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SINOPSIS

En el presente trabajo especial de grado se generaron propuestas de mejoras a la
gestion de inventario actual de materias primas para dos productos elaborados es una

empresa tabacalera ubicada en Caraca.

Actualmente en Cigarrera Bigott el procedimiento de planificacion de materias
primas se lleva en Costa Rica, en base al pronéstico de demanda enviado por el mercado
local, el cual se encargan de su revision y los factores que influyen en el mercado
venezolano. Esto trae como consecuencia un alto stock de materias primas y producto
terminado por las bajas ventas de algunos de sus productos o quiebres de materias primas
por picos de demanda. El departamento de operaciones ve la necesidad de tener una
gestion de inventario basada en la revision o actualizacion de la demanda que se realiza en
el pais mensualmente, para dar a conocer a la Division de Planificacion la gestion de
inventario a la que debe someterse Venezuela debido a los cambios constantes sufridos en

el pais y asi garantizar un mejor uso de los recursos.

Para proponer las mejoras a la gestion de inventario de los dos productos objeto de
estudio, se caracterizaron cada uno de ellos, describiendo sus materias primas o
componentes, realizando el BOM de materiales y una explosion de materiales, ademas se
caracterizaron los procesos de carga de demanda y planificacion. Para conocer los factores
gue afectan a la gestion de inventario actual se realizo un analisis de la misma y se
determinaron dichos factores. Luego basandonos en toda esta informacion fue posible
disefiar indicadores de gestién para generar alertas y mejoras en la planificacion, se
actualizaron los valores de politica de inventario para cada uno de las materias primas y se

realizo un procedimiento de revision del BOM de materiales.



Palabras claves: Gestion de inventario, demanda, pronostico, BOM de materiales y politica

de inventario.

INDICE GENERAL

1 INTRODUGCCION ....ocuiiiiiiiieieiintieieieiee ettt ettt 1
2  CAPITULO | —EL PROBLEMA ......coiitiiiee e 3
2.1 LA EMPRESA. . 3
2.1.1  ReSeNa NISIONICA. ......ccoviiiiiiiiiiiiiee e 3
2.1.2  Estructura Organizacional ...............cuuuiiiiiieeiiieicee e 4

2.2 ELPROBLEMA ... et e 5
2.3 OBJIETIVO GENERAL ....oeee e 6
2.4  OBJETIVOS ESPECIFICOS ..ottt 6
2.5 ALCANGCE ..o 6
2.6 LIMITACIONES ... .o e e 7

3 CAPITULO Il - MARCO TEORICO ...t 8
3.1 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION........cooeiveiiieecrceeee e 8
3.2 CONCEPTOS Y DEFINICIONES BASICAS .......oooveiiiieeeceeeeee e 10
0 A [ 0177 01 = L[ 1N 10
3.2.2  Tip0S d€ INVENTAIIOS. ......ccviviiiiie e et e e e e e 10
3.2.3  GBSHION . 11
3.2.4  GestiOn de INVENTANIO..........uueiiiiieeiaiiiiiiii e 11
3.2.5 Politica de INVENTANIOS. .......uuueiiiiiieiiiiiiiiiie e 11
3.2.6  MaAteria PriMa .......uueiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiii e 11
3.2.7 Cadena de SUMINISIIOS ..........uuuuuummmmiimiiiiiiiiiiiiiiireeeeeee e 11
3.2.8  DEMANUA .....cuuuiiiiiiiiiiiiiii i 12
3.2.9  TIp0S de demManda..........uuuuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiebiebb e 12
0 O o To | 511 o= N 13



I 20 5 N = (0 3 0 111 o 13
3.2.12  Error de ProNOSHICO .......cuuureiiieieeeeeeeeiiiis e e et e e e e e e 13
3.2.13 BOM de Materiales (Bill of Materials) ..........cccccevvviiiiiieeieeeeiiiinn, 14

Fuente: Libro: Logistica y marketing para la distribucién comercial, pagina 145... 14

