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RESUMEN

El presente trabajo tiene como objetivo establecer politicas de inventario
mediante la clasificacion 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
A 'y B se define trabajar con un sistema punto fijo de reorden, mientras que

para los productos Tipo C se trabaja con un sistema de revisidn periddica.



Luego de la implementacion de las mejoras, se presentan los beneficios que

se obtienen al trabajar con los dos sistemas de inventarios propuestos.

Finalmente, se detallan las conclusiones y se plantean recomendaciones

para el presente trabajo.
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INTRODUCCION

El presente trabajo consiste en implementar un método de control de
inventario en una bodega de materia prima de una empresa dedicada a la

produccion y comercializacion 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 a seguir comprende el diagnostico de la situacion actual
realizando el mapeo de la cadena de valor de la empresa y del proceso de
logistica, se realizara el levantamiento de informacion de los procesos de
logistica de entrada con el fin de identificar las oportunidades de mejora,
luego se determinara qué sistema de inventario se utilizara dependiendo del
consumo de los productos y se plantearan las politicas de inventario,
también se propondra indicadores y se medira la situacion actual de los
mismos y finalmente se expondra 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.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES.

El proyecto sobre el que se va a trabajar es en el disefio de politica de
inventarios para productos A, B, C para una empresa dedicada a la

produccién y comercializacién de empaques y etiquetas de plastico.

En este capitulo se presentaran las generalidades del proyecto que
ayudara a comprenderlo mejor. Se planteara el problema, se
determinaran los objetivos, se describira el esquema del trabajo y por

ultimo la estructura que conformara el proyecto.

1.1 Planteamiento del Problema y Justificacion.

Se detectd oportunidad de mejora en la rotacion de materias primas
criticas para el proceso de produccion. El stock de ciertos materiales

suele ser insuficiente, o por lo contrario, otros materiales quedan



almacenados en bodega por meses sin rotacion. Esto se debe a que
las politicas de inventarios actuales estan basadas en consumos
historicos, también a la capacidad de almacenamiento de la bodega,
ademas de que se incorporaron al inventario nuevas materias primas
y también al incremento en la capacidad de produccion debido a la

compra de nueva maquinaria.

Actualmente, segun el tipo de materia prima, se hace el pedido al
departamento de compras segun pronostico del departamento de
ventas, por lo general en materiales importados, o cuando el stock
llega a cierto nivel basado en los requerimientos del departamento de
produccion previa reunidon con el coordinador de bodega de materia

prima.

El proyecto propone plantear politicas de inventario basados en el
sistema A, B, C, para optimizar los recursos. Esto implica clasificar
las materiales y determinar los adecuados niveles de inventario, por
lo que mejorara el requerimiento de materias primas al departamento
de compras en el momento oportuno. Al conocer los niveles de stock,
se podra asignar el espacio apropiado en bodega, lo que mejorara la

distribucion de la misma.



1.2 Objetivos.

1.2.1 Objetivo General.

Establecer politicas de inventario mediante la clasificacion ABC

para determinar los niveles apropiados de stock.

1.2.2 Objetivo Especifico.

Mejorar la rotacibn de inventarios y evitar el
desabastecimiento de materiales criticos en el proceso de
produccion.

e Optimizar el espacio utilizado en la bodega.

e Mejorar el proceso de compra.

¢ Reducir los costos asociados al manejo de inventarios.

1.3 Metodologia.

La metodologia a ser utilizada se describe en la figura 1.1.:



FIGURA 1.1 METODOLOGIA

En el diagnostico de la situacion actual se hara una descripcion de
como se realiza el control de inventarios, se identificaran las
fortalezas y debilidades, se identificara 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 situacién actual se
procedera al levantamiento de la informacion, 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 informacion 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 analizara la factibilidad econdémica

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.



1.4 Estructura.

El proyecto consta de los siguientes capitulos:

Capitulo 2: Descripcion de la Situacién Actual
Se analiza la cadena de valor de la situacion actual. Se determinan
las fortalezas y debilidades del sistema actual para identificar las

oportunidades de mejora.

Capitulo 3: Propuesta de Cambio o Mejora

En este capitulo se propone el plan de accién, en este caso el
sistema de inventarios ABC y sus respectivas politicas. Se miden los
resultados. Se analiza la factibilidad econdmica y se presenta

resultados.

Capitulo 4: Conclusiones y Recomendaciones

Se expondra las conclusiones del trabajo y los puntos importantes

del mismo. Se haran recomendaciones que ayuden a la

implementacion y el correcto manejo de la solucion propuesta.



CAPITULO 2

2. DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL.

Antes de entrar a analizar el area de bodegas y control de inventario, es
importante conocer la actividad comercial de la empresa en la cual se

esta desarrollando este trabajo.

Esta industria de Plasticos Termoencogibles es una compafia
ecuatoriana dedicada a la produccion y comercializacion de Etiquetas

Termoencogibles, Bandas de Seguridad, y Soluciones de Empaque.

Cuenta con una moderna infraestructura y equipos de impresioén tanto en
Flexografia como en Rotograbado, lo que le permite brindar a sus
clientes una variedad de productos innovadores y de excelente calidad.
Los productos fabricados son usados en diferentes industrias como:

alimenticia, farmacéutica, cuidado personal, etc.
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Las Termoetiquetas o Etiquetas Termoencogibles son una alternativa
diferente y novedosa comparada con las tradicionales etiquetas de papel,
polietileno o polipropileno. Son elaboradas con una pelicula transparente
de PVC o PET termoencogible e impresas al dorso en hasta 7 colores en
flexografia, presentan una alternativa que capta la atencion del

consumidor.

El uso de las Termoetiquetas es indicado en cualquier tipo de envase,
hasta cuando se trabaja con envases de formas irregulares o complejas.
Las caracteristicas de las Termoetiquetas permiten una perfecta
adaptacién al envase, alcanzando hasta un 50% de encogimiento

transversal y 10% de encogimiento longitudinal.

Pensando en la banda como sistema de seguridad y como parte de la
presentacion de un producto, esta empresa ofrece bandas con impresion
interna, las cuales mejoran la presentacion del producto.

Estas bandas poseen caracteristicas similares a las bandas tubulares en
cuanto a seguridad y encogimiento, con la particularidad de que su
impresién es interna hasta en 7 colores. La impresion interna hace que
los colores se vean mas brillantes ya que se aprovecha el brillo del

material.
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El proceso de fabricacion de Etiquetas Termoencogibles se detalla en la

figura 2.1.:

EXTRUSION REFILADO IMPRESION PEGADO CORTE

FIGURA 2.1. PROCESO DE FABRICACION
DE ETIQUETAS

El proceso de fabricacién de etiquetas termoencogibles inicia con el
proceso de Extrusién; en esta etapa el PVC granulado entra a la tolva de

las extrusoras con el objetivo de formar los rollos o laminas de PVC.

En el proceso de refilado, los rollos tubulares entran en las maquinas
refiladoras para ser abiertos a la medida que los mismos van hacer

impresos.

Posteriormente, las laminas entran a las maquinas de impresion en
flexografia y rotograbado segun el requerimiento del cliente para imprimir

el arte respectivo sobre las laminas de PVC.
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Una vez que las peliculas de PVC salen del proceso de impresion, pasan
al proceso de pegado para ser pegados de acuerdo al ancho del envase

en las que seran aplicadas las etiquetas.

Finalmente, la tira de etiquetas es cortada en unidades y luego de una

inspeccion de calidad estan listas para ser despachadas al cliente.

2.1 Mapeo de la Cadena de Valor de la Situacion Actual

Antes de analizar la situacion actual del proceso, es importante

conocer la Cadena de Valor de la empresa en estudio que se detalla

en la figura 2.2.:

Infraestructura, Finanzas, RRHH, Compras, Sistema, Desarrollo Tecnoldgico

Logistica de Disefio y

Entrada Desarrollo Produccion Ventas Servicio al Cliente

FIGURA 2.2. CADENA DE VALOR DE LA EMPRESA
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2.2 Descripcion de la Cadena de Valor de la Situacién Actual

Las actividades primarias que se identifican son:

Logistica de Entrada la cual comprende Ila recepcion,

almacenamiento y distribucién de las materias primas.

Disefio y Desarrollo la cual define los materiales e insumos

adecuados para el proceso productivo.

Produccion donde se realiza el proceso de transformacién de las

materias primas en productos finales.

Ventas y marketing, actividades con las que se da a conocer el

producto.

Servicio al cliente que se refiere al servicio post-venta o
mantenimiento, agrupa las actividades destinadas a mantener o

realzar el valor del producto, mediante la aplicacion de garantias.
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Las actividades secundarias son aquellas que sirven de apoyo a las

actividades primarias tales como infraestructura, finanzas, recursos

humanos, compras, sistemas, desarrollo tecnoldgico.

2.3 Definicion del Proceso Critico

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.

2.4 Mapeo de la Cadena de Valor de la Logistica de Entrada

La cadena de valor estda compuesta por tres subprocesos ilustrados

en la figura 2.3.:



2.5
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CONTROL DE RECEPCION Y
INVENTARIOS ] CRAERE o ALMACENAMIENTO

LOGISTICA DE ENTRADA

FIGURA 2.3. CADENA DE VALOR DE LA LOGISTICA DE ENTRADA

Descripcion del Proceso de Logistica de Entrada

El proceso inicia con la revision del prondstico de ventas, este
prondstico contiene informacion real de los pedidos que entraran a
produccion durante 3 meses y adicionalmente contiene informacion
de los pedidos proyectados para todo el afo. Este presupuesto es
revisado cada mes y siempre se ajustan las cantidades o pedidos
para los 3 siguientes meses luego de la revision.

Este prondstico es revisado por el departamento de produccion, el
cual traduce las cantidades que ventas proporciona en millares de
etiquetas a kilos de produccién y se programa la produccién para los
siguientes 3 meses con lo que se tiene las cantidades a consumir

reales para esos meses.



16

Una vez definida las cantidades a consumir, se realiza una reunion
entre Produccion y Compras donde se revisan los niveles de
inventarios disponibles y los pedidos en transito con el fin de

determinar los nuevos pedidos a realizar.

Posteriormente que se definen los pedidos, estos son revisados y
aprobados y se ejecuta la compra, el Departamento de Compras se
encarga de dar seguimiento y de informar si se presentara algun

retraso y confirmar las fechas reales de llegada de los pedidos.

Posteriormente, los pedidos son verificados y almacenados en
Bodega de Materia Prima y luego se realiza la respectiva

actualizacién del inventario en el Sistema.

El proceso de control de inventario se lo ilustra en la figura 2.4.
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CONTROL DE INVENTARIOS

Control de
Inventarios

Compras

Recepcion y
Almacenamiento

Recibir el
> Prondstico de
Ventas

v

Determinar
Cantidades a
Consumir de

Produccién

v

Revisiéon de
Niveles de
Inventario

realizar
pedidos?

SI

Elaborar Ordenes
de Compra

v

Aprobacion y

ejecucion de

ordenes de
compra

v

Seguimiento de
ordenes de

compra

Gestion de

NO

v

Recepcion y
Verificacion de
productos

Producto

reclamos

Conforme?

Ingreso a bodega

y actualizacion de

inventario en
sistema

FIGURA 2.4.DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
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2.6 Caracteristicas del Proceso

2.6.1 Control de Inventarios

El control de inventarios actual se lo lleva a través de un
software donde se registra el movimiento de los items que estan

registrados en la base de datos a manera de kardex.

La manera de llevar el control de los niveles de existencia es
empirica porque no hay politicas de inventario definidas
formalmente, y la manera de llevar el control esta basada en la
experiencia y conocimiento del movimiento de los materiales

por parte del personal de la bodega.

La clasificacion de los materiales almacenados en bodega es

por familia de productos:

. Pellet (compuesto de pvc)
. Rollo tubular extruido
) Lamina PVC importado

o Lamina PET importado
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° Lamina BOPP

. Aditivo / Solvente

. Tinta

O

@)

O

uv

Solvente poliamida

Solvente PVC

Solvente nitrocelulosa

Solvente lactoprint

Base agua

Pantones UV

Pantones solvente poliamida
Pantones solvente PVC
Pantones solvente nitrocelulosa

Pantones base agua

o Pegante
. Adhesivo térmico
° Insumos varios

Para tener una idea de la aplicacion de cada una de las familias

mencionadas, se hara una breve descripcidén de las mismas.
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Pellet: Compuesto de PVC granulado importado de Peru
utilizado en las extrusoras (proceso burbuja) para la elaboracién

de los rollos tubulares.

Rollos tubulares: Utilizados en etiquetas para envases de
forma regular. El encogimiento de este material es 50%

transversal.

Lamina PVC importado: Proveniente de Korea y Japon, este
producto se lo utiliza en etiquetas para envases de forma
irregular y presenta dos tipos de encogimiento; NORMAL (59%
transversal) y ALTO (63% transversal); ademas presenta un
espesor uniforme debido a que el proceso de extrusion es
calandrado y por este motivo se importa el producto porque la

compafia no cuenta con este tipo de extrusoras.

Lamina PET importado: Proveniente de USA, este producto se
lo utiliza para etiquetas de formas complejas donde requieren

alcanzar encogimientos de 75% transversal.
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Lamina Bopp: Este material se lo utiliza para elaboracién de
etiquetas de Bopp como por ejemplo bebidas gaseosas y
también por su bajo costo se lo utiliza en el proceso de

impresion para realizar el cuadre de maquina o pre-impresion.

Aditivos y Solvente: Se utilizan para diluir las tintas y brindan
mejores propiedades de adherencia, brillo o ayudan a acelerar

el proceso de secado.

Tintas UV: Son utilizadas en una nueva impresora flexografica

que cuenta con estaciones de secado UV.

Tintas Solventes Poliamidas: Se utilizan como fondo en la

impresion de etiquetas.

Tintas Solventes PVC: Se utiliza como sellante y ultima capa

de tinta sobre las tintas Poliamidas.
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Tintas Solventes Nitrocelulosa: Por sus caracteristicas de
resistencia a altas temperaturas, se las usa en productos que

son sometidos a temperaturas entre 70°C — 90°C.

Tintas Solventes Lactoprint: Se utiliza como sellante y ultima
capa de tinta sobre las Poliamidas para soluciones de empaque
qgue van a tener contacto directo con el producto final debido a

su excelente adherencia, por ejemplo packs de jabones.

Tintas Base Agua: Estas tintas eran utilizadas por la compafia
hace mas de 5 anos, sin embargo el proceso de secado es muy
lento por lo que se cambiaron a tintas solventes haciendo unas
adecuaciones a las impresoras, actualmente ya no se pueden

utilizar estas tintas y existe un stock en bodega de las mismas.

Tintas Pantone: Son tintas de colores creados a partir de
Tintas nuevas segun los requerimientos de los clientes, esto da
la posibilidad de crear nuevos items por cada familia de

Pantones.



23

Pegante: Es una goma que se utiliza en el proceso de pegado

de las etiquetas.

Adhesivo Térmico: Es una sustancia que se emplea en las
etiquetas que se aplicaran en envases de vidrio, este adhesivo
se activa con el calor lo que ayuda a la adherencia de la

etiqueta al envase de vidrio.

Insumos Varios: En este grupo entran todos los items que no
son materias primas pero sin embargo son necesarios como
soporte para el proceso productivo, alguno de ellos son Cores,
Raclas, Sticky Back, Cintas de Embalaje, Cajas de Cartoén,

Wype, Guantes, entre otros.

2.6.2 Compras

El Proceso de Compras estd compuesto por dos partes;
Compras Locales e Importaciones; para ello, el Departamento
de Compra levanto dos instructivos los cuales se explican a

continuacion:
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El Instructivo de Compras Locales tiene como finalidad
establecer una metodologia que permita realizar las compras
locales de manera eficaz. Para levantar el Instructivo se
definieron Categorias de Compra las cuales son las prioridades
que se le daran a las solicitudes de compra de mantenimiento y
demas insumos y sus tiempos de entrega, siendo la Categoria 1
de 4 a 6 horas, la Categoria 2 de 2 a 3 dias y la Categoria 3 de

5 a6 dias.

También se clasificaron a los Proveedores como Fijos y
Alternos, los Proveedores Fijos son aquellos proveedores
evaluados cuya calificacion fue mayor o igual al 80%, mientras
que los Proveedores Alternos son aquellos proveedores
aprobados condicionalmente y seleccionados. Estas

definiciones son utilizadas en el instructivo de compras locales.

En las Politicas de Compras Locales se definieron los
responsables de aprobar las Ordenes de Compra, las
cotizaciones que se deben realizar antes de una compra para
aprobacion, las formas de pago, el tiempo de entrega de las

Materias Primas, suministros e insumos.
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Una vez definidas las politicas, se levanto el procedimiento de
compras locales el mismo que empieza cuando los usuarios o
clientes internos emiten la solicitud de compra, luego se
solicitan las cotizaciones a los proveedores para la aprobacion
de los usuarios respectivos y de Gerencia General,
posteriormente se revisan las formas de pago es decir si hay
crédito con ese proveedor o el pago es de contado con cheque
o dinero en efectivo, se contacta al proveedor enviando la
Orden de Compra y notificandole el pago de su factura, se
espera el arribo de los productos, se realiza la verificacion de
cantidad y calidad de los mismo, y dada la conformidad de los
usuarios se ingresan las facturas al sistema o se gestiona la

devolucion de la compra.

Los anexos y registros utilizados en este instructivo son la
Solicitud de Compra emitida por el Coordinador de Bodega de
Materia Prima para compras de Materias Primas Locales y por
usuarios de otros departamentos para solicitar productos en
general, Solicitud de Elaboracion de Cyreles emitida por el Jefe

de Impresion para compras de cyreles, Solicitud de Servicios
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emitida por Mantenimiento para atender sus requerimientos y la

Orden de Compra emitida por el Departamento de Compras.

El Instructivo de Importaciones tiene como finalidad establecer
una metodologia que permita realizar las Importaciones de

manera eficaz.

