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Resumen

El presente trabajo consiste en implementar un método de control de inventario en una bodega de materia prima de
una empresa dedicada a la produccién y comercializacién de productos plasticos. Esta empresa en la actualidad tiene
materia prima que no se usa y ocupa un volumen considerable en la bodega, lo que acarrea en costos de
almacenamiento y manejo de inventario.

La metodologia utilizada comprende el diagnéstico de la situacién actual realizando el mapeo de la cadena de
valor de la empresa y del proceso de logistica, se realiz el levantamiento de informacion de los procesos de logistica
de entrada con el fin de identificar las oportunidades de mejora, luego se determind qué sistema de inventario se
utilizara dependiendo del consumo de los productos y se plantearon las politicas de inventario, también se propuso
indicadores y se midié la situacion actual de los mismos y finalmente se expone los beneficios esperados al final de la
implementacion.

Con la implementacién de las politicas de inventario se espera definir niveles de stock apropiados para los
diferentes items de bodega de materia prima.

Palabras Claves: Control de inventario, sistema de inventario, politica de inventario, indicadores.
Abstract

The present work consist to implement a method of inventory control in a warehouse of raw materials to a company
dedicated to the production and marketing of plastic products. This company currently has no raw material used and
occupies a considerable volume in the hold, resulting in storage costs and inventory management.

The methodology used includes the diagnosis of the current situation by identifying the value chain of the company
and the logistics process, they collected information from inbound logistics processes to identify opportunities for
improvement, then determined which system inventory will be used depending on the consumption of products and
raised the inventory policies are also proposed indicators and measured their current situation and ultimately exposes
the benefits expected at the end of the deployment.

With the implementation of policies is to define inventory stock levels appropriate for different items of raw material
warehouse.

Keywords: Inventory control, system inventory, inventory policies, indicators.



1. Introduccién

El presente trabajo tiene como objetivo establecer
politicas de inventario mediante la clasificacién ABC
para determinar los niveles apropiados de stock para
la bodega de materia prima de una industria plastica.

Luego de definir los objetivos generales y
especificos, se determina la metodologia a seguir, se
empieza con una breve descripcion de la Cadena de
Valor de la empresa y se selecciona al proceso de
logistica de entrada para analizar los principales
problemas que se presentan en sus sub-procesos.
Posteriormente, se encuentra que el proceso critico es
el de Control de Inventarios y se realiza un analisis
causa efecto para identificar oportunidades de mejora.
También se plantean indicadores que ayudaran a la
mejora continua del proceso con un constante
monitoreo de los mismos.

Una vez que se identificaron los problemas, se
propone realizar una clasificacion ABC y plantear
politicas de inventarios, para los productos Tipo Ay B
se define trabajar con un sistema punto fijo de
reorden, mientras que para los productos Tipo C se
trabaja con un sistema de revisién periddica.

Con la implementacion de las politicas de
inventario se espera definir niveles de stock
apropiados para los diferentes items de bodega de
materia

2. Metodologia

En el diagnostico de la situacion actual se hara una
descripcion de coémo se realiza el control de
inventarios, se identificaran las fortalezas vy
debilidades, se identificard la cadena de valor del
proceso, se analizara las necesidades que requiere la
empresa y con eso encontrar las oportunidades de
mejora.

Cuando se tenga un claro panorama de la situacion
actual se procedera al levantamiento de la
informacidn, en el que se recopilara informacion de
datos histéricos, se entrevistara a las personas
implicadas en el proceso y se analizara los instructivos
y registros usados actualmente.

Una vez obtenida la informacién necesaria, se
procedera con el disefio y desarrollo del sistema de
inventarios propuesto, en el cual se clasificaran las
materias primas por el sistema ABC, y se plantearan
los indicadores que serviran para medir los resultados
del sistema propuesto. Finalmente se analizard la
factibilidad econémica para su implementacion.

Una vez desarrollado el sistema de control de
inventario propuesto, se plantearan las politicas de
inventario.

Finalmente se presentaran los beneficios esperados
con la implementacion de las politicas de inventario
propuestas.