3.3 BASES TEORICAS ... 14
3.3.1 MRP (Materials Resource Planning). (Diaz, 2015) ...........ccccevvvvvvnnnnn. 14
3.3.2 DRP (Distribution Resource Planning)..........ccccevvvvvviiiiiiiieeeeeeeeeiiinnnnn, 16
3.3.3  Indicadores de GEeSHON. .........cuiiiieiiiiiiiiiiieiee e 16

3.4 HERRAMIENTAS UTILIZADAS ... 17
3.4.1 Diagrama CauSA-€fECI0.........uuuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiie i 17

4 CAPITULO Il - MARCO METODOLOGICO ...t 19

4.1 TIPO DE INVESTIGACION .....ocoviitiiiieceeeee ettt 19

4.2 DISENO DE LA INVESTIGACION ......ccooiiiiiiciececeeeee e, 19

4.3 ENFOQUE DE LA INVESTIGACION .....ccoooiiieieeieecte e 20

4.4 UNIDAD DE ANALISIS ....oviiveieececeee e 20

4.5 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS.......... 20
4.5.1 ODbSErvacion dir€CaA.........coiiiuuiiiiiiieie et 21
4.5.2 ENtrevistas N0 €SrUCIUIradas ..........ccoeuriiiiiiiiiiiiieeeeee et 21

4.6 FASES DE LA METODOLOGIA UTILIZADA .....cooeieieeeeeeeeeee e, 21

4.6.1 Fase I: Levantamiento de la informacién y analisis de los procesos

11770 (3T 7= o [ 1P 21
4.6.2 Fase II: Diagnostico de la situacion actual...........ccccooeevvviviiiiiiinneeenn. 22

4.6.3 Fase lll: Identificacion y jerarquizacion de los factores que influyen en

la gestion de inventario y desarrollo de propuestas de mejora. ..................... 22
4.6.4 Fase IV: Conclusiones y Recomendaciones. ...........ccccoeeevevvviiieeeennnn. 22
4.7 ESTRUCTURA DESAGREGADA DE TRABAJO.........cuuuviiiiiiiiiiiiiininnnnnns 23



5

8

9

CAPITULO IV — SITUACION ACTUAL ..ottt 24
5.1 DESCRIPCION DE LOS PRODUCTOS OBJETO DE ESTUDIO ............ 24
5.2 ANALISIS DEL PRONOSTICO DE VENTAS .....ccooiiieiiiiieeceeiee e 32
5.3 CUMPLIMIENTO DEL PLAN DE PRODUCCION VS ESTIMADO........... 38
5.4 ANALISIS DE CONSUMO DE MATERIAS PRIMAS........c.ccocovvverireienna. 41
5.5 CARACTERIZACION DE LA GESTION DE INVENTARIO ACTUAL....... 46

5.6 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS REALACIONADOS CON LA
GESTION DE INVENTARIO DE LAS MATERIAS PRIMAS. ..o, 47

5.7 FACTORES Y CAUSAS QUE AFECTAN LA GESTION DEL INVENTARIO
DE MATERIAS PRIMAS ACTUAL. ..ottt eeenns 55

CAPITULO V- PROPUESTAS DE MEJORA ......ocoiiiiiiiiiiii e, 61

6.1 PROPUESTA DE HERRAMIENTA PARA DETERMINAR EL INDICADOR
DE COBERTURAS DE MATERIAS PRIMAS. ... 61

6.2 PROPUESTA DE HERRAMIENTA PARA DETECMINAR EL INDICADOR
DE ERRORES DE MASTER DATA ..o 67

6.3 PROPUESTA DE REVISION TRIMISTRAL DEL BOM DE MATERIALES
72

6.4 PROPUESTA DE ALINEACION DE ESTIMADO DE VENTAS Y
DETERMINACION DEL PLAN DE PRODUCCION SEMANAL .......ccccooviiiiiiiinnns 72

6.5 PROPUESTA DE DETERMINACION DEL CALCULO DE INVENTARIO DE

SEGURIDAD PERIODICAMENTE. ...ounie e 75
6.6 Beneficios esperados de [as propuestas. ...........coevevveviiiiiiiiiiiiiiiiiieiieeeeen. 78
CAPITULO VI — CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES..........cccoeeeeen. 79
7.1 CONCLUSIONES. ... oo 79
7.2 RECOMENDACIONES ... .o e 80
BIBLIOGRAFIA ...t e e e e e s 82
ANEXOS e e 84



