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RESUMEN

El presente informe tiene por objetivo exponer las distintas actividades
profesionales realizadas en Gestion de Compras y Abastecimiento en la
empresa Metrocolor S.A., las cuales son base y sustento de la experiencia

profesional para optar por el Titulo profesional de Ingeniero Industrial.

Se hace mencion y analisis a la distinta problematica identificada en
Metrocolor S.A. al inicio de la participacion del suscrito, tales como: el
impacto en los objetivos estratégicos de la empresa por el bajo nivel de
servicio en abastecer de forma oportuna a produccion, inexistentes
Diagramas de Flujos de procesos, Causa-Efecto y Analisis de Pareto, asi
como escasa administracion de los inventarios en el calculo de Lote
Econdmico, tampoco aplicacion cuadros comparativos e Indicadores de

gestion en el area Logistica, lo cual es reflejado al cliente final.

Por tales motivos se utilizd herramientas tedricas y practicas, asi como
aplicaciéon de experiencias adquiridas en anteriores organizaciones, y
teniendo como base tedrica los conocimientos adquiridos en la Facultad de
Ingenieria de la Universidad de San Martin de Porres, tales como:
benchmarking; diagramas de Ishikawa, Lote éptimo de compra y reposicion,

Diagramas de flujo de procesos, cuadros comparativos, entre otros.



Logrando reducir el numero de entregas no efectuadas, identificando
puntos criticos en la cadena de abastecimiento, priorizando los articulos que
mas importancia tienen en Metrocolor e identificando costos ocultos,
asegurando el cumplimiento oportuno de las compras en la cadena de
abastecimiento, gestionando mejora continua con los procedimientos

implementados y generando importantes ahorros anuales a Metrocolor S.A.
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ABSTRACT

Objective of this report is to show the different professional activities of
purchasing and Supply Chain Management in the company Metrocolor S.A.,
and that support professional experience to qualify for the Professional

degree in Industrial Engineering.

Mention is made and analysis to problems in Metrocolor SA at the
beginning of my participation in the organization, such as the impact on the
company's strategic objectives for the low level of customer service in

providing timely, which is reflected to the customer.

For these reasons we used theoretical and practical tools and application
of lessons learned in previous organizations, benchmarking, Ishikawa
diagrams, Lot purchase and replacement optimal, process flow diagrams and

comparative tables, among others.

Achieving optimization in production orders, reducing the number of
nonconforming deliveries, ensuring timely compliance with shopping in the
supply chain, managing continuous improvement in processes and

generating significant annual savings Metrocolor Company.
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INTRODUCCION

En el presente informe profesional se presentaran cuatro
organizaciones a las cuales se ha pertenecido en el transcurso de la
trayectoria profesional. Asimismo, se presentaran casos y ejemplos de
distintos materiales y servicios por la cuales se ha adquirido conocimientos

y experiencia en el enlace entre la produccion y los mercados.

Se analizaran distintas problematicas dentro de la organizacion de
Metrocolor, asi como el proceso de implementacion y ejecucion de los

planes de solucion, para finalmente revisar los objetivos alcanzados.

En el mercado macroecondmico actual, compiten empresas de todo

rubro, resaltando algo que es repetitivo: “el cambio constante de las
organizaciones a nivel mundial”. Este entorno globalizado obliga a que la
gestiéon de compras y abastecimiento en una organizacion sea cada vez mas
dinamica, sin dejar de lado la eficacia y eficiencia de la gestion. Este informe
profesional refleja algunos aspectos de Gestidon Logistica en wuna
organizacion multinacional como Metrocolor S.A.
Este informe por experiencia profesional, emple6é una metodologia tedrica y
experiencia laboral, se encuentra organizado de la siguiente manera:
- Capitulo | - Marco Teodrico: muestra la base teorica de la logistica de

aprovisionamiento de materias primas, asi como los objetivos
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generales, especificos y responsabilidades de la cadena de
abastecimiento.

Capitulo Il - Trayectoria Profesional: se resume las actividades
desarrolladas en las empresas en las que se ha trabajado y aportado
conocimiento.

Capitulo Il - Metrocolor S.A.: describe las actividades de Metrocolor
S.A., desde su inicio en 1995 hasta la actualidad, considerada una de
las mejores imprentas del Peru.

Capitulo IV - Gestion en Metrocolor S.A.: sintetiza la actual
problematica en Metrocolor S.A. y se plantean soluciones a corto,
mediano y largo plazo, basandose en objetivos de gestion planteados.
Capitulo V - Reflexion Critica de la Experiencia: se resume tres
opiniones sobre la realizacion del presente informe y se destaca la

base tedrica que se utilizé para la ejecucion del mismo.
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CAPITULO |

MARCO TEORICO

1.1 Gestion de Compras y Abastecimiento
La logistica de aprovisionamiento se ocupa de
adquisicién y almacenamiento de productos que pueden ser materia primas,

materiales, partes, piezas, etc., desde los proveedores hasta el cliente final.

Es un nuevo enfoque hacia la integracién del
aprovisionamiento a la estrategia global de la organizacion. Dada su
importancia existe la necesidad que su diseno sea flexible, sincronizada con
los sistemas de produccion, control y reduccion de costos y desarrollo de
herramientas analiticas y de control para el logro de objetivos, asi lo

manifiesta Krajewski y Ritzman (2000).

El abastecimiento es la funcion logistica que
proporciona a las areas de la empresa, de insumos, materiales, repuestos y

servicios necesarios para el cumplimiento de su objetivo productivo.

El proceso de compras y adquisiciones es el
proceso de aprovisionamiento de insumos, repuestos y materiales en la
cantidad necesaria, la calidad adecuada y el precio conveniente, puestos a

disposicion de operaciones en el lugar y momento solicitado. Asimismo,
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consiste en suministrar de manera ininterrumpida materiales, bienes y/o
servicios, para incluirlos de manera directa o indirecta a la cadena de
comercializacion o de produccion. Deben proporcionarse en cantidades
adecuadas en el momento solicitado, con el precio y lugar acordado; la
estructura de este ultimo concepto esta establecida en “Optimizando las

Compras en la Empresa” de Perrotin, R. y Heusschen (2000).

Otro concepto que se puede incluir es
aprovisionamiento, lo cual consiste en poner a disposiciéon de la empresa
todos aquellos materiales, producto y servicios que han sido adquiridos de
manera externa a la organizacién y que son necesarios e imprescindibles
para garantizar la continua operacion de la produccién. Para cumplir con

estos conceptos es necesario:

v" Prevenir las necesidades
v" Planificarlas en el tiempo y en el mercado

v' Comprarlas y garantizar la calidad

a) Objetivos Generales

v" Garantizar continuo abastecimiento y nivel de servicio.

v' Gestionar precios de productos y servicios, convenientes

v’ Asegurar la cantidad y calidad adecuada de los suministros
v" Reducir roturas de stocks, definiendo el nivel de inventario.

v" Analizar alternativas de abastecimiento

b) Objetivos Especificos
v’ Posicionar la gestion de compras y abastecimiento dentro de la
empresa
v Analizar la importancia de la seleccion de proveedores
v Conocer la implicancia de las adquisiciones

v" Gestionar actividades de planificacion, control y reportes.

16



c) Responsabilidades

En la época actual, es necesario poseer una clara comprension de los
objetivos y principios basicos de la funcién de compras que nos permita
adaptar las decisiones pertinentes que toda empresa moderna requiere
ya que los esfuerzos coordinados de una organizacion, que ejecutan
diversas labores necesarias para lograr el objetivo final de una

organizacion, estan interrelacionadas.

Dada la variedad y caracteristicas especificas de los bienes y servicios
qgue se consumen, el area de compras debe realizar diferentes gestiones
ante multiples proveedores y bajo distintas modalidades. Es por ello que
se deben establecer claras politicas de compras para cada uno de los
items a adquirir, politicas que deben dar respuestas a las siguientes

preguntas:

c.1) ¢ Qué comprar?
Las materias primas, materiales e insumos necesarios para el
proceso de produccién, se compra de acuerdo a las
especificaciones dadas por el sector solicitante, en relacion a sus
materiales, dimensiones, tolerancias y otras caracteristicas
relevantes, como calidad, fechas de vencimiento, caracteristicas
medioambientales y, en algunos casos, marcas. También se
adquieren equipamiento, otros muebles y utiles, de acuerdo a las

necesidades de la empresa.

c.2) ¢Cuanto comprar?
Las cantidades a adquirir dependeran de los niveles de demanda,
de las necesidades de produccidn u otras areas de |la
organizacion, de los descuentos y bonificaciones que otorguen los
proveedores, de la escasez de los items en el mercado, de los
niveles existentes en stock, del tipo de sistema de inventario que se

utilice y de los niveles de servicio que se desea ofrecer.
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c.3) ¢Cuando comprar?
El momento para realizar los pedidos depende del flujo de
demanda y de las condiciones del mercado, de los niveles de
inventario y del lead time total. También influencia esta decision el
tipo de demanda (dependiente o independiente) y la utilizacion de

distintos sistemas de administracion de inventarios.

c.4) ;Coémo comprar?

¢ Es conveniente comprar en forma telefénica? ¢ Por fax o via mail?
¢ Personalmente? ;Conformando un pool de compras? ;Es mejor
comprar todos los articulos desde una sola dependencia o que
cada sucursal lo haga en forma particular? ;Por qué no utilizar el
concepto J.I.T. en las compras?

Las formas de efectuar las compras tienen estrecha relacién con la
importancia econdmica de los bienes o servicios que se adquieren,

de la personalizacion de los mismos y del volumen que se solicitan.

c.5) ¢Dénde comprar?
Estas decisiones incluyen la seleccion del lugar de adquisicidon
(compras nacionales vs. internacionales), la busqueda, seleccion,

registro y evaluacién de los proveedores.

1.2 Fases de Gestion Compras y Abastecimiento
En términos generales la funcibn de compras
inicia en el momento en que un producto o servicio debe ser adquirido por el
proveedor externo a la organizacion. En este proceso se pueden distinguir

distintas etapas:
a) Requisicién

- Conocimiento detallado de la necesidad

- Condiciones o requisitos minimos para satisfacer la necesidad

18



b) Planificacion

- Investigacion de requerimiento en el mercado
- Contacto con posibles proveedores

c) Ejecucion

- Analisis y desarrollo de cuadro comparativo
- Negociacién de mejores ofertas

- Seleccion del proveedor

- Emision y colocacion de orden de compra
d) Seguimiento

- Control de status del pedido

- Confirmacion de fechas de entrega

- Control de entregas parciales

1.3 Indicadores de Gestion Compras y

Abastecimiento

Como Mora G., Luis (2004) menciona “Uno de los
factores determinantes para que todo proceso, llamese logistico o de
produccion, se lleve a cabo con éxito, es implementar un sistema adecuado
de indicadores para medir la gestién de los mismos, con el fin de que se
puedan implementar indicadores en posiciones estratégicas que reflejen un
resultado 6ptimo en el mediano y largo plazo, mediante un buen sistema de

informacion que permita medir las diferentes etapas del proceso logistico.”

En este mundo globalizado, las organizaciones y
las empresas no acostumbrar a medir el desempeino de las actividades
logisticas de abastecimiento y distribucion a nivel interno (procesos) vy
externo (satisfaccion del cliente final). Sin duda, lo anterior constituye una
barrera para la alta gerencia, en la identificacion de los principales
problemas y cuellos de botella que se presentan en la cadena logistica, y
que perjudican ostensiblemente la competitividad de las empresas en los

mercados y la pérdida paulatina de sus clientes.
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Se puede seguir con el concepto del citado
indicando “Todo se puede medir y por tanto todo se puede controlar”, alli
radica el éxito de cualquier operacion, no se debe olvidar: "lo que no se
mide, no se puede administrar". El adecuado uso y aplicacion de estos
indicadores y los programas de productividad y mejoramiento continuo en los
procesos logisticos de las empresas, seran una base de generacion de
ventajas competitivas sostenibles y por ende de su posicionamiento frente a

la competencia nacional e internacional.

1.3.1 Objetivos de los Indicadores Logisticos
Para llegar a cuantificar la gestion en una
organizacion es preciso identificar claramente lo que se desea reflejar, los

siguientes son algunos objetivos que se pueden destacar:

Identificar los principales problemas de la operacion.

Comparar el nivel actual de la empresa con sus principales

competidores en el mercado.

v Satisfacer las expectativas del cliente final cumpliendo los tiempos de

entrega y generando valor agregado, sin dejar de lado la calidad.
Optimizar todos los recursos en toda la cadena de abastecimiento.

Minimizar los costos operativos y maximizar el ahorro.

1.3.2 Aplicaciones de los Indicadores
Logisticos
Segun sean los objetivos fundamentales del
area de logistica, solamente se deben aplicar indicadores que resulten
relevantes a la organizacién; a continuacion se muestran los siguientes

pasos:

- Describir el proceso dentro de la cadena de abastecimiento a medir
- Calificar cada paso del proceso

- Definir el objetivo del indicador

20



- Reunir informacién inherente al proceso
- Cuantificar y medir las variables

- Establecer el indicador a controlar

- Actualizar los indicadores continuamente

- Establecer metas por cada indicador

1.3.3 Principales Indicadores Logisticos
Los principales indicadores de Gestidon

Logistica se pueden agrupar en la siguiente tabla:
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Tabla 1 Principales Indicadores Logisticos

Porcentaie de Demoras en generar ordenes por
6rdenes ée problemas inherentes a la elaboracion
Calidad de compra Ordenes de compra generados sin | erratica de ordenes, tales como: costo
érdenes de enerados sin problemas % de generar 6rdenes rectificadores,
compra ?etraso o sin esfuerzo del personal de compras para 100%
geneF:'ados necesidad de Total de 6rdenes de compra identificar y resolver problemas,
et generados incremento del costo de inventario,
adicional pérdida de ventas, retrasos en
’ produccion, entre otros.
Porcentaje de
pedidos Sobrecostos por recibir pedidos sin
recepcionados cumplir las especificaciones de
Entregas No que no cumplen Pedidos Rechazados % calidad, tales como: costo de retorno,
conformes con coste de recompra, retrasos en la 0%
especificaciones Total de pedidos Recibidos produccién, costo de inspecciones
técnicas de adicionales de calidad, costos de
calidad reconteo de almacén, entre otros.
establecidas.
dcslg]% 2“(\1/%:(;\'::] Identifica el nivel de efectividad de
Nivel de entreqas de Pedidos Recibidos Fuera de Tiempo |proveedores homologados que afecta
I 9 % el nivel de recepcion oportuna de q
Incumplimiento | productos de los pedidos en almacén, asi como su 0%
de Proveedores f(’)f‘;?ri‘;‘é;erfe‘;”d . Total de pedidos Recibidos* | disponibilidad de atencién. *La
la empresa evaluacion es por cada proveedor.
Cantidad de
requerimientos
_ : . . o
Requerimientosslintemosigueise Requerimientos no atendidos % | 55465 por paradas de produccion, .
de compras No |recibieron y que b t itari 0%
atendidos NO fueron Total de requerimientos Recibidos | SOPreCostos unitarios.
atendidos;
durante un mes.

Elaborado por el autor
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1.4 Diagrama Causa Efecto

Desarrollado originalmente por Kaoru Ishikawa,
este diagrama ayuda a la organizacion a rastrear directamente las quejas de
los clientes, asi como las operaciones involucradas en cada caso. Las
operaciones que no tengan relaciébn con un defecto en particular no
apareceran en el diagrama en mencion. También es conocido como
diagrama de “espina de pescado”, donde el principal problema analizado en
el se rotula como la cabeza del pescado; las categorias mas importantes de
causas potenciales se representan como las espinas estructurales; y las
causas especificas probables aparecen como las espinas menores, asi lo
indica Krajewski y Ritzman (2000) en el capitulo Administracion de la

Calidad Total del libro “Administracién de operaciones”.

El Diagrama Causa-Efecto es una representacion
grafica que muestra la relacién cualitativa e hipotética de los diversos
factores que pueden contribuir a un efecto o fenomeno determinado. A
continuacion se muestra el proceso y los pasos a tomar en consideracion

para la elaboracién de un diagrama de Causa-Efecto:

Grafico 1 Pasos para elaborar un Diagrama de Causa-Efecto

"\E
Paso 1: Definir el efecto cuyas causas
maww
7
Paso 2° Dibujar el efe central y colocar el efecto dentro
dtunnaz:wodu'tmmaqg
4
Paso 3: Identificar las contribuyen
&dchutno amﬂ

b
mnc«mn&mamm
Ml:Mhb};m&lm
'-o’:w»ymulbda.
Fuente: Krajewski y Ritzman (2000)
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1.4.1 Caracteristicas principales

A continuacion se citan una serie de

caracteristicas que ayudan a comprender la naturaleza de la herramienta:

v Impacto Visual: muestra las interrelaciones entre un efecto y sus
posibles causas de forma ordenada, clara, precisa y de un solo golpe de

vista.

v' Capacidad de Comunicacién: muestra las posibles interrelaciones
causa-efecto permitiendo una mejor comprension del fendmeno en

estudio, incluso en situaciones muy complejas.

Analisis de Factores Causales:
Escoja Problema de calidad
Trace la espina dorsal

Escriba las causas primarias
Escriba las causas secundarias

Escriba las causas terciarias

AN NN

Asigne ponderaciones

1.5 Diagrama de Procesos

Es una representacion grafica de un proceso y
que describe el flujo de informacién, clientes, empleados, equipo o
materiales, a través de un proceso. No existe un formato preciso, por lo cual
seria posible dibujar el diagrama simplemente con cuadros, lineas y flechas.
Lo mas comun es que en estos diagramas se identifiquen las operaciones
que son esenciales para el éxito y aquellas en la que se producen fallas con
mayor frecuencia. Cada paso del proceso es representado por un simbolo

diferente que contiene una breve descripcion de la etapa de proceso. Los
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simbolos graficos del flujo del proceso estan unidos entre si con flechas que

indican la direccién de flujo del proceso.

El diagrama de flujo ofrece una descripcion visual
de las actividades implicadas en un proceso mostrando la relacién
secuencial ente ellas, facilitando la rapida comprension de cada actividad y
su relacion con las demas, el flujo de la informacion y los materiales, las
ramas en el proceso, la existencia de bucles repetitivos, el numero de pasos
del proceso, las operaciones entre departamentos. Facilita también la
seleccion de indicadores de proceso. Asi lo conceptua Lee Krajewski y Larry

Ritzman en Administracion de Procesos.