En las definiciones se detallaron los términos aduaneros mas
comunes utilizados en los tramites asi como las abreviaturas a

utilizar en el instructivo.

Las Politicas de este instructivo definen quienes son los
responsables de aprobar las importaciones, responsables de
firmar documentos de tramites de aduanas y la actualizacion

constante del Arancel de Importaciones.

El Procedimiento consta de tres procesos: Importaciones con
Giro Directo, Importaciones con Carta de Crédito e

Importaciones con Aval Bancario. Se decidid hacer tres
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procesos ya que los pasos a seguir difieren basicamente en la

documentacion pre embarque y luego en la desaduanizacion.

Las importaciones con giro directo se las realizan para montos
menores que se pueden pagar de contado con transferencias
bancarias y por lo general se utilizan agentes de carga como
FEDEX o DHL quienes se encargan de todo el proceso desde

recibir la carga hasta ponerla en la Planta del cliente.

Las importaciones con Aval Bancario se las maneja con montos
altos de factura y cuando los proveedores aceptan las
condiciones de un aval, un aval bancario es cuando el Banco
del cliente se compromete a responder por el monto de la

factura en caso de que el proveedor incumpla con el pago.

Las importaciones con Carta de Crédito se las trabaja con los
proveedores que prefieren recibir los pagos con Carta de
Crédito y no por Aval Bancario, la Carta de Crédito es un
instrumento de pago sujeto a regulaciones internacionales
mediante el cual un banco (Banco Emisor) obrando por solicitud

y conformidad con las instrucciones de un cliente (ordenante)
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debe hacer un pago a un tercero (beneficiario) contra la entrega
de los documentos exigidos, siempre y cuando se cumplan los

términos y condiciones de crédito.

2.6.3 Recepcion y Almacenamiento

El proceso de recepcién y almacenamiento consta de dos
actividades; la recepcion de materias primas e insumos y el

almacenamiento y conservacion de materiales en bodega.

El proceso de recepcion de materias primas e insumos se

detalla en la TABLA 1:

Una vez que el material es recibido en bodega de materia
prima, se definid6 un instructivo para el almacenamiento y
conservacion de materiales, en este instructivo se define la
forma y lugar de almacenamiento segun el tipo de materia prima
que se reciba y si necesita algun requerimiento especifico en
cuanto al embalaje para la conservacion adecuada de los

productos.
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El instructivo de almacenamiento y conservacion de materiales

se presenta en la TABLA 2.

TABLA 1

PROCESO DE RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS

Sec Accion Docun]entos
Responsable ' Asociados
Entrega los Guia de
documentos de los Remision,
materiales (guia de Factura
Proveedor 01 remision, factura Comercial,
comercial, packing Packing List
list, certificado de Certificado de
calidad, orden de | Calidad, Orden
compra). de Compra
Muestra los
materiales al
Coordinador de
Proveedor 02 Bodega de Materia N/A
Prima para la
verificacion.
Verifica los materiales
de acuerdo a los
documentos
recibidos. Guia de
Coordinador Si  los materiales Remision,
de Bodegade | 03 | presentan alguna Packing List,
Materia Prima inconformidad debe Orden de
informar al Jefe de Compra

Logistica y Compra
para tomar las
acciones del caso.
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Firma la guia de
remision y factura y
sus respectivas
copias, se anota en la
Guia de Remisién y/o

Coordinador Paking List el namero Factura
de Bodega de 04 d O% de C Comercial, Guia
Materia Prima € Jrden de ompra de Remision.
y numero de Factura.
De haber alguna
observacién se anota
en los documentos
mencionados.
Entrega las copias de
Coordinador la guia de remisién y Factura
de Bodega de 05 | factura al proveedor y | Comercial, Guia
Materia Prima conserva las de Remisién.
originales.
Lleva los materiales a
bodega para el
Ayudante de almacenamiento (ver | Almacenamiento
Bodega de 06 | instructivo y Conservacion
Materia Prima almacenamiento y de Materiales
conservacion de
materiales).
Coordinador Entregg la Factura y Factura
de Bodega de 07 la Copia de la Orden Comercial, Orden
dega de Compra al Jefe de ’
Materia Prima o de Compra
Compras y Logistica.
Registra la
Coordinador informacion de lo
de Bodegade | 08 | recibido en la | Hoja electronica
Materia Prima respectiva base de
datos del material.
Coordinador fér;?é\i/gn Ia/o g;:ékige Guia de
de Bodega de 09 list en féldyer de guiag Remision,
Materia Prima Packing List

de remision.
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INSTRUCTIVO PARA EL ALMACENAMIENTO Y

CONSERVACION DE MATERIALES

Responsable | Sec. Accidén D:curr.lento
sociado

Coordinador Define el espacio
de Bodega de | 01 designado para el Layout Bodega
Materia Prima material.
Ayudante de
Bodega /
Coordinador | 02 Clasifica los materiales. | N/A
de Bodega de
Materia Prima

Coloca el material en el

lugar designado por el

Coordinador de Bodega

de Materia Prima. Si el

material esta envasado

en cajas o sacos, se

almacenaran a modo de .

o . | Recomendaciones
camas y se apilaran. Si
. - para el
Ayudante de el material es lamina .
03 . , Almacenamiento y
Bodega importada y viene en .
. Manejo de
cofres, se almacenara .
Materiales

de tal manera que se

cologuen una encima de

otra con ayuda del

montacargas con altura

maxima de 2.50 metros

y con una base de 2

rollos.

Almacena el material de
Ayudante de 04 modo que el mas N/A

Bodega

antiguo esté mas
accesible que lo nuevo.
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Se analiza la incidencia que tienen los tres procesos criticos

mediante una matriz de interaccion en la que se calificaran las

interacciones de 1 al 5, donde la mas baja interaccion es 1 y la mas

alta interaccioén es 5. Se seleccionara el proceso cuya calificacion sea

mas alta. La calificacion esta basada en la entrevista realizada con

las personas implicadas en cada proceso, ElI Gerente General, Jefe

de Logistica y Compras, Jefe Administrativo Financiero, Jefe de

Produccion y Coordinador de Bodega. Los resultados se muestran en

la tabla 3:

TABLA 3

CUADRO DE INTERACCION DE LOS PROCESOS CRITICOS

CONTROL DE

RECEPCION Y

PROCESO INVENTARIOS | COMPRAS | | MACENAMIENTO | TOTAL
CONTROL DE
INVENTARIOS 5 5 4 14
COMPRAS 5 5 2 12
RECEPCION Y . , ) y

ALMACENAMIENTO
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El proceso seleccionado es el control de inventario por la alta

interaccion con los demas procesos criticos.

2.8 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 2.5.:



Falla en el Pronéstico

de Ventas

No se consideran posibles
proyectos en desarrollo por
ser aprobados
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potenciales clientes nuevos

Problemas de
Almacenamiento

Exceso de materiales de
baja rotacion /

Espacio / Sobreutilizacion
de la Bodega
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CONTROL DEL

Se manejan Stocks de
Seguridad calculados con
consumos histéricos no
reales

reaprovisionamientos
tedricos y no reales

Se trabajan con tiempos de

Problemas en el
Abastecimiento

g INVENTARIO

A No existe pedido definido

Definicion de Pedidos
en forma empirica

FIGURA 2.5.DIAGRAMA CAUSA EFECTO
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Falla en el prondstico de ventas.- Los problemas que se dan en esta
etapa es que el Departamento de Ventas no esta considerando dos
variables muy importantes como son los proyectos que estan en la
etapa de desarrollo por ser aprobados y también los potenciales
clientes o pedidos nuevos que pueden llegar a la compaiia; esto
genera que el consumo esperado aumente considerablemente
generando problemas de falta de materia prima y retrasando la
produccion a ciertos clientes que se les deja de producir para atender

a los clientes tipo A.

A esto se suma que la empresa, para calcular sus niveles de
inventario y definir cuando pedir no esta considerando los consumos
reales de los ultimos meses y se esta trabajando con consumos

historicos.

Este problema se evidencia en una de las materias primas
principales del proceso de produccion, las Laminas de PVC sobre las

cuales se imprimen y se obtienen las etiquetas.
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A manera de ejemplo, se tienen datos de 3 meses donde se registro
el consumo real del mes versus el consumo presupuestado, los

resultados se muestran en la tabla 4:

TABLA 4

PRESUPUESTO DE VENTAS VS CONSUMO REAL

LAMINA DE PVC
KILOS ABRIL MAYO JUNIO
Consumo del Presupuesto |20.000,00 | 19.000,00 | 18.000,00
Consumo del mes 19.500,00 | 18.000,00 | 17.500,00
Por clientes nuevos 4.500,00| 6.000,00| 3.000,00
Por desarrollos por aprobar | 2.000,00 0,00| 1.000,00
Consumo Real 26.000,00 | 24.000,00 | 21.500,00
El consumo del presupuesto se refiere al consumo que el

departamento de ventas calculé en base a sus pedidos trimestrales
mientras que el consumo real esta dado por el consumo real del mes
mas los consumos generados por ordenes de clientes nuevos y de
clientes que estaban en desarrollo y fueron aprobados dentro del

trimestre y no considerados por ventas.

Las diferencias entre el presupuesto y el consumo real son muy

significativas y se presentan en la tabla 5:
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TABLA 5

DIFERENCIAS ENTRE PRESUPUESTO DE VENTAS VS

CONSUMO REAL

Presupuesto vs Consumo Real
Diferencias Abril Mayo Junio
Kilos 6.000 5.000 3.500
% 30% 26% 19%

Estas diferencias son las que generan que en bodega de materia
prima haya escasez de materia prima y se tenga que reprogramar

pedidos y fechas de entrega.

Problemas en el abastecimiento.- En esta etapa se observa que la
compaiia maneja unos stocks de seguridad basados en datos
histéricos o en la experiencia del personal de bodega, sin embargo
no se ha hecho un estudio o planteado politicas de inventario para
determinar stocks de seguridad que garanticen un nivel de inventario
adecuado para la demanda de produccién. Ademas, los stocks de
seguridad actuales estan basados en tiempos de entrega ideales o
teéricos mas no se considera los tiempos reales de

reaprovisionamiento.
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Definicién de Pedidos en forma empirica.- No existe una Cantidad
Optima de Pedido lo que genera que se hagan pedidos con mucha
frecuencia; actualmente los pedidos se realizan en base a los dias de
cobertura que se quiere tener a la llegada de estos, estos dias de

cobertura son calculados en base a consumos historicos irreales.

Problemas de Almacenamiento.- Con respecto al almacenamiento se
tiene demasiado producto almacenado en bodega y no se ha hecho
una clasificacion ABC de inventarios que ayudaria a conocer que
materiales tienen una baja rotacion y tratar de salir de ellos; también
se evidencian problemas de espacio por el exceso de material en

bodega.

Por los problemas expuestos, se propone realizar clasificacion ABC y

el planteamiento de politicas de inventario.

Planteamiento de Indicadores.

Los indicadores son una herramienta que nos ayudara a medir la
gestion que se lleva en el proceso de control de inventario y alertar

desviaciones que se presenten.
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Los indicadores a plantear son los siguientes:

Utilizaciéon: 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 relaciéon 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 rotara el
inventario. La frecuencia de medicién de este indicador sera cada 6

meses.

Cambio en la programacion por falta de materia prima: Es el
numero de cambios realizados en la programacion debido a la falta
de materia prima.

Con este indicador se desea realizar un analisis que determinara el
costo que incurre la empresa por no manejar adecuadamente el

inventario.

El resumen de los indicadores se presenta en la tabla 6:
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TABLA 6
INDICADORES
FRECUENCIA .
INDICADOR DE MEDICION DESCRIPCION
Utilizacié Volumen Real Utilizado /
ilizacion Semestral Volumen Disponible
indice de Rotacién Pellet
indice de Rotacién Rollos
indice de Rotacién Lamina PVC
indice de Rotacién Lamina PET
indice de Rotacién Lamina BOPP (Inventario Promedio kg /
Indice de Rotacion Tinta UV Semestral Consumo Semestral kg) X
indice de Rotacién Tinta Solvente 180 dias
indice de Rotacién Tinta Pantone
indice de Rotacién Aditivo y Solvente
indice de Rotacién Pegante
indice de Rotacién Adhesivo Térmico
Reprogramacion Por Falta de MP Trimestral Numero de Cambios

UTILIZACION:

Para el calculo de este indicador, la empresa facilité informacion

acerca del volumen real utilizado y del volumen disponible de la

bodega, donde se obtuvo los siguientes resultados:
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VOLUMEN REAL: 823 Metros cubicos

VOLUMEN DISPONIBLE: 750 Metros cubicos

Volumen Real / Volumen Disponible = 823 / 750 = 1.10

El resultado indica que la bodega esta sobre utilizada a su
capacidad, esto se debe a que se almacena inventario fuera de la
bodega (en el area de produccidén y en las vias de circulacion de
vehiculos) y porque la altura de almacenamiento sobrepasa el limite

de seguridad establecido.

iNDICE DE ROTACION:

Para calcular el indice de Rotacion primero se obtienen los datos del
inventario promedio segun el periodo de mediciébn como se muestra

en la tabla 7:
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Inventario Promedio (kg)

Inventario
Material Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio P“;'Iomedlo
ensual
Semestral
Pellet 35.172,47133.950,56 | 19.278,64 | 19.516,14|21.016,14 | 21.091,14 | 25.004,18
Rollos 3.893,86| 3.441,83| 3.687,86| 2.757,01| 1.836,11| 2.388,39| 3.000,84
Lamina PVC 23.162,19(31.260,94 | 39.060,95 | 28.232,84 | 26.629,90 | 23.406,90 | 28.625,62
Lamina PET N/A N/A N/A N/A N/A| 4.802,45| 4.802,45
Lamina BOPP | 5.915,23| 5.586,55| 5.273,74| 5.369,86| 5.423,06| 4.971,44| 5.423,31
Tinta UV N/A N/A N/A 772,98 677,21 718,64 722,94
Tinta Solvente 816,79 789,51 853,75| 1.170,84 975,61 606,89 868,90
Tinta Pantone 2.727,78| 2.938,35| 2.810,07| 2.795,40| 2.812,72| 2.951,83| 2.839,36
Aditivo y
Solvente 1.430,99| 1.152,17| 1.514,96| 1.488,66| 1.066,71 981,36 | 1.272,47
Pegante 329,41 316,06 297,43 317,99 331,84 301,70 315,74

El Inventario Promedio para cada mes es el inventario inicial mas el

inventario final dividido para 2. Se tomara el promedio mensual

semestral.

Los resultados del calculo del indice de Rotacion se muestran en la

tabla 8:




TABLA 8

iNDICE DE ROTACION

Inventario indice
Consumo | Promedio de

Material Semestral| Mensual ..
Rotacion

(kg) Semestral (dias)

(kg)

Pellet 79.775,00| 25.004,18 56,42
Rollos 81.933,11| 3.000,84 6,59
Lamina PVC 77.398,57 | 28.625,62 66,57
Lamina PET 9.651,62| 4.802,45 89,56
Lamina BOPP 3.801,17| 5.423,31 256,81
Tinta UV 1.624,65 722,94 80,10
Tinta Solvente 5.156,29 868,90 30,33
Tinta Pantone 1.509,16| 2.839,36 338,65
Aditivo y Solvente | 9.546,98| 1.272,47 23,99
Pegante 136,01 315,74 417,85
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Mediante este indicador se puede evidenciar que para productos de
baja rotacion como pegantes, lamina de BOPP vy tinta pantone se
tiene un consumo muy bajo en relacién al inventario. Mientras que
para los rollos se obtuvo una rotacion alta debido a que estos se
producen bajo pedido y se mantiene un inventario de seguridad muy

bajo en bodega.
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CAMBIOS EN LA PROGRAMACION POR FALTA DE MATERIA

PRIMA

Para este indicador, se levanté informacion del Departamento de
Produccion de todos los cambios en la programaciéon por falta de
Materia Prima lo que generé atrasos en la entrega del producto final;

lo que se reportd desde enero a junio se muestra en la tabla 9:

TABLA 9

REPORTE DE CAMBIOS MENSUALES EN LA PROGRAMACION

POR FALTA DE MATERIAS PRIMAS EN BODEGA

Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio

Cambios en la

5 2 1 0 4 6
Programacion

Las Materias Primas que originaron cambios en la programacién por

no estar disponibles en la Bodega se presentan en la TABLA 10.



TABLA 10

REPORTE DE MATERIAS PRIMAS QUE PROVOCARON

CAMBIOS EN LA PROGRAMACION
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ENERO

FEBRERO

MARZO

Tinta Magenta UV
Tinta Blanco PVC
Aditivo Extender
Lamina PVC IMP
Natural 395X50-6
Lamina PVC IMP
Natural 644X50-2

Lamina PVCIMP
Natural 395X40-6
Pellet Amarillo

Aditivo Barniz
UV LITO

MAYO

JUNIO

Aditivo BARNIZ
Anti-Alcali

Tinta UV Azul
Reflejo

Tinta PolyAlta
Magenta

Styck Back 1015

Rasqueta MDC LONG. LIFE 17.0 X 0.25

X 0.125 X1.7- IM 04
Tinta PVC Amarillo
Tinta Poly RojoLaca

Lamina PVC IMP Natural 416X50-6
Lamina PVC IMP Natural 684X50-6
Lamina PVC IMP Natural 690X50-6

Para tener una idea de los costos generados por el cambio en la

programacion, se analizé el proceso critico en el que se dan los

cambios que es el proceso de impresion.