INDICE DE FIGURAS

Figura 1- Organigrama de la Direccion de Operaciones. ..........cccevvvevvvvriiieeeeeeennnnns 4
Figura 2- Organigrama de la Gerencia de Cadena de SUMInistros. .................c...... 5
Figura 3- Estructura de arbol 0 BOM de materiales. ...........cccveeeeeiieeiiiiiiiiiiieenenn. 14
Figura 4- Inputs y Outputs del sistema MRP. ............uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiee 16
Figura 5- Estructura desagregada de trabajo. ...........ccoevvvuviiiiieeeieiciiciciee e, 23
Figura 6- Categorias de [a 0rganizacion ...........ccooooeeiiiiiiiiiiie e, 25
Figura 7- Productos de tipo “premium” comercializados por Cigarrera Bigott ....... 25
Figura 8-B.0.M de materiales para la marquilla Lucky Blue ..............cccccuviuninnnnne 29
Figura 9-B.0.M de materiales para la marquilla Lucky C&R .............cccceeeviiiiinnnns 30
Figura 10- Diagrama causa-efecto de las posibles causas que afectan a la gestion
de INVENTArIO ACTUAL .......coeeeeiiiiie e e e e 58
Figura 11- Vistas de informacion para las marquillas de Lucky Blue. ................... 68
Figura 12- Lineamientos globales para los campos de compra. ...........ccceeeeeeeeenes 69
Figura 13- Reporte de master data del mes de abril. .............oooooiiviiiiiiiiini i, 70

INDICE DE TABLAS

Tabla 1- Antecedentes de la iNVestigacion. ............ooccuuiiiiiiii e 8
Tabla 2- Descripcion de materias PriMas .........cceeeeeeiiiiiiiiiiieeee e erreiieeeeeee e e e enes 26
Tabla 3- Explosién de materiales para el cigarrillo Lucky Strike Blue. .................. 31
Tabla 4- Explosiéon de materiales para los cigarrillos Lucky Strike Capsula.......... 31
Tabla 5- Comportamiento de ventas de Lucky C&R ..........cccccvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiinnnn, 32
Tabla 6- Comportamiento en ventas de Lucky Blue...........ccccccvviiiiiiiiiiiiinnnnnn. 33

Tabla 7- Calculo de sefial de rastreo y desviacién absoluta media para el prondéstico

e LUCKY C&R ... e e e e e e e e aaaas 35
Tabla 8-Calculo de sefial de rastreo y desviacion absoluta media para el prondéstico
de LUCKY BIUB ... . 36

Tabla 9- Resultados del error cuadratico medio, demanda promedio, desviacion

estandar de las ventas y el coeficiente de variacion ............ccccccceeveeeieieeeeeeeiiiinnnnn. 38

Vil



Tabla 10-Comparacion del plan de produccion planificado vs real para Lucky Blue y

LUCKY C&R ..ot e e e e e e e et e e e e e e e e e e aaa e e e e e e eeennnes 39
Tabla 11- Consumo promedio anual para los materiales de Lucky Blue............... 42
Tabla 12-Consumo promedio anual para los materiales de Lucky C&R ............... 45

Tabla 13- Inventario de seguridad, tiempo de reposicion y minima cantidad de

pedido de cada una de las materias pPrimas. .........cccovvevvuiiiiiieeeeeeeeeeee e e e eeeeanns 47
Tabla 14- Corrida de planificacion para las marquillas de Lucky Blue .................. 53
Tabla 15-Informacion referente en la corrida de SAP. .......coooviiiiiiiieeiieeen, 54
Tabla 16- Escala utilizada para la matriz de jerarquizacion..............ccccccceeeeeennnns 59

Tabla 17- Opinion de a los gerentes de area referente a las posibles causas que

afectan a la gestidon de inventario actual .................oviiiiiii i, 60
Tabla 18- Consolidado de planes de producCion ..............eeeeeiieeeiiiiiiiiiiiieeeee e 62
Tabla 19- Matriz de consumo para un millén de cigarrillos ...........ccccceveeeeeeennnnns 63
Tabla 20- Matriz de requerimientos estimados...........cccovveeeeeiiiiiiiiiiie e, 64
Tabla 21-Conusmos semanales en base al plan de produccion .............cccc.uveee. 65