1.5.1 Beneficios del Diagrama de Procesos

v' En primer lugar, facilita la obtenciéon de una vision transparente del
proceso, mejorando su comprension. El conjunto de actividades,
relaciones e incidencias de un proceso no es facilmente discernible a
priori. La diagramacion hace posible aprehender ese conjunto e ir mas
alla, centrandose en aspectos especificos del mismo, apreciando las
interrelaciones que forman parte del proceso asi como las que se dan
con otros procesos y subprocesos.

v" Permiten definir los limites de un proceso. A veces estos limites no son
tan evidentes, no estando definidos los distintos proveedores y clientes
(internos y externos) involucrados.

v El diagrama de flujo facilita la identificacién de los clientes, es mas
sencillo determinar sus necesidades y ajustar el proceso hacia la
satisfaccion de sus necesidades y expectativas.

v' Estimula el pensamiento analitico en el momento de estudiar un
proceso, haciendo mas factible generar alternativas utiles.

v" Proporciona un método de comunicacién mas eficaz, al introducir un
lenguaje comun, si bien es cierto que para ello se hace preciso la
capacitaciéon de aquellas personas que entraran en contacto con la

diagramacion.
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Un diagrama de flujo ayuda a establecer el valor agregado de cada una
de las actividades que componen el proceso.

Igualmente, constituye una excelente referencia para establecer
mecanismos de control y medicion de los procesos, asi como de los
objetivos concretos para las distintas operaciones llevadas a cabo.
Facilita el estudio y aplicacién de acciones que redunden en la mejora de
las variables tiempo y costes de actividad e incidir, por consiguiente, en
la mejora de la eficacia y la eficiencia.

Constituyen el punto de comienzo indispensable para acciones de
mejora o reingenieria.

A continuacion se muestra la simbologia a tomar en consideracion para

la elaboracion de un diagrama de Procesos:

Grafico 2 Simbologia para Elaboraciéon de Diagrama de Procesos

SIMBOLO REPRE SENTA SIMBOLO REPRESENTA
Teminal: Indica el inicio ola Actividad: Representa una
terrrinacion del flujo del actividad llevada a caboen
procesn. el procesn.

Decision: Indica un punto en
el flujo en que se produce
uha bifurcacidn del tipo "3 —
O

Documento: Se refiere a
un documento utilizado en
el praocesn, se utilice, se
perere 0 salga del proceso.

Multi documento : Refiere a nspeccion [ Fima:

que agripa adistintos supervision (como una firma
documentos. o"visto huena®y.

Conector de proceso: Archivo Manual: Se utilza
Conexidn o enlace con otro para reflejar la accidn de
proceso diferente, en la que archivo de un documento
continda el disorarme e fljo. win expedients.

un conjunto de docurentos. Empleado para aquellas
Lin ejerrplo es un expedients, | acciones oue reguieren una

Linea de Flyo.

Froporci ona indicacidn
sohre el sentido de flujo del
procesa.

Base de dd osfaplicacion: E—
Emp eado para representar la
grabacion de datos.

o0 JO

Fuente: de Administracion de Procesos

La realizacién de un diagrama de flujo es

una actividad intimamente ligada al hecho de modelar un proceso, que es

por si mismo un componente esencial en la gestion de procesos.
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Frecuentemente los sistemas (conjuntos de
procesos y subprocesos integrados en una organizacion) son dificiles de
comprender, amplios, complejos y confusos; con multiples puntos de
contacto entre si y con un buen numero de areas funcionales,
departamentos y personas implicadas. Un modelo una representacion de
una realidad compleja) puede dar la oportunidad de organizar y documentar
la informacién sobre un sistema. El diagrama de flujo de proceso constituye

la primera actividad para modelar un proceso.

Cuando un proceso es modelado, con ayuda
de una representacion grafica (diagrama de flujo de proceso), pueden
apreciarse con facilidad las interrelaciones existentes entre distintas
actividades, analizar cada actividad, definir los puntos de contacto con otros
procesos, asi como identificar los subprocesos comprendidos. Al mismo
tiempo, los problemas pueden ponerse de manifiesto claramente dando la

oportunidad al inicio de acciones de mejora.

1.5.2 Elaboracion del Diagrama de Procesos
El diagrama debe ser realizado por un
equipo de trabajo en el que las distintas personas aporten, en conjunto, una
perspectiva completa del proceso, por lo que con frecuencia este equipo
puede ser multifuncional y multijerarquico. A continuacion los pasos

principales para la elaboracion:

v Determinar el proceso a diagramar.

v Definir el grado de detalle. El diagrama de flujo del proceso puede
mostrar a grandes rasgos la informacién sobre el flujo general de
actividades principales, o ser desarrollado de modo que se incluyan
todas las actividades y los puntos de decisién. Un diagrama de flujo
detallado dara la oportunidad de llevar realizar un analisis mas
exhaustivo del proceso.

v Identificar la secuencia de pasos del proceso. Situandolos en el orden

en que son llevados a cabo.
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v Construir el diagrama de flujo. Para ello se utilizan determinados
simbolos. Cada organizacién puede definir su propio grupo de
simbolos. En la figura anterior se mostraba un conjunto de simbolos
habitualmente utilizados. Al respecto cabe decir que en la figura
“Conector de proceso” es frecuentemente utilizado un circulo como
simbolo. Para la elaboracion de un diagrama de flujo, los simbolos
estandar han sido normalizados, entro otros, el American National
Standars Institute (ANSI).

v Revisar el diagrama de flujo del proceso.

1.6 Administracion de Inventarios
De acuerdo al concepto de Lee Krajewski en
Administracion de Operaciones, la administracién de inventarios es un
importante factor que atrae el interés de los administradores de cualquier
tipo de empresa. Para las organizaciones que operan con inventarios
relativamente bajos, la mala administracion de los inventarios puede

perjudicar gravemente sus negocios.

El desafio no consiste en reducir al maximo los
inventarios para abatir los costos, ni tener inventario en exceso a fin de
satisfacer todas las demandas, sino en mantener la cantidad adecuada para
que la empresa alcance sus prioridades competitivas con mayor eficiencia.
El inventario se crea cuando el volumen de materiales, partes o bienes
terminados que se recibe es mayor que el volumen de los mismos que se
distribuye; el inventario se agota cuando la distribucion es mayor que la

recepcion de materiales.

‘La existencia de los sistemas de control de
inventarios obedece basicamente a dos motivos. Por un lado es necesario
mantener un control adecuado sobre cada uno de los elementos del
inventario. Por otro, es preciso mantener un registro de cada uno de los tipos

de articulos existentes y sus cantidades”

! Tomado de Administracion de Operaciones y Produccion de Noori, Hamid (1997).
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Se puede definir el término inventario como las
existencias de todo producto o articulo que se utiliza dentro de una empresa.
Un sistema de control de inventario es un conjunto de politicas y controles
que supervisa los niveles de inventario y determina cuales son los niveles
que deben mantenerse, cuando hay que reabastecer o reponer el inventario
y que tamafio econdmico deben ser los pedidos (véase mas adelante:

Cantidad econdémica de pedido).

En este sentido, el inventario incluye insumos de
tipo humano, financiero, energético, de equipo de trabajo y de materias
primas, y salidas como piezas, componentes, insumos y bienes terminados,
asi como las etapas intermedias del proceso, como los productos en curso o
semiterminado. En sentido estricto, el inventario de manufactura esta
formado por los entes materiales que forman parte de los productos de la
empresa, y se divide tradicionalmente en materias primas, productos
terminados, piezas o componentes, Producto en proceso y suministros. En
rubros de servicio, el inventario se refiere generalmente a los bienes
tangibles que pueden venderse, y a los suministros necesarios para

administrar el servicio.

En una empresa de produccién, los inventarios
deben existir con vista a lograr cinco objetivos fundamentales dentro de la

misma empresa, estos son:

v Mantener la independencia de las operaciones: si existe un inventario
de materiales dentro de un centro de trabajo, este centro posee
autonomia para operar. Las estaciones de trabajo en una linea de
montaje no son, en general independientes, ya que la alimentacién de
las materias primas y productos para el trabajo se efectua a la
velocidad de la linea. Si no existen productos adicionales a los que
cada etapa va pasando a la siguiente, necesariamente el ritmo de
produccion vendra dado por la mas lenta de las operaciones,
quedando parados una gran cantidad de materiales.
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v Satisfacer las variaciones en la demanda de productos: si se
conociera con exactitud la demanda futura del producto, seria posible
fabricar la cantidad exacta para satisfacerla. Sin embargo y salvo
casos extraordinarios no es asi, de modo que hay que mantener
existencias reguladas o de seguridad para afrontar esta variabilidad.

v Permitir flexibilidad en los programas de fabricacion: las existencias
en inventario reducen la presion que existe en el sistema de
produccion para fabricar los bienes o productos. Asi, con un plazo
mayor de entrega, se consigue planificar la produccién para obtener
un flujpo mas regular y un menor costo operativo, mediante la
elaboracion de lotes de mayor tamano.

v Proporcionar un margen de seguridad para variaciones en la entrega
de materias primas: cuando se compran materiales de un proveedor,
existen varias razones por la que estos pueden incurrir en demoras:
una variacion normal en los tiempos de envio, escasez de materiales
en la planta del proveedor, pedido extraviado, o envio de materiales
defectuosos o incorrectos.

v Aplicar el tamano econémico de pedido: preparar un pedido tiene
costo. Si se incrementa el tamano de los pedidos, se reducira el
numero de pedidos que hay que efectuar. Adicionalmente, el costo de
realizacion de los pedidos no es lineal, y favorece a los pedidos mas

grandes: cuanto mayor es el envio, menor es el coste por unidad.

Asimismo, el autor Lee Krajewski en
Administracion de Inventarios, destaca que es posible resaltar que desde el
punto de vista de la demanda final sobre el producto, se puede inferir que

existen dos esquemas basicos de administrar los inventarios:

a) Con Demanda Independiente
Cuando se tiene una demanda independiente, la cantidad de productos
en inventario no dependen solo de las decisiones internas del sistema de

produccion, sino que fundamentalmente de las condiciones del mercado.
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Estas condiciones del mercado se ven reflejadas como el consumo de

un determinado bien en un determinado periodo de tiempo.

Los modelos que permiten dimensionar el volumen del inventario cuando
se tiene una demanda independiente se llaman Modelos de tipo reactivo,
y se aplican para dimensionar el volumen de productos finales a fabricar
y a dimensionar el stock de productos que se tendran en inventario. Los
modelos de tipo reactivos también son usados, desde una perspectiva
tradicional, para dimensionar los lotes de produccién que deben ser
manufacturados bajo condiciones de estructuras de costos similares a
las que se definen para el caso de compras y almacenamiento. El
modelo reactivo lleva a definir un cierto punto de reorden, este aviso de
modelo implica generacion de una alerta de cuanto se tiene que realizar
un reaprovisionamiento. Este punto de reorden depende de la Politica de

Reposicion que defina la organizacion.

Entre las ventajas de este modelo, podemos encontrar las siguientes:

- Facilidad de controlar los niveles de inventario

- Manejo mas sencilla de entradas y salidas de productos.

- Entre las desventajas de este modelo, podemos encontrar las
siguientes:

- Volumen de material almacenado es voluminoso

- Problema de obsolescencia de productos almacenados.

- Desperfecto o averia y pérdida de productos almacenados.

b) Con Demanda Dependiente
En este caso, la demanda que experimenta un determinado producto
depende de las negociaciones y acuerdos que se tomen entre el cliente
y el productor, a nivel del sistema de planificacion de la produccion. Los
modelos que permiten cuantificar el nivel de inventarios bajo este
esquema son llamados Modelos de tipo proactivos, o de calculo de
necesidades: MRP
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El problema basico de este modelo esta en definir que se va a hacer en
un determinado futuro; es decir, el modelo de tipo proactivo conlleva a
definir un Plan Maestro de Produccion, de acuerdo a la demanda que se

fija a nivel de sistema de Planificacion de la Produccion.

Entre las ventajas de este modelo, se pueden encontrar las siguientes:

- Permiten dimensionar lo inventarios, segun las necesidades de
Produccién
- Permiten entregas parciales de pedidos de compras

- Permite calendarizar las compras

Entre las desventajas de este modelo, se pueden encontrar las

siguientes:

- Solo se puede implementar si la empresa que emplea este modelo

posee una adecuada infraestructura computacional.

- Por lo anterior mencionado, en el presente informe, se analizara y
evaluara resultados en base a demanda independiente, con demanda

conocida y constante.

1.6.1 Tipos de Sistemas y Modelos de

Inventarios

Un sistema de inventarios es una estructura
que sirve para controlar el nivel de existencias y para determinar cuanto hay
que pedir de cada elemento y cuando hay que hacerlo. Segun Larry Ritzman
en Administracion Inventarios existen dos tipos basicos de sistemas de
inventario: el sistema continuo, o de cantidad fija de pedido (se compra
siempre la misma cantidad cuando las existencias alcanzan un cierto nivel),
y el sistema periddico, o de periodo constante de pedido, en el que cada

cierto tiempo se encarga una cantidad variable de material.
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En los sistemas de inventario continuo o
perpetuo se mantiene un riesgo de las existencias disponibles para cada
articulo. Cuando las existencias descienden hasta el punto de pedido, se
genera y envia una orden de compra al proveedor para reponer inventario.
Esta orden consiste en una cantidad fija de material que minimiza los costos
totales de inventario o también conocido como lote econémico de pedido. La
principal ventaja de este sistema esta en que en todo momento se conoce el
estado del inventario. Esto es especialmente importante para los suministros
criticos de la empresa, tales como las materias primas. Sin embargo, el
costo de mantener un sistema de este tipo puede ser una gran desventaja

en la organizacion.

En los sistemas periddicos de inventario, el
nivel de existencias disponible se cuantifica periodicamente, cada semana o
al final del mes en curso. Una vez verificado, se hace un pedido por la
cantidad de material necesario para devolver el inventario al nivel deseado y
aprobado politicamente en una empresa. Es costo del sistema es minimo,
porque el inventario entre dos pedidos las existencias no se revisa. Sin
embargo, el control sobre los niveles de existencias es mucho menor. En
realidad, el uso de este sistema de inventario conlleva a que se alcancen
niveles de inventario mas elevados, con el consiguiente costo, y ademas es

necesario determinar el volumen del pedido cada vez.

1.7 Lote Econémico
Es aquel pedido que optimiza los costos de

pedido, almacenaje y ruptura.

El Lote Econdmico es aquella cantidad de
unidades que deben solicitarse al proveedor en cada pedido, de manera que
se logre minimizar el costo asociado a la compra y al mantenimiento de las
unidades en inventario. El objetivo basico que se persigue al determinar el
Lote Econdmico es la reducciéon de costos, conceptualizacion basada en el

libro Administracién de Operaciones de Hamid Noori.
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Para determinar el Lote Econdmico, se deben

identificar los costos asociados a los inventarios:

1.7.1 Costo de Colocacién de Orden
Es el costo relacionado a la adquisicion de
un lote de articulos o también son las acciones necesarias para realizar esta
compra; pues no estan afectados por el tipo de politicas de inventarios. Esta
representado por el costo del formato de compra, tiempo de computador, el

costo de enviar la orden de compra al proveedor, entre otros.

1.7.2 Costo Valorizado de Inventario (h)

Se define como el costo de mantener una
unidad o articulo durante un tiempo determinado. Los articulos que se
almacenan en inventario, ademas involucran aspectos tales como:

- Costo de capital
- Costo de Almacenamiento

- Costo de obsolescencia y robo

1.7.3 Costo Unitario del Articulo (C)
Es el costo originado por comprar los

articulos individuales de inventario. La unidad de medida es: S/./unidad.

1.7.4 Costo de Inexistencia (W)
Son los costos valorizados que reflejan las
consecuencias de quedarse sin materiales para la produccion en un

momento determinado. Entre estos costos se pueden mencionar:
- Falta de materia prima

- Falta de productos terminados

- Falta de repuestos
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1.7.5 Costo de Oportunidad

Cuando una empresa por falta de materiales

no puede cumplir un pedido, por lo general ocurren dos comportamientos,

que dan lugar a dos tipos de costos:

a)

b)

Costo de Rotura Stock

Esta representado por la falta de un articulo durante un tiempo
determinado. La caracteristica principal es que a pesar del
incumplimiento, el cliente decide esperar la corta reposicién de stock. Es
decir, si se agotan las existencias de un articulo, un pedido debe esperar
hasta que se repongan las existencias de productos terminados, esperar
esta reposicion o cancelar la orden. Debe alcanzarse una solucion que
equilibre los costos derivados de mantener niveles elevados de
existencias en el almacén y los costos derivados de la falta de ellas. Se
trata de una labor compleja, porque con frecuencia es dificil estimar las
perdidas en ganancias, las ventas no realizadas, o las penalidades

ocasionadas por la demora en la atencién de los pedidos.

Costo de Falta de Stock
Esta representado por la falta de materiales mencionados durante un
tiempo determinado. En este caso la demanda no es cautiva, se pierde

la venta y se pierde el cliente.

1.7.6 Costos de Materiales Inmovilizados

Este costo es causado por deterioro,

obsolescencia, inversion ineficiosa e inutilidad de un articulo o material

cuando no es utilizado antes de determinado tiempo.

1.7.7 Calculo del Lote Econémico

El calculo del Lote Econdmico puede

obtenerse a través de la aplicacion de modelos matematicos, cada uno de

los cuales utiliza supuestos. Algunos de estos modelos son:
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Grafico 3 - Modelos de Inventarios

Modelos de Inventarios

Elaborado por el autor

Si se tiene como referencia el grafico

anterior, se da origen a distintos modelos de inventarios, en funcion al tipo

de demanda, tales como:

a)

b)

d)

Modelo de Inventario con Demanda Deterministica Estatica
Estos modelos se utilizan cuando la demanda es conocida y constante

para todos los periodos.

Modelo de Inventario con Demanda Probabilistica Estatica
Estos modelos se utilizan cuando la demanda es aleatoria y tiene una

distribucién de probabilidades, pero es igual para todos los periodos.