El tiempo de preparacion para imprimir un trabajo es de 3 horas y el

desperdicio promedio que se genera en cuadrar la maquina y ajustes

de tonos y colores es de 15 kilos.
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El costo por cambio en la programacion se presenta en la TABLA 11:

TABLA 11 ]
COSTO UNITARIO DE CAMBIO EN PROGRAMACION

Costo
Cantidad | Unitario | TOTAL
Costo Hora Maquina 3 horas $8,50 $25,50
Costo Mano de Obra Directa 3 horas $3,60 $10,80
Costo Desperdicio 15 kilos $4,50 $67,50
Costos por cambio $103,80

Segun el reporte de cambios reportados en la TABLA 9, los costos

que la empresa puede evitar si llevara un buen control de inventario y

si los cambios no se producen por falta de materia prima son los

mostrados en la tabla 12:

TABLA 12

COSTOS MENSUALES DE CAMBIOS EN PROGRAMACION POR

FALTE DE MATERIA PRIMA

Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio
Numero de Cambios 5 2 1 0 4 6
Costo por cambio $103,80 | $103,80 | $103,80 | $103,80 | $103,80 | $103,80
Costo Mensual $519,00 | $207,60 | $103,80 | $0,00 | $415,20 | $622,80
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CAPITULO 3

3. PROPUESTA 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.

3.1 Plan de Accién, 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 (o 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 2009.
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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:

v' A = articulos con “alto consumo”
v’ B = articulos con “consumo medio”

v 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.

En forma mas detallada, el procedimiento que se va a utilizar para la

clasificaciéon ABC es:
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Paso 1: Se tabulan los articulos en inventario en orden descendente

de acuerdo a su consumo promedio.

Paso 2: Se evalua la actividad acumulada comenzando al principio

de la lista y acumulando las actividades por articulo hacia abajo.

Paso 3: Se trabaja hacia abajo y se calcula el porcentaje acumulado

de articulos basado en el consumo promedio

Paso 4: Se realiza la clasificacion ABC en base al porcentaje

acumulado del consumo.

La regla general del sistema ABC es:
o 20% de los productos representan 80% del inventario — A
o 30% de los productos representan 15% del inventario — B

o 50% de los productos representan el 5% del inventario — C

Conociendo la Clasificacion ABC, se debe plantear que sistema de
reabastecimiento o inventario se va a implementar. El objetivo de un

efectivo sistema de reabastecimiento es mantener un balance
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apropiado entre el costo de posesion de stock y el especifico
requerimiento de servicio para los clientes. La necesidad de este
balance se lo puede ilustrar al comparar las desventajas de un nivel
de stock bajo (que provee un bajo costo) y un nivel de stock alto (que

provee un nivel alto de servicio).

Las Desventajas de un Nivel de BAJO STOCK

e Las o6rdenes de los clientes no pueden ser satisfechas. Esto
producira la pérdida de actuales y futuros negocios.
e Los productos deben ser ordenados mas frecuentemente lo cual

producira un costo alto de pedido, de transporte y de manejo.

Las Desventajas de un Nivel de ALTO STOCK

e El capital ha sido inmovilizado, el cual podria haber sido invertido
en otro lugar.
e Una desventaja final es que necesita mayor espacio de

almacenamiento.
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Los sistemas de reabastecimiento son disefiados para minimizar los
efectos de este alto/bajo nivel de inventario. Existen algunas
variedades de sistemas, pero las 2 principales son:

e Revision Periddica (a intervalo fijo) (Periodic Review)

e Sistema de Punto Fijo de Reorden (Continuo) (Fixed-point

reorder system)

SISTEMA DE REVISION PERIODICA

Este sistema trabaja bajo la premisa de que el nivel de stock de un
producto es examinado a intervalos regulares, y dependiendo de la
cantidad en existencia, la orden de reabastecimiento es puesta, el

sistema de revisién periddica se ilustra en la figura 3.1.:

S

(Existencias)

A

Cantidad en Inventario

A
A
A

Tiempo
S: Nivel predeterminado de stock
T: Tiempo de (re-order) reordenamiento / o de revision
L: Tiempo de entrega (se asume constante)
Q: Catidad Ordenada (es variable)

FIGURA 3.1 SISTEMA DE REVISION PERIODICA
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El tamano de la orden es seleccionado en base al nivel de stock que

se quiera alcanzar.

Este sistema de inventario se aplicara para los productos tipo C y el

Stock determinado sera el Stock Maximo.

El Stock Maximo se calculara multiplicando el consumo maximo del

periodo por el Tiempo de Reaprovisionamiento maximo.

SMaX= CmaX X

-- —-

Smax: Stock Maximo
Cmax: Consumo Maximo del Producto en dias

Tmax: Tiempo de reposicion maximo en dias

SISTEMA PUNTO FIJO DE REORDEN

Determina un nivel especifico de stock y una cantidad fija se ordena
cuando se llega al nivel de stock determinado. El tiempo de
reabastecimiento (cuando la orden es puesta) varia. El sistema de

punto fijo de reorden se ilustra en la figura 3.2.
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Nivel Inventario

Tiempo
T: Tiempo de revision o reordenamiento (variable)
B: Nivel de reorden
L: Tiempo de entrega (constante)
Q: Catidad Ordenada (constante)

FIGURA 3.2 SISTEMA DE PUNTO FIJO DE REORDEN

El sistema Punto Fijo de Reorden se utilizara para los productos tipo

Ay B donde se requiere mayor control.

STOCK MIiNIMO Y STOCK DE SEGURIDAD

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.
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El stock minimo tiene una intima relacion con el consumo de un
material en un tiempo determinado (numero de dias), y el tiempo de

reposicion que se espera para la llegada del producto.

S|\/|=CXT

Swm: Stock Minimo
C: Consumo del Producto en dias

T: Tiempo de Reposicidn en dias

Stock de Seguridad es el stock minimo mas un porcentaje de

seguridad. Este porcentaje se define en base a los dias de atraso

que pueden tener el proveedor llevado a porcentaje.

Ss=Sy+ %

Ss: Stock de Seguridad

La técnica mas comun para decidir la cantidad de un articulo que se
debe de ordenar cuando su stock necesita reabastecerse se llama

Lote Econdmico o EOQ.
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LOTE ECONOMICO o EOQ.

El método EOQ es un intento de estimar la mejor u optima cantidad
que debe llevar la orden de compra. Esto se calcula balanceando el
costo conflictivo de mantenimiento (posesion) de stock (Ch Holding

stock) y el costo del pedido (Co Order Stock).

Generalmente, el costo de posesion de stock se calcula en base a lo
siguiente:

e Costo de capital de trabajo

e Costo de almacenamiento

e Costo de obsolescencia

El costo de pedido se calcula en base de:
¢ El costo administrativo de poner la orden.

e Costo producido por el descuento en el precio.

En el presente estudio, para calcular el costo de pedido se va a
considerar el costo total del departamento de compras al afo
tomando datos del afio 2008 y considerando costos como la mano de

obra, papeleria y suministros de oficina y el alquiler de un vehiculo
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que dispone el Departamento de Compras, a su vez, se recopila
informacion de el numero de Pedidos que se hicieron en el 2008
obteniendo los resultados de la tabla 13:

TABLA 13

CALCULO DEL COSTO DE PEDIDO

o/C o/C o/C

MP Mto Varios TOTAL
NUmero Total de
Ordenes de
Compra (O/C) 950 500 200 1.650
anual

Costo Total del
Departamento de Compras | Costo/mes| Costo Anual

Mano de Obra $ 850,00 $ 10.200,00
Papeleria y Suministros $ 150,00 $ 1.800,00
Alquiler Vehiculo / $150,00 | $1.800,00
Movilizacion

TOTAL $1.150,00 $ 13.800,00

El costo de pedido se calcula dividiendo el Costo Total Anual del
Departamento de Compras versus el Numero Total de Ordenes de
Compra al afio donde se obtuvo que el costo total del pedido es

$8.36.
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Para calcular el costo de mantener inventario, se considera el costo
de oportunidad de tener el dinero invertido en inventario, es decir lo
que la empresa esta dejando de ganar por tener el dinero invertido
en el inventario, para ello se considera el porcentaje de utilidad que

los accionistas esperan ganaran durante el afo, el cual es el 35%.

El efecto de la cantidad de la orden en el costo de posesion de
inventario es que a medida que se incrementa la cantidad de un
determinado item, el costo de posesion del stock también se
incrementa, esto es porque va a estar mas tiempo en la bodega y por

ende va a existir un costo mayor en el almacenaje.

Por otro lado, haciendo una gran cantidad de 6rdenes de compra con
una pequena cantidad de pedido, produce un bajo stock promedio,
pero un costo mucho mas alto en términos de niumero de 6rdenes de
compra que se necesitan pedir y los costos asociados de
administracion y entrega.

La Figura 3.3. ayuda a ilustrar el balance entre el costo de posesion
de stock (Ch) y el costo de pedido (Co). Existe una cantidad

especifica (Qo) (o un rango de cantidades) que dan el menor costo
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total en la Figura y este es el lote Econémico o Economic Order

Quantity (EOQ).

Costos Costo Total

Costo de Posesién
de Stock (Ch)

Costo de Pedido (Co)

EOQ Cantidad en la orden

2*D*Co
Ch
FIGURA 3.3 EOQ

EOQ =

La demanda que se utilizara para el calculo del EOQ sera el
consumo mensual promedio llevado a un afio mas un incremento
esperado del 10% segun confirmacion de la Gerencia General en

base a las expectativas en el incremento de las ventas anuales.

Existe un numero adicional de factores que se necesitan considerar
antes de confirmar el numero de articulos por pedido o el lote

econdmico.

Estos factores son de dos tipos:
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Factores particulares a la operacion de la compaiiia o industria

Nuevos Productos: No existe datos histéricos acerca de la
demanda, su prondstico es dificil y hay que tener cuidado para
poseer un nivel adecuado de stock.

Promociones: Nacionales o locales; esto implica un incremento
de la demanda, y por lo tanto es necesario elevar el nivel de
stock.

Marketing Test: Para probar si el producto tiene mercado.

Productos Basicos: Politicas sobre ciertos productos, los cuales

siempre deben de estar disponible para los clientes.

Factores generales.

Cantidad de Orden Minima: Para algunos productos existen
estas ordenes minimas, bajo este nivel no es econémico o es
imposible ordenar.

Cantidad de Pallets: La cantidad que debe de ir en el pallety en
el camién/contenedor. Una buena y econdémica unidad de
carga es aquella que lleva una completa carga unitaria y un
camion completo.

Temporada: Cuando existe un incremento en la demanda en

ciertos meses, por ejemplo: juguetes en época de Navidad.
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3.2 Implementaciéon de Mejoras

Se realizara la clasificacion ABC la cual estara detalla por familia de
productos en los apéndices, y a definir las politicas por cada grupo o
familia de productos; los datos de consumo se trabajaran en Kilos al
igual que el stock minimo, maximo y de seguridad y el tiempo de

reaprovisionamiento en dias.

Pellet (compuesto de pvc)

Se define el tiempo de reaprovisionamiento de 40 dias que va desde
poner la Orden de Compra hasta que el producto llega a la bodega
de la empresa; este producto es importado desde Peru y se conoce
que para este tipo de producto se suele presentar un retraso de siete
dias cuando el pedido esta listo pero no alcanza a embarcarse en el
vapor mas proximo que por lo general cierra los jueves de cada
semana y el contenedor queda para el vapor de la siguiente semana.

El tiempo de reaprovisionamiento del pellet se muestra en la tabla 14.



TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO PELLET

TABLA 14

Tiempo | Dias atraso % de
Nombre .
reaprov posible Atraso
Pellet Todos 40 7 18%
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Para los productos Tipo A y B se trabajara con el sistema punto fijo

de reorden, los calculos se observan en la tabla 15 y el calculo del

EOQ en la tabla 16:

CALCULO DEL STOCK DE SEGURIDAD PELLET

TABLA 15

Cons/Mes ] Tiempo S'tqck Stoc.:k
Nombre (kilos) Cons/dia reaprov | Minimo | Seguridad
(dias) (kilos) (kilos)
Pellet Natural 10.583,33 352,78 40,00 |14.111,11] 16.580,56
Pellet Blanco 2.504,17 83,47 40,00 | 3.338,89 | 3.923,19
Total 13.087,50




TABLA 16

EOQ PELLET
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Costo de Inventario Cglgalo
Demanda o Total #
Nombre Anual Costo Unitario | _ ﬁrflf;t;a 4| cinv Ii‘:ﬁ;‘;‘i'g) EOQ Real | Pedidos
(kilos) ($/kilo) P ($/kilo) (kilos) | /afo
Pellet Todos | 177.705,00 2.90 35.00% 1,02 8.36 1.710,94 | 103,86
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El EOQ indica que se debe pedir 1,710.94 kilos en 104 pedidos al
ano. En este caso, hay un factor externo que no permite usar el
EOQ y es que este producto se lo trabaja bajo importaciones, y la
empresa no esta dispuesta a asumir 104 importaciones al afio por lo

que decide traer un contenedor consolidado con una capacidad de

20 toneladas.

Para los productos Tipo C se trabajara con el sistema de revision

periddica, los calculos se muestran en la Tabla 17:

TABLA 17

SISTEMA DE REVISION PERIODICA PELLET

Tiempo Dias
Cons Cons Stock .
. reaprov e Cobertura| Tipo de
Nombre Max/Mes | Max/dia Maximo . s
(kilos) (kilos) Max (kilos) del Stock | Revision
(dias) Max
Pellet 250,00 | 833 47 391,67 47 |Mensual
Amarillo
Pellet 75.00 2,50 47 117,50 47 Mensual
Celeste
Pellet Azul 50,00 1,67 47 78,33 47 Mensual

Finalmente, la cantidad a pedir sera en base al porcentaje de

consumo para completar la capacidad de un contenedor que es 20
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toneladas, y es importante aclarar que el pedido minimo por cada

producto es 500 kilos. La cantidad a pedir se muestra en la tabla 18:

TABLA 18

CANTIDAD DE PEDIDO PELLET

Nombre % Peqi_do Pedido
Consumo Tedrico Real

Pellet Natural 79,5% 15.909,80 [15.000,00
Pellet Blanco 18,8% 3.764,48 3.500,00
Pellet Amarillo 1,2% 238,02 500,00
Pellet Celeste 0,3% 50,11 500,00
Pellet Azul 0,2% 37,58 500,00
Total 100,0% 20.000,00 |[20.000,00

Rollo Tubular Extruido

Por politica del departamento de produccién, solo se extruira la
cantidad necesaria de rollos tubulares para las diferentes 6rdenes de
produccion. Sin embargo se han presentado retrasos por no tener
stock de ciertas medidas. Tomando en cuenta estas consideraciones
se determinara la cantidad de stock que se debe tener en bodega
segun el consumo promedio registrado en el periodo de enero a junio

y la capacidad de las extrusoras.
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Los rollos tubulares se fabrican en tres extrusoras segun la medida
que se requiera. Las maquinas trabajan 24 horas al dia, 21 dias al
mes. En la tabla 19 se muestra la capacidad de cada extrusora y en

la tabla 20 la medida para cada maquina.

TABLA 19

CAPACIDAD DE PRODUCCION POR EXTRUSORA

L Capacidad | Produccioén Produccion
Maquina (Kg/hora) | Diaria Mensual
(21 dias)
EXT 01 12,80 307,20 6451,20
EXT 02 8,60 206,40 4334,40
EXT 03 27,20 652,80 13708,80




TABLA 20

LISTADO DE BUJES

LISTADO DE BUJES

48,0 138
49,0 145
50,0 150
52,0 154
56,0 170
59,0 183
63,5 187
67,5 193
69.0 EX 01 196 EX 02
71,5 202
83,0 206
88,5 210
89,0 229
90,0 235
96,0 280
99,0 294
105,0 322
110,0 342
115,5 369 EX 03
116,0 389
120,0 EX02 460
123,0

132,5

134,5
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Con el consumo promedio mensual y la capacidad de produccién de

las extrusoras se determind la produccion mensual que se debe

asignar a cada medida y su respectivo stock de seguridad. El stock

de seguridad es la diferencia entre el consumo y produccion mensual
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mas el 10% de esta diferencia, solo se asigno stock de seguridad a
las diferencias que superan los 10 Kg, que es el peso aproximado de

cada rollo. Estos resultados se exponen en el APENDICE B.

Lamina PVC importada

La clasificaciéon ABC esta basada en el consumo promedio de Enero
a Junio de 2009. EIl tiempo de reaprovisionamiento es de 70 dias y

10 dias de posible retraso como se muestra en la tabla 21:

TABLA 21

TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO LAMINAS DE PVC

N Tiempo | Dias Atraso| % De
ombre .

reaprov Posible Atraso
Lamina PVCIMP Natural Todos 70 10 14%

Para los calculos del sistema de punto fijo de reorden, se agrupan a
los A, B y C debido a que el departamento de produccion y el
departamento de ventas requieren diferentes medidas, las medidas y

el stock de seguridad para cada una se muestran en la tabla 22.




TABLA 22
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CALCULO DEL STOCK DE SEGURIDAD LAMINAS DE PVC

Nombre

Cons/Mes
(Kilos)

Cons/Dia
(Kilos)

Tiempo
reaprov
(Dias)

Stock
Minimo
(Kilos)

Stock
Seguridad
(Kilos)

Lamina PVCIMP
620x50-6

Natural

Lamina PVCIMP
450x50-6

Natural

Lamina PVCIMP
720x50-6

Natural

Lamina PVCIMP
690x50-6

Natural

Lamina PVCIMP
480x50-6

Natural

Lamina PVCIMP
680x50-6

Natural

Lamina PVCIMP
416x50-6

Natural

Lamina PVCIMP
395x50-6

Natural

Lamina PVCIMP
760x50-6

Natural

Lamina PVCIMP
775x50-2

Natural

Lamina PVCIMP
365x40-2

Natural

Lamina PVCIMP
345x40-2

Natural

Lamina PVCIMP
675x40-6

Natural

Lamina PVCIMP
751x50-2

Natural

Lamina PVCIMP
720x40-6

Natural

Lamina PVCIMP
600x50-6

Natural

23561,25

785,38

70,00

54.976,26

62.830,01




Lamina PVCIMP
690x40-6

Natural

Lamina PVCIMP
428x40-6

Natural

Lamina PVCIMP
703x50-2

Natural

Lamina PVCIMP
365x50-2

Natural

Lamina PVCIMP
644x50-2

Natural

Lamina PVCIMP
310x40-2

Natural

Lamina PVCIMP
265x40-2

Natural

Lamina PVCIMP
265x50-2

Natural

3.775,69

125,86

70,00

8.809,93

69

10.068,50

El calculo del EOQ se muestra en la tabla 23:




TABLA 23

EOQ LAMINAS DE PVC

. Calculo
Costo de Inventario EOQ
Nombre Demanda | Costo % Costo Total | Costo De EOQ Real # Pedidos
Anual Unitario | Oportunidad | Cinv Pedido | Aho
Lamina PVCIMP | 544 008,53 | 3,31 0,35 116 | 836 | 211864 | 146,80
Todos A
Lamina PVCIMP | 49 830,05 | 3,31 0,35 116 | 8,36 848,12 58,76
Todos B
Total 2.966,75

70
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El EOQ indica que se debe pedir 2,966.75 Kilos, y hacer 147 pedidos
al aino, considerando que estos productos son bajo importaciones, la
empresa prefiere manejar los pedidos en contenedores consolidados
con 20 toneladas, por ello se definira la cantidad a pedir en base al

porcentaje de consumo por cada tipo.

