
de forma lucrativa e incrementar el valor de nuestra compariia para convertirnos
en la empresa quimica lider en la region, contribuyendo al progreso de la
sociedad, ejerciendo nuestros negocios con base en el desarrollo sustentable.”™

1.1.4. Vision

“A través de soluciones de negocio inteligente y atractivo, ademas de
productos de altisima calidad, ayudamos a nuestros clientes a ser mas exitosos
y nuestros sitios de produccién estan entre los mas eficientes buscando
excelencia en la operacion para que con ello desarrollar una cultura empresarial

basada en desarrollo sustentable.”

1.1.5. Organizacién

La estructura organizacional es la forma en que la empresa define las
jerarquias de las relaciones de trabajo tanto para la divisibn como para la
integracion de las tareas. Por medio de la divisién y asignacion de tareas, se
establece responsabilidad a cada miembro de la organizacion, mientras que a
través de la integracion de tareas y responsabilidades se establece la manera
en que deben combinarse esfuerzos para llegar a la meta establecida. Por lo
tanto, Tecnomaster, S.A. se dividen en las siguientes areas: administrativa,

produccion y despachos.

! Tecnomaster, S.A.
% Ibid.



1.1.5.1. Organigrama

La empresa para su mejor funcionamiento esta organizada en las areas:

administrativa, produccién y despachos.

Figura 2. Organigrama area administrativa

Gerente general

Jefe de compras e
inventarios

Encargado de
contabilidad y
personal

Secretaria
recepcionista

Fuente: Tecnomaster, S.A.

Figura 3. Organigrama area de produccion
Gerente de
producciény
bodega
Jefe de bodega =
| 1
Auxiliar de Auxiliar de Piloto de
produccion produccion montacargas

Fuente: Tecnomaster, S.A.
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Figura 4. Organigrama &rea de despachos

Jefe de despachos

Pilotos ‘

Ayudantes

Fuente: Tecnomaster, S.A.

1.1.5.2. Descripcion de puestos

Area administrativa

e Gerente general

o

O

Planear.

Coordinar.

Dirigir y supervisar las areas de administracion, financiera,
produccion y despachos.

Asegurar la eficiencia de las operaciones con el fin de
cumplir los objetivos de la empresa de maximizar las
utilidades.

Garantizar el crecimiento sostenible de la organizacion.

e Jefe de compras e inventarios

o

Adquirir los materiales, insumos, materias primas 0 Sservicios

necesarios para garantizar la operacion de la empresa, bajo



©)

O

los criterios de economia, transparencia, efectividad y
eficiencia.

Proporcionar de manera oportuna los materiales requeridos
por produccion para garantizar la operacion.

Controlar inventarios en bodega de producto terminado.

e Encargado de contabilidad y personal

o

Coordinar el correcto registro de las transacciones
financieras y contables de la empresa.

Operar las politicas, normas, sistemas y procedimientos
necesarios para garantizar la exactitud y seguridad en la
captacion y registro de las operaciones financieras de la
empresa, bajo caracteristicas de confiabilidad, oportunidad,
veracidad y objetividad.

Velar por el cumplimiento de las obligaciones fiscales.

Dirigir, controlar y gestionar las actividades referidas al
personal (control de asistencias régimen disciplinario, pagos
de planilla, liqguidaciones).

Velar por el cumplimiento de la normativa vigente del

Ministerio de Trabajo.

e Secretaria recepcionista

o

Atender con calidad, eficiencia, amabilidad a las visitas y
canalizarlas con quien corresponda.

Contestar y trasferir llamadas telefonicas.

Recibir y coordinar despacho de pedidos que los clientes

recogen en las bodegas.



Area de produccion y bodega
e Gerente de producciéon y bodega

o Planear, prever, organizar, integrar, dirigir, controlar y
retroalimentar las operaciones del area de produccién y
despacho.

o Garantizar el cumplimiento de los planes de produccion con
un eficiente manejo de recursos y dentro de los estandares
de productividad y calidad establecidos.

o Realizar analisis, planeacion y ejecucion de planes que

implican nuevos proyectos de produccion.

e Jefe de bodega
o Supervisar y controlar la recepcion, almacenaje y existencia
fisica, despacho y embalaje del producto terminado.
o Supervisar el despacho de producto terminado.
o Controlar la calidad y tipo de productos que la bodega de
producto terminado esta recibiendo previo almacenaje.

o Cargay descarga de producto terminado en el sistema.

e Auxiliar de bodega
o Ejecutar labores relacionadas con la recepcién, clasificacion,
almacenaje y despacho de suministros, materiales y pedidos

solicitados.

e Piloto de montacargas
o Operar montacargas, maniobrar y colocar los productos en
los lugares destinados y asignados dentro de la bodega de

almacenaje.



o Carga y descarga de los camiones y furgones para surtir
mercaderia.

Area de despachos

e Jefe de despachos
o Controlar el registro y distribucion fisica de los pedidos
solicitados.
o Asignar la ruta a la flotilla vehicular.

e Piloto
o Operar la unidad vehicular asignada.
o Distribuir los productos y mercaderia de acuerdo a las rutas

establecidas.

e Ayudantes
o Realizar actividades de apoyo en carga y descarga de
mercaderia en los camiones repartidores.

o Estibar y acomodar la carga dentro de las unidades.

1.1.5.3. Funciones de puestos

Area administrativa

e Gerente general
o Encargado de la direccion y operaciones en general de la
empresa.
o Desarrollar metas, estrategias y politicas, planes especificos

para su implementacion en la organizacion en general.



o

©)

Encargado de la negociacién de precios de materias primas,
costos de importacion y precios de productos a la venta.

Encargado de la division financiera de la empresa.

Jefe de compras e inventarios

©)

o

O

Encargado de mantener los inventarios de materias primas.
Negociaciéon de nuevas importaciones, velando porque el
inventario sea el adecuado para la empresa, segun las
directrices recibidas del gerente general y proyecciones del
gerente de distribucion y produccion.

Vela por el inventario en general de la empresa, revisandolo
mensualmente para cierres fiscales, tanto de materias

primas como de producto terminado.

Encargado de contabilidad y personal

O

O

Encargado de controlar los ingresos y egresos monetarios.

Seguimiento a proveedores, acreedores, bancos, caja chica,
pago de planilla de personal, pago de impuestos, cobro a
clientes, pago a proveedores, transferencias monetarias y

soporte a gerencias.

Secretaria recepcionista

o

o

Encargada de atencion al cliente.

Atencion a llamadas telefonicas.

Coordinar despacho de productos que llegan a recoger y
pedidos que se envian.

Control de papeleria de despachos de pedidos en general.



Area de produccion

e Gerente de produccion y distribucion

O

©)

©)

Encargado de control de la produccion.

Registros de control de calidad.

Encargado de la administracion de mantenimiento, seguridad
laboral y personal dentro y fuera de la planta.

Coordinacion de pedidos solicitados.

e Jefe de bodega

o

o

o

Coordina todo el inventario tanto de producto terminado.
Coordinar inventario de materias primas e insumos.

Controlar fisicamente todo el inventario.

Coordinar produccién con personal a su cargo.

Encargado de limpieza de la bodega en general, debe estar
en perfectas condiciones.

Controlar que todo esté en su lugar asignado.

e Auxiliar de bodega

o

Asisten y ayudan en todas las actividades asignadas dentro
de la bodega, segun el jefe de bodega asigne

responsabilidades.

e Piloto de montacargas

o

encargado de pilotear el montacargas de la forma mas
eficiente y segun las asignaciones que indique el Jefe de

bodega.
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Area de despachos

e Jefe de despachos

o Encargado de coordinar en conjunto con el gerente de
distribucion y secretaria las rutas de los pedidos a
despachar.

o Coordinar la ruta de despachos al maximo.

o Velar por que la flotila de vehiculos se encuentre en
perfectas condiciones.

o Controlar que el producto se entregue en perfectas
condiciones al cliente.

o Controlar que el personal porte todo el equipo de seguridad
industrial requerido.

e Piloto

o Encargado de conducir los vehiculos de transporte pesado
de la empresa.

o Cumplir con la ruta asignada por el jefe de despachos.

o Velar porque los pedidos sean despachados de forma
correcta al cliente final.

o Tiene a su cargo un ayudante que lo asiste en sus labores.

e Ayudante

o Encargado de despachar los productos solicitados por el
cliente.

o Encargado de que los pedidos sean entregados en Optimas

condiciones, en el lugar y direccién solicitada.
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1.1.6. Descripcion de productos

La quimica aplicada a los materiales de construccion tiene como funcion
mejorar o reforzar sus prestaciones y evitar posibles mismos a corto, mediano o

largo plazo.

Los productos quimicos hacen posible que los sistemas constructivos que
ofrecen caracteristicas o necesidades especiales puedan realizarse con la
méaxima garantia. Por lo tanto, implica una mejora de las prestaciones de las
materias primas base empleadas, asi como la prevencion y erradicacion de
posibles fallas de la obra para asegurar una mayor durabilidad a lo largo de la
vida atil de la construccion, y en consecuencia, un mayor ahorro en los costos;
cuando se toma en cuenta como punto de referencia la correcta seleccion y
aplicacion del producto y, por otra parte, el compromiso hacia el medio

ambiente en beneficio tanto del entorno y de la salud de los usuarios.

1.1.6.1. Curadores

Una membrana de curado o curador para concreto es una emulsion que
puede ser base agua o base solvente que se coloca sobre un concreto fresco o
recién colado; el material es liquido y se coloca sobre el concreto fresco ya
alisado y sirve para evitar que pierda demasiado rapido el agua que contiene el
concreto. Esta pérdida de agua puede provocar fisuras o agrietamientos no
deseados; normalmente se utiliza agua para curar concretos, pero segun el
clima y las condiciones puede provocar desperdicio de agua. Estos productos
dejan un residuo sobre el concreto que evita que el agua de la mezcla del
concreto se evapore y evitar fisuras. Al aplicar este producto se evita el uso de

agua. Todos los curadores deben estar regidos por la norma ASTM C 309 que
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indica: pérdida de agua no mayor a 0,55 kg/m2/72 horas bajo condiciones del
ensayo ASTM C-156 el cual mide su eficiencia. 3

1.1.6.2. Mejoradores de adherencia

Los mejoradores de adherencia son una emulsién acrilica o latex que
mejora la pegadura entre mezclas de cemento, las propiedades fisicas y la
durabilidad de los morteros de cemento portland, repellos, estucos y de las
mezclas de concreto, y estan destinadas para unir concreto nuevo a concreto
viejo: superficies interiores, suelos, caminos, tableros de puentes, rampas,
pasarelas, paseos y bordillos; los cuales deben cumplir con la norma ASTM C
1059 Tipo | Standard Specification for Latex agents for Bonding fresh to

Hardened concrete.

1.1.6.3. Impermeabilizantes

La impermeabilizacion es la proteccion contra efectos que un liquido o gas
puede causar a una edificacion u elemento constructivo y se debe considerar
como un seguro de vida del edificio o elemento, a la vez que da salud a sus
ocupantes; tanto las antiestéticas manchas de himeda sobre la superficie de un
muro como las dafinas filtraciones en techos y azoteas de casas y edificios se
pueden evitar con un impermeabilizante que logre proteger los techos,

estructuras o elementos.

El impermeabilizante es un liquido acuoso formulado con resinas estiren-
acrilicas que proporciona la propiedad de elasticidad, refraccién de rayos UV,
impermeabilidad y duracién ya que protege los elementos de los quimicos del

medio ambiente, el diéxido de carbono, y mejorando sustancialmente las

® ASTM International. Standard Specification for Liquid Membrane Forming Compound for
Curing Concrete. Designation C 309-03 p. 1-3
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propiedades mecénicas al tener fibra dentro de su formulacién lo que permite

puntear fisuras en las losas de concreto.
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2. ANALISIS Y SITUACION ACTUAL

En esta seccidn se describird la manera actual en que la empresa controla
y analiza los costos de los inventarios; ademas del presupuesto y las
cantidades requeridas de producto y como analiza las variaciones existentes en
el inventario de producto terminado. A la vez se hara una breve descripcion del
manejo fisico y monetario de los inventarios de materia prima y producto

terminado.

Los inventarios en las empresas tienen un valor econémico importante,
particularmente las empresas dedicadas a la compra y venta de productos lo
cual impacta en los activos y reporte final del balance general. Sin embargo,
pocos empresarios identifican cuales son las ganancias de los inventarios. Los
gerentes ven los inventarios desde el punto de vista financiero y estan

convencidos de que entre menos inventario mucho mejor.

Sin embargo, los gerentes de produccién ven los inventarios como
materiales de produccion y estan convencidos de que, entre mas mejor, ya que
garantiza cobertura para las variaciones de la demanda o cualquier demora en
atraso de importaciones y de los proveedores. Debido a lo anterior se debe
obtener un balance entre una existencia de seguridad y un costo minimo de

inversion de inventarios.

Actualmente el control de la produccion y el control de inventarios estan
intimamente relacionados aunque su desarrollo se dio por separado. Al inicio, el
control de la produccion era una de las muchas funciones del encargado de
bodega quien solicitaba materiales, establecia cantidades y niveles de
produccion y controlaba el inventario fisico de producto terminado en stock.

Conforme se incrementaron las actividades, se incorporé a la encargada de

15



importaciones que lleva el control y en conjunto con el departamento de ventas
se consolidan estimaciones y proyecciones de ventas; fue asi como se inicid

con el control de inventarios de producto terminado y stock final para la venta.

Actualmente se cuenta con un comité que semanalmente realiza
prondsticos y control de inventarios, asi como programacion de las materias

primas y producto terminado.

2.1. Control de inventarios de materia prima

Materias primas se refieren a los materiales o productos que son
almacenados y posteriormente, mediante un proceso productivo, convertidos en

productos terminados.

Mensualmente se compara el inventario fisico contra el inventario tedrico
que se desglosa del sistema de cOmputo utilizado actualmente (ISC) para
verificar que no existan diferencias, control que depende del movimiento de

materia prima y producto terminado.

2.1.1. Registro de ingresos y egresos

El registro de ingresos de materia prima se lleva a cabo por medio de
documentos de ingreso segun indicaciones del encargado de importaciones e
inventarios; luego de confirmar el ingreso fisico se procede a dar de alta en el
sistema la cantidad de inventario de materia prima. En el caso de los egresos
es necesario que exista una requisicion de parte del gerente de produccion para

el traslado de materia prima para proceso y producto terminado.
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2.1.2. Responsabilidad

El responsable del control de materias primas es el jefe de bodega quien
vela porque el producto fisico cuadre con el sistema, responsabilidad
compartida con el gerente de produccién y bodega, y jefe de compras e
inventario quienes pertenecen al comité asignado para que retroalimenten la
informacion y velen por su exactitud, para evitar pérdidas innecesarias a la

empresa por mal manejo de inventarios.

2.2. Control de inventarios de producto terminado

Son todos aquellos productos que ya pasaron el proceso productivo y

pasan a ser parte del inventario de producto terminado para la venta.

2.2.1. Registro de ingresos y egresos

El registro actual de los ingresos es por medio de traslados de bodega de
materia prima y produccién a bodega de producto terminado, inventario que

debe ser ingresado al sistema para stock de producto a la venta.

El registro de egresos se lleva a cabo a través de las facturas generadas
por ventas y se respaldan por las boletas de despacho y salida de bodega ya
gue son las boletas donde el cliente que recibe el producto de recibo de

conformidad.

2.2.2. Presupuesto de ventas

El presupuesto de ventas es la representacion estimada del programa de

ventas reales de la empresa. El presupuesto de ventas suministra datos para
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elaborar los presupuestos de: produccion, gastos de venta, compras y gastos

administrativos.

La utilizacion de presupuestos es necesaria para: un eficaz manejo de
inventarios, determinar el ingreso que se desea obtener, los gastos que se van
a producir y el destino de los recursos existentes de la empresa; es decir, que
con el presupuesto se evalian y analizan ampliamente los costos en los que

incurre la produccion de un producto.

Actualmente con base en las compras de los clientes se genera el
presupuesto de ventas con prondsticos proyectados a tres meses basado en el

historial de ventas.

Con base en este presupuesto se genera la orden de compra para las
materias primas, asi como orden de produccidén para los productos que se

elaboran en la empresa.

El presupuesto de ventas va intimamente ligado al prondstico de ventas ya
gue es la estimacion anticipada de la demanda de un producto, el cual es una
herramienta muy Util para determinar la cantidad exacta a solicitar de materiales

y el tiempo exacto para importacién de los mismos.
Existen dos métodos:
Método cualitativo, utilizado cuando los datos son escasos.
2. Método cuantitativo, utilizado para el andlisis de tendencias ya que

con informacion del pasado se puede detectar un patrén y realizar

una proyeccioén a futuro.
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Actualmente se utiliza el método cuantitativo ya que se analizan

tendencias de ventas basadas en histéricos del Gltimo trimestre de ventas.

2.2.3. Estimacidn del porcentaje de desperdicio

Este control se lleva con el fin de determinar si existe variacion entre la
materia prima para garantizar los controles de calidad. Se debe velar porque el

porcentaje de desperdicio sea menor al 1 % del total de la produccion.

2.2.3.1. Materia prima

Existen varios tipos de inventarios:

e Inventario de desperdicio de materia prima en la linea de
preparacion de las diferentes unidades de medida, como litro y
galon.

e Inventario de materia prima en la linea de preparacion de las

unidades de medida de tonel de 208 litros.

Se elabora un reporte mensual del consumo real y el consumo estandar,
la diferencia es el desperdicio que se genera en cada orden de produccion: se
llevan asi el control de porcentaje de desperdicio de cada uno de los
inventarios. El porcentaje de desperdicio es el total de materia prima para litros

y galones entre el total de litros y galones preparados.
Luego, este reporte es enviado a gerencia de produccion donde se verifica

las cantidades que deben coincidir con el control de 6rdenes de produccion de

preparacion.
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2.2.3.2. Producto en proceso

A cada linea de produccion se proyecta un desperdicio maximo del 1% el
cual lo asigna el gerente de produccién; principalmente en los mejoradores de
adherencia en preparacion de litro y galon, esta debe ser monitoreada
constantemente ya que cualquier variacién debe ser reportada al proveedor de
materia prima.

Como toda empresa productora es necesario cuantificar que el producto
en proceso sea el indicado previo al ingreso a bodega de producto terminado,
ya que es en este punto en donde se puede determinar si el producto esta en

Optimas condiciones para ser ingresado a la venta.

2.2.3.3. Producto terminado

Por lo general, el desperdicio se genera cuando es rechazado el producto
terminado por inconformidad; el reporte debe incluir las cantidades no
conformes y los problemas que presenta. Este reporte se debe enviar al gerente
de produccién quien es el encargado de indicar si el producto se reprocesa o

determinar qué acciones tomar.
2.2.4. Inventarios obsoletos
Los inventarios obsoletos se mantienen en el 2 % en la bodega ya que por

el tipo de proyecciéon de materias primas no deben quedar inventarios obsoletos

lo cual genera un costo elevado para el producto terminado.
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2.2.5. Costo de almacenaje

El costo de almacenaje que se utiliza actualmente es con base en los
célculos de proyecciones anuales donde se toman en cuenta los siguientes
Costos:

e Sueldos

e Prestaciones de ley

e Luz, agua, teléfono, Internet
e Papeleria

e Seguros

e Dafios o pérdidas por manejo

e Renta de las instalaciones

Al contar con estos gastos se procede a dividir el total anual dentro del

inventario fisico anual promedio.
2.25.1. Espacio fisico actual

Figura 5. Distribucion fisica actual de los 1 000 m2 de bodega de

almacenaje de producto terminado y bodega de materia prima
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Fuente: Tecnomaster, S.A.
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2.25.2. Costo financiero de existencias

El costo de existencias se obtiene de la siguiente forma:

m2xSxR
52

Costo de existencias =

Dénde:

e m?es el costo por metro cuadrado
e S es larelacion litro/m? del producto y espacio que ocupa
e R es el numero de semanas que ha permanecido en inventario

e Y las 52 semanas que tiene un afo
2.2.5.3. Gastos de almacén
Los gastos referentes al almacén no se adicionan al valor de los productos
sino que se cargan directamente a cuentas de resultados ya que son de
distribucion, administracién y financieros.
2.2.5.4. Seguros de mercaderia
La empresa cuenta con dos tipos de seguros sobre mercaderia:
e Multiriesgo para mercaderia en bodega de producto terminado y
materia prima, el cual incluye: incendio, terremoto, inundaciones,
robo, explosion.

e Mercaderia en transito, este seguro cubre las entregas de producto

en la republica, ya sea por robo o dafios por accidente.
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En total se asigna un 5 % del valor total reportado de la mercaderia para
seguros, garantizando asi cualquier posible eventualidad y recuperar la
inversion.

2.2.5.5. Deterioros, pérdidas y degradacion de

mercaderia

Actualmente la empresa se basa en las normas de contabilidad NIC, y es
necesario realizar correcciones de valores de los inventarios cuando el precio
de adquisicion o costo de produccion de los mismos sea mayor que su valor

neto realizable.

Valor neto realizable <precio adquisicién o costo de produccién = deterioro

Fuente: Tecnomaster, S.A.

Son irreversibles las bajas por pérdidas y los deterioros sin posibilidad de

recuperacion lo que provoca que los inventarios resulten reducidos.