Modelo de Inventario con Demanda Deterministica Dinamica
Estos modelos se utilizan cuando la demanda es conocida y constante,

pero varia para cada periodo.
Modelo de Inventario con Demanda Probabilistica Dinamica

Estos modelos se utilizan cuando la demanda es probabilistica con una

distribucién de probabilidades, y es variable en cada periodo.
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1.8 Cantidad Econémica del Pedido EOQ

Hamid Noori en “Administracion de Operaciones”
recomienda tener como principio que en toda organizacidon se debe
mantener inventarios minimos para evitar los costos que implican el exceso
de inventario, pero lo bastante alto para reducir la frecuencia de los pedidos
y los costos de preparacion y emisidon de ordenes; para lograr equilibrar
estos dos puntos anteriores y determinar el mejor ciclo del nivel de inventario
para un determinado insumo o bien, se calcula la cantidad econémica de
pedido EOQ?, es decir, el tamafio de lote que permite minimizar el total de
los costos anuales de realizar pedidos y de manejo de inventario. Para hallar
la cantidad econdmica de pedido es necesario plantear las siguientes

premisas:

v' La demanda del articulo o insumo a analizar es constante y se conoce
con certeza.

v No existen restricciones para el tamafno de cada lote.

v Los costos mas relevantes corresponden al manejo de inventario y costo
fijo por lote, tanto de hacer pedidos como de preparacion.

v' Las decisiones que puedan tomarse sobre un insumo o articulo son
independientes y no estan relacionados con los demas articulos.

v' El tiempo de entrega es conocido y constante, por tanto no existe
incertidumbre respecto a este.

v El precio de cada articulo de producto es constante e independiente del
tamano del pedido.

v" No es aceptable las roturas de stocks

Cuando se cumplan las siete premisas
anteriores, entonces se puede concluir que la cantidad econdmica de pedido
es Optima. Cabe destacar que para planteamientos con diferentes tamarfios

de lote se requiere planteamientos de descuentos por cantidad, debido a las

2 “EOQ: del inglés Economic Orden Quantity.” Tomado de: Administracion de Operaciones, Estrategia y Analisis,
5ta edicién
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tasas de demanda irregulares o las interacciones entre los articulos (véase
el siguiente item: Compras con descuentos). Sin embargo, la EOQ
constituye siempre una primera aproximacion aceptable y aprobada del
tamano promedio de los lotes, aun cuando una o varias de las premisas no

sean del todo aplicables.

1.8.1 Costo Total de EOQ

Para Lee Krajewski, el calculo de la EOQ
parte de formular el costo total correspondiente a cualquier tamafno de lote
Q. Para obtener la EOQ, que no es sino el Q con el cual se minimiza el costo
total. Finalmente, se describe la forma de convertir la EOQ para expresarla
en una medida de comparacion, como el tiempo transcurrido entre dos
pedidos. Cuando las suposiciones de la cantidad econdmica de pedido han
sido satisfechas, el inventario del ciclo se comporta como muestra la figura

que a continuacion se presenta:

Grafico 4 - Calculo de la EOQ

Inventario
(unid.)

Q

Recepciondel

pedido
-

Agotamientodel

} pedido
\lj-/_

Inventariodelcido

Q/2 -

promedio

Tiempo

Ciclo

Elaborado por el autor

Un ciclo comienza con Q unidades en
inventario, lo cual sucede en el momento en que se recibe un nuevo pedido.
Durante el ciclo, se utiliza el inventario disponible a una tasa constante y, en
vista de que la demanda se conoce con certeza y el tiempo de entrega es
constante, se puede pedir un nuevo lote, calculando que el inventario

38



descienda a 0 precisamente cuando ese nuevo lote sea recibido en los
almacenes. Puesto que el inventario varia uniformemente entre Q y 0, el

inventario del ciclo promedio sera igual a la mitad del tamafio de lote Q.

El costo anual por concepto del manejo de
inventario, es un costo que aumenta linealmente junto con Q, como se

muestra en la siguiente figura:

Grafico 5 - Costo Anual de Manejo de Inventarios

Costo anual

($)

Costo demanejo

y

Tamano de lote (Q)

Fuente: Administracion de Inventarios (2007)

El gréafico refleja el costo anual de manejo de

inventario y el costo anual por hacer pedidos, considerando que:

- Costo anual de manejo de inventario = (Inventario del ciclo promedio) x

(Costo de manejo unitario)

- Costo anual de hacer pedidos = (numero de pedidos/ano) x (costo de

hacer pedidos o de preparacion)
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El numero promedio de pedidos por afo es
igual a la demanda anual dividida entre Q. El costo anual de hacer pedidos o
de preparacién disminuye en forma no lineal al aumentar Q, como se

muestra en la siguiente figura, porque entonces se hacen menos pedidos.

Grafico 6 - Costo Anual de Hacer Pedidos

Costo anual

(%)

Tamano de lote ()

Fuente: Administracion de Inventarios (2007)

El costo anual total, como se visualiza en la

siguiente figura, es la suma de los dos componentes del costo:
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Grafico 7 - Costo anual Total

Costo anual

($)

p,

Tamanio de lote (Q)

Fuente: Administracion de Inventarios (2007)

Costo total=Costo de manejo anual + costo anual de hacer pedidos®

CTo _Q(H) + D ()
2 Q

Donde:

C = costo total por afo

Q = tamano del lote, en unidades

H = costo de mantener una unidad en inventario durante un afo
D = demanda anual, en unidades por afo

S = costo de comprar o pedir un lote, en ddlares por lote

1.8.2 Calculo de la EOQ
La EOQ es la cantidad de orden pendiente

en unidades para reabastecer inventario que minimiza el costo total de

® “El numero de pedidos que realmente se hacen en un afio es siempre un numero entero, aunque la formula
permita el uso de valores fraccionales. Sin embargo, no es necesario redondear porque lo que se calcula en este
caso es un valor promedio correspondiente a varios afios. Tomado de Administracion de operaciones: Estrategia y
analisis (2007).
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inventario. La orden pendiente se coloca al proveedor cuando el nivel de
inventario llega al punto de reposicion o reorden. La EOQ se calcula para
minimizar una combinacion de costos, tales como el costo de compra (que
puede incluir descuentos por volumen), el costo de almacenaje de inventario,
el coste de ordenamiento, entre otros. La optimizaciéon de la cantidad de
orden es complementaria a la optimizacion de las existencias de seguridad,
que se centra en encontrar el soporte optimo para colocar la reorden. El

enfoque mas eficaz consiste en utilizar la siguiente formula:

E0Q _  [2DS
H

1.8.3 Costo Total de la EOQ
Deriva de reemplazar la EOQ hallada en el
punto 1.8.2 por la Q inicial en la formula del Costo total, resultando la

siguiente formula:

CTeog _ EOQ (H) + _D (3)
2 EOQ

1.8.4 Tiempo entre Pedidos TBO

La politica de inventarios se basan en el
tiempo transcurrido entre dos pedidos de reabastecimiento o reposicién de
inventarios y no en el numero de unidades incluidas en el tamafio del lote, es
por consiguiente el tiempo promedio que transcurre entre la recepcion de
dos pedidos de reabastecimiento establecidos por EOQ en unidades.
Expresado como una fraccion anual, mensual, semanal o diaria; el TBO es
simplemente el EOQ dividido entre la demanda anual. Definido esto se

puede reflejar en la siguiente expresion:
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TBOgp, _ EOQ
D

1.8.5 Numero de Pedidos Emitidos
Es la relacion que permite obtener Ia
frecuencia anual, semestral, semanal o diario de pedidos de la siguiente

manera:

NEI:'[E' — D
EOQ

En donde N representa la frecuencia de
pedidos en numero de pedidos por unidad de tiempo previamente

establecido, generalmente es anual.

1.8.6 Tiempo de Ciclo
La duracién de ciclo permite deducir el
tiempo en el cual se presenta un ciclo de pedidos, el cual corresponde a
aquel que transcurre desde el aprovisionamiento de inventario con una
cantidad de pedido Q hasta que esta se agota completamente y es
necesario volver a reabastecer la misma cantidad. Esta definicion esta dada

por la relacion:

Trop - EOQ x 360 dias
D

El resultado de la ecuacidon mostrada tiene unidades en numeros de dias.

1.8.7 Punto de Reposiciéon o Reorden ROP
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Para un sistema de revision continua, es
decir que estas se realizan con frecuencia diaria, el inventario restante de un
insumo se revisa cada vez que se hace un retiro del mismo articulo. La
posicion de inventario IP* mide la capacidad del insumo para satisfacer la
demanda futura; estos incluyen las recepciones programadas SR® o pedidos
programados o pedidos abiertos, que consisten en los pedidos que ya se
hicieron, pero que todavia no han sido recepcionados en el almacén, mas el
inventario disponible OH®, menos las 6rdenes atrasadas BO’. Mencionado lo

anterior se puede resumir de la siguiente manera:

Posicion de Inventario _ Inventario disponible . Recepciones programadas Ordenes atrasadas
[ OH SR BO

Cuando la posicion de inventario llega a un
nivel minimo predeterminado, llamado punto de Reposicion o reorden

(ROP), se ordene una cantidad fija EOQ del insumo a tratar.

Partiendo que el Lead-Time o tiempo de
reposicion, L, es siempre positivo y este debe contar desde el momento que

se decide realizar una nueva orden.

El punto de reorden, ROP, corresponde a la

posicion en el inventario en la cual se debe efectuar la orden:

ROProg _ Lx D (gianiay

1.8.8 Inventario de Seguridad
Se parte del punto en que la demanda esta
distribuida normalmente durante el tiempo de reposicién L; la demanda
promedio durante el tiempo de reposicion es la linea central indicado en el
grafico 7, que seguidamente se muestra, quedando el 50% del area bajo la

curva a la izquierda y el otro 50% a la derecha.

del inglés “Inventory position”. Tomado de Administracion de Inventarios (2007).
del inglés “Scheduled receipts”. Tomado de Administracion de Inventarios (2007).
del inglés “on-hand inventory”. Tomado de Administracion de Inventarios (2007).
del inglés “backorders”. Tomado de Administracion de Inventarios (2007).

= o O N
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Grafico 8 - Inventario Seguridad con Probabilidad Normal
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Fuente: Administracion de Inventarios (2007)

Si, por ejemplo, se ha seleccionado un nivel
de servicio del 50%, el punto de reorden ROP, seria la cantidad
representada por esta linea central. Como ROP es igual a la demanda
durante el tiempo de entrega mas el inventario de seguridad, este ultimo es 0
cuando ROP es igual a esta demanda promedio. La demanda es inferior al
promedio el 50% del tiempo; por lo cual el hecho de no tener un inventario
de seguridad solo sera suficiente en el 50% del tiempo. Para brindar un nivel
de servicio por encima del 50%, el punto de reorden debera ser mayor que la
demanda promedio durante el tiempo de entrega. En la figura anterior, lo
mencionado requeriria mover el punto de reorden hacia la derecha de la
linea central, de manera que mas del 50% del area bajo la curva quedara a
lado izquierdo de ROP. Calculamos el inventario de seguridad multiplicando
el numero de desviaciones estandar, con respecto a la media que se
requiera para aplicar el ciclo de nivel de servicio Z, por la desviacion
estandar de la demanda en la distribucion de probabilidad O, durante el

tiempo de entrega. Asi en resumen se puede definir como:

Inventario de Seguridad = Zu'l_
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Cuanto mas alto sea el valor de Z, tanto
mas alto debera ser el inventario de seguridad y el nivel de servicio. Si Z=0,
entonces no existe inventario de seguridad y se presentaran faltantes en el
50% de los ciclos de pedido TBO.

Entonces podemos finalizar indicando que

el punto de reposicion o de reorden esta dado por la siguiente expresion:

RDPEDQ(SSJ _ Lx D (giariayt £ 0,

1.9 Compras con Descuentos
Son bonificaciones o incentivos para que el cliente
compre o adopte una alternativa de compra no prevista o analizada. En caso
que el cliente se decida a comprar una cantidad que supera el nivel minimo
de compras para recibir el descuento, la diferencia de precios se convierte

en una bonificacion por una decision bien tomada.

Los descuentos surgen a partir de:
Eficiencia del proceso productivo
Economia de escala®

Productividad de los recursos

En el siguiente grafico se muestra: Eje vertical:

precios por cantidad y eje horizontal: tamafo lote a comprar:

8 “Cualquier situaciéon de produccion, incluso la prestacion de servicios financieros, en la que el coste por unidad
producida disminuye a medida que aumenta el niumero de unidades producidas. El coste por unidad no debe
confundirse con el coste total. Este ultimo aumentara directamente con la cantidad producida independientemente
del comportamiento del coste por unidad.” Tomado de Enciclopedia de Economia. indice E.
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Grafico 9 - Compras con Descuentos
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Elaborado por el autor

La reduccion de costos se traduce en un
descuento en el precio del producto a favor del cliente. No se considera
como problemas en las compras con descuentos los casos de especulacion®

o compras de oportunidad o de oferta.

1.10 Ley de Pareto

“El analisis de Pareto es una comparacion
cuantitativa y ordenada de elementos o factores segun su contribucién a un

determinado efecto.”

Esta comparacion cuyo objetivo principal es
clasificar elementos o articulos en dos categorias: los “pocos vitales” que
son los elementos muy importantes en su contribucion y los “muchos
triviales” que son los elementos poco importantes en ella, este concepto es

basado en Fundacién Fundibeq para fines especificamente educativos.

° Tomado de www.fundibeq.org
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a) Caracteristicas Principales

Algunas caracteristicas principales de Pareto son las siguientes:

a.1) Priorizacion
Son los elementos que mas peso o importancia tienen dentro de un

grupo de articulos.

a.2) Unificaciones de Criterios
Senala y dirige el esfuerzo de los componentes del grupo de trabajo

hacia un objetivo en comun.

a.3) Caracter Objetivo
La utilizacion de Pareto implica a tomar decisiones basadas en datos
y hechos objetivos y no en ideas abstractas. Es pues el diagrama de
Pareto una herramienta de representacion utilizada para visualizar el
analisis de Pareto, las cuales tienen las siguientes caracteristicas

fundamentales:

v Simplicidad. El diagrama de Pareto no requiere calculos complejos

ni técnicas sofisticadas de representacion grafica.

v Impacto Visual. El diagrama comunica de forma clara, evidente y
contundente, el resultado del analisis de comparacion vy

priorizacion.

b) Elaboracién Diagrama de Pareto
Construir un diagrama de Pareto conlleva a recopilar, analizar y utilizar
toda herramienta necesaria para asegurarse que los datos son reales y

existentes:

b.1) Organizacion de datos: los datos que se quieren priorizar deben tener

un efecto cuantitativo y medible, por ejemplo: costos de tiempo,
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cantidad de errores, porcentaje de clientes, compras principales, entre

otros.

b.2) Necesario contar con una lista de elementos o factores que
contribuyen ha dicho efecto. Es de suma importancia identificar todos
los posibles elementos de contribucion al efecto antes de iniciar la
construccion del diagrama. Para elaborar esta lista es factible obtener
datos de herramientas utiles como: Tormenta de ideas, diagrama de

flujo, diagrama causa-efecto.

b.3) Los datos recopilados deben ser objetivos: basados en hechos y no
en supuestos, deben ser consistentes: debe utilizarse la misma
medida para todos los elementos contribuyentes y los mismos
calculos a lo largo del diagrama, puesto que Pareto es un analisis de
comparacion. Representativos: deben reflejar toda variedad de
hechos que se producen en el entorno de la empresa. Verosimiles:
evitar calculos o suposiciones controvertidas, puesto que estos

influiran en la toma de decisiones finales.

b.4) Para cada elemento contribuyente sobre el efecto, se debe anotar su
magnitud. Ordenar dichos elementos de mayor a menor, segun la
magnitud de la envergadura. Calcular la magnitud total del efecto
como suma de magnitudes parciales de cada uno de los elementos

en estudio.

b.5) El porcentaje de contribucion de cada elemento se calcula de la
siguiente manera: % = (magnitud de la contribucién / magnitud del
efecto total) x 100. El porcentaje acumulado para cada elemento de la
lista ordenada se calcula de la siguiente manera: Por suma de
contribuciones de cada uno de los elementos anteriores en la tabla,
mas el elemento en tratamiento como magnitud de la contribucion y

aplicando la férmula anterior. Por suma de porcentajes de
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contribucion de cada uno de los elementos anteriores mas el
porcentaje del elemento en tratamiento. En este caso, habra que
tener en cuenta que estos porcentajes, son redondeados. Una vez

completado este paso, se construira la tabla de Pareto:

Tabla 2 Datos para Elaboracion de Pareto

Desosipelén Cantidad Cantidad % del total % acumulado

acumulada del total
Problema 1 54 54 22.98% 22.98%
Problema 2 49 103 20.85% 43.83%
Problema 3 45 148 19.15% 62.98%
Problema 4 22 170 9.36% 72.34%
Problema 5 18 188 7.66% 80.00%
Problema b 13 201 5.53% 85.53%
Problema 7 13 214 5.53% 91.06%
Problema & 12 226 5.11% 96.17%
Problema 9 8 234 3.40% 99.57%
Problema 10 1 235 0.43% 100.00%

Total 235 235 100.00%

Elaborado por el autor

b.6) Para trazar y rotular los ejes del diagrama el eje vertical izquierdo

representa la magnitud del efecto estudiado, debe empezar en 0 e ir
hasta el valor del efecto total, rotular con el efecto, la unidad de
medida y la escala, esta ultima debe ser consistente, variar segun
intervalos constantes. El eje horizontal indica los elementos o factores
que contribuyen al efecto. Se debe dividir en tantas partes como
factores existan y rotular su identificacién de izquierda a derecha,
segun el orden establecido en la tabla. El eje vertical derecho
representa los porcentajes acumulados del estudio.
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Grafico 10 Trazado de Datos en Ejes para Pareto
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Elaborado por el autor

b.7) La altura de cada barra es igual a la contribucion de cada elemento
tanto medida en magnitud por medio del eje vertical izquierdo, como
en porcentaje por medio del eje vertical derecho. Se deben marcar los
puntos del grafico en la interseccion de la prolongacion del limite
derecho de cada barra con la magnitud del porcentaje acumulado

correspondiente al elemento representado en dicha barra.

b.8) Finalmente, trazar una linea vertical que separe el diagrama en dos
partes y sirve para visualizar la frontera entre los “pocos vitales” y los
“‘muchos triviales”, esto basado en el cambio de la inclinacién entre los
segmentos lineales correspondientes a cada elemento del estudio.