Los productos tipo C se trataran con el sistema de revision periddica,

el tipo de revision se muestra en la tabla 24

TABLA 24

SISTEMA DE REVISION PERIODICA LAMINAS DE PVC

Cons Cons Tiempo Stock Dias Tipo De
Nombre .| reaprov o Cobertura s
Max/Mes | Max/Dia Maximo Revision
Max Del S Max
Lamina PVCIMP )
amina PVC 4.976,55 | 165,89 80  [13.270,80 80 Bi mensual
Todos C

El EOQ calculado servira para saber cuanto se debe pedir al afo,
como los pedidos se basan en contenedores de 20 toneladas, se
determinara cuantos contenedores se deben pedir en base al
consumo mensual y al EOQ calculado. La cantidad de pedido se

muestra en la tabla 25.




TABLA 25

CANTIDAD DE PEDIDO LAMINAS DE PVC

Pedido
Nombre % Consumo Pedido Teoérico Real

(Kilos) (Kilos)
Lamina PVCIMP o
Todos A 81,90% 16.381,89 | 1.6400,00
Lamina PVCIMP o
Todos B 13,10% 2.625,19| 2.600,00
Lamina PYCIMP 5.00% 992,91| 1.000,00
Todos C
Total 100,00% 20.000,00|20.000,00

Lamina PET importado
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La clasificacion ABC esta basada en el consumo del mes de Junio de

2009. Esta materia prima fue adquirida a inicios de dicho mes y

determinar el consumo sin mas datos histéricos disponibles puede

ser poco fiable pero servira de referencia para futuros pedidos.

El tiempo de reaprovisionamiento es de 30 dias con 5 dias de posible

retraso como se muestra en la tabla 26:



TABLA 26

TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO LAMINAS PET

. Dias o
Nombre Tiempo | ¢ oc0 % De
reaprov | oo ible Atraso
Lamina PET 30 5 17%
Todos

de reorden, los calculos se muestran en la tabla 27:

TABLA 27

Para los productos tipo A y B se trabajara con el sistema de punto fijo

CALCULO DEL STOCK DE SEGURIDAD LAMINAS PET

Nombre | Cons/Mes |Cons/Dia 2:323 N?itnc:;ko Sezttfr(i:c'i(ad
kggﬁgg_g BT 423252 141,08 3000(4.23252| 4.937,94
;2;";23_55 2343,07| 7810| 31,00(242117| 242117
'égrzn)izg_gET 1202,22|  40,07| 32,00[1.282,37| 1.282,37
'52;“;22_2’5 1.061,90| 3540|  33,00/1.168,09| 1.168,09
ﬁgg')izggg 811,91 27,06| 34,00 920,16| 920,16

El calculo del EOQ se muestra en la tabla 28:




TABLA 28

EOQ LAMINAS PET

Costo de Inventario Célgglo

Nombre | Domanda | Goste % Costo | Tetal | "5 | £OQ | pegigos

Pedido | Afho
zggzg_gg 55.869,26 | 5,85 035 | 205 | 836 |67545| 82,71
;22’“;28_';9 30.928,52 | 5,85 035 | 205 | 836 |50256 | 61,54
gggzg_gm 15.869,30 | 5,85 035 | 205 | 836 |359,99 | 44,08
;igiﬂg_gg 14.017,08 | 5,85 0,35 | 2,05 | 836 |33833| 4143
EB"QZEEET 10.717,21 | 5,85 035 | 205 | 836 |29583| 3623

74
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Como este producto es importado, si se utiliza el EOQ calculado, se
tendria que hacer hasta 83 pedidos al ano, por tal motivo se decide
importar contenedores con capacidad de 14 Toneladas y armar los
pedidos basados en el porcentaje de consumo de cada item. La

cantidad de pedido se muestra en la tabla 29.

TABLA 29

CANTIDAD DE PEDIDO LAMINAS PET

Pedido Pedido
Nombre % Consumo Teorico Real
(Kilos) (Kilos)
Lamina PET
492x45-6 43,90% 6.139,41 6.200,00
Lamina PET
722x40-6 24.,30% 3.98,70 3.400,00
Lamina PET
622x45-6 12,50% 1.743,86 1.700,00
Lamina PET
542x45-6 11,00% 1.540,32 1.500,00
Lamina PET
420x45-6 8,40% 1.177,70 1.200,00
Total 100,00% 14.000,00 1.000,00




Lamina BOPP

Se define el tiempo de entrega de cada producto y los dias de retraso
por parte del proveedor; este producto se lo compra localmente en

Quito, los tiempos de reaprovisionamiento se muestran en la tabla

30:

TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO LAMINAS DE BOPP

TABLA 30

Nombre Tiempo | Dias Atraso | Porcentaje

reaprov Posible De Atraso
Lamina Bopp Natural o
710x17 25 3 12%
Lamina Bopp Metal o
344x35 40 ° 13%
Lamina Bopp Natural o
710x40 25 3 12%
Lamina Bopp Blanco o
35535 35 5 14%
Lamina Bopp Natural o
305x35 25 3 127%
Lamina Bopp Blanco 35 5 149

342x35

Para los productos Tipo A y B se define un stock de seguridad para

trabajar con el sistema punto fijo de reorden. El stock de seguridad

se muestra en la tabla 31 y el EOQ en la tabla 32:




TABLA 31

77

CALCULO DEL STOCK DE SEGURIDAD LAMINAS DE BOPP

Nombre Consumo /|Consumo| Tiempo | Stock Stock
Mes / Dia reaprov | Minimo | Seguridad

Lamina Bopp Natural 285.08 9.50 o5 23757 | 266.08
710x17
Lamina Bopp Metal
344x35 220,90 7,36 40 294,54 | 331,35
Lamina Bopp Natural
710x40 96,67 3,22 25 80,56 90,22
Lamina Bopp Blanco 92,48 3,08 35 10790 | 12331

355x35




EOQ LAMINAS DE BOPP

TABLA 32

Costo De Inventario Calculo EOQ
#
Demanda Costo Total |Costo De .
Nombre Anual Unitario Tasa Cinv Pedido EOQ Real P?dA'F?:S
Lamina Bopp Natural| 4 744 4 2.90 0,35 1.02 8,36 2.48,98 15
710x17
Lamina Bopp Metal
344x35 2.915 91 3,85 0,35 135 8,36 190,21 15
Lamina Bopp Natural| 4 574 59 2.80 0,35 0,98 8,36 147,55 9
710x40
Lamina Bopp Blanco| 4,5, 79 3.60 035 | 126 8.36 127,28 10

355x35
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Para los productos Tipo C se trabajo con el sistema de revision
periodica y se define la frecuencia con que se verificaran los niveles

de inventario como se muestran en la tabla 33:

TABLA 33

SISTEMA DE REVISION PERIODICA LAMINAS DE BOPP

: Dias
Nombre Cons Cons 2:1’:’3 Stock |Cobertura| Tipo De
Max/Mes | Max/Dia ng Maximo | Del Stock | Revision
Max
Lamina Bopp .
Natural 305x35 | 169:00 | 6,10 28 170,80 28 |Quincenal
Lamina Bopp

Aditivo / Solvente

Se define el Tiempo de Reaprovisionamiento y los posibles dias de

retrasos que puede tener cada producto segun informacion

proporcionada por el proveedor; estos aditivos y solventes se
compran

localmente en Quito y Guayaquil. El tiempo de

reaprovisionamiento se muestra en la tabla 34.
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TABLA 34

TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO ADITIVOS

N Tiempo Dias Atraso % De
ombre .

reaprov Posible Atraso
Aditivo Normal o
Propil Acetato 4 1 25%
Aditivo Normal o
Propil Alcohol 4 ! 25%
Aditivo Barniz o
Para Pvc S 2 40%
Aditivo  Butil o
Glicol 4 1 25%
Aditivo
Acetato 4 1 25%
Cellosolve
Aditivo Ipa 4 1 25%
Aditivo o
Extender 5 2 40%
Aditivo Barniz 0
Anti-Alcali 5 2 40%
Aditivo
Compuesto 5 2 40%
De Cera
Aditivo Barniz o
Primer S 2 40%
Aditivo Barniz o
Uv Lito ; 2 40%
Aditivo Baymz 5 o 40%
Oro Especial

Para los productos tipo A y B se define el Stock de Seguridad
siguiendo el sistema punto fijo de reorden como se muestra en la

tabla 35:



TABLA 35

CALCULO DEL STOCK DE SEGURIDAD ADITIVOS
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Stock Seguridad
Nombre Cons/Mes | Cons/dia Tiempo S’tqck Real |Canecas |Kilos
reaprov | Minimo

Aditivo normal
propil acetato 774,53 25,82 4 103,27 | 129,09 1 180
Aditivo normal
propil alcohol 454 14 15,14 4 60,55 | 75,69 1 165
Aditivo barniz
para pvc 75,44 2,51 5 12,57 17,60 1 18
Aditivo butil
glicol 71,92 2,40 4 9,59 11,99 0,25 50
Aditivo acetato
cellosolve 66,67 2,22 4 8,89 11,11 0,25 50
Aditivo ipa 32,90 1,10 4 4,39 5,48 0,25 50
Aditivo
extender 32,12 1,07 5 5,35 7,50 1 18

Por el tema de manejo de materiales el stock de seguridad y la

cantidad de pedido se redondea debido a la unidad de carga que

manejan los proveedores, en estos casos canecas o tambores de

180 kg, 165 kg, 200 kg o 18 kg segun el tipo de producto.

Al calcular el EOQ y redondear, se calcula el costo total, es decir el

costo de mantener inventario mas el costo de pedido para las dos

alternativas de redondeo (hacia arriba y hacia abajo) para de esta
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manera definir la cantidad a pedir que nos de un menor costo como

se muestra en la tabla 36.
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TABLA 36
EOQ ADITIVOS
Costo de Inventario Calculo EOQ Redondeo EOQ
Demanda | Costo % Total Costo EOQ Costo | Costo #
Nombre . Costo . de Envases | Envases | Kg . . Total | Envases Kg pedido
anual unit cinv . real pedid inv ~
oport pedido s [ aho
ﬁgm’:l 2 360 | 237,52 | 116,55 | 354,07
robil 10.223,84 | 1,85 | 35,00% | 0,65 8,36 513,92 2,86 3 540,00 19
2 A eFt’at o 3 540 | 158,35 | 174,83 | 333,17
Aditivo
normal 2 330 | 151,93 | 111,46 | 263,39
propil 5.994,60 1,93 | 35,00% | 0,68 8,36 385,28 2,34 2 330,00 18
alcohol 3 495 | 101,29 | 167,19 | 268,47
Aditivo 4 72 115,67 | 94,50 210,17
barniz 995,81 7,50 | 35,00% | 2,63 8,36 79,66 4,43 4 72,00 14
para pvc 5 90 92,54 | 118,13 | 210,66
’Ql‘j't'itl"gl’icol 949,34 | 1,87 |3500% | 0,65 | 836 | 15576 | 0,78 1 200 | N/A N/A N/A 1 200,00 | 5
Aditivo
acetato 880,00 1,82 | 35,00% | 0,64 8,36 152,01 0,76 1 200 N/A N/A N/A 1 200,00 4
cellosolve
Aditivo ipa 434,24 2,03 | 35,00% | 0,71 8,36 101,11 0,51 1 200 N/A N/A N/A 1 200,00 2
Aditivo o 3 54 65,67 37,71 103,38
extender 424,01 3,99 | 35,00% | 1,40 8,36 71,27 3,96 2 72 4925 50,27 99.53 4 72,00 6
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Para los productos tipo C, se trabaja con el sistema de revision

periddica y se define la frecuencia de revision del inventario como se

muestra en la tabla 37:

TABLA 37

SISTEMA DE REVISION PERIODICA ADITIVOS

Stock Maximo

- Dias
Nombre Cons Cons 22;23 Real | Canecas | Kilos Cobertura | Tipo De
Max/Mes |Max/Dia Max del S Max | Revision
Aditivo Barniz| - o, g, 1,76 7 1232 1 18 10 | Semanal
Anti-Alcali
Aditivo Cada 3
Compuesto 19,20 0,64 7 4,48 1 18 28 s
emanas
De Cera
Aditivo Barniz| 44 44 1,38 7 lo65| 1 18 13 | Semanal
Primer
Aditivo Barniz| 5 g, 0,20 7 1139| 1 18 91  |Trimestral
Uv Lito
Aditivo Barniz| - oo 0,19 7 132 1 18 95 | Trimestral
Oro Especial
Tinta UV

El calculo para la clasificacién ABC esta basado en el periodo de marzo

a junio de 2009. Esta materia prima fue adquirida por primera vez en

febrero junto con una nueva impresora que usa este tipo de tintas.

Estas tintas son importadas desde Estados Unidos. En el analisis se

incluyen los diferentes adhesivos ya que estas se piden junto con las

tintas.
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El tiempo de reaprovisionamiento que ofrece el proveedor es de 25

dias, con un posible retraso de 5 dias como se muestra en la tabla 38

TABLA 38

TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO TINTA UV

. Dias o
Nombre Tiempo Atraso % De
reaprov| o iole Atraso
Tinta Uv Todos 25 5 20%

Para los productos A y B se calcula el EOQ para trabajar con el

sistema de punto fijo de reorden. Los calculos se muestran en la tabla

39.
TABLA 39
CALCULO DEL STOCK DE SEGURIDAD TINTA UV
Stock Seguridad
Nombre Cons/ Cor)sl Tiempo S,tO.Ck Real |Envases| Kilos
Mes Dia |reaprov| Minimo

Tinta Uv Blanco |206,28| 6.88 25 171,90 |20628| 38 206,72
Tinta Uv - Azul| yoag | 151 | 25 | 3781 |4538| 13 |47.19
Reflejo
Tinta Uv Amarillo | 32,67 | 1,09 25 27.23 | 32.67 9 32.67
Tinta Uv Cyan 3176 | 1,06 25 2647 | 31,76 9 32.67
Tinta Uv Magenta | 30,13 | 1,00 25 2511 | 30,13 8 29,04
Tinta Uv Plata 2456 | 082 25 2047 | 24.56 7 25 41
E‘;‘tta Uv Blanco| 54 46| 0,71 25 17,63 | 21,16 6 21,78
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Para los productos tipo A y B se define el Stock de Seguridad siguiendo

el sistema punto fijo de reorden mostrada en la tabla 40:
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TABLA 40
EOQ TINTA UV
Costo De Inventario Calculo EOQ Redondeo EOQ
% Costo #
Nombre Demanda C?St9 Costo thal De EOQ Envases | Envases | Kilos Cos?o Costo Total Envases | Kilos | Pedidos
Anual Unitario Cinv . Real Pedid Inv ~
Oport Pedido | Aiho
'anta Ul 272200 18,5 |35,00%| 648 8,36 |8385| 1541 14 76,16 | 298,89 | 246,57 | 54546 g 81,60 33
anco 15 81,60 | 278,96 | 264,18 543,14
Tinta Uv
Azul 598,95 18,5 |35,00% | 6,48 8,36 |3933| 10,83 10 36,30 | 137,94 | 117,52 | 255,46 11 39,93 15
Reflejo 11 39,93 | 125,40 | 129,27 254,67
Tinta  Uv 9 32,67 | 110,35 | 105,77 216,12
. 431,24 18,5 | 35,009 6,48 8,36 33,37 9,19 ' ; ’ ’ 9 32,67 13
Amarillo ’ ’ ,00% ’ ’ ’ ’ 10 36,30 99,32 | 117,52 216,84 ’
Tinta  Uv 9 32,67 | 107,29 | 105,77 213,06
419,27 1 0 4 2 ' : : : 2,67 1
Cyan 9, 85 |3500%| 6,48 8,36 32,90 9,06 10 36.30 96,56 | 117 52 214.08 9 32,6 3
Tinta  Uv o 8 29,04 | 114,50 | 94,02 208,52
Magenta 397,75 18,5 |35,00% | 6,48 8,36 32,05 | 8,83 5 3267 | 10178 [105.77 207,55 9 32,67 12
Tinta  Uv 7 25,41 | 106,66 | 82,26 188,93
24.1 1 0 4 2 7,97 ' : ' : 29,04 11
Plata 324,19 85 |3500%| 6,48 8,36 8,93 9 s 26,04 93 33 04 02 18735 8 9,0
Tinta  Uv o 7 25,41 91,87 82,26 174,14
Blanco Ext 279,25 18,5 |35,00% | 6,48 8,36 26,85 | 7,40 8 20,04 80.39 94.02 744 7 25,41 11
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Los productos tipo C se trataran con el sistema de revision periddica

como se muestra en la tabla 41:

