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INTRODUCCION

Las cremas dentales o también llamadas dentifricos son de uso general en todos
los estratos sociales debido a que ademas de ser un elemento obligado del aseo
personal, son necesarios para preservar la salud de las personas empezando por
el apropiado cuidado de las piezas dentales, por esta razon los dentifricos estan

clasificados en la rama de la industria farmacéutica.

Siendo de uso cotidiano, es imperativo producirlas al costo mas bajo para que
consecuentemente su precio de venta sea asequible a los ingresos de las
personas. La gestion de costos se inicia con la seleccion de proveedores
asegurando un material al menor costo sin menoscabo de la calidad. A mas de
los costos debemos considerar que las materias primas, materiales e insumos
deben estar disponibles en los niveles de cantidad que garanticen la continuidad
del proceso productivo evitando de esta manera interrupciones del proceso por

falta de uno o varios de ellos.

La ruptura de los procesos productivos genera desabastecimiento del mercado,
pérdida de clientes ya que los usuarios a falta de un producto buscaran un
sustituto y eso significa pérdidas econdmicas para la empresa. Otro agravante es
el bajo nivel de produccidn y la generacion de tiempos muertos los cuales al ser

relacionados conducen a un bajo nivel de productividad.
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La presente investigacion pretende justamente lograr el establecimiento de
adecuadas politicas de inventarios, eliminar los desabastecimientos de materias
primas, eliminar la pérdida de mercados y por consiguiente optimizar los niveles

de productividad.
A peticion expresa de la administracion, de la empresa, por obvias razones su

razon social y direccion seran mantenidas en absoluta reserva y para efectos de

esta investigacion la llamaremos "Laboratorios Industriales”
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CAPITULOI
EL PROBLEMA

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

“Bajo nivel de productividad en el area de elaboracion de cremas dentales”

1.1.1 PROBLEMATIZACION

La fijacion inapropiada de los niveles de inventario, la planificacion inadecuada
de la adquisicion de materias primas y materiales y la variacion inusitada de los
precios de adquisicion y por qué no la falta de capacitacion global al personal
del area generan una serie de problemas que a la postre derivaran en pérdidas

econdmicas a la empresa.

A consecuencia de estos factores adversos la empresa incurre en elevados costos
principalmente en el &rea de produccion. ElI problema mas grave es que a
consecuencia de ello los volimenes de venta se han visto reducidos en forma
dréstica lo que ha originado una sensible reduccion de la participacion en el
mercado siendo esta la parte mas peligrosa dado que la operacién puede tornarse

en no rentable.

13



1.1.2 DELIMITACION DEL PROBLEMA
El anélisis sera realizado en la linea de produccion de cremas dentales de la

empresa localizada en la ciudad de Guayaquil.

1.1.3 FORMULACION DEL PROBLEMA

Se hace imperativo realizar un estudio para determinar las causas del bajo nivel
de productividad para lo cual comenzamos planteando la siguiente pregunta:

¢De qué manera, la falta de material influye en el bajo nivel de productividad en

el area de produccion de cremas dentales de la empresa de la empresa?

1.1.4 SISTEMATIZACION DEL PROBLEMA

¢De qué manera la ruptura de inventarios incide en el incumplimiento de los
programas de produccion?

¢De qué manera el incumplimiento de los programas de despacho incide en la
migracion de clientes?

¢En qué medida la recompra de materiales a mayores precios genera elevados

costos de produccion?

1.1.5 DETERMINACION DEL TEMA
Basado en lo anterior, el titulo del proyecto de definié como:
“Analisis de requerimientos de materias primas y materiales de empagque como

solucion al problema de bajo nivel de productividad en la empresa.
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1.2 OBJETIVOS

1.2.1 OBJETIVO GENERAL DE LA INVESTIGACION

Eliminar los tiempos muertos por interrupciones del proceso productivo de

cremas dentales a causa de la ruptura de inventarios de materias primas y

materiales.
1.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS DE LA INVESTIGACION

Establecer un sistema apropiado de reposicion de materiales.
Garantizar al cliente el cumplimiento oportuno de sus requerimientos.
Efectuar un analisis global que nos permita tomar medidas correctivas

para establecer las apropiadas politicas de inventario.

1.3 JUSTIFICACION

1.3.1 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

La justificacion estd dada por las diferentes ventajas a obtenerse. Entre ellas
podemos mencionar:

Mejorar los niveles de produccion.

Incrementar el nivel de la productividad.

Mejorar y mantener constante la calidad del producto.

Incrementar los indices de gestion del area de produccion y en general
de la empresa.

Permitir a la empresa implementar un programa de produccién con alto

nivel de flexibilidad.
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CAPITULO 11
MARCO REFERENCIAL

2.1 MARCO TEORICO

2.1.1 ANTECEDENTES HISTORICOS

Es comln escuchar a gerentes de empresas preguntar: ¢;Con los niveles de ventas
que tenemos a qué se debe que no tengamos utilidades? La respuesta viene de
varias direcciones entre ellas una politica equivocada de fijacion de precios;
compra de materias primas con elevados costos pero la que mayor incidencia
puede tener es una gestion errada de reposicion de inventarios de materias

primas, materiales e insumos.

En el proceso de reposicion intervienen fundamentalmente dos costos: el de
realizacion de pedidos y el costo de almacenamiento. Para que el sistema opere
eficientemente, ambos costos deben estar en equilibrio y eso se logra en el punto
de corte de las dos curvas (pedido y almacenamiento) el cual corresponde al

llamado “Lote econdmico de compras.

Los costos de produccion se incrementan en la medida que la produccion se pare
ya sea por falta de materias primas, materiales e insumos o posiblemente por
actividades de mantenimiento preventivo o correctivo. Es imperativo por tanto
estandarizar la gestion de reposicién de items para mejorar o mantener en nivel

optimo la productividad.

La firmeza con la que se fijen los niveles de inventario y reposicion marcaré el

éxito o el fracaso de nuestro cometido.

16



2.1.2 ANTECEDENTES REFERENCIALES

Podemos referirnos a casos de la méas variada indole, asi podemos mencionar
fallas de calculo en la determinacion del lote economico de compras; en el punto
de reorden; en el nivel del inventario de seguridad etc.

A esto debemos agregar la mala politica aplicada al momento de fijar los niveles
de inventario sobre todo tratandose de materias primas e insumos de
importacion.

Es conocido que empresas realmente rentables, de la noche a la mafiana cerraron
sus operaciones y la causa a la cual se atribuye el problema es justamente el
exceso de inventario almacenado en bodega lo cual se traduce en perdidas
econdmicas dado que el equivalente monetario de esos inventarios no genera

utilidad alguna.

Se han dado casos en que por aprovechar precios de oportunidad (en items
locales y de importacion) se adquieren cantidades elevadas de materias primas e
insumos y por supuesto que el “ahorro” se diluye con el incremento de los costos

de almacenaje, pérdidas y obsolescencia de los items.
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2.1.3 FUNDAMENTACION
Por todos es conocida la importancia de la administracién de inventarios. Se
estima que una mala administracion conlleva a grandes pérdidas a las empresas

que descuiden este rubro.