La Metodologia utilizada se describe en la Figura
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Figura 1. Metodologia
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3. Situacién Actual

Antes de analizar la situacidn actual del proceso, es
importante conocer la Cadena de Valor de la empresa
en estudio que se detalla en la Figura 2.
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Figura 2. Cadena de valor de la Empresa

Dentro del proceso de Logistica de entrada o
aprovisionamiento, se analizara cual es el proceso
actual con el que esta empresa lleva el control del
inventario y planifica los pedidos de materias primas e
insumos. En la Figura 3 se describe la cadena de valor
de la Logistica de Entrada.
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Figura 3. Cadena de valor de la Logistica de
Entrada

El proceso actual de control de Inventarios se lo
describe en la Figura 4.

CONTROL DE INVENTARIOS

3.2. ldentificacion de Oportunidades de
Mejora

Para identificar las oportunidades de mejora en el
proceso de control de inventarios, se va a realizar un
Diagrama Causa Efecto que se muestra en la Figura 5
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Figura 4. Proceso actual del control de inventarios
3.1. Seleccion del Proceso Critico

Para seleccionar el proceso critico, se analiza la
incidencia que tienen los tres procesos mediante una
matriz de interaccion en la que se calificaran las
interacciones de 1 al 5, donde la mas baja interaccién
es 1y la mas alta interaccion es 5. Se seleccionara el
proceso cuya calificacion sea mas alta. La calificacion
estd basada en la entrevista realizada con las personas
implicadas en cada proceso, El Gerente General, Jefe
de Logistica y Compras, Jefe Administrativo
Financiero, Jefe de Produccion y Coordinador de
Bodega. Los resultados se muestran en la Tabla 1.

Tabla 1. Cuadro de interaccién de los Procesos

Criticos
5 5 4 14
5 5 2 12
4 2 5 11

El proceso seleccionado es el control de inventario
por la alta interaccion con los demés procesos criticos.
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Figura 5. Diagrama Causa Efecto

Definicion de Pedidos
en forma empirica

3.3. Planteamiento de Indicadores

Los indicadores a plantear son los siguientes:

Utilizacién: Es la relacion entre el espacio real
utilizado versus el espacio disponible. Este indicador
permite conocer el aprovechamiento del espacio en la
bodega.

indice de Rotacion: Es la relacion entre el
inventario promedio mensual semestral en Kg versus
el consumo semestral total en Kg multiplicando por
180 dias, y mostrara los dias en el que rotard el
inventario. La frecuencia de medicién de este
indicador sera cada 6 meses.

Cambio en la programacion por falta de
materia prima: Es el nimero de cambios realizados
en la programacion debido a la falta de materia prima.
Con este indicador se desea realizar un anélisis que
determinard el costo que incurre la empresa por no
manejar adecuadamente el inventario.

El resumen de los indicadores se presenta en la
Tabla2.

Tabla 2. Resumen de Indicadores
Planteados

[Volumen Real Utilizado §

Sernestral
MESTE bolumen Disponible

Utilizadon

indice de Rotacién Pellet

indice de Rotacién Rollos

indice de Rotacién Lamina PYC
indice de Rotacién Lamina PET
indice de Rotacién Lémina BOPP
indice de Rotacién Tinta UV

indice de Rotacién Tinta Solvente

indice de Rotacién Tinta Pantone
indice de Rotacién Aditivo y Solvente
indice de Rotacién Pegante

indice de Rotacién Adhesivo Térmico
Reprogramacién Por Falta de MP

{Inventario Promedio kg /
[Consumo Semestral kg) X
180 dias

Semestral

Trimestral __JNumero de Cambios

4. Propuesto de Cambio o Mejora



Luego de describir la situacién actual de la
Logistica de entrada y conociendo que los principales
oportunidades de mejora se encuentran en el proceso
de control de inventarios, en este capitulo se va a
realizar la clasificacion ABC de inventarios y crear
politicas para un adecuado manejo de niveles de
inventarios.

4.1. Plan de Accion, ABC y Politicas

La propuesta de mejora es la clasificacion de
materiales mediante el sistema ABC la cual jerarquiza
los articulos en orden descendente por uso (0 venta)
anual en dinero; en nuestro caso, por tratarse de
politicas para bodega de materia prima, se va a
trabajar con los consumos de produccion del primer
semestre del 20009.