TABLA 41

SISTEMA DE REVISION PERIODICA TINTA UV

Stock Maximo

Cons Cons Tiempo Dias Tipo De
Nombre ._ | reaprov| Real |[Envases| Kilos |Cobertura ..
Max/Mes | Max/Dia Revision
Max Del S Max
Tinta — Uvl 4g45 0,61 30 |18,15 5 18,15 30 Quincenal
Negro
Aditivo i
Extender Uv 20,33 0,68 30 20,33 6 21,78 32 Quincenal
Tinta Uv .
Rojo Warm 6,25 0,21 30 6,25 2 7,26 35 Quincenal
Tinta — Uv) 5 017 30 | 521 2 726 42 Mensual
Naranja
Adhesivo 1,45 0,05 30 | 145 1 363 75  |Bimensual
Lamination
Tinta Uv Oro 0,42 0,01 30 0,42 1 3,63 259 Semestral
Tinta — Uvl 554 0,01 30 | 0,24 1 3,63 454 Anual
Violeta
Tinta Uv Baio
Blanco Alto 0,00 0,00 30 0,00 1 3,63 N/A y
Pedido
Opaco
Adhesivo Baio
Cold Foil 0,00 0,00 30 0,00 1 3,63 N/A )
Pedido
Flexo Uv
Adhesivo Baio
Matte Shrink 0,00 0,00 30 0,00 1 3,63 N/A y
Pedido

Coating




Tinta Solvente Poliamida

Estas tintas son compradas localmente en Quito, el tiempo de

entrega es de 7 dias y suele presentarse un retraso de hasta 1

dia como se muestra en la tabla 42:

TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO TINTA POLIAMIDA

TABLA 42

Nombre Tiempo | Dias Atraso % De
Reaprov Posible Atraso
Tintas Poly 7 1 14%

Para los productos tipo A y B se calculan el stock de seguridad
para trabajar con el sistema punto fijo de reorden, el stock de
seguridad deben ser multiplos de 18 kilos debido a que es la
capacidad o unidad de carga de los tachos de tinta con los que

trabaja el proveedor y la empresa, el calculo se muestra en la

tabla 43
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CALCULO DEL STOCK DE SEGURIDAD TINTA POLIAMIDA

Stock Seguridad
ombpre ons es ons/bia . ea anecas 1HOS
Nomb Cons/Mes | Cons/Di 2:;‘23 N?IL‘:"mko Real | C Kil

Tinta Polyalta /4 g 1,46 7 1022 |11.67] 1 18
Azul Reflejo

Tinta Polyalta| 59 gg 1,00 7 697 | 7.97 1 18
Amairillo

L‘”ta Polyalta| g 95 0.96 7 675 | 7.71 1 18
egro

Tinta Polyalta|  ,g 54 0.95 7 662 | 757 1 18
Magenta

E‘”ta Polyalta| 44 5 0.65 7 455 | 520 1 18
yan

Tinta —— Poly| 45 g 0,55 7 3.84 | 439 1 18
Amarillo

E‘”ta Poly| 44 g8 0,50 7 347 | 3,97 1 18
yan

Tinta Poly| 4344 0,45 7 3,14 | 3,58 1 18
Rojo Warm

Tinta Poly

Violeta 7.09 0,24 7 165 | 1,89 1 18

202,37 6,75

Para la cantidad de pedido se calcula el EOQ general mostrado

en la tabla 44 con el consumo total de todas las tintas y luego

se distribuye en base al porcentaje de consumo de cada color.




TABLA 44

EOQ TINTA POLIAMIDA
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Costo De Inventario Cglcc)lélo
% Costo #
Nombre D;mnzglda U(r:ucii:ltgo Costo E’:‘?II De IE::I Pedidos
Oport Pedido | Aho
g,'onltyas 267122 | 650 [3500%| 228 | 836 | 140,11 19

El EOQ indica que se debe pedir 140.11 kilos de tinta, la

distribucion se muestra en la tabla 45:

TABLA 45

DISTRIBUCION DEL EOQ TINTA POLIAMIDA

Pedido
_ :
Nombre % Pe?“.d 0 Kg |Canecas
Consumo | Teérico

Tinta Polyalta o
Arti Roflos 2160% | 3031 | 36 2
X‘r?]t:riﬁg'ya“a 14.80% | 2069 | 36 2
L'Qéfopo'ya"a 1430% | 20,03 | 36 2
I/:g;aest‘;'ya"a 14,00% | 1965 | 18 1
E‘;‘; Polyalta 9.60% | 1350 | 18 1
X‘;t:riﬁg'y 810% | 1141 | 18 1
Tinta Poly Cyan 7,40% 10,30 18 1
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J\',“ta PolyRojo | g60% | 930 | 18 1
arm
Tinta Poly 350% | 4.91 18 1
Violeta
Total 100.00% | 14011 | 216 12

Para los productos Tipo C se trabaja con el sistema de revision

periddica, el resultado se muestra en la tabla 46:

SISTEMA DE REVISION PERIODICA TINTA POLIAMIDA

TABLA 46

Stock Maximo Dias
Cons Cons Tiempo Cobert Tioo De
Nombre Max / ._ | reaprov |Real | Caneca | Kg | del S po o
Max/Dia Revision
Mes Max Max
Tinta  Poly) 555, | 448 8  |947| 1 18| 15 | Quincenal
Rojolaca
Tinta  Poly| 45 ,g 0,51 8 4.07 1 18 35 Mensual
Blanco
Tinta  Poly| 4, 5, 0,38 8 3,02 1 18 | 48 Mensual
Magenta
(T)'Pota Poly| g 40 0.31 8 251 1 18| 57 Mensual
Tinta  Poly) 4 7g 0.13 8  [101] 1 18 | 143 | Trimestral
Plata
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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 47.

TABLA 47

TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO TINTA PVC

Tiempo |Dias Atraso| % De
Nombre .
reaprov Posible Atraso
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 kilos para el Blanco PVC y de 18 kilos para el resto de
tinta PVC, el calculo del stock de seguridad se muestra en la

tabla 48.



TABLA 48
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CALCULO DEL STOCK DE SEGURIDAD TINTA PVC

Stock Seguridad
Nombre Cons/Mes Cons/Dia| 11eMPO | Stock | po | canecas| Kilos
reaprov | Minimo

Tinta  Pvc 521,89 17,40 12 208,76 |243,55 11 242
Blanco

Tinta Pvc 34.27 1,14 12 13,71 | 15,99 1 18
Cyan

Tinta  Pvc 2837 0.95 12 | 11,35 | 1324 | 1 18
Azul Reflejo

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. EI EOQ se muestra en la tabla 49.

TABLA 49
EOQ TINTA PVC
. Calculo
Costo De Inventario EOQ
% Costo #
Nombre D;";ﬁgfla U?\%ztgo Costo E’R‘ De ngl Pedidos
Oport Pedido | Aho
Tintas Pvc | 7715.80 7.50 |35.00%| 2.63 8.36 | 221.69 35
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El EOQ indica que se debe pedir 221.69 kilos, la distribucion se

muestra en la tabla 50:

TABLA 50

DISTRIBUCION DEL EOQ TINTA PVC

Pedido
5 -
Nombre to Pefj'.d 0 Kg Canecas
Consumo | Tedrico

Tinta Pve | g9 300, | 197,03 | 198 9
Blanco
(Tz'”ta Pve 590% | 13,00 | 18 1

yan
Tinta Pvc o
Azul Reflejo 4,90% 10,76 18 1
Total 100,00% | 221,69 234 11

Los productos Tipo C se controlaran con el sistema de revision
periddica como se muestra en la tabla 51 definiendo la

frecuencia de revision para el control del inventario.



TABLA 51

SISTEMA DE REVISION PERIODICA TINTA PVC
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Stock Maximo Dias
Cons | Cons| Tiempo Cobertura| Tipo De
Nombre Max /| Max |reaprov | Real |Canecas | Kg Del S Max | Revisién
Mes | / Dia| Max
Tinta Pvc Negro 40,30| 1,34 14 18,81 2 36 27 Quincenal
Tinta Pvc Magenta | 13,10 | 0,44 14 6,11 1 18 41 Mensual
Tinta Pvc Amarillo |22,80| 0,76 14 10,64 1 18 24 Quincenal
Tinta Pvc Violeta 16,34 | 0,54 14 7,63 1 18 33 Mensual
Tinta = Pve Rojo| 795 1 9o | 14 | 370 1 18 68 Mensual
Warm

Tinta Solvente nitrocelulosa

Estas tintas ya no forman parte de las compras por lo tanto no

formaran parte de la politica de inventario. Sin embargo se hara

clasificacion ABC para conocer cuales tuvieron mayor consumo.

Tinta Solvente lactoprint

Dentro de las Tintas Solventes Lactoprint se encuentran 2 tintas

que reportan consumos regulares todos los meses, por este

motivo se trabajara con un sistema de punto fijo de reorden

para ambos colores. Esta tinta se importa desde Argentina y el

tiempo desde que se coloca la orden de compra hasta que el




producto llega a las bodegas de la empresa es de 65 dias. El
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calculo del stock de seguridad se muestra en la tabla 52

TABLA 52

CALCULO DEL STOCK DE SEGURIDAD TINTA LACTOPRINT

Stock Seguridad
Nombre |Cons/Mes |Cons/Dia Tiempo S’to_ck Real |Canecas| Kg
reaprov | Minimo
Tinta Pvel 65947 | 2098 | 65 |136386 157368 | &  |1600
Blanco Ca
Tinta Pvc 204,28 7.48 65 485,93 | 560,69 4 720
Plata Ca
853,75

El Blanco viene en tambores de 200 kg y el Plata en tambores

de 180 kg por ese motivo se ajusto el stock de seguridad como

se muestra en la tabla 53.

TABLA 53

EOQ TINTA LACTOPRINT

Costo De Inventario Calculo EOQ
% Costo #
Nombre Di?ﬁg?a U?\(i,tztr?o Costo 1(-:°|rt:/I de Ege?l Envases | Pedidos
Oport Pedido | Aho
g‘;‘ta PVC| 1126050| 7,00 |3500%|245| 836 |277.32| 154 41
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El EOQ indica que se debe pedir 227,32 kilos lo que representa

41 importaciones al afo.

La gerencia ha decido armar un

consolidado en base al flete minimo de una naviera que permite

traer hasta 3.700 kilos o 19 tambores; por tal motivo se plantea

la cantidad a pedir en base al porcentaje del consumo y la

capacidad del consolidado de importacion, la cantidad de

pedido se muestra en la tabla 54

TABLA 54

CANTIDAD DE PEDIDO TINTA LACTOPRINT

% PEDIDO Dias de Pedi?os
Nombre kilos | Tambores |Cobertura| al ano
Consumo
Tinta Pvc Blanco Ca 73,7% 2.800 14 133 3
Tinta Pvc Plata Ca 26,3% 900 5 120
Total 100,0% 3.700 19

Tinta Base agua

Las tintas base agua son

materias primas que no reportan

consumo desde el ano 2003. Por lo tanto no entraran en este

analisis.
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Tinta Pantones

Las tintas pantone en sus variedades UV, Poliamida, PVC y
Nitrocelulosa son elaboradas mezclando diferentes colores de
tintas segun el requerimiento del cliente. Los diferentes stocks
de este tipo de tinta y su politica de manejo se adjuntaran con

este trabajo.

Pegante

De esta familia existe un item, por lo que se considerara
producto tipo A y se trabajara con el sistema de punto fijo de
reorden. El tiempo de reaprovisionamiento del proveedor es de
45 dias mas 5 dias de retraso. Los tiempos de
reaprovisionamiento se muestran en la tabla 55 y el calculo del

stock minimo y el stock de seguridad en la tabla 56.

TABLA 55

TIEMPO DE REAPROVISIONAMIENTO PEGANTE

Tiempo de | Dias Atraso |Porcentaje

Nombre reaprov Posible De Atraso

Pegante Solucion

Adhesiva 468 45 5 1%
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TABLA 56

CALCULO DEL STOCK DE SEGURIDAD PEGANTE

Stock | Stock

Nombre Cons/Mes | Cons/Dia | Treaprov | ... .
Minimo| Seg

Pegante Solucién

Adhesiva 468 22,67 0,76 45 34,00 | 37,78

El calculo del EOQ se muestra en la tabla 57.

TABLA 57

EOQ PEGANTE

. Calculo
Costo De Inventario EOQ
% Costo #
Nombre D(z:zz?a U(r:1ci)tsatrci,o Costo I‘.?:il De ER(e)aQI Pedidos
Oport Pedido | Aho
Pegante 3500
Solucién 299,22 29,02 0/ 10,16 | 8,36 22,19 13
Adhesiva 468 °

El resultado indica que se deberia hacer 13 pedidos de 22,19

kilos.
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Adhesivo térmico

El adhesivo térmico es un material que fue adquirido en mayo
de 2009 y solo registra consumo en dicho mes. Al momento se

lo usa para realizar pruebas en nuevas lineas de producto.

Insumos Varios.

Los insumos varios comprenden una serie de elementos que
son vitales y de soporte para el proceso productivo, estos
insumos se van a manejar bajo el sistema Punto Fijo de
Reorden considerando un stock de seguridad del 10% por
posible retraso en las entregas de los proveedores y se

calculara la cantidad 6ptima de pedido para cada item.

En la tabla 58 se muestra la lista de los insumos, su consumo
mensual y el calculo del stock de seguridad que se debe

mantener por cada item:



TABLA 58
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CALCULO DEL STOCK DE SEGURIDAD INSUMOS VARIOS

Stock
I\I?itnoi;ko Seguridad
10%
Consumo | Tiempo
Nombre Unidad Uso / Reaprov | Teérico | Tedrico | Real
Mes Dias

Sticky Back 1015 | Rollos | Impresién 4,00 3 0,40 0,44 1
Sticky Back 1115 | Rollos | Impresidn 4,00 3 0,40 0,44 1
gsg;'l'os Limpia | 2ollos | Impresion | 24,00 3 240 | 264 | 3
Cores De 3" Und Produccién 30,00 15 15,00 16,50 6
Cores De 4" Und | Produccion 20,00 15 10,00 11,00 3
Cores De 6" Und Produccién 45,00 15 22,50 24,75 17
Fundas Para
Empaque De 10 X| Millares | Despacho 12,00 30 12,00 13,20 14
16 X 1.25
Fundas Tipo Saco | Millares | Desperdicio 1,00 15 0,50 0,55 1
CAJAS SIN
IMPRESION Und Despacho | 100,00 30 100,00 | 110,00 | 110
50cmx50cmx25cm
Plancha De
Carton De| Und Despacho 50,00 30 50,00 55,00 55
47x47cm
Caja Impresa Kraft
350x350x270 Test| Und Despacho | 1.500,00 30 1.500,00 | 1.650,00 | 1650
150
Caja Impresa Kraft
590x400x600 Test| Und Despacho | 800,00 30 800,00 | 880,00 | 880
150
strech  Film 151 pojios | Despacho | 32,00 3 320 | 352 | 4
Pulg. 8 Micras
Eﬂf;ajg‘foogﬂg Rollos | Despacho | 10,00 3 100 | 1,0 | 1
Eﬂf:lajgﬁoogga Rollos | Despacho | 120,00 3 12,00 | 1320 | 6
Rollos De Cinta| poyoc | planta | 90,00 3 9,00 | 990 | 6
Masking / Papel
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Recyl Clean Und Impresion 2,00 4 0,27 0,29 1
Recyl Cobra Und Impresion 0,50 4 0,07 0,07 1
Rasqueta Mdc

Long. Life 17.0 X .

025 X 0125 Und Impresion 0,50 4 0,07 0,07 1
X1.7-Im 04

Rasqueta Mdc

Long. Life 17.0 X .

025X 0.090 X 15 Und Impresion 0,50 4 0,07 0,07 1
- Im 04

Rasqueta Mdc

Soft: 60.0 X 0.150 .

/0.070 X 1.3 Mm - Und Impresion 0,50 4 0,07 0,07 1
Roto

RASQUETA 25.0

X 0.200 / 0.125 X .

17 Mm  MDC Und Impresion 0,50 4 0,07 0,07 1
Estandar - FLEXO

DESPERDICIO .,

Medias De Nylon Kg Impresion 200,00 25 166,67 | 183,33 | 185
Rollos Adhesivos .