La falla puede originarse ya sea por exceso de pedidos o por exceso en los
niveles de compra. En ambos casos la empresa incurre en costos que a la postre

merman la utilidades en forma alarmante.

Para evitarlo, primero se debe seleccionar el personal apropiado y con
conocimientos y experiencia en el area. En segundo lugar se debera adoptar una
politica de inventarios en funcion de los consumos garantizando la

disponibilidad en el momento adecuado y en las cantidades adecuadas.
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2.2 MARCO CONCEPTUAL

wAP

ALMACENAJE

Accion de mantener en bodega los items necesarios para mantener constante el

flujo productivo en la planta.

“«C”
CANTIDAD DE REORDEN

Cantidad por la cual se debe emitir una orden de compra o produccion. Equivale
al nivel determinado en el lote econdmico de compras o en la serie economica de

fabricacion.

“D”
DOSIFICACION
Cantidad de elementos a mezclarse en base a una férmula predeterminada para

formar un determinado compuesto o regulacion de la cantidad predeterminada de

un elemento a ser utilizada para el llenado de envases.

“E”
ELABORACION
Actividades productivas destinadas a transformar materias primas e insumos en

producto terminado segun especificaciones previamente definidas.
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INVENTARIO DE SEGURIDAD
Cantidad de material de disponibilidad permanente para garantizar la

continuidad del proceso productivo o comercial.

“L”
LOTE ECONOMICO DE COMPRAS
Punto critico en el cual el costo de pedir es igual al costo de almacenar. Se dice

también del punto en el cual ambos costos estan en equilibrio.

“M”

MATERIALES

Conjunto de materias primas e insumos utilizados por una empresa con la
finalidad de someterlos a un proceso de transformacién industrial para su

posterior comercializacion.

MERCADOS
Sitio al cual acuden los productores a ofrecer sus productos y donde los usuarios

acuden en busca de los productos para satisfacer sus necesidades.

“P”
PRODUCTIVIDAD
Cociente obtenido al dividir la totalidad de la produccién para el total invertido

en producirla.
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PRESUPUESTO DE VENTAS
Compromiso en firme, autorizado por la Gerencia General mediante el cual la
Gerencia de Ventas se compromete a cumplir con los niveles de ventas

programados. No es susceptible de cambios.

PRONOSTICO DE VENTAS
Estimacion inicial de ventas para el periodo entregadas por parte de la Gerencia
de Ventas a la cual le falta la revision y aprobacion de la Gerencia General.

Susceptible a posibles cambios.

PUNTO DE REORDEN
Instante en el cual y en funcion del inventario disponible se debe colocar una
nueva orden de produccion o compras en funcion del volumen determinado por

el lote econdmico de compras o la serie econdmica de fabricacion.

“R”
RENTABILIDAD
Grado de beneficio o utilidad generado por la inversion eficiente de un capital o

recurso en general.

“S”
SERIE ECONOMICA DE FABRICACION
Es el equivalente al lote econdmico de compras cuando no se trata de comprar

sino de fabricar.
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2.3 HIPOTESIS Y VARIABLES
2.3.1 HIPOTESIS GENERAL
Eliminando los tiempos muertos se mejorara representativamente el nivel de
productividad.
2.3.2 HIPOTESIS PARTICULARES
e Un sistema apropiado de reposicion de materiales permitird cumplir a
cabalidad los programas de produccion.
e Garantizar el cumplimiento de los despachos evitara la migracion de
clientes.
e Revisar la politica de inventarios eliminara la posibilidad de recompras a

mayores precios.

2.3.3 DECLARACION DE VARIABLES

En el presente analisis, las variables a considerar son:

VARIABLE INDEPENDIENTE
Bajo nivel de productividad.
VARIABLE DEPENDIENTE

Paras imprevistas por falta de materiales.
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2.3.4 OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES
HIPOTESIS GENERAL

VARIABLE DEFINICION | DIMENSIONES | INDICADORES | CATEGORIA
DEPENDIENTE
Paras imprevistas | Situacion de | Alta Reportes Materiales
por falta de paralizar la Mediana diarios de
materiales produccién Baja produccion.

por falta de

uno o mas

elementos.
INDEPENDIENT
E Valor inferior | Optimo Reportes Auditorias.
Bajo nivel de auno Normal diarios de
productividad. resultante de | Bajo gestion.

dividir la
produccion
para los
recursos

utilizados
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HIPOTESIS PARTICULARES

VARIABLE DEFINICION | DIMENSIONES | INDICADORES | CATEGORIA
DEPENDIENTE
Ruptura de Situacionen | Alta Reportes Materiales
inventarios. la que el Mediana diarios de

inventarios Baja inventarios

Ilega a cero.
INDEPENDIENT
E Retraso Alto Reportes Gestion.
Incumplimiento de | significativo | Mediano diarios de
los programas de en la gestion. | Baja produccién.
produccién.
VARIABLE DEFINICION | DIMENSIONES | INDICADORES | CATEGORIA
DEPENDIENTE
Incumplimiento de | Situaciénen | Alta Reportes Gestidn
los programas de gue no existe | Mediana diarios de
despacho. disponible Baja bodega

para atender a

los clientes.
INDEPENDIENT
E Pérdida de Alto Reportes Gestion.
Migracion de mercado. Mediano diarios de
clientes. Baja venta.
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VARIABLE DEFINICION | DIMENSIONES | INDICADORES | CATEGORIA
DEPENDIENTE
Recompra de Situacion Alta Reportes Materiales.
materias primasy | emergencia Mediana diarios de
materiales. para evitar Baja bodega

parar la

produccién.
INDEPENDIENT
E Resultado de | Alto Reportes Gestion.
Elevados costos de | una mala Mediano diarios de
produccién. gestion. Baja produccién
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CAPITULO I
MARCO METODOLOGICO

3.1 TIPO Y DISENO DE INVESTIGACION
El estudio sera:

e En funcion de su finalidad de tipo fundamental.

e En funcion de su contexto, de campo Yy cuantitativo.
En la medida que sea necesario, implicard técnicas descriptivas y
experimentales. Se realizaran entrevistas a funcionarios de alto nivel a mas de

jefes de nivel medio principalmente en el area de planificacién y compras.

3.2 LAPOBLACION Y LA MUESTRA

3.2.1 CARACTERISTICAS DE LA POBLACION

La poblacion en la cual se enfoca el estudio investigativo esta representada por el
grupo directivo de la empresa, jefes y supervisores del area de produccion. Por la
importancia que reviste el tema, también se incluira (siempre gque sea necesario y
de manera referencial) al personal de operadores tanto del area de elaboracion

como de llenado.