Finalmente rotular el diagrama de Pareto.
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Grafico 11 Resultado del Diagrama de Pareto
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Elaborado por el autor

La finalidad por la cual se elabora un
diagrama de Pareto es utilizar los hechos para identificar la maxima
concentracion de potencial efecto en estudio, es decir: magnitud del
problema, costo, tiempos, entre otros. En el numero minimo de elementos
que en el diagrama contribuyen. Se trata de enfocar el esfuerzo en las
contribuciones mas relevantes. Con el objetivo de optimizar el beneficio
obtenido del mismo. El diagrama de Pareto permite sustentar la o las tomas
de decisiones con parametros objetivos y realistas, por lo tanto permite

unificar criterios y lograr aprobaciones.

1.11 Cuadro Comparativo

Es un documento organizador de datos que sirve
para sistematizar la informacién y permite comparar las caracteristicas
principales de al menos dos cotizaciones de proveedores. Tiene como fin

decidir la mejor opcion de compra, evaluando los mismos parametros de
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cada postor, y a la vez garantizar la adquisicion de materiales y/o servicios
para cubrir una necesidad de un area interna de la organizacion. Es cuando
el comprador esta en virtud de solicitar al proveedor, todos los datos que

corresponden a lo solicitado en la requisicion.

Asimismo, es pertinente citar los elementos que
conforman el Cuadro Comparativo de Ofertas, los mismos que se aprecian

en la Tabla 3, y son los siguientes:

Area solicitante

Moneda

Caodigo del articulo
Forma de pago

Tiempo de entrega
Representante comercial
Unidad de medida
Descripcién del articulo

Aprobaciones respectivas

NS N N N N Y N NI NN

Fecha
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Tabla 3 - Formato de Cuadro Comparativo de Ofertas
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Elaborado por el autor

1.12 Benchmarking

Benchmarking, segun Lee Krajewski es un
proceso continuo y sistematico que sirve para medir la calidad de los
productos, servicios y procesos de una empresa, comparandola con
empresas lideres de los rubros, Las empresas usan este método para
entender como hacen las cosas las empresas mas destacadas, con miras
a mejorar sus propias operaciones, Las mediciones mas comunes que se
realizan en este procedimiento son: costo por unidad, interrupciones en el
servicio por cliente, tiempo de procesamiento por unidad, tasas de
retencidén de clientes, ingresos por unidad, rendimientos sobre la inversion
y niveles de satisfaccion del cliente. Los colaboradores de una
organizacion que participan en proyectos de mejoramiento continuo
recurren al método de Benchmarking para formular metas y objetivos de
rendimiento. Este método de comparacion se realiza en cuatro pasos

basicos :
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v Planificacion. Identificar el producto, servicio o proceso que se desea
comparar y la o las empresas que se usaran como modelo en la
comparacion; determinar las mediciones del rendimiento para el

analisis; recabar los datos.

v' Andlisis. Determinar la brecha entre el rendimiento actual de la
empresa y el de la o las empresas elegidas como modelos para la
comparacion, e identificar las causas de las discrepancias significativas

observadas.

v Integracion. Establecer metas y obtener el apoyo de los gerentes que
deberan proporcionar los recursos necesarios para alcanzar esos

objetivos.

v' Accion. Crear equipos interdisciplinarios con las personas mas
afectadas por los cambios; desarrollar planes de accion y tareas por
equipos; implementar los planes; vigilar los procesos y recalibrar los

modelos de comparacién a medida que mejora la situacion.

v El ciclo de Benchmarking es similar al de ciclo planear-hacer-
comprobar-actuar del mejoramiento continuo, pero el primero se
enfoca en el establecimiento de metas cuantitativas para el
mejoramiento continuo. El benchmarking competitivo se basa en
comparaciones, en las cuales se toma como modelo a un competidor
de la misma industria o rubro. En el benchmarking funcional, rubros
como administracién, servicio al cliente y operaciones de ventas se
comparan con las funciones homologadas de empresas sobresalientes

de cualquier industria.

En cambio mencionar el benchmarking interno
se refiere a estudiar a un area de la propia empresa, que tenga un
desempenfo superior, y usarla como modelo para las otras areas. Esta
forma de comparacion suele ser conveniente para empresas con varias
unidades de negocio. El benchmarking en forma general se aplica mejor en

situaciones en que se requiera u programa de mejoramiento continuo a
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largo plazo.

1.12.1 Objetivos
El Benchmarking es un proceso

sistematico a través del cual se determinan los siguientes objetivos:

v' Medir los resultados de otras organizaciones con respecto a los

factores clave es el éxito de la empresa.

v Determinar como se consiguen esos resultados.

v Utilizar esa informacién como base para establecer objetivos vy

estrategias e implantarlos en la propia empresa.
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CAPIiTULO Il
TRAYECTORIA PROFESIONAL

A continuacion se resumen las actividades desarrolladas en las

distintas organizaciones en las que se aporté profesionalmente.

a) METROCOLOR S.A.
De abril 2011 hasta la actualidad
Empresa grafica especializada en su rubro con presencia en varios

paises de América Latina.

a.1) Area Logistica — Gestor de Logistica
Funciones:
- Responsable de compras nacionales e importacion
- Desarrollo, evaluacion y homologacion de proveedores
- Analisis de cuadros comparativos
- Reportes a Gerencia de Logistica
- Emisién, colocacion y seguimiento de O/C
- Logistica inversa
- Actualmente participando en el procedimiento de compras para
Certificacion 1ISO 9001 / Implementacion de SAP y 5S.
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b) CONFIPERU S.A.
De agosto 2009 a marzo 2011
Confiperu es parte del grupo ecuatoriano Confiteca, fundado en 1964 por
Gonzalo Chiriboga. El grupo vende en 29 paises, fabrica en Ecuador y
Peru y ademas distribuye sus productos directamente en Colombia. Es

lider de mercado en Ecuador.

Su estrategia de ventas es directa, comercio a comercio, evitando
estructuras intermedias de distribucion. El Grupo Confiteca busca ser
reconocido como un simbolo regional, altamente rentable, con
significativa participacién en los mercados andino y centroamericano de
confiteria y chocolateria sustentandose en la fortaleza de un sistema de

distribucion tienda a tienda.

También, busca ser un equipo humano de clase mundial, sustentando la
vivencia de los valores y el desarrollo de su personal, motivado y
comprometido con la satisfaccién del consumidor, y con la comunidad
mediante la innovacion, la alta productividad, la calidad y el servicio al

cliente en un ambiente de gran adaptacion y flexibilidad.

Fabrica y comercializa:
- Caramelos
- Chiclets - gomas de mascar
- Golosinas diversas
- Atun

- Otros productos de consumo masivo

b.1) Area Logistica — Asistente de Compras
Funciones:
- Responsable de compras nacionales, importaciones vy
comodities, desarrollo y homologacion de proveedores.
- Analisis de cuadros comparativos

58



- Reportes a jefaturas
- Emision, colocacién y seguimiento de O/C
Quizas la empresa donde se obtuvo mayor conocimiento y gestién

en la especializacion de logistica.

Se aprendi6 a trabajar bajo elevada presion y con pocos recursos
informaticos, debido a que la empresa siendo una multinacional no
contaba con un sistema informatico que permitiera agilizar el

proceso de compras.

Se aplicéd la politica de mantener los precios presupuestados a
inicios del afno, a pesar de la crisis financiera que por esta época se
reflejaba en Europa y Occidente; mantener estos precios de
compra permitio el reconocimiento de la Gerencia Financiera de la

cual el suscrito pertenecio.

A continuacion se presenta un esquema de algunos indicadores

logisticos aplicados en su momento en Confiperu.
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Tabla 4 Indicadores en Confiperu

?}j co n fi perﬁm INDICADORES LOGISTICOS

GRUPO CONFITECA

2011
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Elaborado por el autor
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c) AGRO GESTION SOCIEDAD ANONIMA CERRADA
De junio 2008 a noviembre 2008

Agro Gestion S.A.C. ha estado en el mercado desde el afio 2001 y
desde sus inicios esta orientada a brindar el mejor disefio, instalacion y

mantenimiento de los distintos sistemas de riego tecnificado.

Cuenta con un departamento técnico integrado por personal calificado
con mas de 15 afios de experiencia en el disefio e instalacion de
sistemas de riego presurizado en el Peru y en Chile, tanto para el sector

agricola como para jardines y areas verdes.

Se caracteriza por apoyar, al productor en las distintas etapas del
proceso de puesta en marcha del sistema, asi como, al entrenamiento

del personal encargado de su operacion.

Representa y distribuye las marcas de los fabricantes, lideres en calidad
en el mundo, en cada uno de sus rubros, logrando de esta manera
ofrecerle los mejores productos a los precios mas convenientes.

Nuestro objetivo es brindar el mejor servicio de disefio, suministro de
materiales e instalacién de sistemas de riego tecnificado con el mejor
servicio post-venta del mercado. Para brindar este servicio contamos
con personal calificado y capacitado, ademas de la amplia experiencia
ganada en distintos valles del Peru. Los servicios de esta empresa son

diversos y se ajustan a las necesidades de los clientes, tales como:

- Riego localizado de alta frecuencia

- Riego por goteo en todos los tipos de cultivo.

- Riego por aspersion recomendado para jardines.

- Diseno, instalacion y supervisién: metrado, levantamiento topografico,
disefio final dependiendo de los volumenes, clima, suelo.

- Servicio de post venta: incluye mantenimiento preventivo y de

reparacion de los sistemas instalados de acuerdo a los
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requerimientos propios del campo, ofreciendo para ello los

repuestos originales para el equipo

c.1) Area de Logistica e Importaciones — Responsable

Funciones:

Responsable de compras nacionales

Importaciones y nacionalizacion de materiales y equipos
Aplicacion de Incoterms, revision de Bill of Lading
Coordinacion y distribucion de materiales y equipos
Homologacion de proveedores

Analisis de cuadros comparativos

Reportes a Gerencia

Emision, colocacion y seguimiento de O/C

Control de guias de remision, facturas

Logistica inversa

Feed back del cliente y cumplimiento de Lead Time of Supply.

Control de costos

Gestion de almacén

Verificacion de inventario fisico y patrimonio de la empresa.

En esta empresa se adquiri6 amplios conocimiento sobre comercio

Exterior debido a la importacién del 90% de los productos que se

compran son de importacion.

Se obtuvo reconocimiento por implementar un sistema de control

de inventarios en base a codificacion de todos los materiales e

insumos que ingresaban y salian del almaceén.
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d) G4S PERU S.A
De junio 2007 a junio 2008

G4S PERU S.A. es una empresa constituida en el aino 2004, como
producto de la fusion de Group 4 Falck y Securicor (compafiia Inglesa de

gran envergadura en el negocio de la Seguridad)

Hoy en dia esta compafia tiene presencia en 108 paises y 350,000

empleados a nivel mundial

Sin embargo, es conveniente resaltar que desde sus inicios fue
registrada en el Mercado de Valores de Nueva York, en donde sus

acciones fueron negociadas

Ya en el ano 2001 sus niveles de venta alrededor del mundo llegaron a
2.1 billones de ddlares, con mas de 68.000 empleados dispersos por los

cinco continentes.

Hoy en dia, G4S Peru cuenta con otros servicios, como administraciéon
de instalaciones, operacion de instalaciones correccionales, privatizacion
de los servicios de emergencia medica, extincion de incendios y

tercerizacion de personal.

Por otra parte, el Group 4 Falck fue creado en el afio 2000 con la fusién
de Group 4 Securitas (Internacional) B.V. y Falck A/S. Entre los servicios

que ofrece, se puede mencionar:

- Seguridad fisica

- Seguridad bancaria

- Locales adjudicados
- Valores

- Seguridad electronica
- Embajada USA

- Aeropuerto

- Administracion de informacion
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- Seguridad minera

- Proteccion de ejecutivos y VIP

- Seguridad en telecomunicaciones

- Servicios de asesoria

- Seguridad canina

- Servicio de transporte al aeropuerto
- Facilities management

- Innova

- Poligrafo

d.1) Area de Logistica — Asistente
Funciones

- Encargado de compras nacionales. evaluacion y homologacion

de proveedores.

- Andlisis de cuadros comparativos. emision, colocacion y

seguimiento de O/C; asi como control de guias de remision
- Adquisicion de materiales de economato
- Seguimiento de tiempos de abastecimiento
- Control de kardex del almaceén
- Roturas de stock
- Inventario fisico LIFO-FIFO*

- Control de distribucion de materiales

Inicialmente, se logré entrar a esta empresa multinacional como
practicante del area en mencién y obtener con esfuerzo, dedicacion

y responsabilidad un contrato estable como asistente de logistica.

Se recibieron reconocimientos verbales de parte de la Jefatura de
Logistica como de la Gerencia Administrativa por la gestion vy

responsabilidad en el cumplimiento de las funciones asignadas.

" LIFO-FIFO : Métodos contables disefiados para valorar inventarios y asuntos financieros
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Grafico 5 Mapeo Compras G4S
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CAPITULO IlI
METROCOLOR S.A.

Es una empresa dedicada a actividades de
impresion. Fue constituida el 01 febrero de 1995. Hoy en dia se le considera
la mejor industria grafica peruana, por el elevado nivel profesional de su
equipo humano, asi como por su servicio al cliente, y, por la calidad del

trabajo que efectua.

Metrocolor S.A. honra la tradicién pionera desde
que se fundé la primera imprenta en Sudamérica en 1954, colocandose a la
cabeza de la industria grafica peruana por el elevado nivel profesional de su
equipo humano, su filosofia de amistad y servicio al cliente, y por su puesta
a punto con los ultimos avances de la tecnologia digital. No en vano las
mejores revistas y libros ilustrados se imprimen en Metrocolor. El incremento
de su clientela ha dinamizado el sostenible crecimiento de la empresa,
impulsandola a ampliar el area de sus actividades y a renovar los equipos de

su parque industrial en el futuro mas inmediato.

a) Filosofia de aprecio al cliente
Metrocolor se esmera en hacer sentir a sus clientes que se encuentran
en su casa. Cada detalle, de cada proyecto, es seguido y procesado con

la responsabilidad que se pone en servir a un amigo. Somos conscientes
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b)

que nuestra labor es una combinacion de tecnologia de punta con
sensibilidad artistica y vocacion de servicio. Nuestro cliente encontrara
siempre la clase de apoyo que necesita para llevar adelante un
excelente producto grafico. Metrocolor cuenta con la mejor calidad del

mercado peruano.

Productos

v Fotografia digital: para impresion de catalogos.

v Impresion digital: sus empresas vinculadas Litho laser y Metrocom

suministran la pre-impresion e impresion.

v Impresion offset: Metrocolor late al ritmo de 5 millones de paginas por
hora, con sus rotativas Sunday 2000, Heildelberg M600 y Harris
M1000.

Asimismo, Metrocolor produce grandes volumenes de catalogos, libros,
revistas, envases flexibles para perfumeria, etiquetas, bolsas, entre
otros. A continuacién se muestra un diagrama de procesos basado en la
Norma ISO9001:2008.
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Grafico 13 - Mapa Actual de Procesos

\ Procesos Principales

[ I [ |

m Fuers del plicance de Certifizacion ISO 5001:20G8

Calidad y Mejora Continua

Fuente: Metrocolor S.A.
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CAPITULO IV
GESTION EN METROCOLOR

Tomando como base el marco tedrico presentado en los capitulos
anteriores, se procedi¢ a identificar una matriz de caracterizacion sobre la
problematica de logistica y abastecimiento en Metrocolor S.A. y extrapolar
dicho marco tedrico en tres etapas de solucion que a continuacion se

presentan:

4.1 Objetivos de Gestion
En base a la experiencia en Metrocolor S.A., se

determinaron los siguientes objetivos:

Garantizar abastecimiento oportuno.
Negociar precios convenientes, maximizando el ahorro.
Asegurar la cantidad y calidad necesaria de compra.

Reducir y eliminar roturas de stocks, definiendo nivel de inventario.

SR N N N

Implementar procedimientos en la cadena logistica.

4.2 Alcance
El presente analisis aplica al area Logistica y

Abastecimiento de Insumos y/o productos adquiridos por Metrocolor S.A.
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para fabricacion de Catalogos, Revistas, folletos, libros y/o material impreso

sobre papel.

4.3 Identificaciéon de la Problematica
Es muy importante tener en cuenta, donde se
encuentra Metrocolor S.A. en la actualidad para establecer un punto de
partida e identificar los problemas de abastecimientos mas notables; esto
con el fin de planear y aplicar soluciones en base a los objetivos de gestidon

propuestos.

Desde abril del 2011 a la fecha y teniendo base
tedrica capitulos anteriores del presente informe, asi como experiencia
adquirida en mencionadas empresas, se identificaron los siguientes

problemas:

- Mapa de procesos actual no califica para optar por una certificacion en
ISO 9001

- Falta procedimientos de compras

- No existe procedimientos de requerimientos logisticos

- No existe criterios para reposicion de inventario

- Inexistente uso de cuadros comparativos de cotizaciones

- No existe método de lote 6ptimo de pedidos

- Carencia de clasificacion ABC de materiales relevantes para Impresion
de productos

- Carencia de indicadores logisticos

- Falta Politica para establecer alianzas estratégicas con proveedores

- Nula gestion de compras con descuentos y generacion de ahorros

4.4 Etapas de Solucién
Después de identificar el estado actual de la
empresa, mediante la problematica planteada en el punto 4.3.; el siguiente

paso para poder planear la implantacion es la etapa de transicion.
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4.4.1 Primera Etapa: Transicion
Las causas de la problematica identificada
se llevaran a cabo en esta etapa y es donde se plasmara el efecto negativo
en el abastecimiento de hasta un mes de duracion, en la que se utilizara
herramientas de calidad como Diagrama Causa-Efecto, para en una
segunda etapa formular acciones complementarias que permitiran mejorar la

gestion de compras y abastecimiento en Metrocolor S.A.
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A continuacion se muestra mediante diagrama de Ishikawa las distintas causas de areas
relacionadas a Logistica, de las cuales solo se tomé Compras y Abastecimiento para plantear soluciones, materia de
implementacion del presente informe:

Grafico 6 Diagrama Causa-Efecto de Metrocolor
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Elaborado por el autor
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4.4.2 Segunda Etapa: Implementacion
De tres a seis meses de duracién, en la que
se implementara las soluciones a la problematica identificada en el punto
4.3.; y que dara paso al cumplimiento de los objetivos planteados
inicialmente en el punto 4.1. Algunos de los procedimientos a implementar
son obligatorios para aplicar a la norma ISO 9001. En los siguientes puntos

se detallara las soluciones aplicadas.

a) Diseinar Mapa de Procesos para Certificar ISO 9001

El principio de la norma ISO 9001 es establecer un marco apropiado para
gestionar eficazmente la empresa y satisfacer las necesidades de los
clientes, ya sean internos o externos, segun lo explica la consultora en

Sistemas de gestion BSI en su sitio web http://www.bsigroup.es/es/

El siguiente mapeo del proceso de gestibn en Metrocolor S.A. esta
basado en la Norma ISO 9001:2008, cuya elaboracién esta a cargo de la
Organizacion Internacional para la Estandarizacion (ISO), la cual
especifica los requisitos para un Sistema de gestion de la calidad (SGC)
que se utiliza para aplicacién interna en las organizaciones, sin importar
si el producto o servicio lo brinda una organizacion publica o empresa

privada.