Teknek - Im 04 Und Impresion 2,00 45 3,00 3,30 4
Guantes De Lana | Docena| Extrusion 2,00 3 0,20 0,22 1
Guantes De| hocena | Impresion | 4,00 3 0,40 0,44 1
Caucho

Guantes Cajas | Impresién | 4,00 3 0,40 0,44 1
Quirdrgicos

Niquelina #20 Mts Cortadora 5,00 3 0,50 0,55 1
Teflon 3/4" Rollos | Cortadora 1,00 3 0,10 0,11 1
Cepillos De| hocena| Extrusion | 2,00 3 020 | 022 | 1
Bronce

Gilletes Und Corte 20,00 3 2,00 2,20 3
Cuchillas  Para| ¢.i0s | Corte 20,00 3 200 | 220 | 3
Estilete

Deja En Bamal 4 | |mpresion | 5,00 3 050 | 055 | 1
Jabdn

Ajax 500 Gr Und Impresién 20,00 3 2,00 2,20 3
Vasos Plasticos Und Impresion 150,00 3 15,00 16,50 17
Parnos Vileda Und Extrusion 24.00 3 2,40 2,64 3
Teflon Paral g | Extrusion | 20,00 3 2,00 2,20
Tuberia

Mascarillas Cajas | Planta 2,00 3 0,20 0,22 1

Desechables
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Una vez definidos el stock de seguridad, se calcula la cantidad
optima de pedido por cada item donde se obtienen los

resultados mostrados en la tabla 59:



TABLA 59

EOQ INSUMOS VARIOS
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Costo De Inventario Calculo EOQ
Demanda Costo % Costo Total Costo EOQ # Pedidos /
Nombre o . . Costo De . . Real ~
Anual Unitario | Oportunidad . - Tedrico Ano
Inventario | Pedido

?(t).;;gy Back 53 $ 450,00 35,00% $157,50 | $8,36 2.37 2 22
ﬂ';’?’ Back 53 $ 475,00 35,00% $16625 | $836 2.30 2 23
Rodillos 0
Limpia Cyrel 317 $ 3,00 35,00% $1,05 $ 8,36 71,03 71 4
Cores De 3" 396 $ 2,50 35,00% $0,88 $ 8,36 86,99 87 5
Cores De 4" 264 $ 3,20 35,00% $1,12 $ 8,36 62,78 63 4
Cores De 6" 594 $ 8,50 35,00% $ 2,98 $ 8,36 57,78 58 10
Fundas Para
Empaque De o
10 X 16 X 158 $ 18,20 35,00% $6,37 $ 8,36 20,39 20 8
1.25
g:r;gas Tipo 13 $ 22,00 35,00% $770 | $8,36 5,35 5 2
CAJAS SIN
IMPRESION .
50cmMx50CMX2 1.320 $ 0,45 35,00% $0,16 $ 8,36 374,34 374 4
5cm




Plancha De
Cartén De
47x47cm

660

$0,15

35,00%

$ 0,05

$ 8,36

458,47

458

Caja Impresa
Kraft
350x350x270
Test 150

19.800

$0,48

35,00%

$0,17

$ 8,36

1.403,77

1.404

14

Caja Impresa
Kraft
590x400x600
Test 150

10.560

$0,53

35,00%

$0,19

$ 8,36

975,61

976

11

Strech Film 15
Pulg. 8 Micras

422

$ 8,60

35,00%

$ 3,01

$ 8,36

48,44

48

Rollos De
Cinta
Embalaje
1000x48

132

$9,50

35,00%

$ 3,33

$ 8,36

25,76

26

Rollos De
Cinta
Embalaje
100x48

1.584

$0,55

35,00%

$0,19

$ 8,36

370,92

371

Rollos De
Cinta Masking
/ Papel

1.188

$0,23

35,00%

$0,08

$ 8,36

496,74

497

Recyl Clean

26

$ 80,00

35,00%

$ 28,00

$ 8,36

3,97

\'

Recyl Cobra

$ 120,00

35,00%

$ 42,00

$ 8,36

1,62

Rasqueta Mdc
Long. Life
17.0 X 0.25 X

$ 1.550,00

35,00%

$ 542,50

$ 8,36

0,45




0.125 X1.7-Im
04
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Rasqueta Mdc
Long. Life
17.0X0.25 X
0.090 X 1.5 -
Im 04

$ 1.550,00

35,00%

$ 542,50

$ 8,36

0,45

Rasqueta Mdc
Soft: 60.0 X
0.150/0.070
X 1.3 Mm -
Roto

$ 900,00

35,00%

$ 315,00

$ 8,36

0,59

11

RASQUETA
25.0 X 0.200/
0.125 X 1.7
Mm MDC
Estandar -
FLEXO

$ 800,00

35,00%

$ 280,00

$ 8,36

0,63

11

DESPERDICI
O Medias De
Nylon

2.640

$0,14

35,00%

$ 0,05

$ 8,36

949,12

949

Rollos
Adhesivos
Teknek - Im
04

26

$ 350,00

35,00%

$ 122,50

$ 8,36

1,90

14

Guantes De
Lana

26

$ 6,50

35,00%

$2,28

$ 8,36

13,93

14

Guantes De
Caucho

53

$ 8,50

35,00%

$2,98

$ 8,36

17,23

17




Guantes
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antes 53 $ 4.40 35.00% $154 | $836 | 2394 24 2
Quirdrgicos
Niguelina #20 66 $2.50 35.00% $088 | $836 | 3551 36 2
Teflon 3/4" 13 $ 45,00 35.00% $1575 | $8.36 3,74 4 4
geplllos De 26 $7.00 35,00% $245 | $8,36 13,42 13 2

ronce

Gilletes 264 $0.60 35.00% $0.21 $836 | 14498 | 145 2
Cuchillas Para o
Estiote 264 $0,15 35,00% $005 | $836 | 28996 | 290 1
JDaetJ)'j‘,) f” Barra 66 $ 0,80 35,00% $028 | $836 | 6278 63 1
Ajax 500 Gr 264 $0.99 35.00% $035 | $836 | 11287 113 2
Vasos 1.980 $ 0,01 35,00% $000 | $836 | 2.807,54 | 2.808 1
Plasticos
Pafios Vileda 317 $2.25 35.00% $0.79 | $836 | 8201 82 4
Teflon Para o
Tuberia 264 $ 0,02 35.00% $ 0,01 $836 | 79409 | 794 0
Mascarillas 26 $ 4.50 35,00% $158 | $8,36 16,74 17 2

Desechables
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3.3. Beneficios Esperados con la Implementacion de Politicas
de Inventario
Con la implementacién de estas politicas se espera que la
empresa mantenga niveles de inventario de acuerdo a sus

consumaos.

Anteriormente, la empresa se llenaba de productos que en la
actualidad ya no estan en uso por el cambio en la tecnologia de
impresion. Con estas politicas de inventario, la empresa decidi6
dar de baja a estas tintas las cuales no registran movimiento

hace mas de 6 anos.

A continuacion se presenta el stock de estas tintas y el precio
de las mismas en la tabla 60 para conocer la cantidad de dinero
que la empresa ha perdido al comprar en exceso este

inventario:
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TABLA 60

COSTO DE TINTAS DADAS DE BAJA

KILOS | P UNIT TOTAL $
Total

Nitrocelulosas 46,18 $6.50 $300.17

Total Base Agua 2.260,13 | $15.00 | $ 33.901.95
Total Saraflex 4495 $7.00 $ 3.146.50
Total $ 37.348,62

Se puede concluir que por el mal manejo de inventarios la
empresa ha perdido $ 37,348.62; con la implementacion de estas

politicas de inventario se esperan eliminar este tipo de problemas.

Otro beneficio esperado es el reducir el numero de cambios en
programacion por falta de materia prima, ya que como se observa
en la TABLA 12, la empresa ha perdido durante el primer semestre

del afio $ 1.868,40 por un mal manejo de inventarios.

También, con la implementacion de las politicas de inventario
propuestas, el proceso de control de inventario ya no se lo
realizara en base al pronéstico de ventas y la definicion de pedidos

ya no seria en base a la experiencia o criterio del bodeguero. El
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nuevo proceso de control de inventarios se presenta en la figura

34.:

CONTROL DE INVENTARIOS

Punto Fijo de Reorden

Revision Periodica

Compras

Recepcién y

Almacenamiento

Revisar Stocks de
Seguridad

| stock actual es
menor o igual al stock
de seguridad?

Realizar
Solicitudes de
Compra en base
al EOQ

Revisar Inventarios

Tipo C segun
frecuencia de
revision

stock actual e
menor al Stock
Maximo?

Realizar
Solicitudes de

Compra para
llegar al stock
maximo

4

Elaborar Ordenes
de Compra

v

Aproabacion y
ejecucion de
ordenes de
compra

v

Seguimiento de
ordenes de
compra

Gestion de
reclamos

A

Recepcion y
Verificacion de
productos

Producto

Conforme?

Ingreso a bodega
y actualizacion de
inventario en
sistema

FIGURA 3.4 NUEVO PROCESO DE CONTROL DE INVENTARIOS
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Capitulo 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Las principales conclusiones son las siguientes:

Con las politicas planteadas, se puede mejorar la rotacién del
inventario al clasificar e identificar los productos Tipo A, By Cy
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 anos,
asi como productos que la empresa ya no esta utilizando por su
cambio en tecnologia de produccion y de esta manera se gana

espacio en bodega.
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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 compafia.

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
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anuales con despachos programados para que el proveedor
maneje desde su bodega los inventarios y asi reducir aun mas el

costo de mantener inventario.

Se recomienda hacer una revisiéon anual de los consumos con el fin
de conocer si los productos definidos como A, B y C se mantienen

en su categoria o ha existido cambios.

Realizar una revision de los indicadores dentro de un afno 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.



APENDICE A

CLASIFICACION ABC POR FAMILIA
DE PRODUCTOS



APENDICE A

CLASIFICACION ABC POR FAMILIA DE PRODUCTOS

El consumo promedio mensual es de los seis primeros meses del afio 2009.

CLASIFICACION ABC PELLET

NOMBRE Cons/Mes Fr Fr Acum | ABC
PELLET NATURAL 10.583,33| 10,7958 79,6%
PELLET BLANCO 2.504,17| 10,1883 98,4%| A-B
PELLET AMARILLO 158,33| 0,0119 99,6%
PELLET CELESTE 33,33| 0,0025 99,8%
PELLET AZUL 16,67 | 0,0015 100,0%| C
TOTAL 13.295,83| 1,0000
CLASIFICACION ABC LAMINAS DE PET
NOMBRE Cons/Mes Fr Fr Acum | ABC
LAMINA PET NATURAL 492X45-6 4.232,52 0,4385 43,9%
LAMINA PET NATURAL 722X40-6 2.343,07| 0,2428 68,1% A
LAMINA PET NATURAL 622X45-6 1.202,22 0,1246 80,6%
LAMINA PET NATURAL 542X45-6 1.061,90 0,1100 91,6% B
LAMINA PET NATURAL 420X45-6 811,91 0,0841 100,0%
TOTAL 9.651,62 1,0000
CLASIFICACION ABC LAMINAS DE BOPP
NOMBRE Cons/Mes Fr Fr Acum | ABC
LAMINA BOPP NATURAL 710X17 285,08 | 0,3653 36,5%
LAMINA BOPP METAL 344X35 220,90 | 0,2831 64,8%| A
LAMINA BOPP NATURAL 710X40 96,67 | 0,1239 77,2%
LAMINA BOPP BLANCO 355X35 92,48 | 0,1185 89,1%| B
LAMINA BOPP NATURAL 305X35 63,70 | 0,0816 97.2% c
LAMINA BOPP BLANCO 342X35 21,47 | 0,0275 100,0%
TOTAL 780,31 | 1,0000
CLASIFICACION ABC LAMINA PVC DORADO
NOMBRE Cons/Mes Fr Fr Acum | ABC
LAMINA PVCIMP DORADO 832X75-3 110,04 1,0000 100,0% A
TOTAL 110,04 1,0000




CLASIFICACION ABC LAMINA IMPORTADA

NOMBRE Cons/Mes Fr Fr Acum | ABC

LAMINA PVCIMP NATURAL 620X50-6 5.747,37 0,1998| 20,0%
LAMINA PVCIMP NATURAL 450X50-6 2.481,20 0,0863| 28,6%
LAMINA PVCIMP NATURAL 720X50-6 2.343,20 0,0815| 36,8%
LAMINA PVCIMP NATURAL 690X50-6 2.301,00 0,0800| 44,8%
LAMINA PVCIMP NATURAL 480X50-6 1.304,10 0,0453|  49,3%
LAMINA PVCIMP NATURAL 680X50-6 1.222,64 0,0425| 53,5%
LAMINA PVCIMP NATURAL 416X50-6 1.020,85 0,0355| 57,1%
LAMINA PVCIMP NATURAL 395X50-6 957,84 0,0333| 60,4%
LAMINA PVCIMP NATURAL 760X50-6 945,43 0,0329| 63,7% A
LAMINA PVCIMP NATURAL 775X50-2 881,10 0,0306 | 66,8%
LAMINA PVCIMP NATURAL 365X40-2 870,13 0,0302| 69,8%
LAMINA PVCIMP NATURAL 345X40-2 798,56 0,0278| 72,6%
LAMINA PVCIMP NATURAL 675X40-6 719,61 0,0250| 75,1%
LAMINA PVCIMP NATURAL 751X50-2 669,22 0,0233| 77,4%
LAMINA PVCIMP NATURAL 720X40-6 660,70 0,0230| 79,7%
LAMINA PVCIMP NATURAL 600X50-6 638,30 0,0222| 81,9%
LAMINA PVCIMP NATURAL 690X40-6 629,85 0,0219| 84,1%
LAMINA PVCIMP NATURAL 428X40-6 573,25 0,0199| 86,1%
LAMINA PVCIMP NATURAL 703X50-2 562,16 0,0195| 88,0%
LAMINA PVCIMP NATURAL 365X50-2 454,71 0,0158| 89,6% 5
LAMINA PVCIMP NATURAL 644X50-2 446,19 0,0155| 91,2%
LAMINA PVCIMP NATURAL 310X40-2 416,64 0,0145| 92,6%
LAMINA PVCIMP NATURAL 265X40-2 356,16 0,0124| 93,9%
LAMINA PVCIMP NATURAL 265X50-2 336,73 0,0117| 95,0%
LAMINA PVCIMP NATURAL 416X40-2 301,69 0,0105| 96,1%
LAMINA PVCIMP NATURAL 395X40-6 187,70 0,0065| 96,7%
LAMINA PVCIMP NATURAL 771X50-2 153,97 0,0054| 97,3%
LAMINA PVCIMP NATURAL 700X40-2 127,75 0,0044 | 97,7%
LAMINA PVCIMP NATURAL 592X40-6 111,90 0,0039| 98,1%
LAMINA PVCIMP NATURAL 450X40-6 95,57 0,0033| 98,4%
LAMINA PVCIMP NATURAL 684X50-6 89,24 0,0031| 98,7%
LAMINA PVCIMP NATURAL 684X50-2 83,94 0,0029| 99,0% c
LAMINA PVCIMP NATURAL 774X40-4 82,63 0,0029| 99,3%
LAMINA PVCIMP NATURAL 592X40-2 73,60 0,0026 | 99,6%
LAMINA PVCIMP NATURAL 670X50-6 73,09 0,0025| 99,8%
LAMINA PVCIMP NATURAL 616X50-2 29,07 0,0010| 99,9%
LAMINA PVCIMP NATURAL 675X40-2 12,88 0,0004 | 100,0%
LAMINA PVCIMP NATURAL 644X50-4 5,04 0,0002| 100,0%
TOTAL 28.765,00 1,0000




CLASIFICACION ABC ADITIVO

NOMBRE Cons/Mes Fr Fr Acum | ABC
ADITIVO NORMAL PROPIL ACETATO 77453| 0.4963| 496%|
ADITIVO NORMAL PROPIL ALCOHOL 45414] 02910  78.7%
ADITIVO BARNIZ PARA PVC 7544] 00483]  83.6%
ADITIVO BUTIL GLICOL 71,02| 00461|  88.2%
ADITIVO ACETATO CELLOSOLVE 66.67| 0.0427| 924%| B
ADITIVO IPA 3200| 00211  946%
ADITIVO EXTENDER 3212 0,0206|  96,6%
ADITIVO BARNIZ ANTI-ALCALI 28,63| 0,0183]  98,5%
ADITIVO COMPUESTO DE CERA 10,37 | 0,0066|  99,1%
ADITIVO BARNIZ PRIMER 9,90| 0,0063] 99,7%| C
ADITIVO BARNIZ UV LITO 297] 0,0019|  99,9%
ADITIVO BARNIZ ORO ESPECIAL 0.94| 0,0006] 100,0%
TOTAL 1.560,53 | 1,0000
CLASIFICACION ABC TINTA UV
NOMBRE Cons/Mes ar | ABC

TINTA UV BLANCO 206,28 | 0,4995| 50,0%

TINTA UV AZUL REFLEJO 4538/01099| 60.9%| ,

TINTA UV AMARILLO 32,67 |0,0791| 68,9%

TINTA UV CYAN 31,76 |0,0769| 76,5%

TINTA UV MAGENTA 30,13/0,0730| 83,8%

TINTA UV PLATA 24,56 |0,0595| 89,8%| B

TINTA UV BLANCO EXTERNO 21.16]0.0512| 94.9%

TINTA UV NEGRO 9,08]0,0220| 97,1%

ADITIVO EXTENDER UV 6,42|0,0155| 98,7%

TINTA UV ROJO WARM 2,72]0,0066| 99,3%

TINTA UV NARANJA 2,26|0,0055| 99,9%

ADHESIVO LAMINATION 0.360,0009| 100,0%]| .