3.2.2 DELIMITACION DE LA POBLACION

La poblacion corresponde a cuatro funcionarios de primer nivel (Gerente
General, Gerente de operaciones, Gerente Financiero, Gerente de
Comercializacion); un Jefe de Control de Calidad; dos supervisores de
produccién (uno por cada turno) y cuatro operadores de planta (dos elaboradores

y dos llenadores). En total son once personas por lo tanto la
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poblacién es de tipo finita. En base a esto, la investigacion se podria aplicar a

cada uno de ellos.

3.2.3 TIPO DE MUESTRA
La poblacion es de tipo finita y se aplicara un sistema de muestreo

probabilistico.

3.2.4 TAMANO DE LA MUESTRA
Debido a que se trata de una poblacion de tipo finita, la determinacion del

tamafo de la muestra no es necesaria.

3.2.5 PROCESO DE SELECCION
Para el caso de los funcionarios, la entrevista sera realizada sin excepcion a
todos. Para el caso del personal de planta se aplicard la seleccion de sujetos

voluntarios.

3.3LOS METODOS Y LAS TECNICAS
Se aplicaran métodos de investigacion (métodos empiricos complementarios)
principalmente la entrevista y la investigacion. De ser necesario se aplicaria el

criterio de expertos.
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3.3.3 TECNICAS E INSTRUMENTOS
3.4 EL TRATAMIENTO ESTADISTICO DE LA INFORMACION.

Las entrevistas seran realizadas a nivel Gerencial General y Gerencias
Departamentales. Las encuestas seran realizadas a nivel de jefaturas,
supervisores de produccién y operadores de planta. La informacion obtenida,
luego de ser procesada nos dara la informacién cabal acerca de la viabilidad del
proyecto. Las herramientas a usar nos permitiran desarrollar tablas estadisticas
(informes y graficos) para luego efectuar un analisis descriptivo por variable,

aplicar estadistica inferencial, razones y otros, entre los mas importantes.
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CAPITULO IV
ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS
4.1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL
La organizacion de la planta de produccion esta disefiada de la siguiente manera:

Gerente de Operaciones

Jefe de Planta

Supervisor de Produccién
Diurno

Supervisor de Produccién
Nocturno

Operadores (2)

Operadores (2)

Nota: El Jefe de Control de Calidad reporta directamente a la Gerencia General.
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En base a informacion proporcionada a través de las entrevistas, hemos podido

determinar que la deficiente gestion de inventarios no se origina en su totalidad

en el &rea encargada de dicho analisis sino que se arrastra desde la generacion

del presupuesto de ventas.

En el siguiente cuadro se muestra un comparativo de cantidades proyectadas y

cantidades vendidas realmente en los doce meses del afio 2012 para el producto

“Lider” (marca ficticia) en sus tres presentaciones Gigante (cajas de 12 u de
300g); Familiar (cajas de 18 u de 200 g) y Grande (cajas de 36 u de 100 g).

COMPARATIVO MENSUAL DE VENTAS
TAMANO GIGANTE (miles de cajas)

E F M A (M |] J A |S @) N D
P 10 (12 |15 |15 |18 |22 |20 (20 |20 |18 |14 |8
R 8 11 18 |19 |22 |21 |21 |22 (20 |15 |14 |10

Fuente: Depto. De Ventas de la Empresa

Para el caso del tamafio gigante vemos que en los meses de Marzo, Abril, Mayo,

Julio, Agosto y Diciembre las ventas reales superaron a lo presupuestado,

mientras que en Enero, Febrero, Junio y Octubre las cifras reales estuvieron por

debajo de las presupuestadas. Septiembre y Noviembre resultaron iguales.
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TAMANO FAMILIAR (miles de cajas)

E F M A M |J] J A |S O N D

P 10 |10 (12 |14 |15 |18 |20 |20 |15 |12 |10 |6

R 12 (12 |10 |15 |15 |20 |21 |21 |18 |10 |10 |8

Fuente: Depto. De Ventas de la Empresa

Para el tamafio familiar en cambio el comportamiento fue el siguiente:

En los meses de Enero, Febrero, Abril, Junio, Julio, Agosto, Septiembre y
Diciembre las ventas reales superaron las presupuestadas mientras que en Mayo
y Noviembre estuvieron iguales. En Marzo y Octubre las ventas presupuestadas

superaron a las reales.

TAMANO GRANDE (miles de cajas)

E F M A M |J J A |S @) N D

P 15 (18 |18 |18 |20 |22 |25 |25 |22 |18 |15 |12

R 11 (14 (20 |20 |21 (18 |22 |27 |24 |18 |16 |10

Fuente: Depto. De Ventas de la Empresa

Para el tamafio grande, durante los meses de Marzo, Abril, Mayo, Agosto,
Septiembre y Noviembre las ventas reales superaron a las presupuestadas. En
Octubre resultaron iguales mientras que en Enero, Febrero, Junio, Julio y

Diciembre, las ventas reales quedaron por debajo de las ventas presupuestadas.
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Para cada tamafio encontramos que existen variaciones entre los volumenes
presupuestados y los volimenes realmente vendidos tanto positiva como
negativamente. Para el afio 2013, los datos no estan oficialmente registrados pero

en el primer semestre ya se observa una tendencia similar al afio 2012.

Lamentablemente, el personal de produccion que estaba a cargo de las compras
no estaba aplicando conocimientos técnicos al momento de decidir qué comprar;
cuanto comprar y cuando comprar. Por el contrario, lo que hacian era pedir en
un momento dado lo necesario para el mes siguiente (en funcién de lo
presupuestado) sin considerar posibles fluctuaciones, factores de seguridad,
desperdicios, etc.

No se fundamentaba el analisis en alguna politica de inventarios o técnica de
administracion sino que las cifras eran decididas por el supervisor de turno y sin

mayor analisis.

Otro factor que esta afectando negativamente la gestion de compras es la no
existencia de una politica de negociacion en la cual se incluya la potencialidad
de desarrollo de la empresa tratando de esa manera obtener mejores precios por
incremento de volumenes.

Este Gltimo es un factor de mucha importancia por la posibilidad de la aplicacion
de las economias de escala mediante la cual se diluyen parte de los costos fijos
inherentes a la produccion. En otras palabras, aumentando los volimenes a

comprar, se pueden lograr mejores precios.
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Los cuadros arriba indicados nos muestran los siguientes consumos de materias

primas por mes en funcion del presupuesto de ventas:

PRESUPUESTO DE VENTAS POR MES EN TONELADAS DE CREMA

E |F M A M J J A |S O N D
300g |36 [43.2 |54 |54 648 |79.2 |72 |72 |72 64.8 | 504 |28.8
200g |36 (36 |43.2|504 |54 648 |72 |72 |54 43.2 |36 21.6
100g |54 |64.8|64.8 648 |72 79.2 |90 (90 [79.2 |64.8 |54 43.2
TOT. | 126 | 144 | 162 |169.2 | 190.8 | 223.2 | 234 | 234 | 205.2 | 172.8 | 140.4 | 93.6

Fuente: Depto. De Ventas de la Empresa

De este cuadro obtenemos un promedio mensual de ventas de:

El total de las toneladas vendidas en el afio equivale a la sumatoria de las ventas

mensuales.
> =126+144+162+196.2+190.8+223.2+234+234+205.2+172.8+140.4+93.6

> =2.095.2 toneladas de crema dental por afio.