2.2.6. Manejo de inventario por costos

El método que utiliza actualmente la empresa es el de costo estandar que
consiste en detallar la cantidad monetaria para cada unidad de produccién:
mano de obra, materia prima, material de empaque, gastos de almacén,
consumo tedrico, diferencias en inventario consumo promedio. Es un analisis

general del costo de inventario.

2.3. Método actual para solicitar materiales

Actualmente la empresa para solicitar materiales toma el historial de

ventas del dltimo trimestre, posteriormente se analiza eventualidades o picos
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puntuales de ventas; a este resultado se le suman el reporte de existencias

fisicas en bodega y luego se envia la orden de compra.

2.3.1. Reporte de existencias

Mensualmente se lleva a cabo una cuantificacion real de producto fisico
en bodega de producto terminado y se resta del proyectado para el mes
siguiente; ademas, se verifica fisicamente la cantidad de materia prima y se
proyectar consumos menos existencias y se comparan con las proyecciones,

para verificar su cumplimiento si es necesario ajustarlas.

Figura 6. Cuadro reporte de existencias
REPORTE DE EXISTENCIAS BODEGA PRODUCTO TERMINADO
EXISTENCIA PROYECCION DE VENTAS PARA EL TRIMESTRE
onee PRODUCTO 'I!)Er:lcl\)llblzi-[r)% UNIDAD 1 UNIDAD 2 UNIDAD 3 TOTAL PRRO:SE;IO DIF. U. DIF. % S:;:;:ILTI:JCDTSE
FECHA: NOMBRE Y FIRMA RESPONSABLE:

Fuente: Tecnomaster, S.A. Departamento de produccién.

2.3.2. Demanda de materiales

Es indispensable para realizar la demanda de materiales contar con la
siguiente informacion: presupuesto de ventas, mercaderia en transito, tiempos
de entrega, existencias fisicas en bodega. Esta informacion debe estar
actualizada y con detalles como disponibilidad total de inventario, tanta materia
prima en existencia y producto en transito; y a esta informacion sumar el

inventario fisico de producto terminado.
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2.4. Método de evaluacién de inventarios

El método de evaluacion de inventarios utilizado es el de promedio
ponderado que se basa en el costo promedio del inventario durante el periodo;
determinar el costo del inventario inicial multiplicando la cantidad de unidades al
inicio por su costo, obtener el costo de todas las compras multiplicando la
cantidad de unidades compradas por su precio, obtener el costo del producto
vendido multiplicando el costo promedio del producto por el inventario final.
Ademas, por ser producto perecedero se utiliza el método PEPS, este método
presenta el inventario final a su costo actual y permite llevar un control de
fechas de vencimiento; los encargados de bodega y suministros solicitan
verificar que realmente sea lo correcto conforme al primero que entra primero

que sale.

2.5. Analisis de riesgos

El andlisis de riesgos se refiere a una serie de supuestos tales como:

e |ncendios
e Derrames

e Desastres naturales

Estos supuestos pueden afectar o atrasar el abastecimiento de materiales antes
mencionados, o bien aquellos que pueden afectar la materia prima o producto
terminado dentro de las instalaciones: deterioro de materia prima, producto en
proceso, espacio en bodega de inflamables (curadores base diésel), espacios

mal asignados, espacios reducidos o producto mal ubicado.
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3. PROPUESTA PARA LA GESTION Y CONTROL DE
INVENTARIOS DE PRODUCTO TERMINADO

La propuesta se basa en el ordenamiento por jerarquia de los materiales
tomando como criterio la metodologia de control de inventarios ABC, asimismo
el uso del método ciclico para determinar el pronéstico de ventas a futuro; se
considera también el manejo eficiente del presupuesto de requerimiento de
materiales y el presupuesto de produccién; llegando asi a obtener una mejor y
mas precisa forma de estimar las 6rdenes de compra necesarias, asi como las

ordenes de produccion necesarias.

Se propone un control de requerimiento de productos que indique el
momento justo del requerimiento de materiales, por medio de la utilizacion del
calculo del punto de reorden y el requerimiento exacto de compra con la
utilizacion del lote 6ptimo de pedido. La propuesta incluye la determinacion de
una cantidad de productos a manera de inventario de seguridad; asi mismo, se
propone aumentar considerablemente las reuniones de rendicién de cuentas del
comité para evaluar el cumplimiento de las metas trazadas de la empresa,
dichas reuniones deben ser tomadas como prioridad y con participaciéon desde
la alta gerencia hasta los colaboradores de mandos medios. Es importante
mencionar que se deben considerar los cambios del entorno para determinar un

plan de contingencia muy bien fundamentado.
3.1. Método de control de inventarios ABC
La clasificacion ABC es una metodologia de segmentacion de productos

de acuerdo a criterios preestablecidos (indicadores de importancia, tales como

el costo unitario y el volumen anual demandado). El criterio en el cual se basan
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la mayoria de expertos en la materia es el valor de los inventarios y los

porcentajes de clasificacion son relativamente arbitrarios.

Se suele considerar que la zona A de la clasificacion corresponde
estrictamente al 80 % de la valorizacion del inventario, y que el 20 % restante
debe dividirse entre las zonas B y C con porcentajes muy cercanos al 15 % y el
5 % del valor del stock para cada zona respectivamente. Otros criterios suelen
asociar las zonas A, B y C con porcentajes respectivos del valor de los
inventarios del 60 %, 30 % y el 10 %, sin embargo, el primer caso es mucho
mas comun por el hecho de la conservacion del principio 80-20.

Vale la pena recordar que, si bien los valores anteriores son una guia
aplicada en muchas organizaciones, cada organizacion y sistema de inventarios
tiene sus particularidades y que quien apligue cada principio de ponderacion

debe estar sumamente consciente de la realidad de su empresa.

3.1.1. Control para zonas A

Las unidades pertenecientes a la zona A requieren del grado de rigor
mas alto posible en cuanto a control. Esta zona corresponde a aquellas
unidades que presentan una parte importante del valor total del inventario. El
maximo control puede reservarse a las materias primas que se utilicen en forma

continua y en volumenes elevados.

Para esta clase de materia prima los agentes de compras pueden celebrar
contratos con los proveedores que aseguren un suministro constante y en
cantidades que equiparen la proporcién de utilizacién, tomando en cuenta
medidas preventivas de gestion del riesgo como los llamados proveedores B.

La zona A en cuanto a gestion de almacenes debe de contar con ventajas de
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ubicacion y espacio respecto a las otras unidades de inventario, estas ventajas

son determinadas por el tipo de almacenamiento que utilice la organizacion.

3.1.2. Control para zonas B

Las partidas B deberan ser seguidas y controladas mediante sistemas

computarizados con revisiones periodicas por parte de la administracion.

Los lineamientos del modelo de inventario son debatidos con menor frecuencia
gue en el caso de las unidades correspondientes a la zona A. Los costos de
faltantes de existencias para este tipo de unidades deberdn ser moderados a
bajos y las existencias de seguridad deberan brindar un control adecuado con el

quiebre de stock aun cuando la frecuencia de 6rdenes es menor.

3.1.3. Control paralas zonas C

Esta es la zona con mayor niumero de unidades de inventario; por ende,
un sistema de control disefiado, pero de rutina es adecuado para su
seguimiento. Un sistema de punto de reorden que no requiera de evaluacion

fisica de las existencias suele ser suficiente.

La clasificacion ABC se realiza con base en el producto el cual expresa
su valor por unidad de tiempo (regularmente anual) de las ventas de cada

producto i, donde:
D; = demanda anual del productoi (unidades/afio)

V;= valor (costo) unitario del productoi (unidades monetarias/unidad)

Valor total i = D; * V; (unidades monetarias/afio)
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Antes de aplicar el anterior ejercicio matematico a los productos es
fundamental establecer los porcentajes que hardn que determinadas unidades

se clasifiguen en sus respectivas zonas (A, B o C).

Luego de aplicarse las operaciones para determinar la valorizacion de los
articulos, se procede a calcular el porcentaje de participacion de los articulos,
segun la valorizacion (suele usarse también en cantidad, participacion en
cantidad). Este ejercicio se efectua dividiendo la valorizacion de cada producto
entre la suma total de la valorizacién de todos los productos. Luego se procede
a organizar los articulos de mayor a menor segun sus porcentajes, ahora estos
porcentajes se acumulan y, por ultimo, se agrupan teniendo en cuenta el criterio
porcentual determinado en la primera parte del método de esta manera quedan

establecidas las unidades que pertenecen a cada zona.

Para el caso de la empresa Tecnomaster, S.A. se propone utilizar el
método de control de inventario ABC o método de clasificacion ABC para dar
prioridad en cuanto a cantidad a producir y mantener en inventario desde el

punto de vista monetario; es decir, de mayor a menor costo:

Basado en datos de demanda de productos se plantea hacer la

clasificacion considerando las ventas.
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Tabla I. Detalle de productos por presentaciones y demanda anual

Producto Presentacién | Demanda anual (Di) |Precio por unidad (Vi)
Curador Rojo galén 1015 Q 141,67
Curador Rojo cubeta 1710 Q 611,67
Curador Rojo tonel 27 Q 5.375,00

Curador Blanco galén 761 Q 110,00
Curador Blanco cubeta 2440 Q 400,00
Curador Blanco tonel 607 Q 3.493,33
Latex litro 4216 Q 53,00
Latex galén 2813 Q 153,33
Latex cubeta 572 Q 675,00
Latex tonel 43 Q 6.000,00
Impermeabilizante cubeta 269 Q 1.400,00
Impermeabilizante galén 344 Q 325,00

Fuente: Tecnomaster, S.A.

Los criterios porcentuales respecto a la valorizacion son:
Clase A = 70 % del total de las ventas
Clase B = 20 % del total de las ventas
Clase C = 10 % del total de las ventas

El paso siguiente es generar la valorizacion total de los inventarios (demanda

anual * valor del articulo):

Tabla Il. Valorizacion total de la demanda
Producto Presentacion Valor total (i)

Curador rojo galén Q 143.724,22
Curador rojo cubeta Q 1.045.649,87
Curador rojo tonel Q 145.125,00
Curador blanco galén Q 83.655,00
Curador blanco cubeta Q 976.000,00
Curador blanco tonel Q 2.118.704,65
Latex litro Q 223.421,50
Latex galén Q 431.317,29
Latex cubeta Q 386.100,00
Latex tonel Q 255.000,00
Impermeabilizante cubeta Q 376.600,00
Impermeabilizante galén Q 111.800,00
Total Q 6.297.097,52

Fuente: elaboracion propia.
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Se determina la participacion porcentual, y esta se acumula, luego se
ordena de mayor a menor porcentaje del valor total.

Tabla lll. Tabla de porcentaje de valorizacion y porcentaje acumulado

Producto Presentacion| Valor total (i) |% de Valorizacion |% Acumulado
Curador blanco tonel 0Q2.118.704,65 33,65% 33,65%
Curador rojo cubeta Q1.045.649,87 16,61% 50,25%
Curador blanco cubeta Q 976.000,00 15,50% 65,75%
Latex galén Q 431.317,29 6,85% 72,60%
Latex cubeta Q 386.100,00 6,13% 78,73%
Impermeabilizante cubeta Q 376.600,00 5,98% 84,71%
Latex tonel Q 255.000,00 4,05% 88,76%
Latex litro Q 223.421,50 3,565% 92,31%
Curador rojo tonel Q 145.125,00 2,30% 94,61%
Curador rojo galén Q 143.724,22 2,28% 96,90%
Impermeabilizante galén Q 111.800,00 1,78% 98,67%
Curador blanco galén Q 83.655,00 1,33% 100,00%

Total Q6.297.097,52 100%

Fuente: elaboracion propia.

Se agrupan teniendo en cuenta el criterio de participacién porcentual

definido, quedando de la siguiente forma:

Tabla IV. Participacion de los productos en porcentaje de valorizacion
Producto Presentacion | Valor total (i) % de .| % Acumulado Clasificacion
Valorizacion ABC

Curador blanco tonel Q2.118.704,65 33,65% 33,65%

Curador rojo cubeta Q1.045.649,87 16,61% 50,25% A
Curador blanco cubeta Q 976.000,00 15,50% 65,75%

Latex galon Q 431.317,29 6,85% 72,60%

Latex cubeta Q 386.100,00 6,13% 78,73%
Impermeabilizante cubeta Q 376.600,00 5,98% 84,71% B

Latex tonel Q 255.000,00 4,05% 88,76%

Latex litro Q 22342150 3,55% 92,31%

Curador rojo tonel Q 145.125,00 2,30% 94,61%

Curador rojo galon Q 143.724,22 2,28% 96,90%
Impermeabilizante galén Q 111.800,00 1,78% 98,67% C
Curador blanco galén Q 83.655,00 1,33% 100,00%

Total | Q6.297.09752 | 100% |

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 7. Grafica de clasificacion ABC de los productos terminados
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Fuente: elaboracién propia.
Figura 8. Gréfica Pareto y clasificacion ABC de los productos
terminados
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Fuente: elaboracion propia.
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A partir de los datos de la tabla IV y figuras 7 y 8 se puede observar que
unos pocos articulos son los de mayor valorizacién. Si solo se controlaran
estrictamente los tres primeros, se estaria controlando aproximadamente el 66
% del valor del inventario y se asigna a la zona A para estos articulos; si se
controlan también los productos de la siguiente agrupacion zona B, se estaria
controlando el 92 % en forma aproximada.

En la dltima agrupacion, zona C, no se controlan estrictamente ya que
son de poca valorizacién y que debe mantenerse el minimo stock posible de los

mismos.

La asignacion de las zonas A, By C en la gréfica que se esta analizando
se realizd en funcion del alto porcentaje de valorizacion de los tres primeros
articulos, 33,65 %, 16,61 % y 15,50 % respectivamente.

3.2. Pronéstico de ventas por producto

El forecasting, como se le conoce en el entorno econémico al proceso de
pronosticar ventas o demandas, se define la ciencia para predecir el futuro para
un bien, componente o servicio en particular, con base en datos historicos,
estimaciones de mercadeo e informacién promocional, mediante la aplicacion

de diversas técnicas de prevision.

Las previsiones de demanda constituyen una parte fundamental de los
sistemas de planeacion y por ende de la economia en general. Los prondsticos
de la demanda ejercen una gran influencia en la determinacion de factores
claves de los procesos: capacidad instalada (equipos, almacenes, plantas),

requerimientos financieros (inventarios, flujo de caja), estructura organizativa
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(personas, sistemas, servicios), contratos con terceros (compras, operadores) y
otros.

3.2.1. Variacion estacional o ciclica

El modelo de variacion estacional, estacionaria o ciclica permite hallar el
valor esperado o prondstico cuando existen fluctuaciones (movimientos
ascendentes y descendentes de la variable) periddicas de la serie de tiempo,
esto generalmente como resultante de la influencia de fendmenos de naturaleza

econdmica.

Para calcular un prondstico de ventas adecuado se propone que se base
en el historial de ventas por producto de los afios 2014 y 2015. De los cuales
se analizara el tipo de comportamiento a través del tiempo y estacionalidad,
asimismo, se propone sea calculado para los productos de la clasificaciéon A
analizada por porcentaje de participacion y resulto ser la clasificacion de mayor

inversion econdmica.

3.2.1.1. Pronoéstico producto 1, clasificaciéon A

(curador blanco presentacion en tonel)

Tabla V. Registro de ventas afios 2014 y 2015, curador blanco

presentacion tonel

Curador blanco _tonel

Mes Unidades | Ventas (Q) [(Unidades| Ventas (Q)

2014 2014 2015 2015
Enero 31 Q108.293,23 61 Q213.093,13
Febrero 28 Q 97.813,24 50 Q174.666,50
Marzo 29 Q101.306,57 62 Q216.586,46
Abril 16 Q 55.893,28 56 Q195.626,48
Mayo 26 Q 90.826,58 63 Q220.079,79
Junio 44 Q153.706,52 69 Q241.039,77
Julio 50 Q174.666,50 59 Q206.106,47
Agosto 53 Q185.146,49 92 Q321.386,36
Septiembre 39 Q136.239,87 31 Q108.293,23
Octubre 44 Q153.706,52 47 Q164.186,51
Noviembre 94 Q328.373,02 86 Q300.426,38
Diciembre 47 Q164.186,51 36 Q125.759,88

Fuente: Tecnomaster, S.A.
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Figura 9. Grafico de comportamiento de ventas 2014 y 2015, curador

blanco presentacion tonel
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Fuente: elaboracion propia.
El modelo de variacion estacional es un modelo 6ptimo para patrones de
demanda sin tendencia y que presenten un comportamiento ciclico.
Segun la tendencia de ventas del afio 2014 y 2015 que muestran un
comportamiento ciclico sin tendencia normal, se calculard el prondéstico de

ventas para el afio 2016 usando este método de variacion ciclica.

Tabla VI. Célculo de prondstico de venta 2016, curador blanco
presentacion tonel
Ventas (Q) | Ventas (Q) N - Pronéstico
Mes 2014 2015 Xi ! 2016
Enero Q108,293.23 | Q213,093.13 | Q160,693.18 | 0.910140148 | Q 193,944.61
Febrero Q 97,813.24 | Q174,666.50 [ Q136,239.87 [ 0.771640561 | Q 134,779.76
Marzo Q101,306.57 | Q216,586.46 | Q158,946.52 | 0.900247321 [ Q 194,981.38
Abril Q 55,893.28 | Q195,626.48 | Q125,759.88 | 0.712283594 | Q 139,341.53
Mayo Q 90,826.58 | Q220,079.79 [ Q155,453.19 [ 0.880461665 | Q 193,771.82
Junio Q153,706.52 | Q241,039.77 | Q197,373.15 | 1.11788953 | Q 269,455.84
Julio Q174,666.50 | Q206,106.47 | Q190,386.49 | 1.078318219 [ Q 222,248.36
Agosto Q185,146.49 | Q321,386.36 | Q253,266.43 | 1.434460016 | Q 461,015.88
Septiembre | Q136,239.87 | Q108,293.23 | Q122,266.55 | 0.692497939 [ Q  74,992.84
Octubre | Q153,706.52 | Q164,186.51 [ Q158,946.52 [ 0.900247321 | Q 147,808.47
Noviembre | Q328,373.02 | Q300,426.38 | Q314,399.70 | 1.780708986 [ Q 534,971.95
Diciembre | Q164,186.51 | Q125,759.88 | Q144,973.20 | 0.821104699 [ Q 103,262.03
Xv Q176,558.72 Q2,670,574.47

Fuente: elaboracion propia.
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Formulas:

Xi= (Ventas mensual 2014 + ventas mensual 2015)/2
Xv =% (Ventas 2014 + ventas 2015)/ 24

i = (Xi/Xv)

Prondéstico 2016=i * ventas del afio 2015

3.2.1.2. Pronéstico producto 2, clasificacion A

(curador rojo presentacion cubeta)

Tabla VIl.  Registro de ventas afios 2014 y 2015, curador rojo
presentacion cubeta
Curador rojo cubeta
Mes Unidades| Ventas (Q) [Unidades| Ventas (Q)
2014 2014 2015 2015

Enero 47 Q 28.748,49 101 Q 61.778,67
Febrero 110 Q 67.283,70 164 Q100.313,88
Marzo 71 Q 43.428,57 223 Q136.402,41
Abril 139 Q 85.022,13 128 Q 78.293,76
Mayo 90 Q 55.050,30 127 Q 77.682,09
Junio 68 Q 41.593,56 188 Q114.993,96
Julio 200 Q122.334,00 175 Q107.042,25
Agosto 189 Q115.605,63 199 Q121.722,33
Septiembre 156 Q 95.420,52 159 Q 97.255,53
Octubre 69 Q 42.205,23 161 Q 98.478,87
Noviembre 133 Q 81.352,11 94 Q 57.496,98
Diciembre 229 Q140.072,43 199 Q121.722,33

Fuente: Tecnomaster, S.A.
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Figura 10. Grafico de comportamiento de ventas 2014 y 2015, curador
rojo presentacion cubeta
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Fuente: elaboracion propia.

Segun la tendencia de ventas del afio 2014 y 2015, el método de
prondstico para el afio 2016 sera el método ciclico para el cual se utilizara datos

de ventas del afio 2015.

Tabla VIIl.  Calculo de pronéstico de venta 2016, curador rojo
presentacion cubeta
Ventas (Q) | Ventas (Q) 7 . Pronéstico

Mes 2014 2015 Xi : 2016
Enero | Q 28,748.49 | Q 61,778.67 | Q 45263.58 | 051945 | Q  32,090.94
Febrero | Q 67,283.70 | Q100,313.88 | Q 83,798.79 [ 0.961685 | Q  96,470.32
Marzo | Q 43,428.57 | Q136,402.41 | Q 89,915.49 [1.031881 | Q 140,751.01
Abril Q 85,022.13 | Q 78,293.76 | Q 81,657.95 [0.937116 | Q  73,370.34
Mayo | Q 55,050.30 | Q 77,682.09 | Q 66,366.20 | 0.761626 | Q  59,164.72
Junio | Q 4159356 | Q114,993.96 | Q 78,293.76 [ 0.898508 | Q 103,323.03
Julio [ Q122,334.00 | Q107,042.25 | Q114,688.13 [ 1.316174 [ Q 140,886.26
Agosto | Q115,605.63 | Q121,722.33 | Q118,663.98 [ 1.361802 | Q 165,761.68
Septiembre| Q 9542052 | Q 97,255.53 | Q 96,338.03 | 1.105586 | Q 107,524.39
Octubre | Q 42,205.23 | Q 98,478.87 | Q 70,342.05 [ 0.807254 | Q  79,497.42
Noviembre | Q 81,352.11 | Q 57,496.98 | Q 69,424.55 | 0.796724 | Q  45,809.23
Diciembre | Q140,072.43 | Q121,722.33 | Q130,897.38 | 1.502194 [ Q 182,850.51
Xv Q 87,137.49 Q1,227,499.86

38

Fuente: elaboracion propia.