TINTA UV ORO 0,110,0003 | 100,0%

TINTA UV VIOLETA 0,06 | 0,0002 | 100,0%

TINTA UV BLANCO ALTO OPACO 0,00 | 0.0000 | 100,0%

ADHESIVO COLD FOIL FLEXO UV 0,00 0,0000| 100.0%

ADHESIVO MATTE SHRINK COATING 0,00 0,0000| 100.0%

TOTAL 412,94 | 1,0000




CLASIFICACION ABC TINTA POLIAMIDA

NOMBRE Cons/Mes Fr Fr Acum | ABC
TINTA POLYALTA AZUL REFLEJO 43,78 0,200 19,97%
TINTA POLYALTA AMARILLO 29,88 0,136 33,60%
TINTA POLYALTA NEGRO 28,93 0,132 46,80% A
TINTA POLYALTA MAGENTA 28,38 0,129 59,74%
TINTA POLYALTA CYAN 19,50 0,089 68,64%
TINTA POLY AMARILLO 16,48 0,075 76,15%
TINTA POLY CYAN 14,88 0,068 82,94%
TINTA POLY ROJO WARM 13,44 0,061 89,07% B
TINTA POLY VIOLETA 7,09 0,032 92,31%
TINTA POLY ROJOLACA 5,92 0,027 95,01%
TINTA POLY BLANCO 5,84 0,027 97,67%
TINTA POLY MAGENTA 2,68 0,012 98,90% C
TINTA POLY ORO 1,70 0,008 99,67%
TINTA POLY PLATA 0,72 0,003 100,00%
TOTAL 219,23 1,000
CLASIFICACION ABC TINTA PVC
NOMBRE Cons/Mes Fr Fr Acum | ABC
TINTA PVC BLANCO 521,89 0,833 83,34%| A
TINTA PVC CYAN 34,27 0,055 88,82% B
TINTA PVC AZUL REFLEJO 28,37 0,045 93,35%
TINTA PVC NEGRO 17,05 0,027 96,07%
TINTA PVC MAGENTA 8,17 0,013 97,37%
TINTA PVC AMARILLO 7,72 0,012 98,61%| C
TINTA PVC VIOLETA 4,84 0,008 99,38%
TINTA PVC ROJO WARM 3,89 0,006 100,00%
TOTAL 626,20 1,000
CLASIFICACION ABC TINA NITROCELULOSA
NOMBRE Cons/Mes Fr Fr Acum ABC
TINTA NITROCEL AZULREFLTERMO 4.94 0.354 35,41%
TINTA NITROCEL CYANTERMO 3,14 0,225 57,92%
TINTA NITROCEL AMARILLOTERMO 2,30 0,165 74.38% A-B
TINTA NITROCEL MAGENTATERMO 1,70 0,122 86,57%
TINTA NITROCEL ROJOLACA 1,04 0,075 94,03%
TINTA NITROCEL CYAN 0,49 0,035 97,54% c
TINTA NITROCEL NEGROTERMO 0,34 0,025 100,00%
TOTAL 13,95 1,000




CLASIFICACION TINTA UV PANTONE

NOMBRE Cons/Mes Fr Fr Acum | ABC
TINTA UV PANTONE 0281 CY 553| 0,530 53,00%
TINTA UV PANTONE 0137 NR 2,36 | 0,226 75,61%| A-B
TINTA UV PANTONE 0485 MG 1,29| 0,124 87,99%
TINTA UV PANTONE 0356 VR 0,70 | 0,067 94,70% c
TINTA UV PANTONE 0348 VR 0,55| 0,053 100,00%
TOTAL 10,44 | 1,000

CLASIFICACION ABC TINTA POLI PANTONE
NOMBRE Cons/Mes Fr Fr Acum | ABC

TINTA POLY PANTONE 3415 VR 7,30 | 0,056 5,64%
TINTA POLY PANTONE 0107 AM 7,00| 0,054 11,06%
TINTA POLY PANTONE 1797 MG 6,88| 0,053 16,38%
TINTA POLY PANTONE 1795 MG 495| 0,038 20,21%
TINTA POLY PANTONE 0872 4,22| 0,033 23,47%
TINTA POLY PANTONE 7409 AM 414| 0,032 26,67%
TINTA POLY PANTONE 0200 MG 411| 0,032 29,85%
TINTA POLY PANTONE 0294 CY 3,97 | 0,031 32,92%
TINTA POLY PANTONE 0164 NR 3,72| 0,029 35,80%
TINTA POLY PANTONE 1385 NR 3,52| 0,027 38,52%
TINTA POLY PANTONE 1645 NR 3,25| 0,025 41,04%
TINTA POLY PANTONE 5787 CF 3,24 | 0,025 43,54%
TINTA POLY PANTONE 0638 CY 2,84 | 0,022 45,74%
TINTA POLY PANTONE 3295 VR 2,81| 0,022 47,91%
TINTA POLY PANTONE 0178 MG 2,80| 0,022 50,07%
TINTA POLY PANTONE 0532 CF 2,71 0,021 52,16%
TINTA POLY PANTONE 0217 MG 2,65 0,021 54,21%
TINTA POLY PANTONE 0306 CY 2,61 0,020 56,23%
TINTA POLY PANTONE 0134 AM 2,36 0,018 58,06% A
TINTA POLY PANTONE 0716 NR 2,26 | 0,017 59,80%
TINTA POLY PANTONE 7415 CF 2,18 | 0,017 61,49%
TINTA POLY PANTONE 4705 CF 1,94 | 0,015 62,99%
TINTA POLY PANTONE 0348 VR 1,86 0,014 64,42%
TINTA POLY PANTONE 0115 AM 1,78 | 0,014 65,80%
TINTA POLY PANTONE 0654 CY 1,78 0,014 67,17%
TINTA POLY PANTONE 7489 VR 1,75| 0,014 68,52%
TINTA POLY PANTONE 0486 MG 1,67| 0,013 69,81%
TINTA POLY PANTONE 0175 CF 1,49| 0,012 70,97%
TINTA POLY PANTONE 5275 GR 1,49 | 0,011 72,11%
TINTA POLY PANTONE 0662 CY 1,40| 0,011 73,20%
TINTA POLY PANTONE 0661 CY 1,28 | 0,010 74,18%
TINTA POLY PANTONE 0362 VR 1,21| 0,009 75,12%
TINTA POLY PANTONE 0186 MG 1,20| 0,009 76,04%
TINTA POLY PANTONE 0714 NR 1,19| 0,009 76,96%
TINTA POLY PANTONE 4985 CF 1,15| 0,009 77,85%
TINTA POLY PANTONE 0158 NR 1,13 | 0,009 78,72%
TINTA POLY PANTONE 1255 AM 1,11| 0,009 79,59%
TINTA POLY PANTONE 4715 CF 1,07| 0,008 80,41%




TINTA POLY PANTONE 0465 CF 1,02| 0,008 81,20%
TINTA POLY PANTONE 2623 VL 0,99| 0,008 81,97%
TINTA POLY PANTONE 7418 MG 0,97| 0,008 82,72%
TINTA POLY PANTONE 0293 CY 0,91| 0,007 83,42%
TINTA POLY PANTONE 0685 MG 0,91]| 0,007 84,12%
TINTA POLY PANTONE 0123 AM 0,88| 0,007 84,80%
TINTA POLY PANTONE BLACK 5 0,86| 0,007 85,47%
TINTA POLY PANTONE 0130 AM 0,78| 0,006 86,08%
TINTA POLY PANTONE 2685 VL 0,77| 0,006 86,67%
TINTA POLY PANTONE 0703 MG 0,76| 0,006 87,26%
TINTA POLY PANTONE 0199 MG 0,74| 0,006 87,83%
TINTA POLY PANTONE 0700 MG 0,74| 0,006 88,41%
TINTA POLY PANTONE 0526 VL 0,72| 0,006 88,97%
TINTA POLY PANTONE 0660 CY 0,72| 0,006 89,52%
TINTA POLY PANTONE 2728 CY 0,71] 0,005 90,07%
TINTA POLY PANTONE 0179 NR 0,68| 0,005 90,60%
TINTA POLY PANTONE 0711 MG 0,65| 0,005 91,10%
TINTA POLY PANTONE 7407 AM 0,64| 0,005 91,60%
TINTA POLY PANTONE 7416 MG 0,63| 0,005 92,09%
TINTA POLY PANTONE 0189 MG 0,63| 0,005 92,58%
TINTA POLY PANTONE 0108 AM 0,59| 0,005 93,03%
TINTA POLY PANTONE 0608 AM 0,56| 0,004 93,47%
TINTA POLY PANTONE 0363 VR 0,53| 0,004 93,88%
TINTA POLY PANTONE 0369 VR 0,52| 0,004 94,28%
TINTA POLY PANTONE 2635 VL 0,51]| 0,004 94,67%
TINTA POLY PANTONE 1575 NR 0,50| 0,004 95,06%
TINTA POLY PANTONE 0437 0,49| 0,004 95,44%
TINTA POLY PANTONE 0163 NR 0,49| 0,004 95,82%
TINTA POLY PANTONE 0122 AM 0,48| 0,004 96,19%
TINTA POLY PANTONE 0270 VL 0,47| 0,004 96,55%
TINTA POLY PANTONE 0554 VR 0,44| 0,003 96,90%
TINTA POLY PANTONE 0166 NR 0,43| 0,003 97,23%
TINTA POLY PANTONE 0150 NR 0,41]| 0,003 97,55%
TINTA POLY PANTONE 0873 0,41] 0,003 97,86%
TINTA POLY PANTONE 0659 CY 0,36| 0,003 98,14%
TINTA POLY PANTONE 0499 CF 0,35| 0,003 98,41%
TINTA POLY PANTONE 1365 AM 0,32| 0,002 98,66%
TINTA POLY PANTONE 0440 CF 0,31]| 0,002 98,90%
TINTA POLY PANTONE 7509 CF 0,29| 0,002 99,13%
TINTA POLY PANTONE 7417 MG 0,28| 0,002 99,34%
TINTA POLY PANTONE 7458 CY 0,27| 0,002 99,55%
TINTA POLY PANTONE 0214 MG 0,22| 0,002 99,72%
TINTA POLY PANTONE 0356 VR 0,21]| 0,002 99,88%
TINTA POLY PANTONE 0207 MG 0,15]| 0,001 100,00%
TOTAL 129,35| 1,000




POLITICA ABC TINTA PVC PANTONE

NOMBRE Cons/Mes Fr Fr Acum | ABC

TINTA PVC PANTONE 7455 CL 11,51 0,134 13,43%
TINTA PVC PANTONE 0427 GR 9,29| 0,108 24,26%
TINTA PVC PANTONE 7473 VR 4,54 | 0,053 29,56%
TINTA PVC PANTONE 7545 GR 3,88| 0,045 34,08%
TINTA PVC PANTONE 0653 CY 3,70| 0,043 38,40%
TINTA PVC PANTONE 0217 MG 3,15| 0,037 42,07%
TINTA PVC PANTONE 0193 MG 3,12| 0,036 45,72%
TINTA PVC PANTONE 0199 MG 2,86| 0,033 49,06%
TINTA PVC PANTONE 0556 VR 2,84| 0,033 52,37%
TINTA PVC PANTONE 0115 AM 2,82 0,033 55,66% A
TINTA PVC PANTONE 0686 RS 2,68 0,031 58,79%
TINTA PVC PANTONE 0703 MG 2,56| 0,030 61,77%
TINTA PVC PANTONE 0710 MG 2,50 0,029 64,69%
TINTA PVC PANTONE 3005 CL 2,40 0,028 67,49%
TINTA PVC PANTONE 2587 VL 2,02| 0,024 69,85%
TINTA PVC PANTONE 0871 DR 1,71 0,020 71,84%
TINTA PVC PANTONE BLACK 7 1,71 0,020 73,84%
TINTA PVC PANTONE 0347 VR 1,66 0,019 75,78%
TINTA PVC PANTONE 0286 CY 1,65| 0,019 77,70%
TINTA PVC PANTONE 0356 VR 1,55 0,018 79,50%
TINTA PVC PANTONE 0711 MG 1,47 0,017 81,22%
TINTA PVC PANTONE 2915 CL 1,30| 0,015 82,73%
TINTA PVC PANTONE 7461 CY 1,12 0,013 84,04%
TINTA PVC PANTONE 3415 VR 1,08 0,013 85,29%
TINTA PVC PANTONE 7459 CY 1,06 0,012 86,52%
TINTA PVC PANTONE 2685 VL 0,92 0,011 87,60%
TINTA PVC PANTONE 0637 0,92 0,011 88,67% B
TINTA PVC PANTONE 0198 MG 0,91 0,011 89,73%
TINTA PVC PANTONE 0346 VR 0,84| 0,010 90,71%
TINTA PVC PANTONE 0292 CL 0,81 0,009 91,66%
TINTA PVC PANTONE 7425 MG 0,79| 0,009 92,58%
TINTA PVC PANTONE 0668 VL 0,75| 0,009 93,46%
TINTA PVC PANTONE 0178 MG 0,74 | 0,009 94,32%
TINTA PVC PANTONE 7458 CY 0,73| 0,008 95,16%
TINTA PVC PANTONE 0158 NR 0,67| 0,008 95,95%
TINTA PVC PANTONE 0179 NR 0,66 0,008 96,72%
TINTA PVC PANTONE 0555 VR 0,63| 0,007 97,45%
TINTA PVC PANTONE 5265 VL 0,60| 0,007 98,16% C
TINTA PVC PANTONE 2905 CL 0,55| 0,006 98,80%
TINTA PVC PANTONE 2718 CL 0,53| 0,006 99,42%
TINTA PVC PANTONE 1565 NR 0,50 0,006 100,00%
TOTAL 85,75| 1,000




POLITICA ABC TINTA NITROCELULOSA PANTONE

NOMBRE Cons/Mes Fr Fr Acum | ABC
TINTA NITROCEL PANTONE 7541 BL 17,69 0,592 | 59,21%
TINTA NITROCEL PANTONE 0158 NR 2,70 0,090 | 68,26%
TINTA NITROCEL PANTONE 0424 NG 2,42 0,081 | 76,36%
TINTA NITROCEL PANTONE 1797 MG 2,26 0,076 | 83,92% A-B
TINTA NITROCEL PANTONE 0179 2,22 0,074 | 91,34%
TINTA NITROCEL PANTONE 0710 MG 1,43 0,048 | 96,14%
TINTA NITROCEL PANTONE 1795 MG 0,71 0,024 | 98,50%
TINTA NITROCEL PANTONE 0287 CY 0,26 0,009 | 99,39% C
TINTA NITROCEL PANTONE 0193 MG 0,18 0,006 | 100,00%
TOTAL 29,88 1,000




APENDICE B

STOCK DE SEGURIDAD ROLLOS
TUBULARES



APENDICE B

STOCK DE SEGURIDAD ROLLOS TUBULARES

Diferencia
NOMBRE Maquina ﬁaa'lﬁfi::\daad Cons/mes :::su:;ién ﬁzr;tr:lﬁ y gg‘:’kﬁ dad
(kg-mes) produccién
mensual
ROLLO TUBEXT BLANCO 099X50-1 2.254,93 2184,92 70,01 77,01
ROLLO TUBEXT NATURAL 056X50-1 1.216,12 1178,37 37,76 41,53
ROLLO TUBEXT NATURAL 052X50-1 936,70 907,62 29,08 31,99
ROLLO TUBEXT NATURAL 099X50-1 495,10 479,73 15,37 16,91
ROLLO TUBEXT NATURAL 049X50-1 252,84 244,99 7,85 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 099X40-1 244,75 237,15 7,60 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 096X50-1 225,01 218,02 6,99 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 090X40-1 165,67 160,53 5,14 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 083X40-1 137,97 133,68 4,28 0,00
ROLLO TUBEXT BLANCO 099X63-1 104,72 101,47 3,25 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 071X40-1 63,83 61,84 1,98 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 069X50-1 56,98 55,21 1,77 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 083X50-1 50,79 49,21 1,58 0,00
ROLLO TUBEXT BLANCO 096X40-1 39,67 38,44 1,23 0,00
ROLLO TUBEXT CELESTE 099X50-1 38,95 37,74 1,21 0,00
ROLLO TUBEXT AMARILL 099X50-1 36,11 34,99 1,12 0,00
ROLLO TUBEXT BLANCO 096X50-1 34,75 33,67 1,08 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 056X40-1 26,86 26,03 0,83 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 052X40-1 |EX-01 |6451,20 25,28 24,50 0,78 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 089X40-1 22,50 21,80 0,70 0,00
ROLLO TUBEXT AMARILL 049X50-1 20,12 19,50 0,62 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 088X40-1 19,85 19,23 0,62 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 063X50-1 19,70 19,09 0,61 0,00
ROLLO TUBEXT AMARILL 052X50-1 18,80 18,21 0,58 0,00
ROLLO TUBEXT AMARILL 056X50-1 17,26 16,73 0,54 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 067X63-1 17,07 16,54 0,53 0,00
ROLLO TUBEXT AZUL 099X50-1 15,79 15,30 0,49 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 059X50-1 15,03 14,56 0,47 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 068X63-1 12,31 11,93 0,38 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 067X40-1 11,63 11,27 0,36 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 067X50-1 8,97 8,69 0,28 0,00
ROLLO TUBEXT BLANCO 052X50-1 8,55 8,29 0,27 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 069X40-1 8,51 8,24 0,26 0,00
ROLLO TUBEXT BLANCO 049X63-1 6,49 6,29 0,20 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 096X40-1 6,35 6,15 0,20 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 088X63-1 5,93 5,75 0,18 0,00
ROLLO TUBEXT AMARILL 059X50-1 5,45 5,28 0,17 0,00




ROLLO TUBEXT BLANCO 083X50-1 5,28 5,12 0,16 0,00
ROLLO TUBEXT AMARILL 069X50-1 5,26 5,09 0,16 0,00
Diferencia
NOMBRE Maquina Crzg:flli?;d Cons/mes P::::::S;?n rflce)::t:g; ; Seztt?r(i:(li(a d
(kg-mes) producciéon
mensual

ROLLO TUBEXT NATURAL 235X63-1 741,14 613,81 127,33 140,06
ROLLO TUBEXT NATURAL 123X40-1 528,99 438,11 90,88 99,97
ROLLO TUBEXT NATURAL 294X40-1 461,04 381,83 79,21 87,13
ROLLO TUBEXT NATURAL 170X40-1 374,93 310,51 64,41 70,85
ROLLO TUBEXT NATURAL 158X40-1 232,76 192,77 39,99 43,99
ROLLO TUBEXT NATURAL 280X40-1 225,30 186,59 38,71 42,58
ROLLO TUBEXT NATURAL 132X40-1 212,18 175,73 36,45 40,10
ROLLO TUBEXT NATURAL 183X40-1 166,93 138,25 28,68 31,55
ROLLO TUBEXT NATURAL 235X40-1 165,53 137,09 28,44 31,28
ROLLO TUBEXT NATURAL 280X35-1 160,49 132,92 27,57 30,33
ROLLO TUBEXT BLANCO 105X63-1 138,27 114,51 23,75 26,13
ROLLO TUBEXT NATURAL 110X40-1 135,17 111,95 23,22 25,54
ROLLO TUBEXT NATURAL 229X40-1 111,91 92,68 19,23 21,15
ROLLO TUBEXT NATURAL 099X63-1 99,37 82,30 17,07 18,78
ROLLO TUBEXT NATURAL 120X40-1 97,83 81,03 16,81 18,49
ROLLO TUBEXT NATURAL 210X40-1 85,66 70,95 14,72 16,19
ROLLO TUBEXT NATURAL 154X40-1 69,12 57,25 11,87 13,06
ROLLO TUBEXT NATURAL 294X40-5 68,74 56,93 11,81 12,99
ROLLO TUBEXT NATURAL 116X40-1 EX-02 1433440 61,77 51,16 10,61 11,67
ROLLO TUBEXT NATURAL 110X50-1 61,39 50,84 10,55 11,60
ROLLO TUBEXT NATURAL 145X35-1 60,33 49,96 10,36 11,40
ROLLO TUBEXT NATURAL 191X40-1 59,81 49,54 10,28 11,30
ROLLO TUBEXT NATURAL 105X40-1 56,73 46,99 9,75 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 202X63-1 56,51 46,80 9,71 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 150X40-1 54,68 45,28 9,39 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 280X50-1 47,10 39,01 8,09 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 206X40-1 4576 37,90 7,86 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 202X40-1 45,63 37,79 7,84 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 123X50-1 44,98 37,25 7,73 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 145X50-1 43,50 36,03 7,47 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 134X40-1 41,38 34,27 7,11 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 294X50-1 38,04 31,51 6,54 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 138X50-1 37,46 31,03 6,44 0,00
ROLLO TUBEXT BLANCO 105X50-1 36,34 30,10 6,24 0,00
ROLLO TUBEXT BLANCO 145X50-1 35,49 29,39 6,10 0,00
ROLLO TUBEXT BLANCO 132X63-1 34,38 28,48 5,91 0,00