X =2.095.2/12 =174.6 Toneladas./ Mes.
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PARTICIPACION PORCENTUAL POR MATERIAS PRIMAS

(Base de célculo: 174.6 tons de produccion promedio por mes)

ITEM % Consumo / mes
FORMULA (Tons)

Fosfato 31.0 54.13

Sorbitol 16.0 27.94

Sacarinato 2.0 3.5

Musgo Irlandes 1.5 2.62

Saborizante 1.0 1.75

Anticaries MFP 0.76 1.33

TSPP 2.0 3.5

Lauropan 5.0 8.73

Hidrdxido de | 2.0 3.5

Sodio

Triclosan 5.0 8.73

Dioxido de Titanio | 2.0 3.5

Fuente: Gerencia Técnica de la Empresa.

El 100 % de la formula se completa con agua.



A efectos de hacer una evaluacién de la situacién de inventarios, se tomaron los

datos correspondientes al final del mes de Septiembre del 2012 y en base a ello

obtuvimos las siguientes cifras:

INVENTARIO DE MATERIA PRIMA DISPONIBLE

AL FINAL DEL MES DE SEPTIEMBRE 2012

ITEM Consumo mes | Dispon. | Cobertura
(Tons) (Tons) (Meses)
Fosfato 54.13 125 2.3
Sorbitol 27.94 65 2.3
Sacarinato 3.5 15 4.3
Musgo Irlandes 2.62 10 3.8
Saborizante 1.75 15 8.6
Anticaries MFP 1.33 10 7.5
TSPP 3.5 5 1.4
Lauropan 8.73 10 1.1
Hidréxido de 3.5 12 3.4
Sodio

Triclosan 8.73 25 2.9
Dioxido de Titanio 3.5 8 2.3

Fuente: Departamento de Produccion

El inventario disponible equivale a la suma del inventario fisico con el inventario

en transito.
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Observando los datos de coberturas vemos que seis de los once items estan en
niveles precarios es decir que el riesgo de ruptura del inventario es bastante
elevado. Tres estan en lo que se podria llamar nivel aceptable y las dos restantes
estan con niveles muy elevados. Tanto los primeros como los Gltimos, generaran
pérdidas cuantiosas a la empresa por lo que se torna imperativo tomar las
medidas correctivas para impedir que ocurran.

En conclusion podemos decir que no se observa alguna metodologia sistémica
en el proceso de administracion de los inventarios.

Para el caso de materias primas por ser todas de importacion el problema se
torna mas agudo por lo que se hace imperativa la aplicacion de una politica de
inventarios que defina con claridad los niveles maximos y minimos de
existencias asi como cuando debe colocarse un pedido y por qué cantidad,
siempre en funcion de su cobertura respecto de la politica de inventarios
implementada. El anexo 1 muestra el formulario disefiado para tal efecto. El
anexo 2 muestra para el fosfato y el sorbitol la manera correcta de llenar el

mismo.

LOS MATERIALES DE EMPAQUE

El otro componente del proceso de produccion de las cremas dentales es el
correspondiente a los materiales de empaque es decir tubos colapsibles,
plegadizas y corrugados.

Los tres elementos, los encontramos localmente de tal forma que en la actualidad
los tubos colapsibles se adquieren en Quito; las plegadizas en Guayaquil y los
corrugados en Durén. Los proveedores son de alta confiabilidad y los productos

suministrados de la mejor calidad.
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Para este caso también se debe efectuar un control de tipo continuo y en funcién
de las demandas mensuales.

Estos materiales son todos de compra local y por tanto se enmarcan en la
aplicacion del lote econdmico de compras (L.E.C.) y por tanto cabe la aplicacion

de modelos deterministicos.

4.2 ANALISIS COMPARATIVO EVOLUCION TENDENCIAS Y
PERSPECTIVAS

4.3 RESULTADOS

Los cuadros de cifras y resultados del control por variables aplicado son los
siguientes:

Queda evidenciado que la gestion administrativa de inventarios adolece de
muchas fallas, conclusion a la que llegamos luego de mirar el cuadro arriba
indicado en el cual vemos que seis de los once item estan en niveles precarios es
decir que el riesgo de ruptura del inventario es bastante elevado. Tres estan en lo
que se podria llamar nivel aceptable y las dos restantes estan con niveles muy

elevados.

4.4 VERIFICACION DE HIPOTESIS

Al determinar que solo tres de once materias primas es decir el 27.7 % de los
items cumplen con la especificacion de nivel, estamos ratificando que el o los
métodos aplicados para la gestion de administracion del inventario no son los
mas apropiados por lo cual ratificamos la hipétesis de que “eliminando los
tiempos muertos mejorard representativamente el nivel de productividad”. Al

hablar de tiempos muertos nos referimos a paras por rupturas de inventarios.
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CAPITULO V

PROPUESTA
5.1 TEMA
“Estudio para la implementacion del modelo de “Reposicion de Inventarios por
Cantidad fija” como gestiéon administrativa de inventarios definiendo con criterio
técnico qué; cuanto y cuando pedir para optimizar los niveles de productividad
de la empresa”.
El método de reposicion a cantidades fijas se fundamenta en la determinacion
del lote econémico de compras (L,E.C.) y el modelo matematico a utilizar es:
L.E.C. = LEC = ((2*Da*Cp)/(Cu*ta)) * 0.5
En donde:
Da = Demanda anual
Cpu = Costo de pedir (por unidad)
Cu = Costo unitario del producto

ta = Tasa de almacenamiento

El centro de su atencion esta orientado hacia los costos de pedir y almacenar, los
mismos que en el nivel del L.E.C. deberan ser iguales.

El costo de pedir se obtiene dividiendo la demanda anual para el LEC y ese
cociente nos define el numero de pedidos a realizar en el afio. El costo total de
pedir sera entonces el producto de nimero de pedidos por el costo unitario de
pedir.

Cpt =(Da/LEC)* Cpu
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Por el contrario el costo de almacenar (Ca) se obtiene de la siguiente manera:
Ca =(LEC/2)*Cu*ta

5.2 FUNDAMENTACION
A lo largo del proceso de analisis en la administracion de los inventarios se

detectado los siguientes problemas:

e Interrupciones no programadas o forzosas del proceso productivo por
faltantes de inventarios de insumos ya sea materia prima o materiales de
empaque.

e Ausencia de una adecuada politica de inventarios que considere una
clasificacion apropiada de los items asi como su origen.

e No existe una definicion de inventario de seguridad que garantice la

continuidad del proceso productivo.