Dentro de la norma se puede mencionar los siguientes capitulos como
sustento para aplicacion en la ampliacion del alcance en Metrocolor S.A.,

son los siguientes:

v' Capitulo 5 Responsabilidades de la Direccién: contiene los requisitos
que debe cumplir la direccién de la organizacion, tales como definir la
politica, asegurar que las responsabilidades y autoridades estan
definidas, aprobar objetivos, el compromiso de la direccién con la

calidad, etc.

73


http://www.bsigroup.es/es/

v' Capitulo 6 Gestién de los recursos: la Norma distingue 3 tipos de
recursos sobre los cuales se debe actuar: RRHH, infraestructura, y
ambiente de trabajo. Aqui se contienen los requisitos exigidos en su

gestion.

Con los capitulos antes mencionados como base, se puede implementar y
disefiar un mapa de procesos que tenga mayor alcance para alcanzar la

certificacion en ISO 9001; asi, la propuesta es la siguiente:
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Grafico 75 - Mapa Propuesto de Procesos

Mapa de Procesos -1SO 9001:2008 |

Propuesta:
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Elaborado por el autor
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b) Implementar Proceso de Compras

A continuacion se plantea un proceso de compras requerido para ISO
9001.

Grafico 86 Proceso de Compras
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Elaborado por el autor
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c) Implementar Proceso de Requerimientos Logisticos

Los requerimientos de compras pueden ser solicitados por cualquier area
de Metrocolor S.A. La solicitud puede de compra puede ser recibida de la

siguiente forma:

Correo electrénico
Verbal

Escrito

Reposicién de inventario

Grafico 97 - Proceso de Requerimientos
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Elaborado por el autor
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d) Implementar Proceso de Generacion de Pedidos para Reposicion de
Stocks

A continuacién se plantea un proceso de generacion de pedidos para
reposicion de inventario o de stock.

Grafico 18 - Proceso de Pedido por Reposicion de Stock
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Elaborado por el autor
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e) Implementar Cuadros Comparativos de Ofertas

Antes de implementar el cuadro comparativo en Metrocolor S.A., se

puede observar en el siguiente grafico el proceso de cotizaciones.

Grafico 10 - Proceso de Cuadro Comparativo
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Elaborado por el autor

Luego de visualizar el procedimiento de cotizaciones, se tomara como
ejemplo un proceso de cotizacion para instalacion de 450 posiciones de
Racks de almacenamiento tipo acumulativos en los Almacenes de
Metrocolor S.A. Se solicita tres cotizaciones que a continuacion se

muestran:
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Cotizacion 1:

Bphnicandn Eapacion

1.- PROPUESTA ECONOMICA

En atencion a lo solicitado nos es grato presentaries o sigukente:

1.- PRECIOS INCLUYEN MOVILIDAD + INSTALACION

@ InduParck
Proguaad de

Marcas Regisiracas -
EAS de Almaconamvenios Parck S A C

ITEM | CAMT PRODUCTO

RACKS ACUMULATIVG:

Esructura Rack Acumulmive Bloque (M) acoplads con
sistemas dde arriostee superiores ¥ posteriores,

Medidas:
A 01 | Fonda: 4.80Mm. | Ancho: 42.64m / Albos 4,50m.
Carwgreriaicas Generates;:

Pesiciones: 450 wnidndes. | Pallets de Carga)
Calar Azuf ¥ rHRFEA &
Todo segun diseno adjunlo

£33 38400 | 3228400
+ GV

Dacto aspatlal....ccemirsmmasinanin

2.- CONDICIONES GENERALES:

= Fomma de Pago ! saldo Faciura a 30 dias
o Tempo de enlrega ;18 Dias
= Validez de la ofarla 10 Dias

Enlrepa e instalacidn | En sus almacanas.

3.- Seguro del Personal Técnico:

R EE R R

. 5 28,274.00 + IGV

Marca: INDUPARCK

Muesiro parsonal técnico cuenta con Seguro Complementario para Trabajo de Alto Riesgo.

EXHIBICION ¥ VENTAS

Parqus industrial “El Asesor”, Calle 2 Mz LL - Lote 10 =11 Km. 5 C.C - Ate Vitarts
Talefono: 351-5445 / 351- 5809Telefax: 462-52T4 Naxtel: 635 * 9078
Visita nuestra pagina: wWww. grupoparck. com

Fuente: Metrocolor S.A.
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- Cotizacion 2:

m Metali as

Hamuail

6. PROPUESTA ECOMNOMICA:

01 Block "A" Uss 30,972.00
Capacidad: 450 Posiciones.
Costo x Posicion: USS 68,83/ Posic.

Mas: Impuesto General a las Ventas

# Musstro personal técnico cusntz con SEGURO COMPLEMENTARIO PARA
TRABAJO DE ALTO RIESGO — SCTR, Pensién (MAPFRE) y Salud
{Pacifico), con sus implementos de seguridad respectivos.

¢ Carta de Garantia por 10 afics. Por posibles defectos de fabricacion.

7. FORMA DE PAGD
s 50 % adelantzdo, saldo factura contra entrega o a tratar,

8. TIEMPO DE ENTREGA
¢ Materiales: A los 22 dizs calendarios.,
s Montzje: 07 dizs calendarios.

9. LUMGAR DE ENTREGA
¢ En sus almacenss.

10. VALIDEZ DE LA OFERTA
s 07 Dias. Sujeta a.la variacion del precio del acero,

Sin otro en particular por el momento, estaremos atentos 2 absolver las consultas que
sean necesarias para aclarar o sustentar las mismas.

Agradecemos anticipadamentz su atencion a lz pressnte v quedamos a.la espera de sus
gratas nobicias,

Atentaments,

METALIKAS DIVISION ALMACENAMIENTO S.A.C

A4l
L ‘-'r "|I l'""
Carlgs. Echevarria Cajamarca
Gerente de Ventas
Mextel: 99 B35=9319
E-mail: almacenamiento@metalikas.com

Fuente: Metrocolor S.A.
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Cotizacion 3:

&an ro
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Pagina 13 da 18
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v | oecto. | suETOTAL
FEOYECTO BLOGs lcanT. | AR JEE 20 (g

s acumutatio i 1 0.0 1413.37
[ rrtnct om e - oo & 1 L] BOE.3
[Pesrn 1 1 o 9366
[rrburtr v Vo B 1 L] 554.1 |

35088

[ALIACEN CERTRAL

A3 SO s 1 ] 13
st R 1 (1] 1, 705.65
[« B & 1 0.0 1.379.4"
[Fiadie : Baiges B 1 0.0 1 352.17|

3.2) Condiclones Comarciales

. Forma de Pago
. Thempa de Entrega
. Lugas de Entrega

. Marca

a
B

e

d. Presaniacion
e

. Garantia

g

- Valdez de la Propussta

Sut Tots! (USH 30,645.00

MOAl0 ARCHD § GV 064500
Monto GV 5516.10
TOTAL Uss 36,16111

&0'% DE ADELANTO, SALDOD FACTURA A 13 DIAS

T A ratar

: AJmacenss oo Clente (0o Lima)
. Embaaon & InstEany

* RN

T OS5 Allos

T Tais)

5in otro pariicusar y &N S5pEra 0e BUE [FEiSs nodcias quedamos de UD

EBELISAM] L) GARAY
JEfEde Yentas

Fuente: Metrocolor S.A.
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A partir del grafico mostrado, se puede decidir la mejor opcién de compra

mediante la aplicacién del siguiente cuadro comparativo:

Tabla 5 Cuadro Comparativo en Metrocolor

DEPARTAMENTO DE LOGISTICA

CUADRD COMPARATIVD

METROCOLOR 1

AREA SOLICITANTE : AL MACEN METEOOOLOR FECHA -

USUANK

4 de sbril de JH2

CARLOS REGUENA & - BIFTO. € LOGISTICA
PEAEEDDHE 1 PROVEEDDA 3 (PROAEEDDR 3
HMOUPARLK 5.4, METALBAS SAC. ANBD SAC
Farr e Pige Fachsia 30 dai Forrma e Pags E0% nocavhady Farvm 22 Page airy ademniade
arpo de briegs 14 dan Twrrez de Evregn 3 i Twmpo So briege A Futw
Zspransntaris 5r Femando Breno AepranaTiaTs & Dsroalcteva—a |Respressniaris 5r Delnaro Gatay
Uzreds diimres. prwnicance Unnsds Stiares mTarCanGy Bareds cbinres prwricascy
ITEM CANT UNID DESCRIPCION AL SUBTOTAL P BUBTOTAL P SETOTAL
1| 450 | pie |RACKE ACUMULATIVOS sz 28774 00 86621 1eATZ0 10 ¥2065 00
Sulb - Total §28,374. Sub - Total 530,872.00 Sub - Total 530,645.00
IEY 35 pin GV §E.574.95 IEW 855161
Total 33,383, Teal $34.548 56 Total 36,781,170
wwcaso  w ] _ o] [ x] S x|
ORSFAVACIONE S -

ESpRiilcaCones TAoIa fr TRIErgles v GMeNsEnes SAgUn pinay 7 i Ipmsdes BrevaTenis
Crioren azsl y nararg - Bl pravesdor gansdor Seberd vregar CeriFicaceren valdedes por or g Chd Comgmdin zars BOEC]
saron © ppanl

[FTe—— [T —

Aprieres g Lok Dererem e Lagunoe

Elaborado por el autor
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A manera explicativa se visualiza en la siguiente figura el formato de

orden de compra colocada al proveedor ganador del cuadro comparativo:

METROCOLOR:

Loe Gonones 060 - 200
La Cargia Chomviien, Lima OF - PERL)

w

Grafico 20 - Formato Orden de Compra

PRSI0 « Tetelr: 2514520

|
|
|
|
|

ORDEN DE COMPRA |
Purchase Order
R.U.C.: 20262561781
Ne- 0033210

Sefores:  EQUIPANTENTO Y SISTRNAS DE ALMACERAMIENTO PARCI SOCTEDA Fecha W12/04/16

Direcekdn CAL. JACARANDAS MZA. ¥ LOTE. 10-A PACL. RUSTC. LA CAPITAMA LIMA -Mms: LURIDOLARES

RUS 20491980385 Toltono:  000EIS15445 Lugar os erwoga:  ACNACEN 4-26
Atuncidn: BQUIPANTENTO 7 SISTRMAS DE ALMACERANIERTO PARCK S0 Preparacds por CARLOS REGUEMA
Condicionss 06 580, TACTURA 30 DIAS

E"’“ Codigo Producto Cantidad ‘l"';'g: Pﬁ?\f{"

Pt
Delo.

Preclo total

o oo

\
Q1 0300001000604 ESTROCTVRAS RACES 28 ACTMULMCION 1.00 | UK 25,274.00000

PRESOPUESTO Bro, $045-GC-EAS
AS0 POSICIONES ACWULATIVOS
INCLUYE CERTIFICADO PARA INDECI

2,214.00

\
f

Tota! Brule Total Descuento Valor de Venta LGV Pracio de Venta
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f) Implementar Calculo Lote Optimo de Reposicién Stocks

Segun lo indicado en el punto .8 en Metrocolor S.A. se optimizd y
gestiond el tamano de lote de compra de insumos que permite minimizar
el total de los costos anuales de realizar 6rdenes, asi como reducir
inventario, sin afectar el nivel de servicio a produccion, es decir, el
abastecimiento a la planta. El ejemplo que a continuacion se presenta, es
un caso de compras de tintas de impresién, uno de los principales

insumos en la industria grafica:

Insumo : Tinta Revolution Low tack - Amarillo:
Presentacion : cilindros x 200Kgs
Consideraciones previas :

Metrocolor opera 1 mes = 30 dias calendario

1 afio = 360 dias calendario
Consumo promedio = 58,000 Kgsfanual
Consumo promedio = 4 800 Kgs/mes
Consumo promedio = 1,200 Kgs/semana
Consumo diario = 200 Kgs/dia
Dgizriz = 200 Kgs/dia
Danus = 58,000 K.gs/anual
S(costo ordenamiento) = 46.30 dolares
H(precio unitario x % costo inventario anual) = $ 4.68 x 20% = $0.936
TA {tiempo de atencidn) = 5 dias

COSTO CON POLITICA ANTERIOR DE ABASTECIMIENTO :

Considerando pedidos de tamafio de lote : 6,400 Kes
CT, =i{H) + D (S)
2 Q

CT, _ 6400 (0.936) + 58000 (46.30)
2 6,400

CTy = 3,414.79 §/afio
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COSTO CON POLITICA OPTIMA :
* Calculo de |la Cantidad Econdmica de Pedido :

E0Q _. /2DS
H

E0Q __ [2(58,000) (46.30)
0.936

EOQ _  2,395.42 Kgs

E‘GQ 2400 Kgs Redondeo par restriccion en
_— y
- presentacion del insumao

* Calculo del Costo Total anual optimo:

CTeop _ EOQ (H) + D (5)
2 EOQ

CTeog _ 2,400(0.936) + _58000 (46.30)
2 2,400

CTEI:‘[;‘ - 2,442.11 $fﬂ-ﬁﬂ

La Cantidad Econémica de Pedido EOQ es 2,400Kgs y el costo total es

de $2,442.11.

El costo obtenido utilizando EOQ resulta $2,442.11, cantidad menor a

$3,414.79 realizada con politica anterior de abastecimiento, sin aplicacion

de EOQ, y en la cual se realizaron pedidos por lotes de 6,400Kgs.

Cuando se usa la EOQ, el tiempo entre pedidos TBO puede expresarse

en diversas formas para un mismo periodo, como se podra observar a

continuacion:



* Calculo del Tiempo entre ordenes de compra :

TBOzoo _ EOQ
D

TBOzgq _ 2,400
4,800

TBUEG[? — G.S'] mes

Para visualizar mayor detalle en unidades de tiempo, tenemos :

TBOggg = 0.04 ano
TBOgnn = 2.00 semanas
TBOgpg = 12.00 dias

* Calculo del nuomero de ordenes de compra a emitir :

NECJ'Q _ D

EOQ

Negg - 58,000
24,000

NEI:'[? = 24,166

Neog = 25 ordenes de compra se emitiran en un afio
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* Calculo del tiempo de ciclo de inventario :

Troq _ %‘9 x 360 dias

Teog = 2400 . 360 dias
58,000
Trog . 1489

T'EI:'[? — 15 diﬂﬁ

* Calculo del punto de reposicion o Punto de Reorden :

ROPgoe _ Lx D (diaria)

ROPEGQ — 5x 200 {diaria)

ROPzg _ 1,000 Kgs

* Calculo Punto de Reorden con inventario de Seqguridad:

RDPEUQ(Ssj _ LxD (ganiay+Z oy
RGPEDQ(&'&'} — 5x 200 {diaria) +( 233 x 10‘8}

ROPzgq,,, - 1,251.64 Kgs

Para una desviacion estandar igual a 108kgs y un nivel de servicio del 99%.
El ndmero mas cercano que corresponde en la tabla es 0.9901, que corresponde a 2.33
en la interseccion de filas y columnas. El inventario de seguridad resulta 251.64Kgs.
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Graficamente, se visualizara de la siguiente manera:

Grafico 21 - Punto de Reorden

Inventario Recepcion del
(Kgg) pedido Punto de reorden con
~  Inventario de Seguridad
Q =2,400

ROP=1,252-

3 dI-EISJ
|
15 dias

Elaborado por el autor

Tiempo
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g) Clasificar ABC Aplicando Diagrama de Pareto

Para identificar y priorizar los materiales que tienen mayor relevancia en el proceso de impresiones en Metrocolor S.A.

se procede a seguir los pasos vistos en el punto 1.10.b., se recopila informacién real tomada del sistema Siigo,

consolidada en una hoja de calculo: “Consumos reales 2012” y que a continuacion se presenta:

1

© © N o O ~A W N

-
o

1

Tabla 6 - Registro Consumo de Materiales

CONSUMOS 2012 concumo TOTAL TOTAL
Item Proveedor -~ CODIC - DESCRIPCION en~ fe~ mi~ at* m:~ ju~ ju~ ag~ se~” oc” na~ di~- Promed - UNID/ANO P.U. USD /ANO