Esta jerarquia en forma tabular se llama
distribucion por valor. Se puede graficar el porcentaje
de articulos jerarquizados del total de articulos contra
el porcentaje acumulado correspondiente del valor
total del dinero, representado por ese porcentaje de
articulos jerarquizados. En principio los articulos
jerarquizados se clasifican en tres grupos:

A = articulos con “alto consumo”

B = articulos con “consumo medio”

C = articulos con “bajo consumo”

Por lo general, las curvas ABC muestran que el
grupo A significa alrededor del 20% de los articulos y
el 80% del uso total del dinero. En ocasiones esto se
llama regla “80 — 20”. El que estos dos numeros
sumen 100 es simple coincidencia

Con respecto a las politicas de inventario, los
sistemas de reabastecimiento son disefiados para
minimizar los efectos de un alto/bajo nivel de
inventario. Existen algunas variedades de sistemas,
pero las 2 principales son:

 Revision Periodica (a intervalo fijo) (Periodic
Review)

« Sistema de Punto Fijo de Reorden (Continuo)
(Fixed-point reorder system).

4.2. Implementacion de Mejoras

Vamos a tomar de ejemplo la familia de Tintas
PVC para ilustrar el proceso de Clasificacién ABC y
Politicas de Inventario

Tinta Solvente PVC

El tiempo de entrega de esta tinta es de 12 dias,
esta tinta se compra localmente en Quito y suele
presentarse retrasos de hasta 2 dias como se muestra
en la Tabla 3.

Tabla 3. Tiempo de Reaprovisionamiento Tinta
PVC

Tintas Pvc 12 2 17%

Para los productos Tipo A y B se trabaja con un
sistema punto fijo de reorden y se considera una
unidad de carga de canecas de 22 kg para el Blanco
PVC y de 18 kg para el resto de tinta PVC, el calculo
del stock de seguridad se muestra en la Tabla 4.

Tabla 4. Céalculo de Stock de Seguridad Tinta PVC

[Tinta Pvc Blanco 521,89 174 12| 208,76 243,559 11 242
[Tinta Pwc Cyan 34,27| 1,14 12| 13,71 1599 Y 18
[Tinta Pec Azul Reflejo 28,37 0,75/ 12| 11,35 13,24 1

584,53

La cantidad 6ptima de pedido se calcula en base al
consumo total de Blanco PVC para luego distribuirla
segun el porcentaje de consumo por cada color. El
EOQ se muestra en la Tabla 5.

Tabla 5. EOQ Tinta PVC

Tintas Pvc 7715.80) 7.50] 35.00%| 2.63

Tintas Pvc 8.36| 22169 35|

El EOQ indica que se debe pedir 221.69 kilos, la
distribucion se muestra en la tabla 6.

Tabla 5. Distribucion del EOQ Tinta PVC

Tinta Pvc Blanco 89,30%| 19793] 198 9
[Tinta Pvc Cyan 500% 13000 18 1
Tinta Pve Azul Reflejo 00| 1076] 18 1
Total 100,00%| 221,69]234] 1

Los productos Tipo C se controlarén con el sistema
de revision periddica como se muestra en la Tabla 6
definiendo la frecuencia de revision para el control del
inventario

Tabla 6. Sistema de Revision Periodica Tinta PVC



[Tinta Puc: Negro 40,3 1,34 14
[Tinta Pve. 13,1] 044 14|

[Tinika Pyt Anvarillo 22.,8] 10,76 14]

[Tirika P Vicleta 16,34| 054 14]

[Tinta Pve Rojo Wamm 7.92] 026 14

[Tinta Pve Negro 1831 2 36 27 |cusincenal
[Tinta Puc 6,11 1 18 a1 1
[Tinta Pve Amarillo 10,64 1 18 24 |cuincenal
[Tinta Puc Vicleta 763 1 18 33 Mercsual
[Tinta Pur; Rojo Wanm 37 1 18 68 1

Anteriormente, la empresa se Ilenaba de productos
que en la actualidad ya no estan en uso por el cambio
en la tecnologia de impresién. Con estas politicas de
inventario, la empresa decidié dar de baja a estas
tintas las cuales no registran movimiento hace mas de
6 afios. Ademas, el proceso de control de inventarios
es mas eficiente al ser manejado con politicas
establecidas.