Basados en ello, y como solucién a dichos problemas planteamos la alternativa
de crear un departamento de compras o materiales dedicado exclusivamente al
andlisis y determinacion de politicas de reposicion de insumos y materiales asi

como de la gestion de la logistica.
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5.3JUSTIFICACION

Podiamos enumerar una enorme variedad pero entre los principales tenemos los

siguientes:

Permitird un proceso de produccién ininterrumpido lo cual equivale a
decir que se eliminan los tiempos muertos.

Los costos de almacenamiento y de pedido estaran permanentemente en
equilibrio.

Se fijara el inventario de seguridad en niveles técnicamente determinados,
Brinda la oportunidad de ampararse en la aplicacion de las “economias de
escala” con lo cual se aprovecha el potencial crecimiento de la empresa.
Se elimina la posibilidad de comprar insumos a ultima hora con
exagerados precios.

Se podra cumplir a satisfaccion con los programas de produccion y

despacho a clientes.

54 OBJETIVOS

5.4.1 OBJETIVO GENERAL DE LA PROPUESTA
Establecer un sistema de administracion de inventarios que permita a la
empresa aprovechar al maximo los puntos fuertes asi como establecer

acuerdos a futuro en las mejores condiciones de negociacion.
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El principal punto fuerte de la empresa es el potencial de crecimiento para
un futuro proximo lo cual le permitira mediante la aplicacién de
economias de escala aprovechar las reducciones de precios unitarios

principalmente en materias primas que son los rubros de mayor valor.

5.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS DE LA PROPUESTA

e Optimizar el nivel de productividad de la empresa mediante el
reordenamiento apropiado de la administracion de inventarios.

e Eliminar la migracion de clientes en base a la optimizacion del
cumplimiento de despachos segin compromisos previamente
adquiridos.

e Reducir los costos variables unitarios de tal manera que permitan
a la empresa mantenerse en niveles competitivos.

e Optimizar el uso de las instalaciones en base a un mejor

aprovechamiento de la misma.

5.5 UBICACION

“Laboratorios Industriales” (nombre ficticio a peticion expresa de la Gerencia
General), es una empresa de capital nacional y se encuentra localizada en la
ciudad de Guayaquil.
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5.6 FACTIBILIDAD
e TECNICA
Es necesaria la presencia de personal con formacion técnico —
administrativa para asumir la administracion de los inventarios. Al margen
de la formacion, se requiere experiencia previa en empresas similares de al
menos dos afnos. Es de considerar que se trata de un cargo de alta
responsabilidad y por tanto se debe entregar la responsabilidad a
funcionarios debidamente capacitados luego de una apropiada evaluacion.
En el mercado se encuentran disponibles diferentes tipos de software que

aportan en mucho a un mejor manejo de la administracion de inventarios.

e OPERATIVA
El proceso de administracion de inventarios no requiere de equipos
especiales. Solamente se necesitan formularios (disefiados por la empresa
en funcién de sus requerimientos), personal con habilidades hacia las
operaciones numéricas y control cerrado sobre los resultados es decir
verificacion permanente sobre los inventarios tanto fisicos como en
transito.
Los programas disponibles para tal efecto proporcionan de por si los
formularios y anexos necesarios para realizar la gestion.
La politica en cuanto a niveles de inventarios a adoptar para items de
importacion es: Stock méximo 6.0 meses. Stock minimo 3.5 meses.
Para el caso de las compras locales se trabajara con 1.5 y 0.5 meses

respectivamente.
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ECONOMICA

Este es un punto de mucha importancia dado que con la aplicacion de una
adecuada técnica de administracion de los inventarios se eliminaran las
para por ruptura del stock ya sea de materias primas como de materiales
de empaque.

Esto en otras palabras significa que las cuantiosas pérdidas que sufre la
empresa tenderan a cero al eliminarse la posibilidad de interrumpir los
procesos productivos y en consecuencia los despachos a clientes quienes
de esta manera permaneceran como tales y no tendra, razon para migrar a
otros proveedores. En base a estas consideraciones, podemos afirmar que
la eficiencia econOmica esta garantizada por:

e Eliminacion de tiempos muertos.

e Ahorro por no tener que realizar compras urgentes gravadas con
sobreprecios.

e La empresa podra efectuar programas de produccion sobre una
base firme en funcién de una permanente disponibilidad de
materiales.

e En funcion de lo anterior, la empresa podra aplicar un proceso de

captacion de mercado en mejores condiciones que las actuales.
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MODELOS DE CALCULOS PARA COSTOS DE ALMACENAJE
TUBOS COLAPSIBLES TAMANO FAMILIAR

Se aplica la modalidad de Lote Econémico de Compra

Da =2.916.000 tubos (Demanda anual)

Cpu = US$ 37 por pedido (costo de pedir)

Cu = US$0.85 (costo unitario)
ta=12% (tasa de almacenamiento)

LEC = ((2*Da*Cpu)/(Cu*ta)) 0.5

Aplicando este modelo matematico encontramos que:

LEC = 45.995 unidades

Por tanto el numero de pedidos es 2.916.000 / 45.995 = 63.4 pedidos/afio.

Costo de pedir = 63.4 * 37 = US$2.345.8 por afio.

Costo de almacenar = (45.995/ 2) * 0.85 * 0.12 = US$ 2.345.8 por afio.

Como podemos ver, el costo de almacenar es igual al costo de pedir por tanto
ambos costos estan en equilibrio y esto solo se da en el punto del lote economico

de compra.
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MODELQOS DE CALCULOS PARA COSTOS DE ALMACENAJE
PLEGADIZAS TAMANO FAMILIAR

Se aplica la modalidad de Lote Econdmico de Compra

Da = 2.916.000 unidades (Demanda anual)

Cpu = US$ 37 por pedido (costo de pedir)

Cu =US$0.25 (costo unitario)
ta=12% (tasa de almacenamiento)

LEC = ((2*Da*Cpu)/(Cu*ta)) * 0.5

Aplicando este modelo matematico encontramos que:

LEC =84.810 unidades.

Por tanto el nimero de pedidos es 2.916.000 / 84.810 = 34.4 pedidos/afio.

Costo de pedir = 34.4 * 37 = US$1.272.8 por afio.

Costo de almacenar = (84.810/ 2) * 0.25 * 0.12 = US$ 1.272.2 por afio.

Como podemos ver, el costo de almacenar es igual al costo de pedir por tanto

ambos costos estan en equilibrio.

45



MODELQOS DE CALCULOS PARA COSTOS DE ALMACENAJE
CORRUGADOS TAMANO FAMILIAR

Se aplica la modalidad de Lote Econdmico de Compra

Da = 162.000 unidades (Demanda anual)

Cpu = US$ 37 por pedido (costo de pedir)

Cu = US$1.65 (costo unitario)
Ta=12% (tasa de almacenamiento)

LEC = ((2*Da*Cpu)/(Cu*ta)) 0.5

Aplicando este modelo matematico encontramos que:

LEC=7.781u

Por tanto el numero de pedidos es 162.000 / 7.781 = 20.8 pedidos / afio.