ROLLO TUBEXT BLANCO 170X50-1 29,58 24,50 5,08 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 120X35-1 23,12 19,15 3,97 0,00
ROLLO TUBEXT BLANCO 115X63-1 22.87 18,94 3,93 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 116X50-1 20,01 16,58 3,44 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 187X40-1 19,71 16,33 3,39 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 206X50-1 19,61 16,24 3,37 0,00
ROLLO TUBEXT AMARILL 150X50-1 18,96 15,70 3,26 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 170X50-1 13,92 11,53 2,39 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 210X50-1 13,77 11,41 2,37 0,00
ROLLO TUBEXT AMARILL 170X50-1 13,12 10,87 2,25 0,00
ROLLO TUBEXT AMARILL 115X63-1 12,85 10,64 2,21 0,00
ROLLO TUBEXT AMARILL 120X50-1 11,61 9,61 1,99 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 138X40-1 10,23 8,47 1,76 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 154X50-1 7,94 6,57 1,36 0,00
ROLLO TUBEXT BLANCO 280X50-1 7,13 5,91 1,23 0,00
ROLLO TUBEXT BLANCO 123X50-1 6,96 5,76 1,20 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 187X50-1 6,38 5,28 1,10 0,00
ROLLO TUBEXT BLANCO 110X63-1 6,24 5,17 1,07 0,00
ROLLO TUBEXT AMARILL 110X50-1 6,22 515 1,07 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 170X35-1 5,57 4,61 0,96 0,00
ROLLO TUBEXT BLANCO 110X50-1 5,55 4,60 0,95 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 120X50-1 5,47 4,53 0,94 0,00
ROLLO TUBEXT AMARILL 116X50-1 5,05 418 0,87 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 202X50-1 5,03 417 0,86 0,00
Diferencia
NOMBRE Maquina C;g:ﬁ'i?uzd Cons/mes P::g::;:;?n rg:::::; ; Seztuc:(i:tlzl(a d
(kg-mes) produccién
mensual
ROLLO TUBEXT NATURAL 342X40-1 382,93 3057,01 0,00 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 457X40-1 287,47 2294,90 0,00 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 322X40-1 184,91 1476,17 0,00 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 387X50-1 154,91 1236,70 0,00 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 342X35-1 131,10 1046,62 0,00 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 387X35-1 122,07 974,54 0,00 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 457X50-1 EX—03 |13708.80 99,79 796,66 0,00 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 370X50-1 87,98 702,38 0,00 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 387X40-1 78,61 627,59 0,00 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 322X50-1 69,67 556,19 0,00 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 370X35-1 56,04 447,38 0,00 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 342X50-1 51,81 413,58 0,00 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 370X40-1 5,33 42,58 0,00 0,00
ROLLO TUBEXT NATURAL 420X40-1 4,57 36,51 0,00 0,00
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1.

INSTRUCTIVO PARA MANEJO DE TINTAS

FINALIDAD

Establecer una metodologia necesaria para el manejo de tintas desde su recepcion

hasta su reutilizacion

2.

CAMPO DE APLICACION

Este instructivo aplica al proceso de almacenamiento, control y produccion de tintas

De

DEFINICIONES

Tinta: Tinta liquida de secado rapido, que son utilizadas en flexografia y
rotograbado.

Anilox.-

Viscosidad: Es el grado de movimiento de la tinta, mientras mas baja la
viscosidad mas rapido se mueve la tinta.

Crondémetro: Aparato de medicién de tiempo en horas, minutos, segundos y
décimas y centésimas.

Copa Zhan # 2: Copa de acero inoxidable con un orificio en la parte inferior
que se usa para medir la viscosidad de la tinta.

Termoémetro: Instrumento para medicidon de temperatura (grados Centigrados
y grados Fahrenheit).

RK: Equipo con una placa grabada y un cabezal con rodillos aplacadores de
tinta.

X-Rite: Instrumento de colorimetria que sirve para medir color

POLITICAS
Control de Calidad de Materia Prima

= El Coordinador de Calidad debera tener archivado los estandares de tintas
(densidad, color) establecidos por el proveedor para verificacion de los lotes
recibidos
Los estandares establecidos son: Cyan, Magenta, Amarillo, Blanco, Reflex,
Warm Red, Negro, Pantone 021 y Violeta.

= Todas las pruebas que se realicen a la tinta deben ser en material (laminas
de PVC) aprobadas para uso de las ordenes de produccion.

= El rodillo de goma del cabezal del RK debe ser limpiado solo con alcohol.

» Todas las muestras que se hagan con la varilla de estire de tinta se deben
dejar en reposo durante 15 minutos para su posterior analisis de laboratorio.

= Para las pruebas de adherencia de tinta y resistencia al roce, se considerara
una tolerancia de < 10% de desprendimiento de tinta en el material.

= Luego de que una muestra sea sometida a termoencogimiento, debera
esperar 5 minutos hasta que seque el material para poder realizar los analisis
respectivos.

= El rango para la igualacion de color sobre un barrido de RK sera en un rango
de 1.00 DEcmc.



= El rango para las mediciones de color en un impreso en Flexo o Roto sera
de 1.5 Decmc

De Almacenamiento de Materia Prima

= Las tintas deberan tener un tiempo de almacenamiento de maximo un afo,
que es el tiempo de vida establecido por los proveedores, por lo que el
encargado de tinta debe monitorear la rotacion de inventarios de tintas

= El laboratorio de tintas sera una bodega de “transito” es decir que las tintas
permaneceran maximo 12 horas

De Preparacion de Tintas

= En caso de que el cliente no solicite un pantone especifico en el disefio, el
departamento de disefio y desarrollo asignara uno de los existentes en el
inventario

= Se preparara una tinta pantone nueva en caso de que el cliente solicite un
pantone a partir de una muestra impresa

= En toda preparacién de pantone, se debe iniciar preparando 0.05 Kg. de tinta.

= La preparacion de la tinta para una orden de produccion se la debe hacer
segun la receta del producto, con un -5% de tolerancia.

= La preparacioén inicial de la tinta se la debe hacer segun la capacidad minima
del tintero y con 24 horas de anticipacion.

= Se debe preparar un pantone nuevo, partiendo de un pantone similar ya
existente en bodega de materia prima.

= La preparacién total de la tinta para la produccion se la debe hacer solo
cuando la tinta haya sido aprobada en maquina por el X-Rite.

= Se debe pasar a las maquinas impresoras colores procesos nuevos, solo
cuando no exista colores procesos usados en la bodega de materia prima.

= En el caso de que hubiera cambios en la programacion, el supervisor de
produccién debe notificar al encargado de tintas dos horas antes de que
finalice la produccién en curso.

» Las tintas sobrantes que seran devueltas a la bodega de materia prima son
las tintas pantone y con un peso segun la capacidad en Kg. de los tinteros de
las impresoras.

IMPRESORA | CAPACIDAD
DE TINTERO

IM-01 3 Kag.

IM-02 2.5 Kag.

IM-03 7 Kg.

IM-04 1.5 Kg.

De devolucion de Tintas

= Las tintas sobrantes que seran devueltas a la bodega de transito son las
tintas procesos que no seran usadas en la produccién en curso.



= Todas las tintas sobrantes que sean devueltas a la bodega de MP deberan
estar correctamente identificadas y el Coordinador de Bodega de MP debera
informar al encargado de tintas el inventario con los movimientos realizados
de ellas para poder controlar el tiempo de vida

5. PROCEDIMIENTO

5.1. RECEPCION DE MATERIA PRIMA

5.1.1.

Coordinador de Bodega de MP: Recibe los lotes de tintas y realiza
la verificacién de la cantidad que esta receptando.

5.2 ANALISIS DE CONTROL DE MATERIA PRIMA

5.2.1

5.2.2

Coordinador de Calidad: Toma una muestra en intervalos de 5
recipientes de tinta por cada lote recibido

Coordinador de Calidad.- Realiza el analisis de control de calidad
En el analisis verifica los siguientes puntos

CONTROL DE VISCOSIDAD

5.2.3.

5.24

5.2.5

5.2.6

Coordinador de Calidad: Sumergir la copa zhan # 2 en la tintas
hasta que se llene por completo

Coordinador de Calidad: Sacar la copa zhan # 2 de la tinta y al
mismo tiempo iniciar el conteo del cronometro

Coordinador de Calidad: Mantener en forma vertical la copa zhan #
2 hasta que se termine de vaciar por completo la tinta

Coordinador de Calidad: Detiene inmediatamente el cronometro
cuando se vacia la tinta de la copa zhan # 2

5.2.7 Coordinador de Calidad: Verifica el resultado de la medicién con los

datos recibidos en el certificado de calidad del proveedor

NOTA: Del recipiente tomado para la medicion de viscosidad toma 0.05 Kg.

De tinta para realizar el control de densidad y adherencia

CONTROL DE DENSIDAD

BARRIDO EN RK

5.2.8
5.2.9

5.2.10

5.2.11

5.2.12

Encargado de tinta.- Enciende el RK

Coordinador de Calidad.- Asegura el cabezal de impresién a la
base

Encargado de Tinta.- Coloca material de prueba en el rodillo
metalico del cabezal de impresién

Coordinador de Calidad.- Coloca en posicion de impresion el rodillo
metalico

Coordinador de Calidad.- Presiona el rodillo metalico al rodillo de
goma



5.2.13

5.2.14

5.2.15

5.2.16

5.2.17

5.2.18
5.2.19

5.2.20

5.2.21

Coordinador de Calidad.- Verifica que la velocidad del cabezal de
impresion se encuentre en 5.

Coordinador de Calidad.- Toma una muestra de tinta con la pipeta
de aproximadamente 2 gr y aplica al borde de la racla sobre la placa
grabada

Coordinador de Calidad.- Acciona el switch de avance del cabezal
de impresion para realizar el barrido

Coordinador de Calidad.- Retira los seguros y levanta el cabezal
de impresion.

Coordinador de Calidad.- Quita la presién del rodillo metalico al
rodillo de goma

Coordinador de Calidad.- Toma la muestra impresa

Coordinador de Calidad.- Retrocede el cabezal de impresion con el
switch.

Coordinador de Calidad.- Limpia la tinta sobrante de la placa
grabada con NPA y papel absorbente.

Coordinador de Calidad.- Limpia la tinta del rodillo de caucho con
alcohol y papel absorbente.

CONTROL DE DENSIDAD Y COLOR

5.2.22

5.2.23

5.2.24

5.2.25

5.2.26

Coordinador de Calidad.- Selecciona el estandar grabado del color
en el software COLOR MASTER |

Coordinador de Calidad.- Coloca el espectrodensitometro sobre el
recuadro de la densidad al 100% de la muestra impresa en el RK.
Coordinador de Calidad.- Realiza la medicién con el
espectrodensitdmetro

Coordinador de Calidad.- Aprueba el lote de la muestra tomada de
acuerdo a los resultados del X-Rite. En caso de que no se apruebe,
informa al departamento de Gestién de Compras e Importaciones,
para que se tome las acciones correspondientes.

Coordinador de Calidad.- Archiva registro de la medicién en carpeta
electrénica.

BARRIDO CON VARILLA DE ESTIRE DE TINTA

5.2.27 Coordinador de Calidad.- Coloca sobre una base plana una muestra

5.2.28

5.2.29

5.2.30

de lamina natural

Coordinador de Calidad.- Coloca una porcion de tinta en una pipeta
sobre la muestra

Coordinador de Calidad.- Realiza el barrido de tinta con la varilla de
estire de tinta.

Coordinador de Calidad.- Limpia la varilla con NPA y papel
absorbente



CONTROL DE ADHERENCIA

5.2.31 Coordinador de Calidad.- Aplica cinta adhesiva sobre el barrido de
tinta

5.2.32 Coordinador de Calidad.- Despega la cinta adhesiva mediante un
arranque suave, el cual se efectiua buscando un angulo de 180°, es
decir, paralelo a la cinta

5.2.33 Coordinador de Calidad.- Repite la prueba de adherencia en otra
muestra pero termoencogida en agua a temperatura de 80 a 83°C

CONTROL DE RESISTENCIA AL ROCE

5.2.34 Coordinador de Calidad.- Coloca el barrido de tinta sobre una
superficie no rigida

5.2.35 Coordinador de Calidad.- Roza con la ufia accionando el dedo en
un angulo de 45° con la superficie de la muestra del tal forma que la
ufia en el movimiento produzca una accion de raspado sin agredir el
material sobre el cual se aplico la tinta. La presién y el movimiento es
enérgico y constante

CONTROL DE CRAQUEADO
5.2.36 Coordinador de Calidad.- Termoencoge un barrido de tinta en agua
a temperatura de 80 a 83°C
5.2.37 Coordinador de Calidad.- Roza con la uia la superficie de la
muestra formando una accién de raspado.
5.3 Almacenamiento de Tintas aprobadas para su uso en bodega de MP
5.3.1 Coordinador de Calidad.- Envia la informacién de los lotes de tintas
aprobados al Coordinador de Bodega
5.3.2 Coordinador de Bodega de MP.- Ingresa las tintas aprobadas al
inventario.
5.4 Recepcion de Informacion de OP para preparacion de tintas
5.4.1 Asistente de programacién.- Entrega informacién de las recetas de
los productos programadas para los dos turnos al encargado de las
tintas indicando la secuencia de la programacion del dia.
5.4.2 Encargado de Tintas.- Recibe la informacioén y verifica los datos
para solicitar las tintas necesarias a bodega

5.5 Preparacion de tintas

Creacion de pantone nuevo



5.5.1

5.5.2

5.5.3

5.5.4

5.5.5

5.5.6

5.5.7

5.5.8
5.5.9

5.5.10

5.5.11

5.5.12

5.5.13

5.5.14

5.5.15

5.5.16

5.5.17

Encargado de Tintas.- Busca en la pantonera la formulacion del
color que va a crear

Encargado de Tintas: Firma una solicitud de peticion de tintas a
bodega donde se detalla los colores y cantidades

Encargado de Tintas.- Entrega la solicitud al encargado de bodega
para el respectivo egreso de tintas.

Encargado de Tintas.- Verifica que el material sea el especificado,
para el traslado del mismo a su puesto de trabajo

Encargado de Tintas.- Calcula el peso de la tinta para 0.05 Kg.,
segun % indicado en la guia pantone.

Encargado de Tintas.- Pesa las tintas calculadas de forma individual
en la balanza

Encargado de tintas.- Mezcla las tintas previamente pesadas y las
agita

Encargado de Tintas.- Registra los resultados obtenidos.
Encargado de Tintas.- Toma una muestra con la pipeta y realiza un
barrido en el RK

Encargado de Tintas.- Realiza una medicion del barrido de la tinta
con el X-Rite para verificar que se obtenga la densidad requerida
empleando el anilox de la maquina.

Encargado de Tintas.- Ajusta el tono, segun el resultado del X-Rite,
en caso de ser requerido. Este ajuste se lo realiza considerando los
pesos indicados en la balanza.

Encargado de Tintas.- Registra la cantidad de tinta empleada para
el ajuste

Encargado de Tintas.- Prepara la tinta con la cantidad requerida
para el tintero

Encargado de Tintas.- Despacha las tintas a maquina

Encargado de Tintas.- Realiza la medicién de colores de la muestra
impresa de la maquina con el X-Rite para que este lo apruebe

Encargado de Tintas.- Prepara el total de la cantidad de tinta
requerida tal como indica la receta del producto

Encargado de Tintas.- Entrega al operador de maquina la cantidad
de tinta preparada para la orden de produccion

Creacion de Estandares RK

5.5.18 Encargado de Tintas.- Crea una carpeta del cliente que contendra
los estandares L*a*b*c*h y los estandares RK de cada una de las tintas

5.5.19 Jefe de Impresion.- Aprueba los estandares L*a*b*c*h y RK

5.5.20 Encargado de Tintas.- Archiva la carpeta con la informacién
generada

5.5.21 Encargado de Tintas.- Remplaza los estandares archivados en caso
de que exista alguna modificacion de color solicitado por el cliente



Igualacién de Pantone

5.5.22 Encargado de Tintas.- Verifica en el inventario de Bodega que exista
un pantone similar que le sirva como punto de partida para la igualacion de
color

5.5.23 Encargado de Tintas.- Solicita a bodega de materia prima el
despacho de las tintas seleccionadas para la igualacion de color

5.5.24 Encargado de Tintas.- Realiza un barrido en el RK y lo compara
contra el estandar RK aprobado, usando el X-Rite.

5.5.25 Encargado de Tintas.- Repite los pasos desde el 5.5.11 hasta el
5.5.17
5.6 Cierre de orden de produccioén de Tintas

5.7.1 Operador de Maquina.- Entrega al encargado de tintas, los pesos de
las tintas sobrantes que corresponde a la orden de produccion terminada

5.7.2 Encargado de Tintas.- Recibe las tintas sobrantes de la produccion

5.7.3 Encargado de Tintas.- Liquida la orden de produccion de tintas con
los datos proporcionados por el operador

5.7.4 Encargado de Tintas.- Entrega la informacion al asistente de
produccién para la liquidacién general de la orden de produccién



ANEXO D

DISTRIBUCION DE MATERIALES EN
LA BODEGA DE MATERIA PRIMA
SITUACION ACTUAL Y PROPUESTA
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