3.2.1.3. Pronostico producto 3, clasificacion A
(curador blanco presentaciéon cubeta)

Tabla IX. Registro de ventas afios 2014 y 2015, curador blanco

presentacion cubeta

Curador blanco cubeta
Mes Unidades | Ventas (Q) |Unidades| Ventas (Q)
2014 2014 2015 2015
Enero 38 Q 15.200,00 100 Q 40.000,00
Febrero 258 Q103.200,00 209 Q 83.600,00
Marzo 204 Q 81.600,00 169 Q 67.600,00
Abril 335 Q134.000,00 183 Q 73.200,00
Mayo 357 Q142.800,00 181 Q 72.400,00
Junio 109 Q 43.600,00 163 Q 65.200,00
Julio 344 Q137.600,00 260 Q104.000,00
Agosto 249 Q 99.600,00 155 Q 62.000,00
Septiembre 253 Q101.200,00 133 Q 53.200,00
Octubre 152 Q 60.800,00 173 Q 69.200,00
Noviembre 185 Q 74.000,00 149 Q 59.600,00
Diciembre 272 Q108.800,00 249 Q 99.600,00
Fuente: Tecnomaster, S.A.
Figura 11. Grafico de comportamiento de ventas 2014 y 2015, curador
blanco presentacién cubeta
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Fuente: elaboracion propia.
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Segun la tendencia de ventas del afio 2014 y 2015, el método de prondstico
para el afio 2016 sera el método ciclico para el cual se utilizara datos de ventas
del afio 2015.

Tabla X. Célculo de prondstico de venta 2016, curador blanco
presentacion cubeta

Ventas (Q) | Ventas (Q) S . Pronéstico

Mes 2014 2015 Xi : 2016
Enero Q 15,200.00 | Q 40,000.00 | Q 27,600.00 | 0.339344262 | Q 13,573.77
Febrero Q103,200.00 | Q 83,600.00 | Q 93,400.00 | 1.148360656 | Q 96,002.95
Marzo Q 81,600.00 | Q 67,600.00 | Q 74,600.00 | 0.917213115| Q 62,003.61
Abril Q134,000.00 | Q 73,200.00 | Q103,600.00 | 1.273770492 | Q 93,240.00
Mayo Q142,800.00 | Q 72,400.00 | Q107,600.00 | 1.32295082 | Q 95,781.64
Junio Q 43,600.00 | Q 65,200.00 | Q 54,400.00 | 0.668852459 | Q 43,609.18
Julio Q137,600.00 | Q104,000.00 | Q120,800.00 | 1.485245902 | Q154,465.57
Agosto | Q@ 99,600.00 | Q 62,000.00 | Q 80,800.00 | 0.993442623 | Q 61,593.44
Septiembre | Q101,200.00 | Q 53,200.00 | Q 77,200.00 | 0.949180328 | Q 50,496.39
Octubre Q 60,800.00 | Q 69,200.00 | Q 65,000.00 | 0.799180328 | Q 55,303.28
Noviembre | Q 74,000.00 | Q 59,600.00 | Q 66,800.00 | 0.821311475 | Q 48,950.16
Diciembre | Q108,800.00 | Q 99,600.00 | Q104,200.00 | 1.281147541 | Q127,602.30
Xv Q 81,333.33 Q902,622.30

Fuente: elaboracion propia.

3.3. Andlisis financiero

La situacién financiera de una entidad es el elemento esencial para
cualquier andlisis econémico y sirve de partida a directivos para la toma de
decisiones en materia de gestion y administracién crediticia; y es de suma

importancia para la planificacién econémica a corto y mediano plazo.

La constante evolucion y desarrollo de las finanzas, hacen que en el
mundo sea un reto permanente para quien debe aplicar su utilidad. Los
hombres de negocio por necesidad deben procesar las causas y los efectos de
la gestion de la empresa, siendo este el principal punto de partida para la toma
de decisiones en el proceso de administracion de la empresa. Como

consecuencia de estos cambios el empresario de hoy tiene que saber
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administrar eficientemente los recursos y mercancias con que cuenta; ademas,

de manejar sus inventarios adecuadamente, manteniendo el stock de acuerdo a

sus necesidades y evitando la inmovilizacién de recursos, una de las causas

gue atenta contra el desbalance financiero.

3.3.1. Costo de almacenamiento

El costo de almacenaje se refiere al costo de tener el inventario

almacenado. Se deben considerar todos los gastos que tienen que ver con la

operacion del almacén, para la propuesta del célculo de este indice se toma en

cuenta lo siguiente:

Sueldos o salarios

Gastos de energia eléctrica

Papeleria

Depreciacion de activos asignados al almacén
Teléfono / Internet

Seguros

Gastos de instalacién (racks, equipos de seguridad)
Costos de las demoras (tiempos muertos)

Dafios y pérdidas por manejo (dafio en materiales)
Depreciacion de la parte del edificio que ocupa almacén
Mermas (cantidades que se pierden al afio)

Renta de la superficie

Al tener el costo total de gastos, calculan el inventario promedio el cual se

obtiene de la siguiente forma:

INVENTARIO INICIAL ENERO + INVENTARIO FINAL A DICIEMBRE

2
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SUMA DE INVENTARIOS
INICIALES DE ENERO A +
2) DICIEMBRE

INVENTARIO AL 31 DE
DICIEMBRE

13

Al contar con la informacién se realiza el calculo general para obtener el

factor costo por cada quetzal invertido de la siguiente forma:

GASTOS DE ALMACEN EN EL ANO INDICE DE COSTO DE

= ALMACENAIJE
VALOR DEL INVENTARIO PROMEDIO POR CADA QUETZAL INVERTIDO
3.3.1.1. Célculo de total de gastos de
almacenamiento
Tabla XI. Tabla de célculo de gastos de Almacenamiento
Gastos totales de almacenaje
Gastos Costo anual

Sueldos / tiempo extra Q 600.000,00
Prestaciones de ley Q 174.000,00
Gastos de energia (luz) Q 5.400,00
Papeleria Q 25.200,00
Depreciacion de activos del almacén | Q 12.000,00
Teléfono / internet Q 78.000,00
Seguros Q 69.600,00
Gastos de instalacion Q 36.000,00
Costos de las demoras Q 12.000,00
Dafios y pérdidas por manejo Q 6.000,00
Depreciacion del edificio del almacén | Q 85.800,00
Mermas Q 3.000,00
Renta de la superficie Q 156.000,00
Total anual| Q 1.263.000,00

Fuente: Tecnomaster, S.A.
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Tabla XII.

Figura 12.

Inventarios iniciales mensuales

Inventario
Mes inicial

mensual
Enero Q 346.033,94
Febrero Q 470.712,14
Marzo Q 499.509,64
Abril Q 575.703,01
Mayo Q 530.672,58
Junio Q 564.839,91
Julio Q 609.942,61
Agosto Q 638.337,74
Septiembre | Q 492.957,41
Octubre Q 446.993,03
Noviembre | Q 623.886,05
Diciembre | Q 497.509,48
Enero Q 442.037,76

Fuente: Tecnomaster, S.A.

Gréafica de fluctuacién de los inventarios iniciales
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Fuente: elaboracion propia.
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Para el calculo de los costos de almacenamiento, se tomaron los datos
proporcionados por la empresa en estudio y son resultado del promedio
mensual de los afios 2014 y 2015 de inventarios iniciales. Como se puede
observar en la tabla XIl y figura 12 los inventarios tienen una variacion
significativa por lo que se procede a calcular el inventario promedio usando el
método 2 descrito en el punto 3.3.1.

Céalculo de inventario promedio

SUMA DE INVENTARIOS INVENTARIO AL 31 DE

INICIALES DE ENERO A +
2) DICIEMBRE DICIEMBRE
13
Inventario promedio = Q 6 297 097,52 + Q 442 037,76
13
Inventario promedio = Q 518 395,02
3.3.1.2. Célculo del costo de almacenaje

Como se menciond anteriormente se debe calcular el indice de costo de
almacenaje por cada quetzal invertido en el almacén, y se hace la relacién
dividiendo el total de los gastos en que se incurre en el almacén durante el afio

entre el inventario promedio anual.

indice de costo de almacenaje = Q 1 263 000,00/ (Q 518 395,02* 12)

indice de costo de almacenaje = 0,203030

Por lo que al aplicar el factor al pronostico de 2016 de los productos de la zona
Ase obtiene el costo de almacenaje de cada unidad. Para el efecto de esta
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propuesta se utilizard la unidad equivalente de litros. Le toman como conversién

gue cada unidad de tonel equivale a 208 litros y cada unidad de cubeta equivale
a 19 litros.

Queda el célculo de costo de la siguiente manera:

Tabla XlIll. Costo de almacenamiento de productos clasificacion A
Inventar.lo Factor Costo de
Producto promedio

. . indice ) | almacenamiento
pronostico 2016 ( )

Curador blanco tonel | Q 2.670.574,47 | 0,20303 | Q 542.208,07
Curador rojo cubeta Q 1.227.499,86 | 0,20303 | Q  249.219,91
Curador blanco cubeta | Q 902.622,30 | 0,20303 | Q  183.259,86

Fuente: elaboracion propia.

Por lo que el costo de almacenaje por litro sera de:

Tabla XIV. Costo de almacenamiento por unidad de productos

clasificacion A

Costo de Costo de
Producto almacenamiento |almacenamiento

por unidad. por litro.
Curador blanco tonel | Q 709,25 | Q 3,41
Curador rojo cubeta Q 124,19 | Q 6,54
Curador blanco cubeta | Q 81,21 | Q 4,27

Fuente: elaboracion propia.
3.3.2. Planeacion de requerimiento de materiales (MRP)

La planeacion de requerimientos de materiales MRP. Por sus siglas en
inglés, (material requirements planning) es un procedimiento sistematico de

planificacion de componentes de fabricacién, el cual se traduce en un plan
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maestro de produccion en necesidades reales de materiales, en fechas y
cantidades.

Datos de entrada de un MRP.

El siguiente gréfico representa los datos de entrada que precisa un MRP

para poder llevarse a cabo:

Figura 13. Grafico de entradas en un sistema (MRP)
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materiales
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Fuente: SALAZAR LOPEZ, Bryan. Planeacion de requerimientos de materiales - MRP,

http://www.ingenieriaindustrialonline.com, mayo 2016.
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Donde:

e MPS: plan maestro de produccion que nos indica las demandas
independientes.

e Maestro de articulos: listado de todos los articulos de demanda
independiente.

e Lista de materiales: listado de todos los materiales que se precisan para
la obtencion de los articulos de demanda independiente.

e Explosibn de materiales - BOM: registro donde figuran todos los
componentes de un articulo, su relacién padre - hijo y las cantidades de

uso estandarizadas establecidas por disefio e ingenieria.

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

pedidos y puntos de nuevos pedidos.

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

materiales ya explosionados y el registro de inventario.
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Figura 14.

Estructura de la planeacién de requerimiento de materiales
(MRP)

ESTRUCTURA DEL SISTEMA DE PLANEACION DE
REQUERIMIENTO DE MATERIALES

DEMANDA
INCEPENDIENTE
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UERINIENTO ANEADAS

Tm EMTR PROGRAMACION DE P
GRDENES Las ORDENES

Fuente: MARTINEZ, Gabriela. Gerencia de Operaciones, Estructura del sistema de planeacion

de requerimiento de materiales, http://es.slideshare.net/Gabitamv/mrp-y-mrp-ii, abril 2016.

3.3.3. Materiales minimos Optimos necesarios para los

quimicos

Se debe establecer la cantidad de producto Optimo necesario para

comercializar, debido a que es de suma importancia que cuando se gestioné

una orden de compra, esta debe tener las cantidades que realmente se

requieren para poder cubrir con la produccién y con la demanda sin incurrir en

un costo demasiado elevado; este costo es el costo de almacenaje, de igual se

podra contar con espacio suficiente en las bodegas; y bajo esta premisa, no se

incurrira en inventarios sobre estimados o déficit en los productos.
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3.4. Cumplimiento de prondésticos segun lote econdmico de compra

3.4.1. Lote 6ptimo de compra
El lote de pedido (Q) es la cantidad de unidades que se va a solicitar en
cada pedido. Al momento de calcular esta cantidad, se debe tener en cuenta
gue cada emision de pedido lleva consigo un coste asociado (coste por pedido
o CP) y, posteriormente, un coste de almacenamiento (CA) al recibir la

mercancia.

Para calcular es el tamafio optimo de pedido (Q*), es decir, la cantidad de
articulos que conviene pedir encada pedido, se tiene que hacer de tal manera

que el coste total sea el menor posible.

Existen varios modelos de gestion para determinar el lote econémico de
compra, se propone la utilizacién del modelo llamado modelo de lote econdémico
0o modelo de la cantidad econémica de pedido (EOQ), el cual sirve para
determinar un inventario 6ptimo, el punto o tiempo de pedido y el tamafio de la

compra.

Este modelo se debe utilizar cuando los niveles de existencias se reducen
con el tiempo y posteriormente se reabastecen con la llegada de nuevas

unidades.

La ventaja de este modelo es poder establecer un control de inventarios
por maximos y minimos; como desventaja se tiene que para cada producto es
necesario llevar el procedimiento antes descrito. Actualmente para los
productos que se priorizan como zona A en la clasificacion se utilizan e

importan los quimicos a granel en totes de 1000 litros para re envasarlos en
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presentaciones de cubeta y tonel; el quimico se compra por totes, la cantidad

de litros varia segun la presentacion que se trabaje.

Los productos a los que se propondran el calculo de lote 6ptimo de
pedido, son:

Tabla XV. Productos clasificacion A equivalencia en litros

Producto por Producto
presentacion. equivalente en
Clasificacion A litros
Curador blanco tonel 208
Curador rojo cubeta 19
Curador blanco cubeta 19

Fuente: Tecnomaster, S.A.

3.4.1.1. Lote econémico de pedido, calculo para los

productos clasificacion A

341.1.1. Producto curador blanco

presentacion tonel
Basado en el presupuesto de venta determinado para el afio 2016 se

obtuvo que la demanda de este producto anual es de 159; 011 unidades de

litro.

Para el calculo del costo de hacer un pedido fue proporcionado por la
empresa la siguiente informacion.
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Tabla XVI. Datos para célculo de costo de hacer un pedido

proporcionado por la empresa

RUBRO PRORRATEADO COSTO
Sueldo mensual prorrateado Q25,00

Impuestos Q21.000,00
Transporte Q24.000,00
Gasto administrativo Q3.000,00
Seguros Q1.400,00

Costo total de pedido | Q49.425,00

Fuente: Tecnomaster, S.A.

Tabla XVII. Datos para determinar el lote 6ptimo de pedido de curador

blanco tonel
Demanda curador blanco tonel 159011 litros
Costo anual de
almacenamiento por unidad Q 3,41
Costo de gestionar un pedido. | Q 49.425,00

Fuente: elaboracion propia.

Para calcular el lote 6ptimo de pedido se utiliza la formula:

., _ %2 =D xCP)
¢ _‘/ CA

2\/(2 «159011 * 49425)

Dénde:

Q" = 3.41

Q' ~ 67,892.96 litros.
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NUmero de 6rdenes = D/Q’
Numero de 6rdenes = 159,011/ 67892.96

NUumero de 6rdenes = 2.34 6rdenes.

Tiempo de agotamiento = Q'/D

Tiempo de agotamiento = 67,892.96 litros/ 159,011

Tiempo de agotamiento = 0.4269

Tiempo de agotamiento = 5 meses 3 dias

Costo total de almacenaje por un afio = ((Q/2) *CA

CTA por un afio = ((67,892.96/2) *3.41)
CTA por un afio = Q115, 757.49.

3.4.1.1.2. Producto

curador

presentacion cubeta

Basado en el presupuesto de venta determinado para el afio 2016, se
obtuvo que la demanda de este producto anual es de 38129 unidades de litro.

Tabla XVIIl. Datos para determinar el lote 6ptimo de pedido de curador

rojo cubeta

Demanda curador rojo cubeta 38 129 litros
Costo anual de
. : 6,54
almacenamiento por unidad
Costo de gestionar un pedido. | Q 49.425,00

Fuente: elaboracion propia.

Para calcular el lote 6ptimo de pedido se utiliza la formula:
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Q=3/(2*D *CP)/CA

Dénde:

0 = 2\/(2 * 38129 *49425)

6.54
Q’ ~ 24,006.40 litros.

NUmero de 6rdenes = D/Q"
NUmero de 6rdenes = 38,129 / 24,006.40
NUmero de 6rdenes = 1.59 6rdenes.

Tiempo de agotamiento = Q"/D
Tiempo de agotamiento = 24,006.40 litros/ 38,129
Tiempo de agotamiento = 0.6296

Tiempo de agotamiento = 7 meses 16 dias
Costo total de almacenaje por un afio = ((Q/2) *CA
CTA por un afo = ((24,006.40/2) *6.54)

CTA por un afio = Q 78,500.93

3.4.1.1.3. Producto curador blanco
presentacion cubeta

Basado en el presupuesto de venta determinado para el afio 2016 se

obtuvo que la demanda de este producto anual es de 42 875 unidades de litro.
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Tabla XIX. Datos para determinar el lote 6ptimo de curador blanco

cubeta

Demanda curador blanco 42 875 litros
cubeta
Costo anual de
almacenamiento por unidad Q 4,27
Costo de gestionar un pedido | Q 49.425,00

Fuente: elaboracion propia.

Para calcular el lote éptimo de pedido se utiliza la férmula:

., 22 xD xCP)
¢ _,/ CA

Donde:

. 2[(2 x42875 *49425)
Q" = 4.27

Q' ~ 31,504.78 litros

NUmero de 6rdenes = D/Q’
NuUmero de 6rdenes = 42,875/ 31,504.78

NUmero de 6rdenes = 1.36 6rdenes

Tiempo de agotamiento = Q/D
Tiempo de agotamiento = 31,504.78 litros/ 42,875
Tiempo de agotamiento = 0.7348

Tiempo de agotamiento = 8 meses 25 dias
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Costo total de almacenaje por un afio = ((Q/2) *CA
CTA por un afo = ((31,504.78/2) *4.27)
CTA por un afio = Q 67,262.70

3.5. Método de evaluacidon de inventarios

Comunmente conocido como PEPS (primer en entrar, primero en salir),
este método de valoracion de inventarios se basa en la interpretacion l6gica del
movimiento de las unidades en el sistema de inventario; por ende, el costo de
las dltimas compras es el costo de las existencias, en el mismo orden en que

ingresaron al almacén.

La ventaja de aplicar esta técnica consiste en que los inventarios estan
valorados con los costos mas recientes, dado que los costos mas antiguos son
los que van conformando a su medida los primeros costos de ventas o de
produccion (costos de salidas). La principal desventaja de aplicar esta técnica
radica en que los costos de produccidén y ventas bajos que suele mostrar,
incrementa l6gicamente las utilidades, lo que genera un mayor impuesto.

Se propone que se utilice el método PEPS para efectos del procedimiento
de produccién y comercializacién de la empresa, ya que los productos quimicos
de materia prima y producto terminado son perecederos aunado a que no se
recomienda para ninguna empresa utilizar el método de valuacién de
inventarios UEPS (Ultimo en entrar, primero en salir) debido a la constante

inflacion.
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3.6. Plan de contingencia

Se deben considerar los numerosos elementos o una serie de supuestos

que no permiten que se mantenga el flujo continuo y propuesto de la

adquisicién de recursos:

Escasez de suministro de combustibles.

Los diferentes factores de ingreso de contenedores, por ejemplo,
gue el contenedor por revision de seméaforo rojo sea trasladado a
almacenadoras de Superintendencia de Administracion Tributaria
(SAT).

Que existan problemas de legalidad de manejo de importacién de
los insumos.

Accidentes de toda indole, por ejemplo, de transporte terrestre,
tanto en el pais de origen como en el pais de destino que en este
caso es Guatemala.

Desastres naturales como terremotos, malas condiciones
meteoroldgicas, incendios forestales entre otros que puedan hacer
gue el flujo de suministros no se dé como se espera.

Problemas politicos del pais que provoquen huelgas que generen
bloqueos de carreteras y fronteras.

En el plan de contingencia se propone la importancia de establecer

los maximos y minimos del inventario de materiales y producto

terminado. En el caso de la propuesta, el minimo es la determinacion

del inventario de seguridad; asimismo, es de suma importancia tener

una comunicacién eficaz en los departamentos dentro de la empresa,

por lo que la elaboracion del plan de requerimiento de materiales y el

plan de contingencia se deben revisar continuamente con una

56



periodicidad de 7 dias y con reuniones de seguimiento de rendicion de
cuentas; asi cualquier discrepancia que genere brechas entre los
planeado y lo ejecutado se presenta y deben surgir iniciativas de

correccion para un mejor control de los recursos de la organizacion.