Costo de pedir = 20.8 * 37 = US$769.6 por afio.

Costo de almacenar = (7.781/2) * 1.65 * 0.12 = US$770.3 por afio.

Como podemos ver, el costo de almacenar es igual al costo de pedir por tanto

ambos costos estan en equilibrio.
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CLASIFICACION ABC

A efectos de facilitar la tarea de analisis, es importante someter a todos los items
a una clasificacion en categorias en funcion de su consumo valorizado.

En tal sentido haremos uso del sistema “ABC” de clasificacion en base a las
siguientes consideraciones:

CATEGORIA “A”

Se incluiran los items mas importantes por su cantidad y costo unitario y que por
tanto requieren de un estricto control.

CATEGORIA “B”

Incluye los item que siguen en importancia pero gque por representar un valor
menos al anterior requieren solamente de un control normal.

CATEGORIA “C”

Son los items de menor importancia y por tanto no requieren de mayor control.

El patron de rango a seguir se muestra en el siguiente cuadro:

ITEM VALOR

Clase A 20% 80%
Clase B 30% 15%
Clase C 50% 5%
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clasificacion de las materia primas es la siguiente:

Basados en el cuadro anterior y ordenando en forma descendente, la

ITEM Consumo Costo Consumo | Categoria
(Tons/afio) | (US$/Ton) | (US$/aiio)
Fosfato 649.56 1.150 746.994 A
Sorbitol 335.28 800 268.224 A
Lauropan 104.76 850 89.046 B
Triclosan 104.76 850 50.285 B
Dioxido de Ti. 42 950 39.900 B
TSPP 42 650 27.300 C
Hidroxido de 42 625 26.250 C
Sodio

Saborizante 21 1.200 25.200 C
MFP 15.96 1.400 22.344 C
Musgo Irlandés 31.44 500 15.720 C
Sacarinato 42 350 14.700 C

Fuente: Departamento de Produccion de la empresa.

48




Una vez definida las categorias, hemos adoptado como politica de analisis la
siguiente:

CATEGORIA A

Analisis para reposicion de items mensual.

CATEGORIAB

Analisis de reposicion trimensual.

CATEGORIAC

Analisis de reposicion semestral.

Adoptando esta politica, pretendemos no solo ahorrar tiempo y esfuerzo sino que

ademas buscamos mantener una cobertura total de analisis.

5.7 DESCRIPCION DE LA PROPUESTA

5.7.1 ACTIVIDADES

La principal actividad es la definicion de la politica de inventario a
establecer como norma. A continuacion se deberé disefiar los formularios
a utilizar en la gestion.

En estas tareas debe participar activamente el personal de produccion con
la Gerencia de Operaciones liderando la tarea. Esta Gltima parte nos

fue encomendada como parte de este trabajo de investigacion y los

mMIismos se muestran en los anexos.
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5.7.2 RECURSOS Y ANALISIS FINANCIERO
En su totalidad, los recursos son aportados por la empresa y forman parte
del programa de inversiones para innovaciones en el éarea de

industrializacion.

5.7.3 IMPACTO
e Optimizacion del nivel de productividad

e Cumplimiento cabal de los programas de produccion y despachos

garantizando la continuidad de las operaciones.

e Se posibilita el acceso para captar nuevos mercados.

5.7.4 CRONOGRAMA
M |Nombre de tarea Duracign | Comienzo Fin
(e M M M M [julio [agosto [septiembre [octubre
ta dom 22 dom 29 dom 06 [dom 13]dom 20[dom 27]dom 03 dom 10]dom 17 [dom 24[dom 31 [dom 07 dom 14 dom 21 [dom Zs\dom (
# Analizarmétodo 5 dias lun23/06/14 vie27/06/14 || B
#  Analisisdedemanda  diss lun30/06/14  vie 25/07/14 [ —
anual de materias primas
y materiales de
empague.
& DeterminaciondeLEC  2dias lun 28/07/14  mar 29/07/14 5]
& Verificeion decifras Selas mié 30/07/14 mar 05/08/14 — :
& Prughasde &5diss  mié 06/08/L i mar 07/10/14 ¢ "

funcionam,iento
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Se refiere al diagrama de Gantt que muestra la planificacion y el tiempo a
transcurrir desde el inicio de los trabajos hasta que el proyecto ha sido
terminado e implementado. El presente trabajo de investigacion
tentativamente arrancara el 23 de Junio y se estima que estard culminado

el 7 de Octubre del presente afo.

5.75 LINEAMIENTOS PARA EVALUAR LA PROPUESTA
A fin de garantizar los resultados es importante establecer de antemano
tipos de controles a implementar y entre otros podemos mencionar los
siguientes:
El proceso de anélisis debera ser realizado mes a mes
e El proceso de analisis deber{a ser realizado mes a mes y mediante
un muestreo aleatorio se verificarad el correcto funcionamiento del
sistema.
e Confrontar de manera sistematica la coincidencia de las cifras de los
inventarios fisicos y kardex.
e Verificar el correcto uso de los formularios para el efecto asi como
el uso de cifras correctas.
o Verificar el cumplimiento de las fechas de entrega de pedidos al
igual que las cantidades especificadas.
e Verificar que las cifras del kardex estén debidamente actualizadas y
que coincidan con los inventarios fisicos.
e Supervisar el cumplimiento de fechas de analisis de inventarios ya

sea que este se realice a cantidad fija o a periodos fijos.
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CONCLUSIONES

No existe una politica definida en la administracién de inventarios y
tampoco se ha aplicado una clasificacion ABC.

Los pedidos se hacen sin ningun tipo de analisis que respalde lo realizado.

La incongruencia entre el presupuesto de ventas y las ventas reales genera
inconvenientes al momento de definir las cantidades a ordenar.

La ruptura de inventarios impide cumplir a cabalidad con los cronogramas
de despacho a clientes.

El personal que realiza las tareas de reposicion de inventarios no esta
debidamente capacitado y por tanto los resultados de su gestion siempre

tendran un componente de duda.
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RECOMENDACIONES

Crear de manera inmediata el departamento de Materiales con actividades
exclusivas en la administracion de inventarios.

Se recomienda que se disponga de un Jefe de Materiales, un asistente y un
ayudante debiendo ser todos afines con la Ingenieria Industrial.

Requerir de ventas un mayor nivel de confiabilidad al momento de
efectuar las proyecciones.

Elaborar un listado de potenciales proveedores y proceder a seleccionar
los mejores mediante un proceso de eliminacion en funcién de precios,
calidad y servicios.

Como apoyo deberd implementarse un programa de avaluacion a
proveedores mediante el cual se estard ejerciendo control permanente y
directo sobre el desempefio de los mismos con la finalidad de en todo

momento disponer unicamente de los mejores.
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FUNCIONALIDAD

El proyecto descrito ya fue implementado en la planta de produccion de
“Laboratorios Industriales” y los resultados que se estan dando son los mismos
que se previeron en la fase de investigacion.