LINDER 4-1-65 |REVOLUTION HOSTMANN - AMARILLO 320048009800 |4200| 6400|4600 (4400|5200 5000|3400(3600|3400| 4833 58,000 $4.68 $271,440.00
LINDER 4-1-66 |REVOLUTION HOSTMANN - MAGENTA 3200(3800|4400(4000|4800|4160(4000|4200(3400|3200(3400|3600| 3847 46,160  $4.68 $216,028.80
LINDER 4-1-67 |REVOLUTION HOSTMANN - CYAN 3000(2600|3800|3600|4000|3200(3400|3200(3000|3000(3000{3000| 3233 38,800 $4.68 $181,584.00
LINDER 4-1-68 |REVOLUTION HOSTMANN - NEGRO 2600 (2800|3400 3600(4400|3500(3000|2600(2600|2600|2600(2600| 3025 36,300  $4.50 $163,350.00
LINDER 4-1-280 |REVOLUTION LOW TACK - AMARILLO 3680(3400| 3800|4200 6800|5800 5200|7400 (6800|4000 | 5200 [ 3800 5007 60,080  $4.53 $272,162.40
LINDER 4-1-281 |REVOLUTION LOW TACK - MAGENTA 6430(3675]| 4000|3450 5000|4000 (4000|5400 6200|3800|5000[3800| 4563 54,755  $4.53 $248,040.15
LINDER 4-1-282 |REVOLUTION LOW TACK - CYAN 2800(3150|3370(3000|4000|4000(3400|4400(3400|3400(3600/2600| 3427 41,120  $4.53 $186,273.60
LINDER 4-1-283 |REVOLUTION LOW TACK - NEGRO 2700(2521|3400|2800(3800|3800(3200(4000|3400(2800|3400(2600| 3202 38,421 $4.40 $169,052.40
LINDER 4-2-93 |PERFEXION INKREDIBLE - AMARILLO 500 | 450 | 400 | 378 | 400 | 420 | 440 | 586 | 819 | 470 | 460 [ 390 476 5,713 $8.35 $47,703.55
LINDER 4-2-94 |PERFEXION INKREDIBLE - MAGENTA 550 | 470 | 450 | 410 [ 400 | 380 | 462 | 570 | 580 | 480 | 490 | 430 473 5,672 $8.35 $47,361.20
LINDER 4-2-95 |PERFEXION INKREDIBLE - CYAN 300 | 220 | 270 | 180 [ 240 | 210 | 302 | 265 | 340 | 265 | 270 | 260 260 3,122 $8.35 $26,068.70
LINDER 4-2-96 |PERFEXION INKREDIBLE - NEGRO 290 | 450 | 420 | 190 | 300 | 400 | 400 | 420 | 555 | 420 | 370 | 410 385 4,625 $8.35 $38,618.75
KRALVI 4-2-120 [TINTA SPEEDY ISO - AMARILLO 205 | 135 | 160 | 135 [ 305 | 105 | 145 | 220 | 90 [ 85 | 120 [ 70 148 1,775 $7.80 $13,845.00
KRALVI 4-2-121 [TINTA SPEEDY ISO - MAGENTA 165 | 115 | 170 | 160 [ 295 | 95 | 150 75 | 70 [ 35 | 100 [ 70 125 1,500 $7.80 $11,700.00
KRALVI 4-2-122 [TINTA SPEEDY ISO - CYAN 135| 85 | 140 | 65 [ 215| 45 | 100 | 100 | 65 [ 35 | 80 | 70 95 1,135 $7.80 $8,853.00
KRALVI 4-2-123 [TINTA SPEEDY ISO - NEGRO 185 | 145 | 175 390 | 335 | 155 | 260 | 185 | 170 | 240 | 250 | 200 224 2,690 $7.80 $20,982.00
JEPESA 7-4-404 |TRAPO INDUSTRIAL BLANCO 668 | 511 | 606 | 451 [ 393 | 371 | 321 | 385 | 374 | 446 | 490 | 737 479 5,753 $1.56 $8,974.68
JEPESA 7-4-405 [TRAPO INDUSTRIAL COLOR 1214|1124 1091(1019|1240| 1381 1265| 1648|1271 1230| 1945|1286 1310 15,714 $0.98 $15,399.72
LINDER 5-1-42 |SURFSPEED 1,0 SILICONA 1750(1620|2180(2040|2080(1910(2450| 2050 1650|2120 1620|2070 1962 23,540  $8.06 $189,638.24
LINDER 5-2-301 (BARNIZ ACRILICO TERRAWET ALTO BRILLO 649 | 375 | 805 | 831 | 604 | 1640 1464| 820 | 740 | 581 | 106 | 96 726 8,711 $5.94 $51,743.34

Elaborado por el autor
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Grafico 22 - Consumo Tintas

CONSUMO DE TINTAS
2012
Low tack
(Kgs/mes)

®4-1-65 REVOLUTION HOSTMANN
- AMARILLO

4-1-86 REVOLUTION HOSTMANN
- MAGENTA

* §-1-67 REVOLUTION HOSTMANN
- CYAN

4-1-68 REVOLUTION HOSTMANN
- NEGRO

ene feb mar abr may jun jul ago sep oct nov dic

Elaborado por el autor
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A continuacion, se agrupa en una tabla dinamica los datos mostrados en la tabla 6, de la siguiente manera:

Tabla 7 - Aplicacién de Pareto en Metrocolor

ADHESIVOS
ALAMBRES

VARIOS
BARNICES
PLASTICOS
CAJAS
EMBALAJE

TINTAS
Total general

DESCRIPCION

INSUMOS QUIMICOS

.T Suma de USD /ANO

PARIHUELAS y TRIPLAY

$659,203.56
$39,954.06
$375,401.42
$168,296.42
$248,132.64
$2,274,086.19
$335,245.46
$178,852.49
$335,273.24
$1,928,493.35

% acumulado

$6,542,938.84

5200,000.00
518000000
S100,000.00
H1.80, 000 .00
51 20,000,600
S100 000,00
SEO,000. 00
S0, 000,00
S0, 0000
S20,000.00

SECCION COSTO/mes del total % del total
PLASTICOS $ 189,507.18 34.76% 34.76%
TINTAS $ 160,707.78 64.23% 29.47%
ADHESIVOS $ 54,933.63 74.31% 10.08%
INSUMOS QUIMICOS $ 31,283.45 80.04% 5.74%
PARIHUELAS y TRIPLAY $ 27,939.44 85.17% 5.12%
CAJAS $ 27,937.12 90.29% 5.12%
BARNICES $ 20,677.72 94.08% 3.79%
EMBALAJE $ 14,904.37 96.82% 2.73%
VARIOS $ 14,024.70 99.39% 2.57%
ALAMBRES $ 3,329.51 100.00% 0.61%

Total mes:| $§  545,244.90 100.00%
Total afio :| $ 6,542,938.84

120.00%

R0 N

BOUOIE

BN

— S

AR serien

0% Proliewaca |5 ed)

Ll

Elaborado por el autor
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h) Implementar Indicadores Logisticos

En base a la informacién extraida del Sistema Siigo y consolidada en el
cuadro de Matriz de Reportes Logisticos, se procedié a establecer los

siguientes indicadores de gestion logistica en Metrocolor:

Tabla 8 - Reportes Logisticos en Metrocolor

MATRIZ DE REPORTES LOGISTICOS

METROCOLOR¢
| REPORTES DE SISTEMA PERIODO MESES
(en unidades de pedido) 2012
ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN JUL | AGO | SEP | OCT | NOV | DIC
1 |ORDENES DE COMPRA EMITIDAS 260 250 263 265 | 255 | 258 259 262 277 | 289 | 272 254

ORDEN DE COMPRA EMITIDAS SIN

2 MODIFICACIONES 255 [ 246 258 260 | 249 | 256 254 254 272 | 281 262 249
3 |PEDIDOS RECEPCIONADOS EN ALMACEN 319 | 308 323 325 311 320 318 318 340 351 328 31
4 |PEDIDOS RECHAZADOS POR CALIDAD 1 2 3 2 2 2 1 0 2 4 3 1

PEDIDOS RECEPCIONADOS EN ALMACEN FUERA DE

5 FECHA 16 15 10 10 9 13 13 13 14 28 26 9
6 |[REQUERIMIENTOS DE COMPRA RECIBIDOS 17 113 118 119 115 116 17 118 125 130 122 114
7 |REQUERIMIENTOS DE COMPRA NO ATENDIDOS 1 1 2 1 1 1 1 1 1 3 2 1

Elaborado por el autor
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Tabla 9 - Indicadores Logisticos en Metrocolor

INDICADORES LOGISTICOS

METROCOLOR
CALCULO
INDICADORES PROMEDIO
— FORMULA OBJETIVO
2012 ANUAL
ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT | NOV | DIC
Ordenes de compra emitidas sin modificaciones %
1 C"c'::gr:eg:::‘izzz:e ot do Grdenes de compra Emiidas 100% | 98% | 98% | 98% | 98% | 98% | 99% | 98% | o7% | 98% | o7% | 96% | 98% 98%
iti
Pedidos Rechazados por Calidad %
2 Entregas No conformes Totalde ped'dos recepc'onados on Almacen 0% 0% 1% 1% 1% 1% 1% 0% 0% 1% 1% 1% 0% 1%
i i
Pedidos Recepcionados en almacén fuera de fecha %
gy DR IED .0 , , - 0% 5% | 5% | 3% | 3% | 3% | 4% | 4% | 4% | 4% | 8% | 8% | 3% 5%
Proveedores Total de pedid d Al
otal de pedidos recepcionados en Almacén
Total de requerimientos de compra No atendidos %
4|  Requerimientos de — — 0% 0% | 0% | 2% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 2% | 2% | 0% 1%
compras No atendidos Total de requerimientos de compra Recibidos

Elaborado por el autor

Los resultados mostrados en la tabla anterior seran comentados en las conclusiones.
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i) Implementar de Alianzas Estratégicas con Proveedores

Establecer convenios y contratos marco entre Metrocolor S.A. y

principales proveedores de insumos clasificados segun diagrama de

Pareto mostrado en el punto g), como camino para lograr eficiencia y

efectividad en la gestién de compras y abastecimiento, asi mismo para

obtencién de beneficios mutuos, a través de trasladar informacion

conjunta al proveedor.

Las alianzas estratégicas a establecer modificaran radicalmente las

relaciones entre proveedores y Metrocolor S.A., tal como se muestra en el

cuadro siguiente:

ASPECTO RELACION ALIANZA
TRADICIONAL | ESTRATEGICA
Plazo Corto plazo Largo Plazo
Beneficios Egoistas Mutuos
Cantidad de Proveedores |Muchos Pocos
Calidad de Proveedores Variable Mejores
Relacion cliente-proveedor |Antagdénica Cooperacion

Fuente: Internet Explorer

Ventajas:

v

v

D N N NN

proveedor

Reduccién radical de inventarios

Mejor servicio del proveedor

Maximiza el nivel de servicio a produccion

Abastecimiento oportuno y mejor negociacion de precios

Reduccion radical de costos operativos logisticos

Inventario “sin almacenes”; el costo de almacenaje es asumido por el
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v' Mejora de la calidad de los insumos, con programas de

auditorias a la planta de produccion del proveedor
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j) Gestion del Ahorro Obtenido

Se tiene como base la economia de escala, la colocaciéon de 6rdenes de

compra con despachos parciales y la politica de reduccion de costos, en

Metrocolor se gestionaron los siguientes ahorros logrados, considerando

el equivalente de 18 campanas/afo:

Tabla 10 - Ahorro Obtenido en Metrocolor

CALCULO DEL AHORRO OBTENIDO :

1.- EMBOLSADO DE CATALOGOS

Consumo Total Kgs/
18 campaiias

Precio anterior

Condiciones previas :

Esika, L'Bel, Cyzone P.U./Kg - Abastecimiento de tres proveedores distintos

ROLLOS PEBD BELCORP CRISTAL 72,000 $4.15 - Apertura de licitacion y colocacion de ordenes todos los meses

ROLLOS PEBD BELCORP BLANCA 9,000 $4.25 - Limitacién de vigencia de bocetos

Fecha [Condiciones gestionadas : Nuevo precio Ejecutado (Oct.

Nov.2011 - Abastecimiento de 1 sola fuente P.U./Kg DIFERENCIA | % Ahorro AHORRO / 18 CAMPANAS Proyectado 2013)
Nov.2011 - Colocacién de 2 ordenes/afio con entregas parciales $3.60 $0.55 13.25% $39,600 100% 192%
Nov.2011 -Costo de actualizar bocetos $150/color, asumidos por $3.70 $0.55 12.94% $4,950 100% 192%

el proveedor. $44,550 $85,387.50

2.- CAJAS DE EMBALAJE

Consumo Total cajas
/18 campaias

Precio anterior

Condiciones previas :

P.U./ caja - Falta de estudio de consumos
CAJAS CORRUGADAS para LOCAL 64,800 $0.37 - Limitacion capacidad de almacenaje
CAJAS CORRUGADAS para EXPORT. 588,000 $0.35
CAJA CORRUGADAS CHICAS 69,600 $0.26
Fecha |Condiciones gestionadas : Nuevo precio Ejecutado (Oct.
Set.2012 - Seguimiento de consumos/campafia P.U./ caja DIFERENCIA | % Ahorro AHORRO / 18 CAMPANAS Proyectado 2013)
Set.2012 - Colocacién de ordenes de compra con entregas parciales $0.36 $0.01 2.96% $709 100% 108%
$0.34 $0.01 3.96% $8,210 100% 108%
$0.25 $0.01 3.02% $552 100% 108%
$9,470 $10,259.70

3.- MATERIALES EMBALAJE

Consumo Total unid.
118 campaiias

Precio anterior

Condiciones previas :

P.U. / unid. - Dimensiones del pallets standarizados, pero no revisados

PARIHUELAS de EXPORTACION 10,860 $17.92 - Limitacién capacidad de almacenaje

STRECH FILM 12,000 $9.40

FLEJE PET 720 $64.49

Fecha [Condiciones gestionadas : Nuevo precio Ejecutado (Oct.

- Modificacién del tamafio del pallet, optimizando la planchas P.U./ caja DIFERENCIA | % Ahorro AHORRO / 18 CAMPANAS Proyectado 2013)
Oct.2012  de madera en fabricacion. $15.60 $2.33 12.99% $25,285 100% 100%
Ago.2012 - Colocacion de ordenes de compra con entregas parciales $8.00 $1.40 14.89% $16,800 100% 125%
Ago.2012 $52.70 $11.79 18.28% $8,489 100% 125%

$50,574 $56,896.36
[ ToTAL $104,595 | $152,544

Materiales x Revisar :

Pafios Wypall - Trapos Industriales - Alambres

Elaborado por el autor
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4.4.3 Tercera Etapa: Consolidacion
De mas de seis meses de duracion, se caracteriza por la visualizacion de resultados
obtenidos en la implementacion de segunda etapa del proceso. Asi mismo, se logré una gestion de compras eficiente,

eficaz y econdmica, como se visualiza en el siguiente esquema:

Grafico 23 - Esquema de Resultados

Elaborado por el autor
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4.5 Identificacion de Puntos Criticos versus
Satisfaccion del Cliente

Para determinar los puntos criticos en la cadena
de suministros de Metrocolor se debe identificar las actividades y procesos
que involucran a los clientes finales y proveedores para que la mercancia
sea producida y distribuida en las cantidades correctas, con calidad
adecuada y distribuida a los lugares correctos y a tiempo con el fin de
satisfacer los requerimientos minimos del consumidor. Por tanto, en esta
cadena de abastecimiento intervienen areas importantes, entre las cuales se

han identificado las siguientes:

Planificacion
Compras
Almacén
Produccion

Control de calidad

AN N N NN

Ventas

Producci Control de
roduccion Calidad

Elaborado por el autor

Dentro de las areas mencionadas, se identificaron
los siguientes puntos criticos a mejorar, los cuales afectarian a la

satisfaccion del cliente final, en caso de alguna falla.

a) Planificacion
- Definicion de parametros de calculo de las necesidades del cliente y

el control sobre la prevision de venta.
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b)

d)

- Control de tiempos de produccién y abastecimiento de los principales

materias primas

- Control y conocimiento “on line” de stocks diarios

Compras

- Control de la relacién con los proveedores y grado de fiabilidad y

confianza de entregas correctas y en el momento justo; gestion JIT.

- Seguimiento de los pedidos efectuados

Almacén

- Deficiente operacién de recepcion, almacenaje, preparacion y

expedicion, maximizando los movimientos e incrementando pérdidas

de las mercancias.
- Comunicacion a planificacion de stocks diariamente
- Verificacion y conteo de materiales recibidos

- Control de kardex

Produccién
- Control de capacidad de maquinas rotativas y planas

- Continuos cambios en planificacion y ventas

Control de Calidad
- Herramientas e instrumentos de calibracion
- Personal no calificado

- Inadecuado uso de tablas militares para toma de muestras

Ventas:
- Compromiso hacia el cliente de entrega de producto final
- Falta de coordinacién con el area de planificacion y produccion
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1.

CAPITULO V

REFLEXION CRITICA DE LA EXPERIENCIA

Después de la informacion vertida en el presente informe, se puede
afirmar que la logistica adquiere real valor cuando el cliente final lo
recibe en tiempo y en forma oportuna, al menor costo posible y bajo la

calidad esperada.

La planificacion de compras se inicia desde los proveedores, de
acuerdo con las previsiones de produccion o venta de cada

organizacion.
Las funciones realizadas a lo largo de la trayectoria laboral, hicieron

que la especializacion en cadena de abastecimiento sea un aporte

importante en el desarrollo profesional.
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CONCLUSIONES

Las siguientes nueve conclusiones se basan en la gestion realizada en

Metrocolor S. A. y constituyen el aporte mas valioso de este trabajo.

1. Se mejoraron los problemas de abastecimiento y bajos niveles de
servicio al usuario, en base a la identificacién de problemas, mediante el

uso de herramientas de calidad como Diagrama de Ishikawa.

2. Con la implementacién de Diagramas de Flujo se logré mejorar el
proceso de planificacion de requerimientos de compra, y con el uso de
Diagramas de Procesos se incluy6 areas de apoyo para la certificacion

en ISO 9001, de acuerdo a los capitulos 5 y 6 de la Norma.

3. Se consiguié gestionar mejores condiciones de compra mediante el uso

del formato de Cuadro Comparativo.

4. Se logro optimizar el sistema de reposicion de inventarios y stocks de
seguridad, asi como, eliminar roturas de stock mediante la aplicacién de

lote éptimo de compra.
5. Para identificar los productos relevantes, tanto para el abastecimiento

como para los costos, se implemento la clasificacion ABC mediante el

Diagrama de Pareto.
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Se establecieron los parametros y objetivos a cumplir por parte del Area
de Compras y Abastecimiento, mediante la implementacion de

indicadores logisticos.

Para garantizar el abastecimiento oportuno y mejorar la negociacién de
precios, se coordind establecer una alianza estratégica con el proveedor
Linder Representaciones S.A., actual proveedor de tintas y suministros

varios.