Para el establecimiento de contingencias en el inventario se debe
considerar como se mencion6 el calculo de maximos y minimos, a
manera de contar con un control preventivo de inventario el cual es
una modalidad del control operativo de los mismos, que se basa en
reposiciones reales ajustadas a las necesidades, para evitar asi

acumulacién excesiva de stock.

Un apropiado control preventivo de inventarios debe manejar los

siguientes elementos:

e Control contable: kardex o software
e Control fisico: almacén

e Control de nivel de inversion: indice de rotacién

La técnica de control propuesta es la de maximos y minimos que
consiste en establecer niveles maximos y minimos de inventario;
ademas, de su respectivo periodo fijo de revision. La cantidad a ordenar
corresponde a la diferencia entre la existencia maxima calculada y las
existencias actuales de inventario. Los pedidos que se efectien fuera
de las fechas establecidas de revision corresponderan a aquellos que
busquen reaccionar a una fluctuacion anormal de la demanda de
unidades que hagan que los niveles de inventario lleguen al limite
minimo antes de la revision. Numerosos sistemas automatizados

emplean la técnica de maximos y minimos para calcular puntos de
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revision y solicitar autométicamente Ordenes de compra con sus

respectivas cantidades a solicitar.

Donde se tiene en cuenta que:

Emn: existencia minima (inventario de seguridad)
Pp: punto de pedido / punto de reorden

Emx: existencia maxima

Cp: consumo medio diario

Cmx: consumo maximo diario

Cmn: consumo minimo diario

Tr:  tiempo de reposicion de inventario (en dias)
CP: cantidad de pedido

E: existencia actual

Las férmulas matematicas utilizadas en la técnica son:

Emn: Cmn * Tr;

Pp: (Cp*Tr) + Emn

Emx: (Cmx * Tr) + Emn;

CP:Emx-E

Anteriormente se realizé el calculo del lote 6ptimo de pedido que debe

aplicarse al material a granel que es importado por la empresa para asegurar
gue existan insumos para la produccién de re envasado de los productos en
cada una de sus presentaciones. Segun el pronéstico de ventas para el afio
2016, se calcula la propuesta de minimos y maximos de stock para cada

producto de la clasificacion A.

Para realizar estos calculos se considero:
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Para calcular el consumo minimo, se tomé de cada producto el prondstico
de ventas 2016 y se calculé con base en el mes con menor demanda y se hizo

un promedio de 30 dias.

Para calcular el consumo méximo, se tomé de cada producto el pronostico
de ventas 2016 y se calculé con base en el mes con mayor demanda y se hizo

un promedio de 30 dias.

Para el calcular el consumo promedio se tomo el total de la demanda de
cada producto segun el prondstico de 2016 y se dividié en 360 dias como afio

contable de cada mes de 30 dias.

3.6.1. Producto curador blanco presentacién tonel
Tabla XX. Datos para determinar existencias maximas y minimas de

stock para curador blanco tonel

v \Y Lt.

Mes (2016) | ventas (Q) | ventas (Lt)

pronostico pronostico
Enero Q193.944,61 11548
Febrero Q134.779,76 8025
Marzo Q194.981,38 11610
Abril Q139.341,53 8297
Mayo Q193.771,82 11538
Junio Q269.455,84 16044
Julio Q222.248,36 13233
Agosto Q461.015,88 27450
Septiembre | Q 74.992,84 4465
Octubre Q147.808,47 8801
Noviembre [ Q534.971,95 31853
Diciembre | Q103.262,03 6148
Costo unidad | Max. Nov. 31853
Q 3.493,33 Min. Sep. 4465

Fuente: elaboracion propia.
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Con los datos de la tabla XX se obtiene:

Tabla XXI. Resumen de célculos de existencias maximas y minimas de

stock para curador blanco tonel

. Unidades en |Unidades en
Calculos .
Litros Tonel

Cmn 149 1
Tr 10 10
Cp 442 2
Cmx 1062 5
E 1000 5
Emn 1488 7
Pp 5905 28
Emx 12106 58
CP 11106 53

Fuente: elaboracion propia.

Para el producto curador blanco en presentacion tonel se tiene:

Existencia minima = 1,488 litros o su equivalente de 7 toneles
Existencia maxima = 11,106 litros o su equivalente de 58 toneles
Punto de pedido  =5,905 litros o su equivalente de 28 toneles

Cantidad de pedido = 11,106 litros 0 su equivalente de 53 toneles
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3.6.2. Producto curador rojo presentacion cubeta
Tabla XXIl. Datos para determinar existencias maximas y minimas de
stock para curador rojo cubeta

Vent Ventas (Lt.

Mes (2016) | Ventas (Q) | ventas (Lt)

pronostico pronostico
Enero Q 32.090,94 997
Febrero Q 96.470,32 2997
Marzo Q140.751,01 4372
Abril Q 73.370,34 2279
Mayo Q 59.164,72 1838
Junio Q103.323,03 3209
Julio Q140.886,26 4376
Agosto Q165.761,68 5149
Septiembre | Q107.524,39 3340
Octubre | Q 79.497,42 2469
Noviembre | Q 45.809,23 1423
Diciembre | Q182.850,51 5680
Costo unidad Max. Dic. 5680
Q 611,67 | Min.Ene. 997

Fuente: elaboracion propia.

Con los datos de la tabla XXII se obtiene:

Tabla XXIlIl. Resumen de calculos de existencias maximas y minimas de

stock para curador rojo cubeta.

. Unidades en |Unidades en
Célculos )
litros cubeta
Cmn 33 2
Tr 10 10
Cp 106 6
Cmx 189 10
E 855 45
Emn 332 17
Pp 1391 73
Emx 2226 117
CP 1371 72

Fuente: elaboracion propia.
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Para el producto curador rojo en presentacion cubeta se tiene:

Existencia minima = 332 litros o su equivalente de 17 cubetas

Existencia maxima = 2 226 litros o su equivalente de 117 cubetas
Punto de pedido =1 391 litros o su equivalente de 73 cubetas
Cantidad de pedido = 1 371 litros o su equivalente de 72 cubetas

3.6.3. Producto curador blanco presentacién cubeta

Tabla XXIV. Datos para determinar existencias maximas y minimas de

stock para curador blanco cubeta

Mes ( 2016) Ventafs (.Q) Venta,s (.Lt.)

prondstico pronéstico
Enero Q 13.573,77 645
Febrero Q 96.002,95 4560
Marzo Q 62.003,61 2945
Abril Q 93.240,00 4429
Mayo Q 95.781,64 4550
Junio Q 43.609,18 2071
Julio Q154.465,57 7337
Agosto Q 61.593,44 2926
Septiembre | Q 50.496,39 2399
Octubre Q 55.303,28 2627
Noviembre | Q 48.950,16 2325
Diciembre | Q127.602,30 6061
Costo unidad | Maximo julio 7337
Q 400,00 |Minimo enero 645

Fuente: elaboracion propia.

Con los datos de la tabla XXIV se obtiene:
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Tabla XXV. Resumen de calculos de existencias maximas y minimas de

stock para curador blanco cubeta

. Unidades en |Unidades en
Célculos .
(litros) (cubeta)

Cmn. 21 1

Tr 10 1

Cp 119 6
Cmx 245 13

E 1805 95
Emn 215 11

Pp 1406 74
Emx 2661 140

CP 856 45

Fuente: elaboracion propia.

Para el producto curador blanco en presentacion cubeta se tiene:

Existencia minima = 215 litros o su equivalente de 11 cubetas
Existencia maxima = 2 661 litros o su equivalente de 140 cubetas
Punto de pedido =1 406 litros o su equivalente de 74 cubetas

Cantidad de pedido = 856 litros o su equivalente de 45 cubetas

3.6.4. Identificaciéon y andlisis del riesgo

Se debe determinar cuales de los eventos probables y criticos
identificados tienen un riesgo alto determinando prioridades segun la dinAmica
social, ambiental o institucional. Para determinar la prioridad se debe tener en
cuenta la influencia del evento sobre la poblacion o la organizacion. Una vez
identificados los riesgos, se debe decidir para cuales de los eventos se deben

generar el plan de contingencia.
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Tomando en consideracion el enunciado anterior se propone tener

especial atencion a los siguientes puntos criticos:

e Compras: se debe tener control de la relacién con los proveedores y del
grado de fiabilidad de las entregas.

e Abastecimiento: seguimiento de los pedidos y control del ciclo de pedido.

e Planificacion de la demanda: definicion de los parametros de célculo de
las necesidades y control sobre la prevision de venta.

e Produccion: control de tiempos de produccion, costos y tiempos de
mantenimiento de maquinas.

e Almacenaje: realizacion de todas las operaciones de recepcion,
almacenaje, preparacion y despacho, minimizando los movimientos y
reduciendo al maximo la pérdida de mercancias.

e Distribucion: disposicion de una flota suficientemente flexible para
adaptarse a la demanda de entregas diarias. Control de tiempos de

entrega y el nivel de servicio.

3.6.5. Aplicacion de medidas de prevencion y mitigacion

La mayoria de empresas hoy en dia para ser mas competitivas optan por
utilizar sistemas de inventario ajustados; es decir, tener solo el inventario para
cumplir con los compromisos adquiridos con los clientes, ya que esto implica
una reduccion de costos (almacenamiento, logistica, desperdicios,

obsolescencia, transporte, mantenimientos, etc.)

Sin embargo, ademas de los grandes beneficios que ofrece un sistema

ajustado de inventarios, también trae consigo multiples riesgos:
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sInterrupcion de la produccion por falta de suministros o insumos

* Aumenta o del costo de cambiar, cuando se cambia de proveedor
* Retraso en los plazos de compromiso de entrega

* Clientes descontentos por el no cumplimiento de sus demandas

* Menor capacidad de respuesta ante un aumento en la demanda

Para mitigar estos riesgos se propone que la empresa desarrolle un
modelo de negocios capaz de reaccionar rapidamente a los cambios en la
demanda, involucrando cada vez mas a los clientes en el proceso de
produccién. Deben contar con un sistema administrativo de gestiéon integrado
apoyado en la tecnologia para controlar la existencia, las recepciones y
despachos, la ubicacion y las rotaciones de inventario. Toda esta logistica debe

ser realizada por un personal calificado.

Asimismo, se necesita tener una estrecha relacién con los proveedores y
contar con una cartera de proveedores en distintas localidades para no
depender de un solo proveedor; de manera que, si uno falla o se presenta una
eventualidad, no impacte el proceso de la empresa y asi no afecta su
reputaciéon ni pierda competitividad en el mercado.

Por otro lado, la empresa debe realizar estudios de mercados para medir
la fluctuacién de la oferta y la demanda, de forma que puedan establecer a
tiempo las estrategias adecuadas para el proceso y minimizar los imprevistos.

Se propone innovar continuamente en busca de mejoras de los procesos.

3.7. Metas y objetivos del sistema

La meta del sistema propuesto es poder controlar la trazabilidad de los
recursos de la empresa con el fin de evitar demoras en el suministro de

productos, elevados costos de mantenimiento de materiales o de almacenaje,
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mermas por deterioro o escasez de materia prima. Los principales objetivos del

sistema de control de inventarios son:

e Proyectar oportunamente una orden de compra tomando en cuenta
el nivel de reorden y el lote 6ptimo de compra.

e Monitorear y verificar la propuesta del método de prondstico por
medio de la comparacion entre ventas reales y ventas proyectadas,
lo cual determinaré su continuidad durante los préximos afios.

e Prevery asegurar la existencia de un stock de seguridad.

e Asegurar la cobertura de la demanda pronosticada, considerando el
andlisis de la cobertura de materia prima segun el lote 6ptimo de
pedido.

e Calcular el costo tota Ide almacenaje de los productos.

e Controlar los costos de inventario por cada tipo de producto.

3.8. Seguridad industrial y salud ocupacional

La salud ocupacional, o seguridad y salud en el trabajo se define como
aguella disciplina que trata de la prevencion de las lesiones y enfermedades
causadas por las condiciones de trabajo y de la proteccion y promocion de la
salud de los trabajadores. Tiene por objeto mejorar las condiciones y el medio
ambiente de trabajo, asi como la salud en el trabajo que conlleva la promocion y
el mantenimiento del bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en

todas las ocupaciones.
Segun el: de la OIT (Organizaciéon Internacional del Trabajo), la salud

ocupacional es: “conjunto de actividades multidisciplinarias encaminadas a la

promocién, educacion, prevencion, control, recuperacion y rehabilitacion de los
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trabajadores para protegerlos de los riesgos ocupacionales y ubicarlos en un

ambiente de trabajo de acuerdo con sus condiciones fisiologicas”.*

Figura 15. Diagrama de seguridad industrial y salud ocupacional

Seguridad Medicina
industrial del trabajo

ocupacional

Fuente: SALAZAR LOPEZ, Bryan. Herramientas para el ingeniero industrial,

http://www.ingenieriaindustrialonline.com, mayo 2016.

Definiciones:

Higiene industrial: identificacion, evaluacién y control de factores de
riesgo ambiental previniendo las enfermedades profesionales.
Seguridad industrial: medidas de prevencion de accidentes e incidentes de

trabajo.

4 Organizacion Internacional del Trabajo, Perfil diagndstico nacional sobre condiciones de
trabajo, salud y seguridad ocupacional, Guatemala 2007, 164 p, http://www.ilo.org, mayo
2016.
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Medicina del trabajo: evaluar condiciones de salud de los trabajadores con base
en la exposicion a factores de riesgo.
Medicina preventiva: se encarga de la evaluacion de las condiciones de salud

de los trabajadores.

3.8.1. Plan de emergencia

El plan de emergencia es aquel en el cual se definen las politicas, la
organizacion y los métodos que indican la manera de enfrentar una situacion de
emergencia o desastre tanto en lo general como en lo particular. Los planes de
contingencia son un componente del plan de emergencia que indica los
procedimientos especificos para la pronta respuesta en caso de presentarse un
evento como fuga, derrame, incendio, entre otros. La preparacion para la
atencién de emergencia y contingencias es una actividad que debe llevarse a
cabo indistintamente del tamafio de la empresa o del riesgo que genere, pues
todos sin excepcidén estan expuestos a enfrentar eventos internos o externos
gue causen o tengan el potencial para causar lesiones a las personas, impactos
negativos al ambiente y dafios a la propiedad.

Se propone el siguiente plan de emergencia basado en base legal que
reglamento de la CONRED (Comision Nacional para la Reduccién de

Desastres).

3.8.2. Plan empresarial de respuesta

El plan debe tener como objetivos:

e Constituir la herramienta que posibilite la continuidad del funcionamiento

de la empresa e integrarse al plan empresarial de respuesta (PER.)
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durante una situacion de riesgo, emergencia y desastre (RED) que
posibilite la interaccién de las instituciones.

Establecer los procedimientos a seguir para lograr una evacuacion total
de personas y visitantes que se encuentren en las instalaciones de
Tecnomaster, S.A., en un tiempo prudencial que permita minimizar al
maximo la pérdida de vidas humanas y los dafios a los bienes e
infraestructura; identificando mediante las fortalezas y debilidades de
una situaciébn o por la realizaciébn de ejercicios de simulacién y/o
simulacro plenamente coordinados.

Garantizar la respuesta eficiente de la empresa ante una situacion de
riesgo, emergencia o desastre.

Garantizar la continuidad del funcionamiento de la empresa después de
una situacion de riesgo, emergencia o desastre.

Definir una estructura organizacional basada en una efectiva
administracion para la reduccion del riesgo a desastres.

Establecer las actividades a seguir en caso de riesgo, emergencia o
desastre.

En presencia de una situacién, establecer como prioridad las actividades
operativas de respuesta, variando las actividades de las direcciones y
personal en general, incorporandose en una férmula modular a la

estructura para la atencion operativa.

3.8.3. Gestion de riesgo

El riesgo es inherente de cualquier actividad que se realice dentro de la

empresa, por lo que se propone realizar un andlisis de riesgos, identificar los

mas latentes en los &mbitos de la empresa tanto internos como externos. Al

determinar los posibles riesgos se deben estimar el nivel de impacto que

representa y su probabilidad de ocurrencia; seguidamente se enuncian
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todas las estrategias de mitigacién y se considera el plan de contingencia a
seguir si se da la ocurrencia de cualquiera de los riesgos definidos. El
objetivo es tener esta matriz de riesgo que ayude a la administracion de la
empresa para tomar decisiones y tener continuidad de operaciones ante
algun posible evento. La matriz que se determind se puede consultar en el
anexo Numero 1.

Para el caso del presente trabajo se realiz6 también un andlisis de areas
criticas, se determind los posibles impactos si estas dejan de funcionar
afectando la operacién y se determindé que estrategias de proteccién se
tomaran para mermar el impacto. La matriz de este anadlisis se puede

consultar en el anexo NUmero 2.

3.8.3.1. Plan de evacuacion

Como parte de la propuesta de mejora en la gestion de la seguridad
industrial y salud ocupacional se propone a La Empresa Tecnomaster, S.A.
que se establezca un plan de evacuacién con la finalidad de implementar
procedimientos y mecanismos de accién que conlleven a una evacuacién
preventiva del personal de la empresa para salvaguardar la vida 'y proteger
los bienes; identificando las debilidades y fortalezas. Esto se llevara a cabo
realizando ejercicios de simulacros en momentos de emergencia o desastre
(RED).

El objetivo primordial de esta propuesta es lograr la evacuacion parcial o
total de las personas que se encuentren en las instalaciones de la empresa
Tecnomaster, S.A., durante una situacion de riesgo, emergencia o desastre
(RED), en un tiempo prudencial que permita minimizar al maximo la pérdida

de vidas humanas y dafios a bienes e infraestructura.
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Para poder llevar a cabo este objetivo se deben considerar las siguientes

estrategias:

e Socializacién del plan a través de reuniones informativas convocando al
personal de la empresa por departamentos segun las rutas de
evacuacion.

e Capacitar al personal de la empresa con temas relaciones con las
evacuaciones.

e Conocimiento de la sefalizacion de emergencia.

e Conocimiento del personal sobre el sistema de alarma.

e Mecanismos de coordinacién interna para atencion a la emergencia.

Tomando en cuenta a todo el personal de la empresa se elabor6 la siguiente
estructura organizacional y se definieron las actividades de cada colaborador en
caso de que se lleve a cabo la activacion del plan de emergencia y se realice

una evacuacion del edificio.

Figura 16. Propuesta de estructura organizativa del plan de evacuacion

RESPONSABLE DEL PLAN
GERENTE GENERAL

COORDINADOR DEL PLAN

COMISION | COMISION COMISION comision Jf COMISION
PRIMEROS APOYO SEGURIDAD Y | BUSQUEDA CO'\E')BEATE
AUXILIOS  [| EMOCIONAL [§ EVALUACION Il Y RESCATE [ |\ o o

Fuente: elaboracion propia.
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A continuacion, se formulan las funciones que debe llevar a cabo cada

comisién determinada:

3.8.3.2. Responsable del plan

Es la maxima autoridad de la institucion, responsable de todas las

actividades de atenciéon en una situacion RED dentro de las instalaciones

de Tecnomaster, S.A.

o a0k~ 0N RE

Funciones

Responsable de la elaboracion y ejecucion del plan.

Designar al coordinador del plan.

Nombrar a un suplente de su cargo y del coordinador del plan.
Autorizar la gestion de las capacitaciones para las comisiones.
Dirigir y coordinar actividades dentro de la toma de decisiones.
Controlar todas las actividades del puesto de mando con el
coordinador del plan.

Oficializar el procedimiento de recepcion, sistematizacion vy
divulgacion de la informacién del incidente.

Tener un control de los recursos disponibles de cada comision.
Solicitar recursos necesarios de cada comision para gestionarlos.

3.8.3.3. Coordinador del plan

Es el encargado de promover, dirigir, establecer, supervisar,

informar, requerir, controlar y ejecutar el plan.
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Funciones

1. Promover capacitaciones para los integrantes de cada comision y
velar por la actualizacion del plan.

Activar el plan por una situacion RED.

Establecer el puesto de mando y asumir el mando.

Supervisar el desempefio del personal durante una situacion RED.

o b~ 0N

Mantener informado al responsable del plan sobre las acciones
realizadas y los requerimientos derivados de la situacion RED que
ha ocurrido.

6. Mantener el control de los recursos disponibles.

3.8.3.4. Comisién de primeros auxilios

Brindar asistencia y atencion a quienes resulten lesionados durante o

después de la evacuacion.

Funciones

1. Promover capacitaciones a los integrantes de la comision.

2. Brindar primeros auxilios a las personas que resulten con dafios
fisicos.

3. Coordinar el traslado de las personas que lo necesiten a través de
los cuerpos de socorro a un centro asistencial.

4. Brindar informacion al coordinador del plan sobre las actividades
realizadas por la comision.

5. Elaborar un listado de personas trasladadas a centros asistenciales.

Elaborar el plan operativo de la comisién.
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3.8.3.5. Comision de apoyo emocional

Brindar soporte a las personas afectadas emocionalmente durante la
evacuacion; el responsable de esta comisidn es el gerente de recursos

humanos.