La aplicacion se dio inicio con las cifras del cierre del afio 2013, cifras en las

cuales se fundamento la planeacion para el afio 2014,
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ANEXOS
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FORMULARIO PARA ANALISIS DE COMPRA DE MATERIAS
PRIMAS IMPORTADAS.

INVENTARIO COBERTURA NUEVO PEDIDO
FECHA | FISICO | TRANS. | TOTAL HOY NEXT Mo Kg
ANEXO #1
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GUIA PARA EL CORRECTO LLENADO DEL FORMULARIO.

ITEM.: Fosfato Dicalcico
Cons. Mes (kilos):54.130

Stock (max / min)

LEAD TIME 4.0 meses
6.0 / 3.5 Meses

INVENTARIO COBERTURA NUEVO PEDIDO
FECHA | FISICO | TRANS. | TOTAL HOY NEXT Mo Kg
Feb. 28 | 88.000 34.000 | 122.000 2.25 1.25 4.75 257.117
ANEXO # 2
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INTERPRETACION DEL FORMULARIO

ITEM: Describe el nombre comercial de las materias primas.
CONSUMO MES: Indica el total de kilos consumido en el mes.

LEAD TIME:  Tiempo transcurrido desde la colocacion del pedido hasta que

el mismo ingresa a bodega.
STOCK MAX/MIN  Niveles de inventarios segun la politica adoptada.

FECHA: Corresponde a la toma de inventario fisico.

FISICO: Cantidad resultante del conteo en bodega.

TRANSITO: Cantidad a ingresar en los proximos treinta dias.

TOTAL.: Equivalente a la suma de los dos anteriores.

HOY: Cociente de dividir el inventario total para el consumo mes.
NEXT: Cobertura al final del mes.

Mo.: Resultado de restar stock maximo menos next.

Kg.: Resultado de multiplicar Mo por consumo mes.
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FORMULARIO PARA KARDEX

KARDEX
ITEM . niiiiiiiiiee ittt e e cere e cesaa e
CATEGORIA.................. USADO EN....covvviiiinniiiieiiininneeeeens
FECHA | INGRESO | EGRESO | SALDO | OBSERVACIONES
DISPONIBLE
ANEXO # 3

En la columna de “Observaciones” puede incluirse # de lotes y nombre de quien
recibe o despacha.
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IDENTIFICACION DE MATERIAS PRIMAS
SORBITOL USP 70%

CLASIFICACION: “A” UBICACION: BG-01-01
Caddigo de Identif.: MP — L01 — 00001 USADO EN
Féormula: CsH140s6 = Crema dental

= Enjuague bucal

PROCESO DE OBTENCION
Hidrogenacion de la dextrosa del maiz en presencia de un catalizador de niquel

APLICACION GENERAL APLICACION ESPECIFICA
= Como vehiculo = Agente de cuerpo
= Edulcorante = Anticristalizante
PROVEEDORES APROBADOS ESPECIFICACIONES TECNICAS
= Poliguimicos del Ecuador Pureza 64% min.
» Roquette Freres de Francia S.S. 69.5 — 70.5%
= Getec del Brasil Gravedad Especif.  1.285 min
» Polibasicos de México Viscosidad 110 cps
Aspecto Syruposo
Embalaje: Tambores Plasticos
Peso: 270 Kg.
Tara: 10 Kag.

REQUISITOS DE ALMACENAJE
= Almacenar en espacio exclusivo o con productos de igual naturaleza. Evitar el
riesgo de una contaminacion cruzada.
Apilar en altura hasta un méaximo de dos tambores.
Cada ballet debe contener maximo cuatro tambores.
Evitar la intemperie. Debe evitarse el polvo, la lluvia, el sol.
Evitar lugares con poca luz y/o ventilacion.
Utilizar segln se requiera, carretillas especiales o montacargas.

SUSTITUTO
Glicerina USP (tipo alimenticio)
GLOSARIO
MP:  Materia Prima BG: Bodega General
L: Local BR: Bodega de Repuestos
I Importada BPQ: Bodega de Prod. Quimicos
BPT: Bodega de Prod. Termin.
ANEXO #4
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HOJA DE SEGURIDAD

DATOS DE RIESGO PARA INCENDIO Y EXPLOSIONES

Punto de llama: En solucién no produce fuego
Peligro de explosion: Ninguno

DATOS DE RIESGO PARA LA SALUD

Ingestion: A partir de 50 g. puede ser laxante.
Efectos de sobre exposicidn: Ninguno

PROCEDIMIENTOS DE EMERGENCIA Y PRIMEROS AUXILIOS

En caso de ingestion: Tomar agua
En contacto con la piel: Lavar con agua
En contacto con los ojos: Lavar con agua

PRECAUSIONES PARA USO Y MANEJO SEGURO

Material regado: Recoger con material absorvente y lavar con agua.

Ventilacion: Ventiladores mecénicos comunes son suficientes.

Producto de desecho: Direccionar a la planta de tratamiento de aguas
residuales.

PROCEDIMIENTOS ESPECIALES EN CASO DE INCENDIO

Aplica todo tipo de extinguidores (CO2; Agua; Polvo etc.)

ANEXO #5
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IDENTIFICACION DEL CARGO

1. IDENTIFICACION

DEPARTAMENTO: Operaciones
LOCALIZACION: Guayaquil — Ecuador
TITULO DEL CARGO: Jefe de Inventarios

CARGO SUPERIOR INMEDIATO: Gerente de Operaciones

DIMENCIONES
Supervision: Direct. 2 Total: 2
RESPONSABILIDAD
Es responsable de la administracion de los inventarios de:
e Materias Primas
e Producto Terminado
e Equipos y Repuestos
REALCIONES LABORALES

INTERNAS
Con todas las areas.

EXTERNAS

Personal técnico y de ventas de proveedores actuales.

Personal técnico y de compras de clientes actuales.

Transportistas, operadores Navieros y eventualmente Aduanas del pais.
EXPERIENCIA DESEABLE

Deseable en areas técnicas, negocios y finanzas

CONOCIMIENTOS MINIMOS

Profesional en el area de Ingenieria Industrial. Idioma Inglés en nivel medio. Computacion.

ANEXO # 6
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DOCUMENTOS
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DOCUMENTO #1

Entrevistas realizadas a funcionarios de la empresa.

GERENTE GENERAL

1. En téerminos generales ¢Cudl es su apreciacion acerca de los

resultados?
Tenemos mucho que mejorar sobre todo en lo referente a la

administracion de materiales.

. ¢Cuél cree usted que es la causa de la baja productividad de la

empresa?

Lo dije antes; la administracion de materiales debe mejorar. A esto
debemos agregar como explicacion mas no como excusa la falta de
precision en las proyecciones de ventas, lo cual también genera
decisiones erraticas al momento de planificar la reposicion de

materiales.