En base a la economia de escala y/o compras por volumen, se
obtuvieron importantes ahorros para Metrocolor S. A.; algunos
materiales, estan gestionados por encima del 100%, y otros estan

pendientes de revision.

Visualizar la problematica de continuos desabastecimiento, hizo que se
tomara la decision de revisar la cadena de suministros y encontrar el

punto de quiebre.
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RECOMENDACIONES

Luego de analizar las conclusiones expuestas a las que se llego en el
presente trabajo, se procedi6 a exponer las siguientes trece

recomendaciones.

1. Conciliar a los eslabones en el abastecimiento, esto permitié establecer
stocks minimos de inventario promedio en coordinacién con el Area de

Almacenes y Producciéon de Metrocolor S.A.

2. El uso de cuadros de seguimientos de entregas de insumos sirve para
controlar y eliminar las roturas de stock. En este cuadro de Excel, se

indican:

- Fecha de colocacion de orden de compra
- Numero de orden de compra

- Razodn social del proveedor

- Cddigo interno del producto

- Cantidad de entrega

- Descripcion del producto

- Fecha de entrega
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3. El control del flujo de materiales en Metrocolor debe estar establecido
claramente, para garantizar trazabilidad de los materiales, desde el
momento en que se compran hasta el momento en que se entregan a la

planta.

4. Es relevante llevar a cabo un estudio fisico de Planta Productiva en
Metrocolor S. A. para realizar un layout de almacenes, pues en el 2012

la produccién incrementé su capacidad de 15% a 18%.

5. Metrocolor S. A. debe contar con un sistema de informacion logistico tipo

MRP que controle el flujo de materiales dentro de la corporacion.

6. Revisar actividades o funciones del personal administrativo y operativo,

para garantizar la optimizacion de recursos y/o materiales.

7. Revisar y analizar los siguientes puntos criticos en Almacenes:

- Ingresar la informacion al sistema del lote de materiales a ser
recibidos.

- Garantizar el oOptimo muestreo del lote para los controles de
recepcion.

- Asegurar que los materiales son correctamente identificados,
transportados y almacenados.

- Realizar las actividades necesarias para un correcto suministro o

despacho de los materiales solicitados a produccion.

8. Revisar y analizar los siguientes puntos criticos en Produccion:

- Controlar las 6rdenes de produccidn que se encuentran en proceso
productivo.
- Asegurar que al inicio de los procesos de produccion se cuente con

los recursos y con las aprobaciones del cliente.

9. Revisar y analizar los siguientes puntos criticos en Control de Calidad:
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- Ingresar la informacion al sistema del lote de materiales a ser
recibidos.

- Garantizar el oOptimo muestreo del lote para los controles de
recepcion.

- Asegurar que los materiales son correctamente identificados,
transportados y almacenados.

- Realizar las actividades necesarias para un correcto suministro o
despacho de los materiales solicitados.

- Verificar el correcto funcionamiento de los equipos e instrumentos de

seguimiento y medicion utilizados en el proceso.

10.El area de ventas debe suministrar una proyeccion de la demanda
adecuada y lo mas certera posible, para garantizar la atencién de

requerimientos y necesidades del cliente.

11.Establecer el procedimiento adecuado para la elaboraciéon de
cotizaciones para los clientes, con la finalidad de asegurar el correcto

proceder de los colaboradores durante su realizacion.

12.Se debe buscar integridad en la cadena de abastecimiento de Metrocolor
S. A., es decir, buscar unir todo en un solo concepto de eficiencia en el
desempefio de la cadena de suministro, no sesgar ni tratar a los
diferentes eslabones de manera aislada, sino integrarlos y buscar la
seguridad en todos sus procesos correlacionados, como son: seguridad
en su manejo, seguridad en la calidad y precision de la informacién que

fluye en todos sus canales.

13.En Metrocolor S. A. se debe promover una Politica de Nivel de Servicio
al Cliente al 99%, con mediciones periddicas y/o encuestas de

satisfaccion que le sirvan como retroalimentacion.
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GLOSARIO

Bill of lading: Lista detallada de carga de un buque

Supply Chain Management: Gestion de la cadena de suministros

Feed Back: Retroalimentacion

Lead Time of Supply: Tiempo de entrega

Facilities Management: Gestion de instalaciones

Kardex: Registro a de almacenamiento y clasificacion de productos en
almacenes.

Almacenes cadticos: Lugar donde no existen ubicaciones pre-asignadas,
los insumos se almacenan segun disponibilidad de espacio o a criterio
del almacenista.

Layout: Esquema de distribucién correcta de elementos dentro de un

diseno establecido.
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Satisfaccion del Cliente

Codige | FR-02-07

Version [ 01

SATISFACCION DEL CLIENTE Foct eI

Lok= Pagna [1-4

DBJETIVD
Establecer un procedimienio documentado para:

a. Recibir, analizar y definir &l método a aplicar, por parte de la organizacion,
para generar una respuesta a las guejas o reclamos del cliente.”

b. Evaluarla satisfaccion del cliente.”
ALCANCE

a. Todala organizacion.
REFERENCIAS

Morma IS0 8001:2003, clausula 7.2.3.- Comunicacion con el diente, clausula
8.2 1.- Satisfaccion del Cliente.

DEFINICIONES
a.  Meirics

Programa de gestion de la Produccion en Imprentas, que integra
Presupuestos — Planeamiento — Produccion.
Cada area trabaja con el medule del sistema Metrics que le comesponde.

k. Solicitud de Cotizacian

Al generar el Ejecutivo de Ventas um reguerimiento de cotizacion, genera
una solicitud de Cotizacién en Mefrics con el nombre v correo del clisnte gque
hace las wveces de contacto. Este queda grabado en el Metrics y vinculado a
la Crden de Produccion respectiva.

2

Norma 150 S001:200E, causuia 7.2.3.- Comunicacion con & cliente, pamafo [c).... Incluysndo sUs

quefas
Narmma 150 5001220048, cawsula 3.2.1.- Satisfacoion oal clierte

Elaberacs par. Yanny Fiar Yahuana v, | Redsacs por Yenny Fhar Yahuana v Aprobado por. Ervigue Coya Philipps
Coordinater del S5 Coansidinator dal S5 Gerenie o6 Calidad y Migoln Contins
Firrrsi Firma Firrsi

La impresiihn do el dosumenio &6 coraiers Copia ke Donroleda; o colaborador, al memenms de comsullano, debe companeio

a0 b rewiliatn ol pokd i &N b INiranet
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METROCOLOR L

C.

Abreviaturas

Codigo PR-02-07
. Version |01
SATISFACCION DEL CLIENTE Fecha 1-10-11
Pagina 2-4

Gerente de Calidad y | GCM | Jefe de Conirol de Calidad JCC Gerante de
Mejoras Continua C Produccion

GP

Jefe de Area JAR | Jefe de Tecnologias de la JTI1 Ejecutivo de Ventas | EV
Responsable Informacion

Imnapectora de Contral | ICC Clhente CL Coordinador del CsGI
de Calidad SGI

Jefe de Cotizacones JC Jefe de Produccion Erwvases | JPEA | Jefe de

Flexibles y Acabados Planeamienio

PL

5.- RESPONSABLES

a.

Gerente General es responsable de evaluar periodicamente los resultados
de la encuesta y las acciones comectivas.

Gerente de Calidad y Mejora Continua es responsable de supervisar vy
evaluar la comecta aplicacion y cumplimiento del procadimiento, de verificar
el cumplimiento de las acciones comrectivas o preventivas.

Jefe de Tecnologias de la Informacion es responsable de venficar el comecto
funcionamiento del programa Metrics y de realizar las respectivas copias de
segundad de la base de datos del mencionado programa.

6.- DESCRIPCION

a. CQueja del cliente
N® | Resp Descripcion Registro
01 | EV Recepcion de la Queja del Cliente
- Recibe la queja del cliente mediante comeo elecironico, llamada
felefonica o verbalmente,
- En el registro Atencién de Quejas ancta el motivo de la queja y los | Atencian de
datos del cliente. Quejes
- Enwia el registro, mediante comeo electronico, al Gerente de Calidad
y Mejora Continua.
02 | GCMC | Comunicacion de la Queja
- Recibe la gueja del cliente y coordina con el Jefe Responsable del | NA
Area involucrada en el reclamo.
03 | GCMC | Analisis de la Queja
JAR - Analizan la informacion recibida v evallian si la queja procede o no.
- Evalia la opcion de tomar acciones comectivas por grupo de quejas o
de forma individual.
- Registra en el Conirol de Quejas las acciones tomadas y evaluadas. Control de
- iProcede la gqueja? Quejas
¥ Si: Realizan una accidn inmediata de la queja y comunica al
Eiecutivo de Ventas. (Actividad 04). Atencion de
+  NHo:Comumica al Eecutive de Ventas la causa de la no | Queias

procedencia, mediante cormeo electronico utilizando el registro
Atencidn de Quejas,
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Codigo PR-0207
E Version |01
SATISFACCION DEL CLIENTE Fecha 111011
i Pagina 3-4
M | Resp Descripcion Registro
04 | GCMC | Evaluacion Accion Inmediata
JAR - Ewallan la solucion de la accion inmediata. Atencion de
- g8 soluciona? Quejas
¥ Si: Ciema el anglisis y archivan el documento.
+ Mo Reevallan la accion tomada, Determinan las acciones a
tomar (actividad 05)
05 | GCMC | Tratamiento de la Queja
- 5i identifica que la Queja debe de ser tratado como Producto Mo | Atencion de
Conforme lo hace de acuerdo al PR-02-08. Quejas
- iProcede una Solicitud de Accion de Mejora (SAM)7
v Si: Se efectla de acuerdo al procedimiento Acciones
Comeciivas y Preventivas (PR-02-09), y comunica al Ejecuiivo
de Ventas el resultado de las acciones tomadas mediante
*" No: Comunica al Ejecutive de Venias las acciones fomadas,
mediante comeo electronico utilizando e registro Atencidn de
Cuejas.
06 | EV Comunicacion al Cliente ] ]
- Segun lo informado por el GCMC en el registro Atencion de Quejas, | Atencion de
envia al Chente el resultado del andlisis y tratamiento de la queja. Qusjas
07 | GCMC | Seguimiento Analisis de Quejas
- Realiza el seguimiento a las acciones tomadas y la eficacia de las | Control de
mismas en el registro Control de Quejas. Quejas
b.  Encuesta de Satisfaccion Del Cliente
N | Resp Descripcion Registro
01 | GCMC | Generacion del commeo con Encuesta
- Dentro de los 05 primenos dias de cada mes, s& imprime lista de todos | Sistema
los frabajos concluidos en el mes anterior. Metrics
- Se selecciona aleatoriamente 10 clientes.
- Entrega la lista a JTI para vincular el comeo ekectronico y nombres del | Srooeie. @€
cientes segun vinculos en sistema Metrics.
JT - Devuelve la lista al GCMC v con copia a ICC asignada.
GCMC | - Enwia a les 10 dientes seleccionados, los comeos electronicos con la
ncc Encuesta de Safisfaccion.
0F | GCMLC | Analisis de Resultados
- Reqistra los resultados de la Encuesta de Safisfaccion en e Control
de Encuestas.
- Realiza &l andlisis de los resultados de la Encuesta de Saftisfaccion de | Control — de
manera mensusal. encuestas
- Si del andlisis s& evidencian guejas del Cliente, suspende envio de
encusstas a dicho cliente hasta la solucion de la misma, llena el
registro Atencion de Quejas y procede a partir del pamafo (6) (a) (03).
- Reporta al Gerente General, Gerente de Produccion v Gerente de
‘“entas, con el andlisis de las fendencias.
7.- CONTROL DE VERSIONES
Version Fecha Parte Afectada

114



Codige | PR-02-07
. Version | 01
& SATISFACCION DEL CLIENTE Feona 117077
\ Pagna | 4-4

ANEXO

Procedimientos:
1. PROZDY Satistsccion del Clleate
2. PRL2UB Accidn Comrectiva y Preventiva
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Control de Ordenes de Produccién

Gﬂdgg PR-12-403
CONTROL DE ORDENMES DE PRODUCCION Verson 01

Fecha 11-10-11

Pagina |1-4

o]
1.- OBJ

ETIVO

Contar con  un  procedimiento documentadc que  pemnita  definir las
responsabilidades y los requisitos para:

Controlar las Ordemes de Produccion que se encueniran en proceso

a
productivo.
2.- ALCANCE
a.  Procesos Produciivos de la Organizacion.

3- DEFIMICIOMES '

a.

Orden De Produccion - OF

Documento que detalla los materiales y caracteristicas del trabajo por
realizar.

Check List Pre-Flight

Documents que describe la informacion contenida en los archivos enviados
por kos clientes.

Prusba de color

Muestra impresa digitalmente en maguina “Indigo”™ que siree como patran de
color para los trabajos.

Plotter

Musstra impresa digtalmente en “InkJet” que sinee como patron para la
revision del contenido de los trabajos por imprimir.

Dummie

Fisico sin impresién del producic amado. Se requiere para revisar la
funcionalidad de envases fiexibles, asi como para la aprobacion de anillados,
espirales u otros trabajos que requisran wn armado especial.

! Narma 50 30002005, pamafo 2.7.2 Tipos de documenios uliiizados en los slstemas de gestion

oe la calidad
Elaborade por: Guillenmo Samara P Fedsads por: Enricue Cloya Phillpps Aprobado por, Manuel Hedalgo T
Jeds de Planearmsenio Carenis de Calded y Megora Cominua | Gensme de Produssibn

Firrai Firma Firai

L i o ale dooUimenls &6 coraklets Comts Mo Conrolide; & colabormlor, Gl Memeiie o6 Sofaulans, dals ohmpani

oo la evssdn ofcial publosda en la iniransi
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Control de Calidad

METROCOLOR 5 Pagina | 1-11

Caodigo PR-35-01
Version [ 01
Fecha 11-10-11

CONTROL DE CALIDAD

1.- OBJETIVO

Contar com un procedimiento documentade que permita definir las
responsabilidades y los requisitos para aseqgurar:

a. La calidad de las materias primas e insumos criticos utilizados en el proceso
de produccion.

b. Mediante muestreo, la calidad de los pliegos impresos en el proceso de
impresion por rotativas.

c. Los estandares establecidos en el proceso de encuademacion y/o acabado
de catalogos, revistas, folletos, libros, etc.

d. La calidad del producto terminado.

e. El correcto funcionamiento de los equipos e instrumentos de seguimiento y
medicion utilizados en el proceso.

2.- ALCANCE

a. Desde el control del papel (Bobinas yfu Hojas), control en las diferentes
etapas de la produccion, incluidas las materias pimas e insumos, hasta el
control del producto terminado.

b. Control de los equipos e instrumentos de seguimiento y medicion que

intervienen en el control de la matena prima, producto en proceso y producto
terminado.

3.- REFERENCIAS

a.

Normma ISO 9001:2008, dausula 74.3- Verficacion de los Productos
Comprados, clausula 7.5.1.- Control de |la Produccién y de la Prestacion del
Servicio; clausula 7.5.3 - ldentificacion y Trazabilidad; clausula 7.6.- Control
delos Equipos de Seguimiento y Medicidn; clausula 8.2 4 - Seguimiento y
Medicion del Producto.

4. DEFINICIONES '

a.

Tiraje

! MNorma IS0 9000:2005, pamafo 2.7.2 Tipos de documentos ufilizados en los sistemas de gestion

de la cakdad
Blaboradc por: Yerny Ffer Yabuana V. | Rewisado por: Yenny Fer Yammana V. | Aprobado por: Enngue Cioya Philipps
Jefe de Corirol de Calidad Jefie de Control de Calidad Gerente de Calidad y Mepora Continua
Fema Firma Frma

La mpresion de este documento s& considera Copia Mo Confrolada; & colaborador, @ momento de consultario, debe comparario

con La rewision oficial publicada en L Infanet.
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Cantidad de pliegos por impnmir, Este valor se encuentra indicado en la
Orden de Produccion.

Materia Prima e Insumos Criticos

Se ha identificado como matena prima al papel (hojas y bobinas) y tintas,

Se ha identificado como insumo critico a lasolucion fuente, bamiz fragancia
tampografico, silicona, mantillas y bolsas.

NOTA: Para adhesivos se verificard fa fecha de vencimiento del producto.

Bel'Label

Laminas plasticas autoadhesivas que contienen en su composicion esencia
de fragancia. Se colocan sobre las imagenes del catdlogo de acuerdo a la
Orden de Produccion.

Magnitud Medible

Atributo de un fendémeno, cuerpo o sustancia que se puede distinguir de
forma cualitativa y determinar en forma cuantitativa.

Medicion

Conjunto de operaciones cuyo objetivo es determinar el valor de una
magnitud,

Instrumento de Medicion

Dispositivo desfinado para efectuar mediciones y otros dispositivos
ensamblados para efectuar mediciones especificas.
Calibracion

Conjunto de operaciones que establece bajo condiciones especificas, la
relacion entre los valores de una magnitud indicada por un instrumento de
medicion o un sistema de medicion y los valores de esa magnitud
determinados por medio de los patrones.

Patron

Medida matenalizada, instrumento de medicion, matenal de referencia o
sistema de medicion destinado a definir, realizar, conservar o reproducir una
unidad o uno varios valores de una magnitud, para que sirvan de referencia.
Trazabilidad

Propiedad del resultado de una medicion o del valor de un patron, en virtud

de la cual ese resultado se puede relacionar con referencias estipuladas,
generalmente patrones nacionales o internacionales, a través de una cadena
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minterrumpida de comparaciones que ftengan todas mncertidumbres
determinadas.

a. Estirado Patron

Es la aplicacion de Bamiz sobre papel, proporcionado por el proveedor
donde indica el nombre de la fragancia y lote.

b. Estirado

Es la aplicacidn de bamiz, realizado por control de calidad, con un rodillo de
goma sobre una superficie de papel.

c. Abreviaturas

Gerente de Calidad v GCMC | Jefe de Control de JCC | Analista de Laboratono AL
| Mejora Continua Calidad
Avndliar de Almacen AlA Inspector de Contral | ICC | Supervisor de Planta — sS0B
_ de Calidad _ Offzet Bobinas _
Supervisor de Planta - | SPEN | Supervisor de - SEF | Encargado de Acabados | EAM
Encuademacion Envases Flexibles Manuales
Personal PER

5.- RESPONSABLES
a.  Gerente de Calidad y Mejora Continua, es el responsable de:

(1) La aplicacion efectiva del presente procedimiento.
(2) Seguimiento, control v analisis de los resultados obtenidos en las
evaluaciones realizadas en las diferentes etapas de la produccion.

b. El Jefe de Control de Calidad, es el responsable de:

(1) Cumplimiento de las verificaciones y controles establecidos en las
diferentes etapas del proceso productivo de acuerdo a los parametros
establecidos.