Funciones

1. Promover capacitaciones al personal de la comision y velar por su
actualizacion.

2. Brindar apoyo emocional al personal de la institucion al momento
de una situacion RED.

3. Identificar a personas en crisis emocional durante una situacion
RED.

4. Realizar un listado de personal afectado emocionalmente durante
una situacion RED.

5. Elaborar el plan operativo de la comision.

3.8.3.6. Comision de seguridad y evaluacion

Garantizar la integridad fisica del personal, los bienes de la
organizacién, verificar la evacuacion y restringir el ingreso al area
afectada a personas no autorizadas; asimismo, evaluar las condiciones
estructurales de los edificios de la institucion, después de una situacion

de riesgo, emergencia y desastres (RED).
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Funciones

1. Promover las capacitaciones de los integrantes de la comision y
vela por su actualizacion.

2. Verificar que todas las personas evacuen las instalaciones.

3. Efectuar un conteo y control de las personas asignadas en su ruta
de evacuacion en el punto de reunion.

4. Verificar que todo el personal permanezca con su grupo en el

punto seguro hasta que el coordinador del plan indique el retorno

a sus actividades normales o de evaluar las instalaciones.

Evaluar situaciones peligrosas e inseguras.

Desarrollar medidas de seguridad para el personal.

Detener o0 prevenir acciones inseguras.

Vigilar los perimetros aledafios a las instalaciones.

© © N o O

Evaluar las condiciones de seguridad de la infraestructura, bienes
y zonas evacuadas después a una situacion RED.
10. Establecer zonas de peligro.

11.Elaborar el plan operativo de la comision.

3.8.3.7. Comisién de busqueda y rescate

Buscar y localizar victimas con el fin de facilitar a las instituciones

de socorro la atencién y evacuacion de las mismas.

Funciones
1. Promover capacitaciones al personal de la comisién.
2. Aplicar las técnicas de busqueda y localizacion

3. Localizar y marcar el area en donde se ubican las victimas.
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4. Coordinar con instituciones expertas la basqueda y rescate
de personas en las areas sefializadas

5. Informar al coordinador del plan sobre lo actuado y las
necesidades.

6. Elaborar el plan operativo de la comision.

3.8.3.8. Comisién de combate de incendios

Controlar y extinguir conatos de incendios que se originen en las

instalaciones de la empresa.

Funciones

1. Promover capacitaciones del personal de la comision y
velar por su actualizacion.

2. Verificar la sefalizacion de los extintores ubicados en
diferentes areas.
Evaluar periédicamente los equipos contra incendios.

4. Realizar acciones de extincion en conatos de incendios con
los extintores instalados en diferentes lugares.

5. Coordinar con las instituciones expertas en este tema la
extincion de incendios declarados si se registraran.

6. Informar al coordinador del plan lo actuado y las
necesidades.

7. Elaborar el plan operativo de la comision.
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Figura 17. Punto de reunion ubicado en zona segura

PUNTO
DE REUNION

Fuente: Tecnomaster, S.A.

Figura 18. Ruta de evacuacion

PLANTA PRINER NIVEL
B Wy 4

Fuente: Tecnomaster, S.A.
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3.8.4. Equipo de proteccion personal

Se llama equipo de proteccidon personal (en lo sucesivo EPP) a cualquier
equipo predestinado a ser llevado o utilizado por el trabajador para que le
proteja de uno o varios riesgos que puedan amenazar su seguridad o su salud,

asi como cualquier complemento o accesorio destinado a tal fin.

La proteccion personal debe considerarse como una técnica
complementaria de la proteccion colectiva y nunca una técnica sustitutiva de
esa proteccidon colectiva; es decir, los EPP deberan utilizarse cuando existan
riesgos para la seguridad o salud de los trabajadores que no hayan podido
evitarse o limitarse suficientemente por medios técnicos de proteccién colectiva
o mediante medidas, métodos o procedimientos de organizacién del trabajo.
Por tal razén, se deben considerar los elementos de proteccion individual como
la dltima barrera entre el hombre y el riesgo, y en todo momento se procurara

gue sea suplementaria de la proteccion colectiva.

Los EPP deberan responder a las condiciones existentes en el lugar de
trabajo. Se debera tener en cuenta las condiciones anatémicas y fisiolégicas y
el estado de salud del trabajador, asi como adecuarse al portador, tras los
ajustes necesarios.

3.8.4.1. Categorias de los EPP

Los EPP se clasifican en tres categorias, segun los requisitos que deben

cumplir para garantizar la seguridad y la salud del usuario.
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3.8.4.1.1. Equipos de categoria |

Son los equipos disefiados para proteger contra riesgos minimos, en los
qgue el usuario puede valorar por si mismo el nivel de proteccidon requerido, o

cuando los efectos son graduables y pueden ser identificados.

Pertenecen a esta categoria, Unica y exclusivamente, los EPP que tengan

por finalidad proteger al usuario de:

e Agresiones mecanicas cuyos efectos sean superficiales (guantes
de jardineria, dedales, entre otros).

e Los productos de mantenimiento poco nocivos cuyos efectos sean
facilmente reversibles (guantes de proteccion contra soluciones
detergentes diluidas, entre otros).

e Los riesgos en que se incurra durante tareas de manipulacion de
piezas calientes que no expongan al usuario a temperaturas
superiores a los 50° C ni a choques peligrosos (guantes, delantales
de uso profesional, entre otros).

e Los agentes atmosféricos que no sean ni excepcionales ni
extremos (gorros, ropas de temporada, zapatos y botas, etc.).

e Los pequeiios choques y vibraciones que no afecten a las partes
vitales del cuerpo y que no provoquen lesiones irreversibles (cascos
ligeros de proteccién del cuero cabelludo, guantes, calzado ligero,
etc.).

e Laradiacion solar (gafas de sol).
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3.8.4.1.2. Equipos de categoria ll

Son los equipos predestinados a proteger contra riesgos de grado medio o

elevado, pero no de consecuencias mortales o irreversibles:

e Protectores de la cabeza y de la cara, equipos de proteccion ocular
y ropa de proteccién contra riesgos normales.

e Todos los equipos de proteccion auditiva.

3.8.4.1.3. Equipos de categoria Il

Son los equipos predestinados a proteger contra riesgos de
consecuencias mortales o irreversibles o cuando los efectos no puedan

identificarse con la suficiente antelacion.

Pertenecen a esta categoria exclusivamente los equipos siguientes:

e Los equipos de proteccién respiratoria filtrantes que protejan contra los
aerosoles solidos y liquidos o contra los gases irritantes, peligrosos,
toxicos o radio toxicos.

e Los equipos de proteccion respiratoria completamente aislantes de la

atmoésfera, incluidos los destinados a la inmersién.

Se propone definir el procedimiento y establecer la sistematica a seguir en
la seleccion, adquisicidn y mantenimiento de los equipos de proteccion personal

gue deban utilizar los trabajadores de la empresa en estudio.

La empresa Tecnomaster, S.A., deberd adoptar las medidas necesarias

para que los colaboradores de sus diferentes areas dispongan de los EPP
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necesarios. Para ello, los responsables deberan verificar cuéles son los EPP

gue se indican en los siguientes documentos:

e Evaluacién de riesgos laborales de cada uno de los puestos de
cada area, o fichas de datos de seguridad de los productos
guimicos utilizados en cada uno de los puestos de cada area.

e En los manuales de instrucciones de las maquinas o equipos de
trabajo utilizados.

e En otros informes del servicio de prevencion de riesgos laborales,

entre otros.

3.8.5. Control

Para el control de utilizacién del EPP es de suma importancia que los
colaboradores tengan clara la informacién que proporciona el fabricante por lo
gue es esencial que el encargado de compras de la empresa en conjunto con la
persona responsable de la seguridad industrial y salud ocupacional solicité a los
proveedores que se cuente con informativo del fabricante de equipos de

proteccion personal adquiridos.

El folleto informativo elaborado y entregado obligatoriamente por el
fabricante y/o proveedor con los EPP comercializados debe incluir, ademas del

nombre y la direccién del fabricante, toda la informacion util sobre:
e Instrucciones de almacenamiento, uso, limpieza, mantenimiento,

revision y desinfeccion. Los productos de limpieza, mantenimiento o

desinfeccién aconsejados por el fabricante no deberan tener, en
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sus condiciones de utilizacion, ningun efecto nocivo ni en los EPP ni
en el usuario.

¢ Rendimientos alcanzados en los examenes técnicos dirigidos a la
verificacion de los grados o clases de proteccion de los EPP.

e Accesorios que se pueden utilizar en los EPP vy caracteristicas de
las piezas de repuesto adecuadas.

e Clases de proteccion adecuadas a los diferentes niveles de riesgo y
limites de uso correspondientes.

e Fecha o plazo de caducidad de los EPP o de algunos de sus
componentes.

e Tipo de embalaje adecuado para transportar los EPP.

e Explicacion de las marcas, si las hubiere.

e En su caso, las referencias de las disposiciones legislativas
aplicadas.

e Nombre, direccidon y numero de identificacion de los organismos de

control notificados que intervienen en la fase de disefio de los EPP.

Se debe controlar por medio de un formato tipo check list cumplimiento del
uso del EPP dentro de las diferentes areas de la bodega, donde se realiza el
trabajo de produccién y manejo de insumos y producto terminado, el formato

propuesto se puede consultar en el anexo Nimero 3.

Para tal efecto el equipo que se sugiere sea utilizado se muestra en la

figura a continuacion.
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Figura 19. Equipo de proteccion personal propuesto
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Fuente: CASTILLO, Gwen. https://empleospetroleros.org. Consulta: abril 2016.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

Se determiné que se implementara el método ciclico para realizar el
prondstico delas ventas del afio 2016. El resultado de esta proyeccion tendra
como finalidad ayudar a determinar con mayor exactitud el presupuesto de
ventas y, por lo tanto, el presupuesto de produccion en el re envasado de los
productos, siendo estos fundamentales para el proceso de requerimiento de

materiales.

Se implementara una forma de control de requerimiento de materiales
detallando el lote Optimo de pedido y el punto de reabastecimiento de
materiales siendo este muy importante para llevar un control mas estricto; de
igual manera se implementara un control de costos para los productos de
clasificacion A, dicho control ayudara a determinar puntos criticos para la
reduccion de costos dentro de la organizacion. El presente capitulo hace
énfasis en la importancia del seguimiento estricto de las érdenes de compra
para prever algun inconveniente que pueda alterar el flujo normal de la

produccion.
4.1. Implementar el sistema de gestion de inventarios

La gestion y control de inventarios es un proceso que tiene un gran
impacto en todas las areas operativas de la empresa y a su vez es un aspecto
primordial de la administracion ya que cuando no se tiene controlado implica un

alto costo y requiere una mayor inversion/efectivo.

Por lo que al implementar un sistema de gestiébn de inventarios trae

consigo multiples ventajas para la empresa Tecnomaster, S.A., ya que brinda
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informacion trascendente y oportuna en tiempo real que ayudara a tener una

mejor planeacién y a tomar las decisiones pertinentes para ser mas eficiente.

Algunos de los beneficios que obtendra la empresa al tener la

implementacion de un sistema para controlar sus inventarios son:

e Elevar el nivel de calidad del servicio al cliente, reduciendo la pérdida
de venta por falta de producto y generando una mayor lealtad y
aceptacion de la empresa.

e Mejorar el flujo de efectivo de la empresa, ya que al comprar de
manera mas eficiente y contar con una mayor rotacion de inventarios
se provocara que el dinero no esté estancado en la bodega sino
trabajando.

e Poder identificar la estacionalidad en los productos, pronosticando de
una manera adecuada la demanda lo que ayudara a planear mejor.

e Detectar facilmente articulos de lento movimiento o estancados para
elaborar estrategias para poder desprenderse de ellos facilmente.

e Reducir los costos de los fletes, al utilizar el método de lote éptimo de
pedido, tener una reduccién de costos de almacenaje y de pedido, lo
cual ayuda a tener una mejor planeacion y reduccion de las compras
de emergencia o compras y pedidos que encarecen la operacion vy,
por consiguiente, las utilidades.

e Vigilar la calidad de los productos, al tenerlos bien identificados y
monitoreados, con la ayuda de la clasificacion ABC, permitira que la
empresa enfoque mas sus esfuerzos en los productos que le
representan mayor inversion.

e Liberar y optimizar el espacio, al tener una mejor planificacion y un

sistema de control en la bodega y manejar mejor las compras y el

86



mejor manejo de mercancias se incrementa por metro cuadrado del
espacio fisico.

e Control de entradas, salidas y localizacion de la mercancia,
requisicion de mercancias para un manejo de la bodega més

profesional.

4.1.1. Prondésticos

Los prondsticos que se implementaran son los indicados en el inciso 3.2:

e Prondstico de ventas por producto: que deberan ser con base en
datos historicos, estimacion de mercadeo, y diversas técnicas de
prevision.

e Prondstico de ventas por producto con variacion estacional o
ciclica: permite hallar el valor esperado o prondstico cuando

existen fluctuaciones periddicas de la serie de tiempo.

El manejo adecuado de los prondsticos permitird que la operacion de
gestionar los inventarios sea mas eficiente y eficaz en los aspectos de demanda
y produccion; los pedidos se obtendran en el momento preciso; no existira
retrasos o demoras en la entrega de productos al cliente; al mismo tiempo el
control en cuanto al manejo de inventarios sera mas estricto y planificado. Se
tomara en cuenta que el método mas efectivo para pronosticar es el método
ciclico, segun tendencias de venta de la empresa de los afios 2014 y 2015, en
este caso se propuso con los productos de clasificacion A, como se describié en

el capitulo anterior.

Dentro de las opciones por implementar que tiene la empresa para

controlar su inventario, la reposicion en base a minimos y maximos se
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constituye como una buena alternativa. La razén de su éxito se debe a que este
método es efectivo cuando nos referimos a productos, donde los pardmetros de
consumo estan claramente establecidos, y normalmente el pedido maximo
responde al consumo promedio semanal o mensual de determinado producto.
Una muy buena alternativa, y probablemente la técnica mas empleada y
que presenta mejores resultados, es el trabajo con pronosticos de demanda que
es basicamente un sistema de prevision que considera los historiales de

demanda para su calculo.

4.1.1.1. Prondstico de venta

Dentro de las variables representativas a considerar en la implementacion

para la generacion de prondsticos se consideran los siguientes:

e Histérico de consumo o de ventas: permite considerar una
tendencia de movimiento de los productos, en el caso de los datos
de la empresa los movimientos son sin tendencia. Esta informacion
es muy importante cuando se utilizan modelos de prondésticos que
dan prioridad o un determinado peso a esta informacién. No
obstante, se tiene que tener presente que la informacién del
histérico no siempre marca la tendencia futura de consumo y/o

venta.

¢ Inventario actual: es informacién trascendental, de primera mano,
debido a que se debe de pronosticar considerando aquello que
tienen las empresas en stock ya que el objetivo es emplear el

mismo.
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Stock de seguridad: es necesario considerarlo ya que no en toda
empresa existen productos criticos, que no necesariamente los vas
a conseguir por medio de una orden de compra abierta dado el
monto y volumen de la misma o porque el fabricante no cuenta con
representacion nacional en el territorio. Se tiene que tener en
cuenta que el stock de seguridad esta en funcion al consumo y/o
venta. No es un porcentaje o cantidad fija inamovible en los

almacenes.

Cobertura de inventario: se encuentra condicionada por la politica
de la empresa (niveles de ventas o presupuesto o disponibilidad de
efectivo). Es una variable considerada en muchos prondsticos ya

gue es el determinante entre comprar o no.

Lead time de los proveedores: marcan la pauta al momento de la
reposicién. En el caso de Tecnomaster, S.A., es de 10 dias,
incluyendo el transito debido a que es una importacion, tiene que
considerarse esta informacion al momento de calcular el prondéstico.
La idea es contar con la mercaderia a tiempo sin incurrir en pérdida

de consumo y/o ventas.

411.1.1. Ventas maximas

Las ventas maximas proyectadas para el afio 2016 fueron calculadas al

obtener

los prondsticos de demanda, utilizando los datos de ventas

proporcionados por la empresa, las ventas maximas quedan en:
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Para curador blanco en presentacion de tonel de 208 litros tienen una
proyeccién de ventas maxima en el mes de diciembre con Q 534 971,95.

Para curador rojo en presentacion de cubeta de 19 litros tiene una proyeccion
de ventas maxima en el mes de julio con Q 182 850,51.

Para curador blanco en presentacion de cubeta de 19 litros tiene una
proyeccién de ventas maxima en el mes de julio con Q 154 465,57.

4.1.1.1.2. Punto de equilibrio de ventas

Tanto en los costos variables como en los costos fijos se deben incluir los

de produccidén, administracion, de ventas y financieros de la empresa.

Actualmente, estos ultimos son muy significativos ante el alza en las tasas

de interés.

El punto de equilibrio se debe determinar dividiendo los costos fijos
totales entre el margen de contribucion por unidad. El margen de contribucion
es el exceso de ingresos con respecto a los costos variables; es la parte que
contribuye a cubrir los costos fijos y proporciona una utilidad. En el caso del
punto de equilibrio, el margen de contribucién total de la empresa es igual a los

costos fijos totales; no hay utilidad ni pérdida.

Para el calculo del punto de equilibrio de ventas de los productos de la

clasificacion A se utiliza la formula:

Punto de equilibrio= costos fijos totales

precio — costos variables.
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Para su implementacion se tomard el total de los costos fijos anuales y se
calculara el porcentaje de participacion del inventario anual de cada producto
clasificacion A con base en el pronostico 2016, relacionado con el inventario
promedio anual. Esto para sacar el prorrateo de costos fijos para los productos

antes mencionados.

Tabla XXVI. Resumen de costo fijos anuales

Costos fijos Costo anual
Sueldos / tiempo extra Q 600.000,00
Prestaciones de ley Q 174.000,00
Gastos de energia ( luz) 0 5.400,00
Papeleria Q 25.200,00
Teléfono / Internet Q 78.000,00
Seguros Q 69.600,00
Alquiler de la superficie 0 156.000,00
Otros costos fijos Q 30.000,00
Total Q 1.138.200,00

Fuente: Tecnomaster, S.A.

Para el calculo se tiene que:

El inventario promedio anual es de Q 6 220 740,24 y con base en este se

calculé el porcentaje de participacion de cada producto segun prondstico:

Tabla XXVII. Célculo de porcentaje de participacion por producto

clasificacion A en inventario promedio anual

: % Participacion
Productos Inventario inventario promedio
clasificacion A prondéstico 2016 P
anual
Curador blanco tonel | O 2.670.574,47 43%
Curador rojo cubeta Q 1.227.499,86 20%
Curador blanco cubeta | Q 902.622,30 15%

Fuente: elaboracion propia.
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Se cuenta con el precio de ventas y el costo variable por unidad, esto

servira para calcular el margen de utilidad y se tiene:

Tabla XXVIII. Resumen precio de venta y costo variable por producto

clasificacion A

Productos Costo de Precio de
clasificacion A producto venta
Curador blanco tonel Q 2.150,00 | Q 3.493,33
Curador rojo cubeta Q 350,00 | Q 611,67
Curador blanco cubeta Q 260,00 | Q 400,00

Fuente: elaboracion propia.

Aplicando la formula de punto de equilibrio se tiene que:

Tabla XXIX. Punto de equilibrio para productos clasificacién A

Puento de equilibrio

Productos Puento de equilibrio

clasificacion A

ventas (unidades)

ventas (Quetzales)

Curador blanco tonel 363,75 Q 1.270.685,60
Curador rojo cubeta 858,31 Q 525.002,31
Curador blanco cubeta 1.179,65 Q 471.861,48

Fuente: elaboracion propia.

4.1.2. Presupuestos

El presupuesto de requerimiento de materiales serd la cantidad de
producto que la empresa decide importar en materiales para fabricar en funcién
de los prondsticos, comparacién de pronésticos con el lote econémico de

pedido y la capacidad instalada.
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41.2.1. Presupuesto de ventas

Al haber realizado el prondstico de ventas 2016 basados en los historiales
obtenidos de la empresa de ventas 2014 y 2015, se establecio la expectativa de

ventas para el periodo mencionado.

Esta expectativa o prondstico es de vital importancia para la gerencia de la
empresa porque le permite tomar decisiones de diferentes indoles: produccion,

aprovisionamiento, mercadotecnia y flujo de caja.

El plan financiero o presupuesto de ventas debe delinear la forma en que
se asignaran los recursos y las actividades de ventas con el fin de cumplir con

el prondstico el cual fue calculado anteriormente en al capitulo 4.

Se debe seguir los siguientes pasos para implementar el presupuesto de

ventas:

1. Se debe revisar y analizar la situacion. Se debe tomar en cuenta:
sueldos, gastos de ventas directas, comisiones y bonos, paquete de
prestaciones, gastos de oficina, material, promocionales y publicidad.

2. Comunicar las metas y objetivos de ventas. Todos los niveles
administrativos deben estar plenamente informados acerca de las metas
y los objetivos de ventas.

3. ldentificar las oportunidades y problemas especificos del mercado. La
gerencia de la empresa y el personal de ventas deben utilizar los
recursos del presupuesto para buscar oportunidades de mercado

especificas.
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4. Desarrollar una asignacion preliminar de los recursos. Inicialmente, se
debe asignar los recursos a actividades, clientes, productos. Mas
adelante se podran hacer revisiones en el presupuesto de ventas inicial,
esto quiere decir que siempre estara sujeto a ajustes.

5. Preparar una presentacion del presupuesto. La gerencia debe justificar
cada partida del rubro en el presupuesto a través de presentaciones y

reuniones breves, bien razonadas y verbales.