. ¢Queé tipo de evaluaciéon se ha hecho o se planea hacer para

mejorar la productividad?
Fundamentalmente debemos pensar en una reingenieria del area de
administracion de materiales y para ello estamos pensando en la

creacién de un departamento exclusivo para tales funciones.

. ¢En la actualidad quién o quienes realizan esa funcion?

Se podria decir que lo hace el supervisor de turno. Eso ya es un
problema pues ninguno de los supervisores tienen estudios
superiores en Ingenieria Industrial que es lo requerido para estos

Casos.
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5. ¢Que espera obtener del presente trabajo de investigacion?
Encontrar la solucién para elevar el nivel de productividad y

aspirar en consecuencia a ser mas competitivos en el mercado.

DOCUMENTO # 2
e GERENTE FINANCIERO

1. Los niveles de productividad son bajos. ¢Lo atribuye a algo en
particular?

Deficiente gestion y en eso inciden fuertemente tres factores:
v Proyecciones de venta poco precisas.
v" Deficiente administracién de inventarios
v Proveedores con bajo nivel de confiabilidad.

2. Se han dado reuniones a nivel de funcionarios. ¢Ha propuesto
soluciones al problema de baja productividad?
Por supuesto y justamente una probable solucién es el trabajo de
investigacion que deseamos realizar a través de ustedes.

3. Asu criterio, ¢ Donde esta el problema a solucionar?
En las politicas de administracién y reposicion de inventarios esta
claro que en la medida que esto no mejore las cosas seguiran
iguales.

4. ¢Como lo haria?
En conjunto con la gerencia de operaciones y bajo la coordinacion
de la Gerencia General estamos buscando el camino apropiado

para llegar a nuestro objetivo.

65



DOCUMENTO # 3
e GERENTE DE VENTAS Y MARKETING

1.

Se menciona que uno de los agravantes para la baja
productividad es la falta de precisién en las cifras de ventas
proyectadas. ¢ Esta usted de acuerdo?

Es probable que algo de eso se esté dando, pero debemos
comprender que estamos operando en un mercado altamente
competitivo tanto con productos nacionales como con productos
importados.

Cuando usted menciona un mercado altamente competitivo ¢Se
refiere a precios, a la calidad o a ambos?

A ambos. Recuerde usted que la decision se toma en base a
criterios globales.

A su criterio, ¢Por dénde comenzaria a tratar de bajar precios?
El rubro fuerte es materia prima. Entonces el comienzo seria
renegociar precios en mejores términos para la empresa.

¢Ha planteado esta posibilidad a la Gerencia General?

Todo el proyecto esta en manos de la Gerencia General.

¢ Tiene preparado algun plan de accion?

Si, solo esperamos que el area de produccion se pronuncie.
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DOCUMENTO # 4

GERENTE DE OPERACIONES

1. Los resultados no se estan dando. ¢ Cual es su criterio?

Estamos de acuerdo. Al momento estamos evaluando alternativas

viables que nos permitan iniciar el camino de la recuperacion.

. ¢ Qué se ha realizado para mejorar la situacion?

Inicialmente estamos conversando con un grupo de estudiantes de
Ingenieria Industrial con miras a realizar un analisis global en el

area de administracion de materiales.

. ¢ Significa esto que el problema de fondo es la administracion de

materiales?

En alguna medida si pero debemos agregar otro factor como el de
organizacion. En la empresa no existe un encargado de dichas
funciones sino que la misma queda a cargo de quien supervisa en
un momento determinado. Ese es otro punto a analizar con ustedes
los estudiantes: “Analizar la necesidad de creacion de un

departamento de Compras”

. ¢ Hacia donde se inclina usted?

Considero de vital importancia la creacion de un departamento

exclusivo de compras.

. Si se decide por cambiar el sistema, ¢Considera que es la

solucion al problema?
Diria que si pero en forma parcial. A esto faltaria agregar las
acciones necesarias para que ventar entregue proyecciones con

mayor precision y finalmente realizar una busqueda en el
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mercado para encontrar proveedores con alto nivel de

confiabilidad.

ENCUESTA REALIZADA A TODOS LOS OPERADORES DEL AREA
DE PRODUCCION.
El objetivo de la encuesta estaba orientado en la busqueda de alguna
concordancia con los criterios de los funcionarios previamente entrevistados.
Los criterios obtenidos a través de la encuesta fueron utilizados como simple
referencia y no como elemento de toma de decision, por esta razon las cifras no
fueron sometidas a evaluacion no obstante su interpretacion es valida y se

muestra en la siguiente pagina.

PREGUNTA #1

¢Le ha ocurrido a usted que en plena fase de produccion le digan “para la
maquina. Se acabd tal o cual material?

PREGUNTA # 2

¢Si esto le ocurrid. Lo report6 de inmediato a sus superiores?

PREGUNTA # 3

¢ Tiene usted idea de donde se origina el problema?

PREGUNTA #4

Como operarios que son ¢ Estan consientes de que se puede mejorar?
PREGUNTA#5

Esta usted dispuesto a capacitarse especialmente en lo que se refiere a

administracion general?
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RESULTADOS DE LA ENCUESTA

SI NO NO RSPONDE
Pregunta # 1 5 1 0
Pregunta # 2 5 1 0
Pregunta # 3 0 6 0
Pregunta # 4 6 0 0
Pregunta # 5 5 0 1

Interpretacion de resultados de la encuesta:
PREGUNTA#1
El 83.3 % del personal ha tenido esta experiencia negativa. Esto nos dice que en

la administracion de inventarios hay problemas de suministro.

PREGUNTA #2
Nuevamente, el 83.3 % indica que lo reportd oportuna y apropiadamente a su

jefe inmediato.

PREGUNTA #3
La totalidad de los encuestados indica que no conoce. Esto en alguna manera se
explica por el hecho de ser una situacién de caracter administrativo en la cual

estan involucrados solo los funcionarios.
PREGUNTA#4

El 100 % respondio que si. Esto nos dice de la predisposicion de los trabajadores

a sacar la empresa hacia adelante,
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PREGUNTA#5
El 83.3 % acepta capacitarse, lo cual ratifica la respuesta de la pregunta anterior.

IMAGENES

Las siguientes imagenes demuestran la precaria situacion de la planta ante la

deficiente politica de administracion de inventarios.

MEZCLADOR PARADO POR FALTA DE MATERIAL

Fuente: Departamento de produccién de la empresa
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Nivel bajo de inventarios

Fuente: Departamento de produccion de la empresa
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Pesaje de materias primas sin servicio.

Fuente: Departamento de produccion de la empresa
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Aspecto general de la planta en espera de la llegada de materiales

Fuente: Departamento de produccion
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Bodega totalmente vacia.

Fuente: Departamento de produccion de la empresa
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Homogenizador fuera de servicio

Fuente: Departamento de produccién de la empresa.
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