En la Figura 6 se muestra el nuevo proceso de
control de inventarios.

Para el célculo de los Stocks, se utilizaron las
siguientes formulas:

Stock _Minimo es aquella cantidad de materia
prima o insumo que necesita la linea de produccion o
la linea de servicio para satisfacer su demanda
mientras espera la llegada de los productos.

SM:_C X_T

Su: Stock Minimo

C: Consumo del Producto en dias

T: Tiempo de Reposicion en dias

Stock de Seguridad es el stock minimo méas un
porcentaje de seguridad. Este porcentaje se define en
base a los dias de atraso que pueden tener el
proveedor llevado a porcentaje.

SS: SM+%

Ss: Stock de Seguridad

Su: Stock Minimo

Stock Maximo se calculara multiplicando el
consumo méaximo del periodo por el Tiempo de
Reaprovisionamiento maximo

Smax= Cmax x Tmax

Smax. Stock Maximo
Cmax. Consumo Maximo del Producto en dias
Tmax: Tiempo de reposicion maximo en dias
Lote Econémico 0 EOQ
2*D*Co
Ch

D: Demanda que se calculara con el consumo
mensual promedio llevado a un afio mas un
incremento esperado del 10% segun confirmacién de
la Gerencia General en base a las expectativas en el
incremento de las ventas anuales

Co: Costo de Pedido

Ch. Costo de Mantener Inventario

EOQ =

4.3. Beneficios Esperados  con la
Implementacion de Politicas de Inventario

Con la implementacion de estas politicas se espera
que la empresa mantenga niveles de inventario de
acuerdo a sus consumos.
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Figura 6. Nuevo Proceso de Control de Inventarios

5. Conclusiones y Recomendaciones

« Con las politicas planteadas, se puede mejorar la
rotacion del inventario al clasificar e identificar los
productos Tipo A, By C y llevar un mejor control de
los niveles de inventario de tal forma que se evite el
exceso de stock de productos con menor rotacion.

« Con el presente trabajo, se puede identificar y dar
de baja a productos que no tienen movimiento desde
hace mas de 6 afios, asi como productos que la
empresa ya no estd utilizando por su cambio en
tecnologia de produccién y de esta manera se gana
espacio en bodega.

« Se evitaran roturas de stock debido a que los
pedidos seran realizados al momento que el inventario
llegue a su stock de seguridad, esto permitira una
mejora en el proceso de compras y abastecimiento.

« Al identificar productos que no tienen
movimiento y darle de baja se elimind el costo de
mantener estos productos en inventario. Ademas al
definir niveles de inventario en base a los consumos,
se tendra menor cantidad de productos almacenados
en bodega.



« Con el sistema Punto Fijo de Reorden y revision
periddica planteados, se evitaran para de maquinas por
falta de materias primas lo que genera un ahorro
considerable para la compafiia.

Como recomendaciones se plantea lo siguiente:

« Al conocer las cantidades a pedir, se pueden
llegar acuerdos con los proveedores para mejorar el
tiempo de reaprovisionamiento y de esta forma reducir
los stocks de seguridad y a largo plazo, conociendo la
demanda de la empresa, hacer negociaciones anuales
con despachos programados para que el proveedor
maneje desde su bodega los inventarios y asi reducir
aln mas el costo de mantener inventario.

+ Se recomienda hacer una revision anual de los
consumos con el fin de conocer si los productos
definidos como A, B y C se mantienen en su categoria
0 ha existido cambios.

+ Realizar una revision de los indicadores dentro de
un afo para determinar si los indicadores actuales
presentan informacion Util para el proceso o si se
necesita agregar nuevos indicadores para seguir
encontrando oportunidades de mejora.

» Se recomienda hacer un estudio para disefiar y
construir una nueva bodega ya que se evidencian
problemas de espacio y sobre utilizacion.