4.1.2.2. Presupuesto de produccion

El presupuesto de produccion se debe vincular al presupuesto de venta,
ya que consiste en calcular cuanto costara fabricar la cantidad de productos que
se pronostica vender. Esto permitird analizar los costos y cotejarlos con los
ingresos y las ganancias que se espera obtener.

La finalidad que se busca del presupuesto de produccion, por lo tanto, es
ayudar a que se alcance un equilibrio entre lo que se produce y lo que se
vende. Este presupuesto recoge cuantas unidades de un producto deben ser

fabricadas para cubrir las ventas previstas y las necesidades del inventario.

4.1.2.2.1. Materia prima

El presupuesto de produccion permite al departamento de compras
conocer los requerimientos de material para cumplir con la produccion estimada
considerando los inventarios iniciales y finales del producto terminado. El
departamento de compras debera considerar también los materiales con los
gue se iniciara el periodo puesto que dicha cantidad de materiales ya no sera

necesaria adquirirla.
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Adicionalmente, se debera considerar la cantidad de materiales con los
que se espera terminar el periodo, para adquirir dicha cantidad adicional. Por lo
tanto, dicho departamento debera estimar el inventario inicial y final de

materiales para el afio.

Con este presupuesto, el &rea de produccion y el departamento de
compras podran estructurar y planificar las actividades necesarias para contar
siempre con materia prima disponible sin saturar la capacidad de
almacenamiento de la empresa y sin elevar los costos de dicho

almacenamiento.

4.1.2.2.2. Producto en proceso

Al formular el calendario de produccién en nuestro caso el re envasado de
los productos para su comercializacion, dentro del presupuesto respectivo, debe
tomarse en cuenta la influencia que sobre el mismo tiene la duracién del
proceso productivo. Si la duracién del proceso de elaboracion es corta, el
presupuesto de ventas se convierte en forma directa a presupuesto de
produccion. En situaciones en que el proceso de fabricacién exige un tiempo
mas o0 menos largo, se hace necesario elaborar estados adicionales que

sefalen esta caracteristica especial y la forma prevista para superarla.
4.1.2.2.3. Producto terminado
El presupuesto de productos terminados, es el costo de las unidades

terminadas que fin de afio quedan en la bodega y el saldo debe mostrarse en el

balance general proyectado.
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La gerencia debe considerar esencialmente las siguientes condiciones

para hacer eficiente el presupuesto y control de estos inventarios.

e Clasificacion e identificacion de los inventarios. Permite una mejor
interpretacion y clasificacion, asi también asegurarse disponer de las
cantidades de producto para hacer frente a las exigencias de demanda.

e Estandar de productos comercializados. La fijacién de niveles apropiados
de inventarios y un control adecuado en el tiempo de reposicién lleva a lo
gue pueda llamarse estabilizacion de los productos demandados.

¢ Informes de inventarios. El control cuantitativo de los productos se debe

fundamentar en tres principios basicos: registro, peticiones e informes.

4.1.2.3. Presupuesto de compras

Para la implementacion del presupuesto de compras se debe considerar
gue la empresa se beneficia de un presupuesto de compras ya que cuenta con
mas control de los niveles de inventario. Un presupuesto de compras que
incluye historial de informacion de los presupuestos anteriores de compra
permite a la empresa evitar mantener un exceso de inventario o de materiales.
El presupuesto de compras también permite a la gerencia confeccionar los
gastos de compra en las fluctuaciones estacionales del mercado en el costo de
los productos, negociar un precio mas bajo en futuras compras y anticipar un
futuro crecimiento. El andlisis del presupuesto de compras puede revelar que
los niveles de inventario sean consistentemente bajos en ciertos materiales o
que el negocio de vez en cuando tenga que pagar mas por los productos y no
por la mano de obra debido al aumento o a la inesperada demanda del cliente.
El presupuesto de compras permite que el negocio reaccione rapidamente para
evitar perder clientes debido al aumento de tiempo de reposicion de los

productos o a la disminucion del pedido de érdenes.
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4.1.2.3.1. Materia prima

Este presupuesto debe especificar la cantidad requerida de cada producto
y las fechas aproximadas en que se necesitan; por lo que debe desarrollarse el
plan de compras. El presupuesto de compra especifica que cantidades se

necesita de cada insumo.

La planificacion de los materiales implica la realizacién de los siguientes

pasos:

e Establecer la cantidad de materiales con base en prondstico
calculado.

e Determinar los inventarios compatibles con el requerimiento de
cada necesidad, que también puede obtenerse de los prondsticos
de demanda y del lote econémico de pedido.

e Desarrollar el presupuesto de compra.

e Calcular el costo de materiales que se compraran.
4.1.2.3.2. Insumos
Se debe considerar en su ejecucion la cantidad de insumos a comprar,
debe ir de la mano del presupuesto de produccion y ventas. Se debe considerar
los insumos por unidad de producto.

4.1.3. Lote 6ptimo de compra

Se debe considerar dos factores muy importantes en cuanto al

establecimiento del lote éptimo de pedido o compra, primero el costo y segundo
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el volumen de la cantidad requerida o almacenada. Para determinar el lote
Optimo de compra se debe seguir el procedimiento propuesto anteriormente
para cada tipo de producto de clasificacion A y realizar la comparacién del

cumplimiento de prondsticos.

4.1.4. Inventario de seguridad para materia prima

Este inventario de seguridad permite reducir los costos a que da lugar la
falta de continuidad en la produccién y comercializacion; ademas, es un
resguardo contra el aumento de precios y contra la escasez de materia prima.
Se debe implementar el método propuesto en el punto 3.6, estableciendo un
porcentaje sobre la demanda total de cada producto que debera permanecer en

bodega.

4.1.5. Factibilidad de los métodos propuestos

Para su implementacion se recomienda la utilizacion de un formato de
planeacién de requerimiento de materiales el cual ayudard a controlar la
existencia de los productos y materiales necesarios, determinando la cantidad
requerida en el momento de colocar una orden de compra; ayudara, ademas a
que el departamento de compras coloque esta orden en el tiempo exacto
evitando asi retrasos en la entrega de pedidos; esto se ayudara por medio de la

determinacién del lote éptimo de pedido y el punto de nuevo pedido.

Lo méas importante en toda organizacion es el control de costos el cual se
utiliza para determinar puntos criticos en la administracién de inventarios y
tomar decisiones en cuanto a su reduccién; por lo que se implementara en la

organizacion: el costeo de inventario para curador blanco presentacion tonel,
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costeo de inventario curador rojo presentacion cubeta y costeo de inventario de

curador blanco presentacion cubeta, productos de clasificacion A.

4.1.6. Factibilidad del sistema de gestion de inventarios

4.1.6.1. Ordenes de compra al dia

Se debe verificar el inventario en existencia, la mercaderia en transito, el
lote optimo de pedido, la calificacion de proveedores para tal efecto con la
utilizacion de programas disefiados para este fin, estadisticas de tiempos de
entrega y evaluar el entorno para que la orden de compra se coloque en el

tiempo preciso.

Lo méas importante de las érdenes de compra es el seguimiento que se les
debe de dar diariamente para verificar que los pedidos lleguen cuando se
requiera; para llevar a cabo este proceso es conveniente gque una sea la

persona idonea la que se encargue de llevar el control.

4.1.6.2. Ordenes de produccion al dia

Se debe considerar el inventario de seguridad, el tiempo exacto de
entrega de pedido, inventario en existencia y plazo de entrega de producto a los

clientes para determinar las 6rdenes de produccion.

Para generar estas 6rdenes de produccion se debe tomar como base el
presupuesto de produccion y tomar en cuenta la capacidad instalada y el
porcentaje de desperdicio por corrida de produccion; esto implica que para
determinar cada orden de produccion se debe trabajar con todo el equipo

alineado y con metas claras con el fin de determinar las cantidades exactas a
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producir para la comercializacion; asi se estara cumpliendo con la demanda de

los clientes lo que significa que el producto sera entregado en el tiempo exacto.

4.2. Controles de inventarios

4.2.1. Control de movimientos

El control de movimientos debe ser responsabilidad del jefe de bodega y

corresponde al control administrativo de los materiales incluyendo tanto los

ingresos como los egresos y despachos, tales como:

Ordenes de compra del contenedor y listado de mercaderia a
ingresar (copia).

Documento de verificacion de conteo fisico segin descarga de
contenedor.

Envios de requisicion o despacho.

Planos de distribucion para coordinar almacenamiento.

Copias de factura para coordinar despachos y salidas de
mercaderia.

Memorandum de ingreso de mercaderia al sistema software.
Archivo de todos los documentos de movimiento interno de la
bodega.

Conciliacién de inventario fisico total mensual.

4.2.1.1. Ingresos

Todo ingreso de mercaderia debe ser respaldado con documentos que el

departamento de compras trasladara al jefe de bodega quien se encargara de
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validar fisicamente la mercaderia de cada orden de compra despachada en
bodega.

Figura 20. Proceso de ingreso de mercaderia a bodega

Fuente: elaboracion propia.

4.2.1.2. Egresos

Los egresos en bodega deben ser controlados por el jefe de bodega y
encargado de despachos y estos deben ser respaldados con diversos
documentos: factura electronica, vales de salida con firma de autorizacion,
envios de mercaderia con firma de autorizacion; ya que estos mismos
documentos servirdn para cuadre de inventario fisico mensual y no deben

existir faltantes en bodega.

Figura 21. Proceso de egreso de mercaderia de bodega
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Fuente: elaboracion propia.
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4.2.2. Determinacién de existencias

Las existencias son todos aquellos materiales que la empresa tiene
depositados en la bodega y que cumple una serie de funciones especificas
dentro de la gestion del aprovisionamiento.

Se pueden determinar diferentes tipos de existencias en funcién de su
utilidad o de su posicién en el ciclo de aprovisionamiento. La empresa debe
analizar sus existencias en relacién a su variedad y cantidad para clasificarlas
de acuerdo a las caracteristicas que cada articulo o grupo de articulos
presentan con el fin de facilitar el control. También se debe estar al tanto de su
movimiento o detencion, y lograr renovaciones adecuadas en relacién a la
necesidad que se tenga de cada articulo. La empresa dedica una parte de sus
recursos a mantener un cierto nivel de existencias ya que su gestion genera
una serie de costes relevantes economicamente.

La empresa necesita disponer de recursos almacenados por muy diversos
motivos:

e Para evitar una ruptura de stock, es decir, no quedarse sin
productos si hay un incremento inesperado de la demanda ya que
esto podria provocar quedar mal con los clientes.

e Porque pueden existir diferencias importantes en los ritmos de
produccion y distribucion cuando la demanda dependa de la época
del afio o en el caso de Tecnomaster, S.A. que presenta una
demanda ciclica.

e Para obtener importantes descuentos por la compra de materiales
en gran cantidad. Aprovechar esta oportunidad contribuye a reducir

los costes de los productos.
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e En general, las existencias de la empresa permiten compatibilizar
mejor los ritmos de compras, produccion y ventas, suavizando las
diferencias; de esta forma se puede aprovechar mejor las
oportunidades de negocio y reducir el efecto negativo de las
amenazas (inflacion, incremento inesperado de la demanda,

incumplimiento en el plazo de entrega, entre otras.).

4.2.2.1. Toma fisica de inventarios

Cualquiera que sea el sistema que se utilice para el manejo de los
inventarios, existen discrepancias entre las cantidades fisicas y las cantidades
indicadas por el kardex o el sistema computarizado. Con el objetivo de mitigarlo,

es necesario efectuar inventarios fisicos.

Los inventarios fisicos deben efectuarse periddicamente, casi siempre
coincidiendo con el cierre del periodo fiscal de la organizacién, para efecto del
balance contable.

Existen dos tipos de inventarios fisicos:

¢ Inventarios fisicos puntuales: son aquellos realizados al menos una vez
cada afo, y por su dimension y grado de certeza usualmente se hace
necesario restringir la actividad normal del almacén. En este caso se
efectla un conteo producto por producto, luego se compara contra lo
indicado por el kardex. Las diferencias son sometidas a un analisis

posterior.

¢ Inventarios fisicos permanentes, continuos o ciclicos: Estos se efectlan
en lo corrido del aflo sobre cantidades pequefias de producto o sobre

productos especificos. El objetivo de este inventario es el repartir la
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carga de trabajo de manera mas uniforme pasa disponer de informacion

mMAs precisa sobre las existencias.

Por lo que se debe implementar el siguiente procedimiento para la toma

fisica.

e Los productos se contaran de izquierda a derecha, de arriba hacia
abajo y de atras hacia adelante.

e Se contara en presencia del encargado de bodega y de un auditor o
representante de finanzas que sea designado por la gerencia para
cotejar que lo contado sea lo correcto.

e La bodega se dividira en racks por numero para mejorar la
distribucion y la rapida deteccion de errores.

e El encargado de bodega y el representante de finanzas deberan
empezar a hacer el conteo, uno desde el primer rack y el otro del
altimo.

e Se debe elaborar un listado que sirva de guia, se tomaran los
productos encontrados en el rack de izquierda a derecha, de arriba
hacia abajo y de atras hacia adelante para facilitar el conteo.

e Se deberan bajar los productos en los que se tengan dudas en su
conteo y se regresara a su lugar una vez hayan sido contados.

e Se verificar4 aleatoriamente que los productos lleven la cantidad
correcta.

e Si se encuentra un producto que no esté anotado en la lista se le
dard& un numero de secuencia intermedia dependiendo de la
ubicacion del producto y se anotara al final de la hoja.

e Al final del conteo se cotejaran las hojas del encargado de bodega y
de la persona de finanzas para verificar que no haya errores; si hay,

habra que verificarlos y corregirlos. Una vez que todo esté bien
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revisado y sin ninguna anomalia se procedera a ingresar el conteo
al sistema.

Se debera imprimir lo capturado en sistema y se revisara que no
haya faltante fisico de producto, en caso de haberlo se volvera a
contar la mercancia con faltante y se buscara en todos los lugares

posibles que pueda estar antes de tomarla como faltante real.

42.2.2. Inventario de transito

Este tipo de inventario incluye productos que se encuentran en transito

entre diversas estaciones de produccién (inventario en proceso) o en los

sistemas de transporte entre una instalacion y otra de la cadena de

abastecimiento. Este inventario es proporcional al nivel de utilizacion del

producto y al tiempo de transporte entre las instalaciones del sistema y se

constituye en un elemento importante para la selecciéon de los modos de

transporte en una cadena de abastecimiento, especialmente internacional.

Para la empresa se debe considerar como inventario de transito:

Los totes de material a granel importados para productos de
clasificacion A: curadores blanco y rojo y sus respectivas
presentaciones en tonel y cubeta.

Los productos terminados que son importados para Ssu
comercializacion.

Los materiales a granel que son re envasados en el area de

produccion dentro de la bodega de producto terminado.
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4.2.2.3. Auditoria de existencias

Para llevar a cabo una auditoria satisfactoria en el proceso de toma de
existencias, y donde se sugiere que sea el gerente de produccion quien actue
como auditor de existencias, se debera tomar como premisa la implementacion

de los siguientes objetivos:

e Comprobar su existencia fisica.

e Comprobar que la totalidad de las mismas estén adecuadamente
registradas.

e Verificar que sean propiedad de la empresa.

e Comprobar que contengan solamente articulos o materiales en
buenas condiciones de consumo y de venta, y en su caso,
identificar aquellos en mal estado, obsoletos o de lento movimiento.

e Comprobar su correcta valoracidon, reconociendo en su caso, la
pérdida de valor.

e Cerciorarse de que haya consistencia en la aplicaciéon de los
sistemas y métodos de valoracion.

e Determinar los gravamenes que existan.

e Comprobar su adecuada revelacion y presentacion en las cuentas

anuales.

4.3. Seguridad industrial y salud ocupacional

Tecnomaster, S.A., debe considerar como premisa que es una empresa
que se preocupa por el bienestar de su recurso humano; considerar que el
personal que labora en condiciones seguras y se halla adecuadamente
capacitado, podra proteger su integridad, evitar enfermedades y proteger a su

familia y a la empresa.
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La implementacién del sistema propuesto de seguridad y salud
ocupacional es de suma importancia ya que el personal que trabaja en
condiciones seguras y esta adecuadamente preparado para adoptar actos

seguros en su puesto de trabajo es un personal seguro de si mismo.

Se debe adoptar un sistema estructurado, que debe integrar todos los
esfuerzos y recursos que tiene la empresa para adecuar el proceso de
seguridad en la misma y de esta manera lograr la mejora continua como parte

de politica general de la empresa.

4.3.1. Plan de emergencias

El plan de emergencia propuesto es la planificacion y organizacion
humana para la utilizacién 6ptima de los medios previstos con la finalidad de
reducir al minimo las posibles consecuencias humanas y/o econémicas que

pudieran derivarse de una situacién de emergencia.

La implementacion del plan de emergencia consiste en su divulgacion
general, la realizacion de la formacion especifica del personal que forma los
equipos Yy la realizaciéon del simulacro que permita conocer en la practica el
funcionamiento previsto en el plan corrigiendo, en caso de ser necesario, los

errores o deficiencias detectados.

Para que el plan de emergencias, especialmente sus procedimientos
incluidos emergencia sea eficaz, es necesario que los titulares de cada
comision de las actividades se comprometan a difundir entre su personal las
funciones y labores especificas que han de desarrollar y establecer, si fuera
necesario, un programa de formacién interno. Ademas, debera promoverse la

realizacion de jornadas formativas sobre distintos aspectos de la atencion de los
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incidentes y realizarse una serie de simulacros para evaluar la respuesta de los

implicados en el plan de emergencia.

De esta forma, es necesario que todos los colaboradores, estén
implicados en el plan de emergencia y tengan unas nociones basicas en
materia de autoproteccion. Ademas, el personal que deba intervenir en caso de
gue se produzca un incidente, debera recibir una formacion especifica. Por
tanto, la implantacién del plan de emergencia va mas alla de una charla que

genere conciencia a los trabajadores de las actividades.

4.3.2. Equipo de proteccién personal

La empresa proporciona el equipo de proteccion personal adecuado para
las diferentes tareas por realizar, aunque no el necesario para cubrir las
necesidades reales de los colaboradores. El uso del equipo de proteccion
personal, debe ser regulado al momento de publicarse o darse a conocer la
propuesta de seguridad e higiene industrial de la empresa. El equipo de
proteccién con el que cuenta la empresa, y que es el apto para el desarrollo de

las diferentes actividades o tareas en los talleres, es el siguiente:

e Guantes
e Lentes
e Orejeras

e Tapones de oidos
e Mascarillas

e Botas industriales

e Faja
e Gabacha
e Careta
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4.3.3. Inducciéon

Tecnomaster, S.A., debe desarrollar una serie de platicas o capacitaciones
sobre la importancia de utilizar el equipo de proteccion personal, ya que es mas
importante concientizar a un trabajador acerca del uso del equipo de proteccién
que obligarlo a su utilizacion; sin embargo, es de suma importancia que los
auditores de procedimientos y mejora continua hagan inspecciones constantes

para verificar que se cumpla el uso de EPP.

Como se menciond anteriormente se debe dar una adecuada induccion al
personal de nuevo ingreso y crear una cultura de uso de EPP, hacerles ver que
lo importante es la proteccion de cada colaborador mas que cumplir con un

normativo, de esta manera formar esa conciencia de auto proteccion.

La induccion se debe realizar con actividades donde se simulen
situaciones en las que se necesita el equipo, proyectar presentaciones y videos

a manera de hacer dinamica la induccion.
Asi mismo crear un ambiente de cero accidentes, cultivando asi la

participacion de los colaboradores en el cumplimiento de un indice cero de
accidentes.
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5.  SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA

La mejora continua de la capacidad y resultados debe ser el objetivo
permanente de Tecnomaster, S.A. Para ello se debe utilizar el ciclo PHVA el
cual se basa en el principio de mejora continua de la gestion de la calidad. Esta

es una de las bases que inspiran la filosofia de la gestion excelente.

La base del modelo de mejora continua es la autoevaluacion. En ella se
detectan puntos fuertes que hay que tratar de mantener y areas de mejora,

cuyo objetivo deberéa ser un proyecto de mejora.

El ciclo PHVA de mejora continua se basa en los siguientes enunciados:

Planificar

Organizacion légica del trabajo
¢ Identificacion del problema y planificacion
e Observaciones y analisis
e Establecimiento de objetivos a alcanzar

e Establecimiento de indicadores de control
Hacer
Correcta realizacion de las tareas planificadas
e Preparacion exhaustiva y sistematica de lo previsto

e Aplicacion controlada del plan

e Verificacién de la aplicacion
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Verificar

Comprobacion de los logros obtenidos
e Verificacion de los resultados de las acciones realizadas

e Comparacion con los objetivos

Actuar

Posibilidad de aprovechar y extender aprendizajes y experiencias

adquiridas en otros casos.

e Analizar los datos obtenidos
e Proponer alternativa de mejora
e Estandarizacion y consolidacién

e Preparacion de la siguiente etapa del plan

La excelencia ha de alcanzarse mediante un proceso de mejora continua:
mejora en todos los campos de las capacidades del personal, eficiencia de los
recursos, de las relaciones con los clientes, entre los miembros de la
organizacién, con la sociedad y cuanto se le ocurra a la organizacion, que
pueda mejorarse en dicha organizacion, y que se traduzca en una mejora de la

calidad del producto o servicio que se presta.