(2) Elaboracion y seguimiento del programa de calibracion.

c.  Inspector de Conftrol de Calidad, es el responsable de:

(1) El muestreo, revision y control de los resultados obtenidos en la
verificacion de papel, maternia prima, insumos y proceso productivo
(preducto en proceso y producto terminado).

(2) Venficar que se realice el retiro del drea de trabajo matenales de
trabajos anteriores (despeje de linea).

d.  Analista de Laboratono, es el responsable de:
(1) El muestreo, revision y control de los resultados obtenidos en la

verfficacion de papel, materia prima, insumos y proceso productivo
(producto en proceso y producto terminado).
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6.- DESCRIPCION
a. Especificacion Técnica
N | Resp Descripcion Registro
01 | AUA | Especilicacion 1ecnica
- La verificacion y control desde el ingreso de la materia prima hasta | NA
las diferentés alapas de la produccion & realizard de acuerdo a las
especificacionss técnicas siguientes:
¥ ET-3501: Parametros de Papel
¥ ET-3502 Parametros de Solucion Fuente
¥ ET-35-03: Parametros de Insumos
¥ ET-3504: Parametros de Mantill as
v ET-35-05: Parametros de Bolsas
« ET-35-06: Pardmetros de ImpresiGn
¥ ET-3507: Parametros de Encuademacion
¥ ET-3508: pEII'fIFETI’ﬂS de Acabados Finales
¥ ET-3509 Parametros de Solucion Fuente MS00-WASSERTOP
H522
¥ ET-3510: Parametras de Solucldn Fuente Planas — Onda Verde
¥ ET-35-11: Parametros de Solucion Fuente Sunday FS2017
b. Control de Matena Pnma e Insumos
N | Resp Descripcion Registro
01 | AUA Informe de Ingreso de Materia Prima & Insumos
- Informa de la llegada de papel (comversion yo adguisicion local),
tintas e insumos (mediante comao electrinico)a Control de Calidad
para la verificacion de lo comprado.
- Entrega al Jefe de Control de Calidad yo Anglista de Laboratorio la | Guia de
decumentacion (a y b) con las especificaciones del papel. Remision
(a8) Guia de Remision. Orden de
(b) Orden de Compra. Compra
- Para papel de importacion recibe un memorando por parte del
Asistente de Importacion.
02 | AL Muestreo y Verificacion de Papel v Tintas
- Verifica las caracterisficas del papel y realiza las pruebas | Control de
consideradas en la especificacién téenica. Parametros
- Anota los resultados obtenidos en los registros: Basicos —
¥ Control de Parametros Basicos — Papal. Papel
v Conirol de Papel en Bobinas. Control de
+ Control de Papel en Hojas., Papal en
NCOTA: Enla ET-354H Eqn-aﬂﬁcmm Técnica Pardmetros de Fapel indica los regists a | Bobinas
usaren cads prusha o evaluacion realizada. Cortrol de
- Para papel en bobinas se realiza el muestreo total de forma visual ¥ | panel an Hojas
las muestras para humedad de acuerdo al Nivel | de la tabla de
muestreo.
- Para la verificacion de tinta se toma el nimero de lote, fecha de Resultado de
produccion ¥ ka apanencia se realiza de manera visual ¥ los resultados Revisitn de
los registra en Resultado de Revision de Tinta Tinta
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W | Resp Descripcion Registro
03 | AL Muestreo y Verificacion de Insumos
- Realiza el muesireo y control de insumos de acuerdo a lo especificado | Ver Tabla
en la siguiente tabla:
| Especificacidn Técnica
Parametros de Soludion | Control de Solucion Fuents
Fuenis -35-02) _ _ _
Parametros de Insumos | Resultados de Rewision de Tinta
(ET-3503) Control de Bamiz Fraganca Tampografico
Control de Liquidos
Parameros dz Mantillas | Control de Mantillas
| (ET-3504) _
Parametros de Boisas | Control de Bolsas
(ET-35-05)
- Resliza la verficacion del bamiz, mediante esfirado, y regisira los | Pryshas de
resultados an el registro Prueba de Bamiz. Bamiz
- Esta prueba se realizara de manera aleatoria o a soliciud por
wencimiento ¢ imegularidades en la apariencia.
O | AL Identificacion de Materia Prima & Insumos
MA
[ Clasificacion Significado
Conforme
M~ R
__ OBSERVADO
R No conforme cormragible
Después de ser comegido
No conforme
- Informa al Jefe de Control de Calidad |os resultados obtenidos.
05 | JCC Reporte de Resultado
= Envia al Jefe de &lmacén por comeo electronico los resultados | Comeo
obiznidos. Elecironico
- Cuando se identiigue como observado o rechazado informa,
medianie comeo elecironico, al Jefe de Logistica para realizar el
reclamo.
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c.  Control de Insumos en Proceso
N® | Resp Descripcion Registro
01 | AL Control de Solucion Fuente
- Realiza e Control de los Parametros de la Solucion Fuente en las | Ver Tabla
Areas de Rotativa y Plana. Segun las especificaciones siguientes:
Especificacion Tecnica Registro
Parameatros da Solucidn Fusnte | Control de Parametros Maguinas
M-600 —Wasserop (ET-35-09) Rotativas R1-ME00-Sunday.
Parametros d& Solucion Fuente - | Control de  Parametros de
Onda Verde (ET-35-10) Maguinas Planas |
Control de Parametros de
Maguinas Planas I
Pardmetros de Solucion Fuente | Control de Parametros Maguinas
Sunday - FS201T{ET-35-11) Rotativas R1-M&00-Sunday
- De enconfrar alguna desviacion en los parametros gue afecte el
proceso de impresion, informa al Supenvisor de Mantenimiento para
las comecciones comespondientes.
02 | AL Control de Parametros del Agua Canirol de
- Realiza el Control de los Parametros del agua de las dos Plantas de | Padmetros del
Tratamiento de Agua. agua
- Registra los valores obtenidos en los registros Control de Parametros
ded agua v Controd de Parametros del agua —Sunday Control de
- En caso los valores no cumpla con los parametros especificados se | Paametros del
informa al Supervisor de Mantenimiento y al Jefe de Conirol de | agua-Sunday
Cabdad para las acciones cormespondientes.
d.  Muestreo en Rotativas
N | Resp _ _ Descripcion Registro
01 | ICC Relevo de Turmos
- Se informa de las ocumencias del tumo anterior con el Cuademo de | Cuademo de
Incidendas y de forma verbal con el Inspector de Tumo. Incidencias
0z | Icc Verificacion del Area de Trabajo
- \erifica que &l rea de trabajo se encuentre impia, ordenada v bre
de materiales de trabajog anteriores,
- 5i log materiales de trabajos antenores han sido reirados en su
totalidad anota en el registro Muestreo Rotativas.
- Si los materiales de trabajos anteriores no han sido retirades informa | Muestreo
al Supervisor de Planta — Offset Bobinas, para coordinar el retiro de | Rotativas

materisles. Esto s=ra registrado en la columna de Observaciones del
Registro Muestreo Rotativas.
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Registro

ICC

Realizacion de MuesTeo

- Revisa el total de las parhuelas de cada trabajo y toma muestras de
acuerdo a lo indicado en la Tabla de Muesireo.

- Para la toma de musstras se hard de acuerdo al Nivel de Inspeccion |
de la tabla de muestreo.

_ Cantidad
180,000 plieges (Segun OF)
15,000 pliegos [Dato de Maguina)
180,000 / 15,000 = 12 Panhuelas
12 Parhuelas

Pliggos a Bevigar 125 Fli il

- Realiza la inspeccion del producto en proceso, verificando que se
cumpla con las especificaciones de los Parametros de Impresion (ET-
35-06).

- Realiza la inspeccion del producio en procese haclendo una
comparacion de aromas del esfirado Patron con el pliego impreso,
registrandolo en Muestreo Pliegos con Bamiz Fragancia

- De ser conforme el resultado del muestreo coloca una etiqueta verde
MUESTREADOQ,

- Registra los datos del trabajo, las venficacones y resultados de las
evaluaciones realizadas en el Registro Muesireo Rotativas.

Tabla de
Muestreo

Parametros de
Impresion
Muestreo
Plizgos con
Bamiz
Fragancia
Muesireo
Rotativas

ICC

Comunicacion de la no conformidad
- De prezentar alguna no conformidad, informa al Supervisor de Planta-
Offset Bobinas para la separacion de la paleta,
- Muestrea la paleta con un nivel Il de inspeccion:
+* 5i estd dentro del nivel de aceptacion, continua con el

proceso.
¥ Mo estd dentro del nivel de aceptacion, procede actividad (05)

Tabla de
Muestreo

ICC

Acciones a no conformidades

- ldentifica la paleta con la tarjeta amarilla de OBSERVADO.

- Dependiendo de la magnitud y porcentaje del defecto realiza las
coordinaciones con el Supenisor de Planta-Offzet Bobinas, gue
indicara la tolsrancia, seleccion o acondicionamisnto.

- Finalizado la seleccion o acondicionamiento procede con el
remuestrec para verificar que se eliming la no conformidad.

- De enconfrarse conforme e producto en proceso se colocard la
efiqueta cyan de LIBERADO. .

- De repetirse la no conformidad del producto &n procesn s procedera
nuevamente desde el pamafo (E)(d)(4).

- Bl products en proceso separado que nho cumpla con  las
especificacionss de los Paramefros de Impresion seran identificados
con tarjeta roja de RECHAZADO en coordinacion con el Supervisor de
Planta.

- En caso se complete el tiraje, &l producto en proceso observado sera

RECHAZADO y destinado a merma.
- Registra en el formate Producto Observado.

Producto
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Muestreo en Encuadernacion

Resp

Descripcion

Registro

01

IcC

Relevo de Turnos
- Se informa de  las ocumencias del tumo antericr con el Cuademio de
Incidencias y de forma verbal con el Inspector de Tumo.

Cuadermno de
Incidencias

e

Verificacion del area de trabajo

- Verifica que el drea de frabajo se encuentre limpia, ordenada v libre
de matenales de trabajos anteriores.

- 5i los materiales de frabajos anteniores han sido retirados en su
totalidad anota en el registro Muestreo Encuademacion.

= Si los materiales de trabajos anteriores no han sido retirados informa
al Supervisor de Plants- Encuadernacion, para coordinar el retiro de
materiales.

- Registra las observaciones en la columna comespondiente del registro
Muesireo Encuademacion.

Muestreo
Encuademacio
n

cC

Realizacion de Muestreo

- Determina el ndmero minimo de unidades a revisar considerando e
tiraie v &l ndmero total de parihuelas.

- Para |a toma de muestras se hara de acuerdo al Mivel de Inspeccion Il
de la tabla de musstreo

S S

-rlug'i 180.000 unidades | Segun OF |
EEIrE MHm“EagﬁE}

Unidagdes ! Parfwela_| 5,000 (Daio de Maguina)

Total de Parihuslas 180,000 / 5,000 = 38 Parihuelas
Muestra Panhusla BOO0 ! 38 = 23 Unidades

- Realiza la inspeccion del producto en proceso, verificando que se
cumpla con las especificaciones de lozs Parameiros de
Encuademacion (ET-35-07 )

- Registra los resultados de las evaluaciones realizadas en Muestreo
Encuademacion.

- De ser conforme el resultado dal muesireo coloca una etiqueta verde
MUESTREADO

IcC
SPEN

IcC

S0B
SOH
SEF

Tabla de

Parametros de
Encuademacid
n

Muestrea
Encuademacio
n

Comunicacion de la no conformidad
- D presentar alguna no conformidad, identifica de que drea proviens &
informa al Supervisor de Planta- Encuademnacion para |a separacion
de la paleta.
- En caso de que no s=a del drea de encuademacion, informa al
Supervisor de Planta del drea donde s origing la no conformidad.
- Muestrea la paleta con un nived |l de inspeccion:
+  5i esta dentro del nivel de aceptacion, confinus con &
proceso
+ Mo esta dentro del nivel de aceptacion, procede actividad (05)

Tabla de

124



METROCOLOR £

Codigo

PR-23501

CONTROL DE CALIDAD Version

1]}

Fecha

11-07-11

Pagina

9-11

Descripcion

Registro

ICC
SPEM

SEF

Acciones a no conformidades

- ldentifica la paleta con la tarjeta amarilla de OBSERVADO.

- Dependiendo de la magnitud y porcentaje del defecto realiza las
coordinaciones con el Supervisor de Planta del area responsable, que
indicara la tolerancia, seleccion o acondicionamiento.

- Finalizado la seleccion o acondicionamiento procede con el
remuesiren para verificar gue se eliming la no conformidad .

- De encontrarse conforme el producho &n proceso s& colocara la
efiqueta eyan de LIBERADO.

- De repetirse la no confermidad del producio en proceso se procedera
nuevamente & pamafo (6} eX4).

-B producto en proceso separado gQue no cumpla con las
especificaciones de loz Parametros de Encuademacion  serdn
identificados con tajetas roja de RECHAZADOQ en coordinacion con
&l Supervisor de Planta del Area responsable.

- Bl producto terminado de Encuademacion que no cumpla con las
especificaciones de los parametros establecidos, seguird segdin al
procedimiento Producto No Conforme (PR-02-08).

- En caso s2 completz el tiraje, &l producto en proceso observado, serd
RECHAZADO y destinado a merma.

- Registra en &l formato Producto Observado.

Producto

Muestreo en Acabados Finales

Resp

o T

1}

Icc

Relevo de Turnos
- Se informa de lag ocurrencias del tumo anterior con & Cuademo de
Incidencias y de forma verbal con el Inspector de Turno.

Cuademo de
Incidencias

ICC

Verificacion del area de trabajo

- Yerifica que & area de trabajo se encuentre limpia y ordenada y libre
de materiales de trabajos anteriores.

- Si log materiales de trabajos anteriores no han sido retirados informa
al Encargado de Acabados Finales, para coordinar el retiro de
materiales.

- Registra en la parte de cbsarvaciones an & formato de Musstreo de
Acabados Finales.

Realizacion del Muestreo

- Para |a toma de muestras se hara de acuerdo al Nivel de Inspeccion ||
de la tabla de muesireo.

- Verifica que cumpla con las especificaciones establecidos en
Paramefros de Acabados Finales (ET-35-08).

- Los resultados de las evaluaciones las registra en Muestreo de
Arcabados Manuales.

EAM

SPP
sPE

Comunicacion de la no conformidad

- De presentar alguna no conformidad, separa las paletas para su
respectivo muestreo.

- |dentifica de que drea proviens € informa al Supervisor de Planta del
area responsable donde se orgind la no conformidad, procsde
actividad (4)

- En el caso gue la no conformidad provenga del ares de Acabados
Finales, comunica al Encargado de Acabados Finales para que realice
la seleceion ywo acondicionamiento del producto.
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W | Resp Descripcion Registro
4 | ICC Acciones a no conformidades
- ldentifica la paleta con la tarjeta amarilla de OBSERVADO.
- Dependiendo de la magnitud y porcentaje del defecio realiza las
coordinaciones con &l Supendsor de Planta del drea responsable, que
indicara la tolerancia, seleccion o acondcionamiento.
-El area responsable se harda cargo de |a  seleccion
acondicionamiento de la no conformidad.
- Finalizado la seleccion o acondicionamiento procede con &
remuestren para verificar que =2 eliming la no conformidad.
- De enconfrarse conforme e producto en proceso se colocard la
efiqueta cyan de LIBERADO.
- De repetirse la no conformidad se procedera nuevamente desde el
pamrafo (B)F)3).
-8B producto gue no cumpla con las especificaciones de los
Parametros de Acabados Finales serd enviado a Encuademacion.
- 5i la no conformidad es comegible, sera acondicionado v ko que ya no
s comegible sera identificado con tajeta roja de RECHAZADOD en
coordinacidn con el Supervisor de Planta. .
-En caso se complete el tiraje, e producto observado sera
RECHAZADO y desfinado a merma. Producto
- Registra en el formato Producio Observado. Observado
g. Confrol de Equipos e Instrumentos de Medicion
N® | Resp Descripcion Registro
01 | JCC Identificacion de Equipos e Instrumentos
- Blabora la Lista de Eguipos e Instrumentos de Medicion. Lista de
= identifica kos equipos e instrumentos que requieran ser caibrados por | Equipos e
una entidad acreditada por la INDECOPI. Instrumentos
- Los densitometros, espectrodensitometros v conductimetros serdn | de Medicion
calibrades intemamente.
02 [JCC Programa de Calibracion
- Blabora & Programa de Calibracion de los equipos e instrumentos de | Programa de
medicion Calibracion
- Define el periodo de calibracion de los eguipos segin la frecuencia del
Ws0.
03 [1cc Calibracion Interna
AL - Calibra ssmanalments los densitometros con las tafetas de | Calibracion de
calibracion. Densitometros
- Calibra automaticamente los espectrodensitometros segon &l cambio
de papel con el blanco de referencia incorporado.
- Calibra =emanalmentz los  conductimentros-pHmetros con  las | Calibracion de
soluciones calibradoras. Conductimetro
Nota: Debe mmmmrm*mdnymwmm s2 | Myron
encueniren dentro del penodo de wWgencia.
4 | JCC Calibracion Externa
- La calibracion extema y mantenimiento preventivo sera realizada por | Certificado de
una Entidad acreditada por la INDECOP!, v emitirda &l Certificado de | Calibracion
Calibracion que indique la trazabilidad de sus patrones con patrones
rECONOCINoS.
05 (JCC Control de Equipos Calibrados
- Verifica gue los equipos e instrumentos de medicion se encuentren | NA
identificados.
06 | JoC Conservacion de los Equipos
fé_-: - Todos los usuarios son responsables de su uso adecuado y limpieza. | NA
PER
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