Este capitulo trata de la aplicacion del ciclo de la mejora continua; por lo
que la gestion de auditorias es fundamental dentro de la cultura de mejora ya
gue estas ayudan a determinar bajo una serie de procedimientos si se cumple o

no con los objetivos propuestos dentro del sistema de gestion de inventarios.
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Es de vital importancia que la auditoria sea programada a realizarse
bimensualmente o establecer un periodo que le convenga a la gerencia que no
sea mayor de 3 meses. El plan de auditorias debe incluir la correcta revision de
las metas propuestas del sistema de control y gestiéon de inventarios y tomar
medidas de accion si no se logra el cumplimiento en algin punto de control
determinado, se deben realizar los ajustes necesarios para que se cierren las
brechas del sistema que no estan permitiendo que se cumplan los objetivos. La

organizaciéon debe procurar que el sistema sea mejor.

La mejora continua debe incluir la constante capacitacion del personal, se
deben determinar las necesidades que existen de capacitacion en cada area y
procurar que todo el personal pase por un plan de capacitacion. La finalidad es
tener procedimientos estandares y metas claras para tener una cultura de

mejora continua.

5.1. Auditorias internas

Proceso sisteméatico, independiente y documentado para obtener
evidencias que, al evaluarse de manera objetiva, permiten determinar la
conformidad de los objetivos 0 metas trazadas con los requisitos establecidos y

gue se ha implementado y se mantiene de manera eficaz, eficiente y efectiva.

Es el proceso de autoevaluacion y mejoramiento continuo que obedece a
un ejercicio independiente, sisteméatico, de apoyo continuo al desarrollo de los
mismos procesos, y no un ejercicio de evaluacion del control sobre el

desempeiio de los mismos.
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Las auditorias internas de calidad se realizan con los siguientes

propasitos:

e Determinar la conformidad de los procedimientos con las
disposiciones establecidas en la documentacion del sistema.

e Proporcionar elementos de juicio para introducir programas de
mejoramiento.

e Determinar la efectividad de los procedimientos para cumplir con
los requisitos establecidos de meta y con los objetivos propuestos
para un periodo de tiempo especifico.

e Evidenciar la eficacia, eficiencia, efectividad y transparencia de la
gestién delos distintos procesos, actividades, planes, proyectos y
operaciones.

e Promover la autoevaluacion.

Para la empresa es imperante que se deba tener claridad de que las
propuestas deben quedar documentadas en el sistema de gestion de calidad;
haciendo sencillo el proceso de auditorias, ya que Unicamente se debe
corroborar que realmente se cumple o no con lo propuesto en este sistema de
gestion de inventarios, por medio de las auditorias de la documentacion y

auditorias de la implementacion
5.1.1. Programa de auditoria
La persona que la administracion designe como encargado de auditorias
internas debe planificar trimestralmente auditorias sobre el sistema de gestion

de inventarios, organizando de manera efectiva como se llevara a cabo cada

una de las auditorias.
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Lo primero que se debe hacer es el programa de auditorias internas que
es el documento en el cual se planifican las auditorias internas que realizaran

durante un periodo de tiempo determinado.

En el programa de auditorias se deben definir:

e Los objetivos de las auditorias, que pueden ser seguimiento a
procesos criticos, nivel de cumplimiento de requisitos del sistema,
nivel de avance de proyectos de mejora.

e El alcance, sobre que procesos en las diferentes areas donde se
realizaran las auditorias.

e Los criterios de auditoria, la documentacion pertinente que servira
de referencia para la ejecucién de las auditorias.

e La frecuencia de las auditorias para el sistema de gestion y la fecha
de realizacion de las auditorias.

¢ La metodologia a utilizar, que debe ser definida por el comité de la

empresa.

También es conveniente programar las actividades relacionadas o

requeridas con:

e La revision de los procedimientos o documentos relacionados con
las auditorias internas.

e La seleccion de los auditores internos, que seran seleccionados por
el comité de mejora de la empresa.

e La capacitacion de los auditores internos y colaboradores en
general que estan involucrados en el sistema.

e La revision y ajuste de los registros para la realizacion de las

auditorias internas.
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e EIl seguimiento y la revision de las acciones correctivas derivadas

de las auditorias internas realizadas.

5.1.2. Plan de auditoria

En el plan de auditorias se deben considerar los siguientes enunciados

para tener el resultado 6ptimo:

e Definicion de las actividades necesarias para la realizacion del proceso
de auditorias.

e Reuniones periodicas del comité y del equipo auditor designado, que
deben ser anticipadas a la auditoria.

e Se deben tener claros los puntos criticos a evaluar y asi cubrir con la

revision de todos los puntos importantes del sistema.

5.1.3. Acciones correctivas, preventivas y de mejora

Es importante que en un periodo corto después de realizar una auditoria y
gue se hayan encontrado puntos vulnerables del sistema, establecer un plan de
accion para mejorar el sistema y que la fecha propuesta para llevar a cabo la

mejora sea en un periodo adecuado de tiempo.

Es importante que el comité de mejora continua de la empresa tome en

consideracion los siguientes pasos para el programa de acciones correctivas.

1. La gerencia animara a todos los empleados a identificar y reportar
cualquier clase de problema.
e Los empleados deben tener un acceso sencillo al sistema de

reporte de incidencias.

116



e Si se considera que las acciones inmediatas (correcciones) son
suficientes para solventar la incidencia, no sera necesario realizar
mas acciones. (En este caso debera quedar documentada la
accion gque se ha realizado para poder consultarla en el futuro si

fuera necesario).

2. Se deben definir formalmente los criterios para reportar incidencias, el
funcionamiento del sistema para reportar las incidencias, la forma de
evaluar los problemas y las lineas generales de las acciones que se
pueden tomar.

e Se incluiran desviaciones, deficiencias, preocupaciones,
situaciones no deseables y no conformidades potenciales.

e Se daréd capacitacion al personal para entender estos criterios.

3. Las incidencias reportadas tendran un seguimiento apropiado segun su
influencia en la seguridad y relevancia.
e El personal que se encargue del seguimiento de las incidencias
debe tener el conocimiento y experiencia apropiados.
e Se hara un seguimiento para asegurar que los resultados son los

correctos.

4. Las incidencias seradn evaluadas en funcion de su relevancia para
determinar sus causas.

e Se definira formalmente el término “incidencia significativa”.

e Se prestard especial atencion a analizar la causa raiz de las
incidencias importantes que no se quiere que bajo ningln concepto
que se vuelvan a repetir.

e EI personal que analiza las causas y establece las acciones

correctivas debe tener los conocimientos adecuados.
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Las personas encargadas de analizar las incidencias relevantes deben
estar capacitadas para aplicar metodologias de analisis de causas. Esto
se hace para poder encontrar la causa raiz y poder proponer acciones

correctivas que eviten que el suceso se vuelva a repetir.

En el andlisis de incidencias de poca relevancia a veces se puede buscar
una accién que corrija la causa inmediata, en vez de la causa raiz.

En algunas incidencias muy simples, la causa puede ser obvia, y no se
necesita un analisis riguroso.

En otras incidencias poco importantes, las acciones correctivas pueden
centrarse en corregir el efecto inmediato, pero sin prevenir que vuelva a
ocurrir. Si en este caso la incidencia se volviera a repetir, entonces si que

se recomienda analizar méas detenidamente cual es la causa raiz.

Los responsables del programa de acciones deben asegurarse de que
las acciones son aprobadas, priorizadas y completadas a tiempo en
funcién de su relevancia.

Los problemas se deben resolver en un tiempo razonable.

Las personas que identifiguen los problemas deberian recibir una

retroalimentacion sobre las acciones correctivas que se han realizado.

Esto se hace principalmente para motivarles a que sigan implicandose en

el proceso de notificar las incidencias.

Las tendencias de las incidencias y sus causas asociadas deben ser
analizadas para identificar repeticiones, problemas frecuentes vy

vulnerabilidades antes de que estas generen nuevas incidencias.
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10.

11.

12.

Los datos sobre las tendencias deberian ser analizados (analisis de

tendencias) y evaluados peridédicamente.

La informacién operativa sobre las actividades debe ser evaluada
periodicamente para buscar tendencias y determinar si se necesitan
analisis adicionales o acciones correctivas.

Un analisis conjunto de toda la organizacion puede ayudar a identificar
debilidades globales que afecten simultaneamente a varias actividades o

departamentos.

Las acciones correctivas disefladas para prevenir que se repitan
incidencias relevantes deben ser comprobadas para asegurar que han
sido eficaces.

El control de la eficacia debe ser gestionado y analizado para asegurar

gue se realiza correctamente.

Si una accién correctiva no ha sido eficaz, se requerira que se realicen

acciones correctivas adicionales.

El programa de acciones correctivas en su conjunto debe ser analizado y
evaluado periédicamente para comprobar su eficacia.
El analisis compara el funcionamiento actual del programa en

comparacién con las expectativas.

El administrador del sistema debe analizar las acciones correctivas de
forma periédica para asegurar que sus tiempos de implantacién son
razonables, los recursos necesarios para ejecutar las acciones estan

disponibles y los responsables implantan las acciones.
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5.2. Indicadores

Los indicadores de calidad y mejora continua sirven para medir el nivel de
satisfaccion o de avance gque se tiene en la implementacion de un sistema de
calidad o control de procesos. Son instrumentos de medicion que se emplean
para evaluar la calidad de los procesos o productos. O, dicho de otra manera,
determinan el nivel de cumplimiento de los objetivos para los cuales se han

desplegado una serie de actividades concretas.

La empresa establece que semanalmente se den a conocer las brujulas y
tableros de indicadores del sistema de gestién de calidad, el cual esta basado
en procesos Yy puntos criticos de la implementacion del sistema de control de
inventarios, se mide el cumplimiento de las metas y objetivos del sistema, entre

los tipos de indicadores se sugiere:

e Control
e Alarma
e Planeacion

o Eficiencia

Figura 22. Ejemplo de indicadores de control

MEDIDA CONCEPTO CALCULO

Mide la cantidad de despachos ordenados y que nivel de
Nivel de servicio, bodega de despachos inventario es capaz de despachar, por ejemplo: si solicitan 100
unidades y despachamos 75, el nivel de despacho es de 75%

Unidades despachadas
Unidades solicitadas

Mide la capacidad del inventario terminado para despachar Unidades en stock

Nivel de servicio, bodega producto terminado
e solicitud de pedidos Unidades solicitadas

Fuente: elaboracion propia.
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5.2.1. Cumplimiento de objetivos y metas

El cumplimiento de los objetivos 0 metas crucialmente importantes se
debe medir periédicamente. Se establece que cada departamento tendra bien
establecidas dichas metas y se hara una reunion semanal del comité, donde
cada encargado de cada departamento debe llevar el control de cumplimiento
de los objetivos y metas. Si estas metas no van teniendo el avance que se
planifico el responsable debe justificar el porqué del no cumplimiento del plan.

Entre las metas establecidas se pueden mencionar los siguientes indicadores:

e El indicador de cumplimiento de tiempo de entrega de los
proveedores debe ser entre un rango de 90 % - 100 %. El
responsable directo de velar por este cumplimiento es el encargado
departamento de compras.

¢ Reduccion de costos de almacenaje de materia prima; se debe
calcular la relacion que existe comparando los costos de afios
anteriores con los actuales y establecer su porcentaje de reduccion.
El responsable de calcular y retroalimentar esta informacion seré el
departamento de compras y departamento de produccion y bodega.

e Indice de producto obsoleto debe estar en un 0 %. El responsable
directo sera el encargado de bodega de producto terminado quien
llevara control sobre las fechas de ingreso de los productos y
cumplir con el modelo de primeras entradas primeras salidas.

e Indice de cumplimiento de las 6rdenes de compra; este estara en el
0 % en faltantes de productos pedidos, se relacionard con el
porcentaje de cumplimiento con el tiempo de entrega. El
responsable directo sera el departamento de compras.

e Indice cumplimiento de las 6rdenes de pedido debe ser 100 % de

cumplimiento en cuanto a la satisfacciébn del cliente; debe ser
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calculado en la relacion del pedido de producto terminado y
cumplimiento de orden de pedido. El responsable directo sera el
departamento de produccion y departamento de comercializacion.

e Indice de cumplimiento del prondstico de ventas, este es de suma
importancia ya que es la relacion que existe entre el prondstico que
se calcula para proyectar las ventas versus ventas reales, este
porcentaje no debe ser menor del 90 % ya que en base a esto se
calculan muchos planes de recursos. El responsable directo es la
gerencia general en conjunto con el departamento de

comercializacion.

5.3. Inventario de seguridad

La adecuada estimacion de la cantidad de inventario que debe tenerse
disponible y almacenada para que no se interrumpa la produccién y
comercializacion es un factor fundamental del control de inventarios, debido a
gue existe una serie factores que afectan el flujo normal de importaciones; por
lo que el proceso productivo y se debe contar con ese stock de seguridad para
mitigar la falta de producto, se debe considerar que también una cantidad alta

en existencia representa un costo elevado para la empresa.

5.4. Inventarios obsoletos

Una gestion deficiente del inventario puede aumentar los niveles de

inventario obsoleto de una empresa.

Para cumplir con el indice de inventarios obsoletos, el sistema de control

de inventarios debe estar muy alineado a la precision con sistemas de
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reposicién automatica y una planificacion adecuada para disminuir el riesgo de

obsolescencia.

Se debe basar también en el cumplimiento de prondsticos de ventas y ser

agil para adaptarse a cambios que puedan afectar las proyecciones.

54.1. Revisiones semanales

Se establece llevar a cabo revisiones semanales de cada producto
fisicamente, esto implica llevar un control detalladamente del modelo PEPS en
la operacion de las bodegas de la empresa en cuanto a producto terminado
como de insumos. Es importante tener el control de estos materiales para no

tener costos innecesarios y por lo consiguiente pérdida de utilidades.

5.5. Capacitaciones

Se establece que la empresa debe hacer un andlisis de deteccion de
necesidades de capacitacion y con base en esto establecer que plan de
capacitaciones se debe aplicar; las capacitaciones deben ser constantes
tocando todos los puntos del sistema de gestion y control de inventarios
cubriendo a cada colaborador de la organizacion, el objetivo serd que el
sistema sea adoptado de una forma eficiente y obtener un mejor control asi
como obtener una fluidez de comunicacién y retroalimentacion dentro de la

organizacion.

5.5.1. Sistema de gestion de inventarios

La empresa debe velar en el plan de capacitaciones por capacitar a las

personas que operan y administran la bodega e inventarios para lograr mayor

123



eficiencia en los recursos y costos involucrados en su administracion. Ademas,
es primordial que la empresa esté preparada en la incorporacién de nuevas
formas de administrar y controlar, para el soporte 6ptimo e innovador de

gestiones.

Todas las personas de la organizacion deben comprender que es vital la
importancia de reducir costos por medio de la administracion eficiente de
inventarios y saber que cada uno de los involucrados son parte del manejo y
mejora de este sistema y que sin el compromiso, esfuerzo, conocimiento y
colaboracion de cada uno no se cumplird con los objetivos propuestos por la

gerencia.

5.5.1.1. Importancia

La importancia en el control de inventarios reside en el objetivo primordial
de toda empresa: obtener utilidades. La obtencidon de utilidades obviamente

reside en gran parte de ventas ya que éste es el motor de la empresa.

Sin embargo, si la funcién del inventario no opera con efectividad, ventas
no tendra material suficiente para poder trabajar, el cliente se inconforma y la
oportunidad de tener utilidades se disuelve. Entonces, sin inventarios,

simplemente no hay ventas.
El control del inventario es uno de los aspectos de la administracion que

debe ser atendido, debe haber registros fehacientes, un responsable, politicas y

sistemas que ayuden a esta importante tarea.
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En todos los giros resulta de vital importancia el control de inventarios,
dado que su descontrol se presta no so6lo al robo hormiga, sino también a

mermas y desperdicios, lo que causa un fuerte impacto sobre las utilidades.

5.5.1.2. Utilidad

Cuando se tiene un negocio como Tecnomaster, S.A. con una gran
cantidad de productos, una de las cosas mas importantes es tener su control:
qué se tiene, qué falta, qué excedente hay; por esta razén el control de
inventarios se vuelve indispensable para que pueda fluir la empresa sin retrasos

indeseados y, sobre todo, sin pérdidas de capital.

La implementacion de los nuevos métodos para el procedimiento de
control de inventarios y la constante capacitacion sobre estos haran de la

administracion de inventarios algo facil, agil y eficiente para la organizacion.

5.5.1.3. Ventajas

Existen numerosas ventajas financieras y relacionadas con los servicios
para las empresas que se las arreglan para controlar eficazmente su inventario,
las cuales incluyen unas operaciones mas limpias y gastos operacionales

reducidos.

La capacitacion del personal en los aspectos propuestos, ayudaran a que

se cumpla con las metas. Entre las ventajas se pueden mencionar:

e Servicio al cliente: Un aumento en los niveles de servicio al cliente se
produce al tener una politica de control del inventario de trabajo

altamente definida. Si la empresa tiene altos estandares de cumplimiento
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de servicio con los clientes generaran una ventaja competitiva, 1o que
significa que se puede competir contra grandes empresas y se puede

ofrecer valor agregado a los clientes existentes, asi como potenciales.

e Costo laboral: Las politicas de control de inventario bien definidas
pueden reducir los costos de mano de obra asociados con la gestion del
inventario. Cada vez que el inventario se manipula, ya sea para moverlo
de un lugar a otro, para recuperarlo para la preparacion de pedidos o
para dejarlo a un lado para el almacenamiento, se involucra mano de
obra. Este tratamiento forma parte de los costos asociados con la gestion
del inventario. La empresa debe capacitar al personal para que todos los
procedimientos y manejo del inventario sea eficiente, asi se podré tener
un mejor control y claras las necesidades de operacion. Asi mismo, el
personal estara trabajando en condiciones 6ptimas lo que mermara el
desperdicio en tiempo muerto y otros factores puramente de mano de
obra.

e Costos de inventario: Un menor costo de inventario es una clara ventaja

para la empresa que controla eficazmente su inventario.

Si la empresa controla de manera proactiva y efectiva y gestiona su
inventario tendra una ventaja competitiva sobre la empresa que cuenta

con politicas y procedimientos de control de inventario poco exigentes.

5.6. Monitoreo del plan de contingencia

La empresa debe evaluar periédicamente las variaciones en el
comportamiento del mercado, las potenciales causas de retrasos en las

importaciones, inflacién y factores que permitiran tomar decisiones acertadas
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mas facilmente y modificar la produccion para que nunca se generen problemas

por falta de materia prima o retrasos en la entrega de producto terminado

5.7. Programa semestral de seguridad industrial

Para que el programa de seguridad e higiene industrial trabaje
adecuadamente y su desempefio sea eficiente y efectivo, es necesaria la
implementacion del comité de seguridad e higiene industrial anteriormente
propuesta. Este serd el encargado de tomar el control y ejecutar el programa
desde su inicio; tiene la responsabilidad de mantener en desarrollo y mejora
constante, asi como vigente el programa hasta alcanzar los objetivos y metas

planteadas, a través del cronograma de actividades semestral siguiente:

Figura 23. Cronograma trimestral de seguridad industrial
ACTIVIDAD RESPONSABLE MES
ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL| MAYO [JUNIO
Equipos de seguridad industrial X X X
Sefializacion y demarcacion de aréas X X
Mapas de rutas de evacuacion « « «
y puntos de encuentros
Investigacidn de accidentes y
L L X X X X
establecimiento de procedimientos
RSiETm ey segulmlerito L, Comité de seguridad X X X
del programa de capacitacién . . .
—— - - e higiene industrial

Capacitacién de laimportancia del uso adecuado
del equipo de proteccidn personal en cada puesto X X X
de trabajo
Primeros auxilios bdsicos para brigadistas X X X
Manejo adecuado de productos quimicos X X X
Plan de emergencia X X
Prevencion de inciendios industriales X X X

Fuente: elaboracion propia.

La supervision de las areas de la empresa también sera responsabilidad
de dicho comité, darle seguimiento y mantenimiento a dicho programa

actualizandolo y adaptandolo a las necesidades futuras y segun las exigencias
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de la empresa en su desarrollo y dichas actividades deberdn desarrollarse en

un ciclo de seis meses y debera repetirse sucesivamente.

5.7.1. Capacitaciones

Dentro del desarrollo e implementacion del programa de seguridad e
higiene industrial, es de vital importancia su divulgacion e informacion:
objetivos, motivos que lo impulsaron o generaron, asi como toda la informacion
necesaria que lo sustenta. Dentro de la empresa, se propuso la idea a la alta
gerencia de los beneficios y ventajas que representaba contar con un programa
de seguridad e higiene industrial dentro de la empresa, teniendo en cuenta el
impacto que tendria respecto de la globalizacion y los tratados de libre comercio
que se estan concretando y los que se estan negociando actualmente; lo cual
permitiria, ademas, cumplir con un requisito indispensable para una certificacion

en un mediano o largo plazo.

Por lo que se hizo indispensable la capacitacion del personal en los

siguientes temas:
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Tabla XXX. Plan de capacitacion

OBIJETIVOS ALCANCE TAREAS
1. Elaborarun plan de emergencia.
Ante el evento de una emergencia todo el
PRIMERO personal tenga conocimientgo de primeros Todo personal |5 glaborar una guia de procedimientos.
AUXILIOS ey Tecnomaster, S.A. [3 Capacitaciones de primeros auxilios
al personal de Tecnomaster, S.A.
1. Prevenir, evitar, impedir o
retardar la propagacidn del fuego. 1. Elaborar un plan contra incendios.
2. Asegurarla evacuacidn de personal. 2. Designar una brigada de emergencia.
3. Facilitar el acceso al personal de bomberos. T:':nd:mpaesrtseorl,q:.lA. 3. Designarlideres de grupos.
4. Dirigir las tareas de prevencion,
4. Colaboraren la extincion. ejecucion yrespuesta.
5. Elaborar un informe por cada accidente.
1. Involucrar a todo el personal
USO DE de la organizacién.
EQUIPO DE Mantener un lugar de trabajo seguroy Todo personal 2. Plan de capacitacién para permitir conocer
B Ty minimizarel riesgo de accidentes laborales e G A la importancia del uso de equipo de proteccion
dentro de las instalaciones de la empresa. »> " |personal.
PERSONAL 3. Crear conciencia de la importancia del uso
del equipo de proteccion personal.
1. Colocarsefialamiento de seguridad tanto
preventivos, informativos y restrictivos.
Preservar el normal funcionamiento de las 2. Informar a todo el personal de su
PLAN DE instalaciones mediante la detecciény Todo personal participacién en simulacros,
ST eliminacién o control de los riesgos e G A ilustrando lo que cada quien debe hacer.
potenciales que pueden originar una s
emergencia y evacuacion. 3. Establecerlineamientos a seguir como sefial
sonora de alarma y que a través de un cédigo
se distinga cual es el procedimiento a seguir.
1. Capacitacion al personal para conocimiento
de los conceptos basicos de usos de quimicos
basados en el rombo.
Realizarlabores de manejo de sustancias y
MANEJO DE residuos quimicos bajo las practivas
PRODUCTOS dispuesta en el marco legal ynormativo, para | Todo personal R
. lograr minimizar los riesgos asociados a la Tecnomaster, S.A.
Quimicos integridad del personal ycuidado del medio
ambiente.
2. clasificacion yrotulacidn de
los diferentes quimicos.
3. Medidas preventivas.

Fuente: elaboracion propia.

Para dichas capacitaciones, tomando como base que el pais tiene alta
vulnerabilidad en desastres naturales y movimientos de tierra, asi como la
incidencia de incendios, se sugiri6 de igual manera porque el personal debe

manipular quimicos en la bodega.
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5.7.2. Auditorias de cumplimiento

La planificacion de la prevencion forma parte del plan de prevenciéon, una
vez realizada la evaluacion de riesgos y en funcion de los resultados obtenidos,
se procedera a planificar la accién preventiva para implantar las medidas
pertinentes, incluyendo para cada actividad el plazo para llevarla a cabo, la
designacion de responsables y los recursos humanos y materiales necesarios

para su ejecucion.

Parte de la prevencidn en la empresa sera designar y capacitar a
colaboradores que seran los que haran la auditoria periddica de la seguridad e

higiene dentro de las instalaciones.

Estos auditores velaran por el cumplimiento de las normas establecidas en

el plan de emergencia.
Deberan notificar todas las no conformidades encontradas en sus rondas y
anotarlas en un check list, esto ayudara a que la gerencia esté al tanto de que

seran las acciones correctivas y preventivas a tomar.

Las auditorias se sugieren que se hagan con una periodicidad de 1 mes

para que dé tiempo de hacer las mejoras propuestas por el comité.
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6. GESTION AMBIENTAL

6.1. Medidas de mitigacion

Segun el Reglamento de Evaluaciéon, Control y Seguimiento Ambiental,
Acuerdo Gubernativo 23-2003, inciso n del articulo 3, capitulo Il, reformado por
el articulo 1 del Acuerdo Gubernativo nium. 704-2003 del Ministerio de Ambiente
y Recursos Naturales de la Republica de Guatemala, se define medidas de
mitigacion como al conjunto de medidas destinadas a prevenir, reducir,
minimizar, corregir o restaurar la magnitud de los impactos negativos

provocados al medio ambiente.

6.2. Plan de contingencia

Segun el Reglamento de Evaluacion, Control y Seguimiento Ambiental,
Acuerdo Gubernativo 23-2003, inciso fi del articulo 3, capitulo I, reformado por
el articulo 1 del Acuerdo Gubernativo num. 704-2003 del Ministerio de Ambiente
y Recursos Naturales de la Republica de Guatemala, se define: descripcion de
las medidas a tomar como contencién a situaciones de emergencia derivadas
del desarrollo del proyecto, obra, industria o actividad y para situaciones de

desastre natural.

Tecnomaster, S.A. en su plan de contingencia ambiental presenta para
hacer frente oportunamente a las contingencias ambientales, estas estan
referidas a la ocurrencia de efectos adversos sobre el ambiente debido a
situaciones de origen natural o producto de actividades humanas, situaciones
no previsibles que estan en directa correlaciéon con el potencial de riesgo y

vulnerabilidad del area de almacenaje y del proceso productivo.
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Las operaciones de Tecnomaster, S.A. no ofrecen mayores riesgos de

contingencia para el ambiente; sin embargo, pueden considerarse como

contingencia: los riesgos por derrame de productos liquidos inflamables,

incendios y sismos.

Es politica de Tecnomaster, S.A. que todo trabajador, asi como todo

usuario debera tener en cuenta la seguridad fisica y de salud.

Los objetivos de este plan de contingencia son los siguientes:

e Prevenir dafios a los trabajadores, edificaciones e instalaciones.

e Minimizar el impacto ambiental por las operaciones.

e Prevenir efectos adversos sobre el ambiente debido a situaciones

naturales o producidas por actividades humanas.

6.2.1.

Principales riesgos y peligros

Los principales riesgos y peligros son los detallados a continuacion:

e Derrame de liquidos: esto se refiere a caidas, derrames o fugas de

insumos, tales como:

o

o

o

o

Aditivos
Combustible
Grasas o aceites

Pinturas

e Incendios: se considera como contingencia ambiental los posibles

incendios que podrian ocurrir en las instalaciones de la empresa y

en las diferentes zonas de trabajo externas que se realizan.
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e Sismos: la empresa se podria ver afectada por sismos ya que

Guatemala es un pais sismico.

6.2.2. Lineamientos operativos para adaptar los planes de

contingencia

Se conformara un comité de contingencia, el cual se conformaréa para el
plan y de apoyo para la empresa, deberan estar disponibles para atender algun
accidente que perjudique el medio ambiente, se propone la siguiente de la

siguiente forma:

Tabla XXXI. Comité de contingencia

CARGO RESPONSABILIDAD
Lider de gestion ambiental Lider del comité
Jefe de brigada ambiental Coordinador
Grupo brigadistas ambiental Colaborador

Fuente: elaboracion propia.

Este comité su tarea primordial es crear y mantener la motivacion,
comunicacién, compromiso y cooperacion, mas especificamente debe velar por

lo siguiente:
e Fijar objetivos y tiempos para el proceso

e Supervisar el desarrollo del plan de contingencia

e Establecer tareas especificas

133



6.2.2.1. Responsabilidad de respuesta de

emergencia

Ante una emergencia tanto la empresa como el gobierno local y entidades
de gobierno son responsables de prevenir accidentes y minimizar dafios; por lo
gue Tecnomaster, S.A. tiene responsabilidad de minimizar los riesgos dentro de
sus instalaciones, aunque normalmente sean entidades estatales como Conred,
Bomberos Voluntarios, Bomberos Municipales, Policia Nacional Civil y
autoridades de salud y ambiente las que tienen la obligacion legal de atender
emergencias dentro y fuera de los limites de las instalaciones de la empresa,

sin embargo, se velara por una buena planificacion para emergencias.

6.2.2.2. Procedimiento para implementar plan de

contingencia

Se tomara como procedimiento lo sugerido por la UNEP en el afio 1998 en
su informe técnico nim. 41 y se refiere a 10 pasos que se seguiran en la
preparacion de la implementacién de los planes de contingencia, a cargo del

comité coordinador, los cuales son los siguientes:
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Tabla XXXII. 10 pasos para la preparacion de laimplementacion de los

planes

PASOS DESCRIPCION DE LAS ACCIONES A TOMAR

Pasol |dentificaralos participantes en la respuesta de emergencias y establecer los roles, recursos e intereses.

Paso2 |gyaluarlos riesgos y peligros que puedan originar situaciones de emergencia y definir las alternativas.

Paso 3 Lograr que los participantes revisen la adecuacién de su propio plan de emergencia con una respuesta
coordinada, incluyendo la adecuacién de los planes de comunicacion.

Paso4 [ldentificar las tareas de respuesta requerida y no cubiertas en los planes existentes.

Paso5 |Asignar estas tareas a los recursos disponibles de los participantes identificados.

Paso 6 Realizar los cambios necesarios para mejorar los planes existentes, integrarlos en un plan general de
respuesta y comunicacién de emergencia y obtener aceptacion.

Paso7 [Disponerdel plan integrado por escrito y obtener las aprobaciones de los gobiernos locales.

Paso 8 Comunicar el plan integrado a los grupos participantes y asegurar que se entrene alos encargados de la
respueta a emergencias.

Paso9 [Establecer los procedimientos para probar, revisar y actualizar periédicamente el plan.

Paso 10 [Comunicar el plan integrado a la comunidad en general.

La implementacion de los planes indicados en la tabla XXXI servira de

guia y sera aplicada con flexibilidad. Sus principales componentes son los

Fuente: Unep. Informe técnico # 41. p. 21.

6.2.2.3. Plan de respuesta de contingencia

siguientes:

e Objetivos y su alcance

e Posibles escenarios de emergencia y riesgos

e Equipos y recursos

e Contactos, responsables y sus responsabilidades
e Procedimiento de comunicacion interna

e Seguimiento
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6.2.3. Plan de respuesta en caso de derrames

En este plan se sugiere que se incluyan los principales casos y los mas
probables que pueden ser derrames de aditivos liquidos inflamables; sin
embargo, dentro de los productos utilizados en la empresa Tecnomaster, S.A.,
ninguno esta incluido dentro del reglamento del Ministerio de Ambiente.

Sin embargo, se indica el procedimiento de limpieza para que la empresa

pueda implementarlo:

e Limpieza en seco de derrames: la limpieza en seco de derrames
menores se realizard mediante el uso de materiales absorbentes,
siempre que sean aplicables, y mediante la remocién del suelo; los
materiales absorbentes seran almacenados en envases plasticos

cerrados y luego seran entregados a empresas especializadas.

6.2.4. Implementaciéon de plan de contingencia

El éxito del plan de contingencia depende de las acciones de respuesta
previstas y desarrolladas. De tal manera, para lograr los resultados esperados,
es necesario divulgar el plan correctamente dentro de la empresa e integrarlo a
otros planes; ademas, es necesario la aprobacion y disponibilidad de recursos

humanos y materiales necesarios para atender posibles eventos.

Para la implementacion y seguimiento del plan de contingencias, se deben
establecer responsables dentro de la empresa con el propésito de planear y
organizar las diferentes acciones y recursos; en el caso de Tecnomaster, S.A.
se sugiere que el departamento de produccion sea el responsable, dentro de las

funciones asignadas se incluyen:

136



Pleno conocimiento de la empresa, instalaciones y emergencias
que puedan presentarse.

Identificar las zonas mas propensas a emergencias dentro de la
empresa.

Mantener actualizado el listado de personal y materiales dentro de
la empresa.

Mantener controlado los diferentes riesgos de la empresa.

Disefiar y promover los programas de capacitacion para afrontar
posibles emergencias.

Establecer acciones a tomar dentro de la empresa.

Evaluar los procesos de atencidn de las emergencias.

Realizar reuniones periddicas para retroalimentacion del plan.
Establecer contacto con las entidades gubernamentales y grupos
de apoyo externos tales como: Bomberos Voluntarios vy
Municipales, Policia Civil, Emetra, Conred.

Tomar decisiones de evaluacion dentro de la empresa.

Elaborar y presentar informes de actividades realizadas dentro de
la empresa.

Contar con las hojas de seguridad de las sustancias empleadas
dentro de la empresa para saber cdmo actuar en caso de un

incidente.

En caso de un derrame de residuos, el plan de contingencia debe seguir

lineamientos del Reglamento de Evaluacion, Control y Seguimiento

Ambiental, Acuerdo Gubernativo 23-2003, reformado por el articulo 1 del

Acuerdo Gubernativo nim. 704-2003 del Ministerio de Ambiente y Recursos

Naturales de la Republica de Guatemala.
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6.2.5. Capacitaciones

Se sugiere a Tecnomaster, S.A. que lleven a cabo cursos de capacitacion
sobre el manejo de combustibles y sustancias téxicas en conjunto con el
Instituto Guatemalteco de Seguridad Social para minimizar los riesgos del
personal, y se planifiquen semestralmente seminarios de primeros auxilios para
complementar al personal con capacidades minimas y poder atender pequefas
urgencias.

6.2.5.1. Induccion

Todo el personal de Tecnomaster, S.A. que esté involucrado en el plan de
contingencia y en especial las personas que laboran en produccién y bodega,
debera ser entrenado en el manejo de los equipos, los desplazamientos y sus
funciones especificas dentro del plan. De esta manera se reduce

considerablemente el tiempo de respuesta ante cualquier contingencia.

Antes de iniciar la induccion, se debe llevar a cabo una capacitacion a
todo el personal detallando la utilizaciéon del equipo de seguridad industrial, tales
como: extintores, mascarillas, elementos de primeros auxilios, puntos de
control, asi como en el inciso 3.8.2 utilizar todo el equipo de seguridad

industrial.
6.2.5.2. Programa periédico
Se sugiere que se realicen programas periodicos como minimo cada
trimestre, y se integren en estas capacitaciones y practicas de seguridad para

personal antiguo como para nuevos empleados, y debe estar a cargo del comité

el seguimiento y asignacion de fechas.
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6.2.6. Auditorias de cumplimiento

Tecnomaster, S.A. debera velar porque todos sus empleados reciban
capacitacion, induccion y reforzamiento de programas periddicos, que sean
necesarias para que todos puedan manejar apropiadamente los materiales e
insumos que apliquen en sus areas de trabajo, con el proposito de garantizar el
uso Optimo y seguro, todas las capacitaciones deberan cubrir equipos de
proteccion a emplear, riesgos en el manejo y el manejo de accidentes, procesos
a llevar a cabo; ademas, deben proporcionar manejos adecuados de posibles
desechos y derrames en el area de trabajo y acorde a su responsabilidad.

El plan de auditorias debe estar a cargo del comité del plan de

contingencia y debe revisar periédicamente que se estén cumpliendo con todas

las indicaciones dadas en los incisos anteriores.
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CONCLUSIONES

Al realizar el diagndstico de los puntos criticos existentes para la gestion
de inventarios, se determin6 que los controles existentes fueron
disefiados para cantidades bajas de operacion; al crecer la actividad de
comercializaciéon por medio de acuerdos estratégicos no se considero
modificar o implementar controles internos adecuados al crecimiento las

operaciones.

El porcentaje de productos para la clasificacion A, segun el método de
clasificacion de inventarios ABC es de 65,75 %, clasificacion B es de
26,56 % y clasificacion C es de 15,50 %. Por lo que estos representan el
7,69 % siendo los productos clasificacion A los que tienen mayor

volumen monetario para la organizacion.

El historial de ventas de los afios 2014 y 2015 presenta variacion
estacional, estacionaria o ciclica, lo que permitié hallar el valor esperado
0 pronostico de ventas para el afio 2016. El modelo utilizado es el 6ptimo
cuando se tiene este tipo de comportamiento sin tendencia, por lo que la
gerencia debe apegarse al célculo lo méas cerca posible para tener una
mejor prediccion de los presupuestos tanto de ventas como de

produccion.

El modelo de inventario que se propuso tanto para el producto terminado
como para la materia prima fue el modelo de lote econdémico de pedido,
el modelo que mejor equilibra los costos de inventario con el nimero de
pedidos. Se calcul6é dicho lote y se determind la cantidad Optima para

cada una de los productos de clasificacion A, se debe buscar cumplir con
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este numero de pedidos ya que el costo de hacer un pedido para estos

productos es muy alto.

El control del producto terminado se realiza mediante registros de
inventarios, los cuales tienen la de funcién de suministrar el nivel actual
del inventario y asi poder hacer las 6rdenes de provisién en un nivel
cercano al nivel de reorden. Se calculo el inventario de seguridad y nivel
de reorden para cada producto de la clasificacion A. Esto con el fin de
que la empresa enfoque sus esfuerzos en mantener los niveles

adecuados de inventario y esto no afecte los costos.

Implementar el programa de seguridad e higiene industrial en la
organizacion logrard crear una cultura de trabajo orientada a la
seguridad; esto creara conciencia en los colaboradores de las diferentes
areas de la importancia que tiene el uso de equipos de proteccion
personal, asi como su compromiso, colaboracion y participacion las

actividades abarcadas en el programa.

La implementacion de un plan de gestion ambiental mejorara la
aceptacion de la empresa con su entorno, este siendo el legal, con los
inquilinos vecinos del complejo, con la comunidad, especialmente el
medio ambiente. Este plan mejora la capacidad de los colaboradores
para entender el compromiso que la empresa tiene con la conservacion

ambiental. Se impulsa la conciencia ambiental.

Las actividades de capacitacion y el seguimiento de los sistemas de
gestion de seguridad e higiene, como el de gestibn ambiental, deberan
ser impulsados por la alta gerencia ya que a través de ella la empresa

contara con personal mejor calificado.
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La implementacion de reuniones semanales de rendicion de cuentas
debe involucrar a todos los colaboradores y todas las areas de la
empresa para establecer metas claras e importantes y sobre todo
medibles, en las cuales enfocar los recursos con la idea de que se pueda
buscar la mejora continua y asi aumentar las utilidades de la empresa y
aumentar el nivel de satisfaccion de los colabores al ver que el clima

labora mejora.
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RECOMENDACIONES

Para que la empresa mejore continuamente en la gestion y control de
los inventarios debe apegarse y buscar tener vigente la implementacion
de las herramientas propuestas en el presente trabajo. Entre las que se
propusieron estan: el modelo de clasificacion de inventarios ABC, el
modelo ciclico para pronostico de demanda, calculo de lote 6ptimo de
pedido, inventarios de seguridad entre otros; esto como una estrategia

para convertirse en una mejor empresa y ser mas competitiva.

Se debe hacer el analisis del lote econdémico de compra o pedido para
determinar que cada periodo cumpla con los requerimientos previstos,
si no tuviera el cumplimiento se debe readecuar el lote econémico de
compra, con el fin de cubrir con la demanda proyectada, fijando una
nueva cantidad de pedido que no varie o incurra en costos elevados.

Es de suma importancia la comunicacion entre los departamentos de la
empresa, desde las compras, departamento de produccion y el
encargado de la bodega para tener un control efectivo de inventarios
con informacion correcta y actualizada que permita el adecuado

funcionamiento del modelo de inventario propuesto.

Se deben gestionar los pedidos de reaprovisionamiento cuando los
niveles de inventario sean lo mas cercanos a los niveles de reorden
calculados, esto para mantener los niveles al minimo sin afectar el
abastecimiento tanto de materia prima para produccibn como de

producto terminado.
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Para tener una implementacion de sistemas efectivos de seguridad e
higiene industrial y sistema de gestion ambiental, se debe divulgar la
informacion en cada area de la empresa con la utilizacion de carteleras
0 panfletos, estos deben contener informacion importante y de interés
para que los colaboradores estén actualizados en todo momento. Se
debe crear un programa de liderazgo en estos aspectos y premiar las

iniciativas que ayuden y provengan de los colaboradores.
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: elaboracion propia.
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Apéndice 3. Check list de equipo de seguridad industrial

OBRA/SERVICIO A REALIZAR

20
Trabajos en Q DO Calzado de seguridad antiderrapante y con casquillo de acero
general 0 X Chaleco refractivo o camisa con bandas reflejantes
(obligatorio en Anteojos de proteccion
todo momento) Q & |cascode seguridad tipo E
o @ | Mascarilla respirables contra polvos
Obra civil Q € | Proteccion auditiva
excavaciones | € |Guates de carnaza
Q (X Equipo de proteccion para alturas
_ 0 €3 | Arnés de seguridad de cuerpo entero con anillo tipo D en espalda
Trzkllad:)assen Q €3 |Linea de vida con amortizador de impacto
o (X Conectores, adaptadores, escaleras y andamios
_ o € | Mascarilla de media cara aplicable al tipo de riesgo
lesk;aajgsn o €3 | Arnés de seguridad de cuerpo entero con anillo, tipo D en espalda
confinado 0 € |Linea de vida con amortizador de impacto
0 € |sistema de comunicacién
Q €3 |Equipo de proteccidn visual para soldadura (lentes caretas)
Q €3 | Guates largos de soldador
scflc(;;tcTuyra 0 & | Mandil y manga de carnaza
XX Respirador contra humos de soldadura
& 3 |capucha de proteccién
Mascarilla de media cara con cartucho quimico para vapores
Pintura & @ |organicos
at:;}:/':if: / Q (X Traje tybek
o € | Guantes de nitrilo
o €3 | Casco dieléctrico
eI(é)ctfc;?ca Q €3 |calzado dieléctrico anti derrapante y con casquillo no metalico
Q @ |Guantes de piel
Obra 0 €3 | Anteojos de proteccion
mecanica & @ |Guantes de carnaza

Fuente: elaboracion propia.
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