Tabla 22- Cobertura de materiales criticos, fecha de quiebre, déficit en unidad del
material y en millones de Cigarrillo. .............ccouuiiimiiiiiiiii e 66
Tabla 23- Resumen de objetivo de los indicadores de cobertura y master data... 71

Tabla 24- Plantilla de Excel para llevar indicadores en la reunién de alineamiento.

.............................................................................................................................. 75

Tabla 25- Estimacion de consumos para las materias primas .........cccccccceeeeeeeeenns 76

Tabla 26- Valores para el calculo de inventario de seguridad.................ccccevvvenen. 77

Tabla 27- Inventario de seguridad para cada materia prima...............ccccevvvvvvvnnnnn. 77
INDICE DE DIAGRAMAS

Diagrama 1- Proceso de planificacion semanal. .............oocccviiiiieiiieiniiiiiiiiiieeeee. 49

Diagrama 2-Proceso de planificacion de materiales ............ccccuvvvvviiiiiiiiiiiiiniininnn. 52
INDICE DE FORMULAS

Formula 1- Porcentaje de desviacCion. .............ceeiieeeiiiiiiiiiiii e 32

Formula 2- Caculo del coeficiente de variaCion..................eeeevevemieeeimiimiiiiiiiiiinnenns 38

viii



Formula 3- Calculo de dias de CODEIUIa ...........uuvvuviiriiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinieineeeeeneeeeeans 54
Formula 4- Calculo de deéfiCit por SEMaNa...........cceevvvvviiiiiiiiii e e, 64

Formula 5-Calculo de inventario de seguridad...............uveiiiiiieiiiieeiiiicieee e, 76

INDICE DE GRAFICOS

Grafico 1- Pronostico de ventas versus ventas reales (Lucky C&R) ..................... 34
Grafico 2- Pronostico de ventas versus ventas reales (Lucky Blue)...................... 34
Grafico 3- Sefial de rastreo del prondstico de Lucky C&R. .........ccceeevveeeiiiiiinnnnn. 37
Grafico 4-Sefial de rastreo del prondstico de Lucky Blue............cccccceeeeeeeeieenennn. 37
Grafico 5- Plan de produccion real vs planificado (Lucky Blue)............ccccevvvvnnnnnnn. 40
Grafico 6- Plan de produccion real vs planificado (Lucky C&R) .........cccevvvvvinnnnnnnn. 41
Grafico 7-Consumo real vs estimado para el papel envoltorio del filtro de Lucky Blue
.............................................................................................................................. 43
Grafico 8- Consumo real vs estimado para el papel cigarrillo de Lucky Blue......... 44
Grafico 9-Consumo real vs estimado para el interior impreso de Lucky Blue ....... 44
Grafico 10- Indicador de errores de master data............cccceeeeeeeeeeee e 71
INDICE DE ANEXOS
Anexo A- Consumo de marquillas durante el 2017 .........ccoeevviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiienene, 84

Anexo B- Comparacion de consumo real vs estimado de las marquillas de Lucky

Anexo C-Consumo de interior impreso durante el 2017...........cvvvvvvvviiiiiiiieeennnn. 85
Anexo D-Comparacion de consumo real vs estimado del interior impreso de Lucky
] T 85
Anexo E-Consumo del marco interno durante el 2017...........ccccvvvevviiiiiiiieiieeennnnn. 86
Anexo F-Comparacion de consumo real vs estimado del marco interno de Lucky
] 1= SRR 86
Anexo G-Consumo de cinta rasgadora durante el 2017. ........ccccooeevviiiiieviiiiieeeenns 87
Anexo H-Comparacion de consumo real vs estimado de cinta rasgadora de Lucky
] 1= PP 87
Anexo I-Consumo de polipropileno de cajetilla durante el 2017...........cccccceeeeneen. 88



Anexo J-Comparacion de consumo real vs estimado de polipropileno de Lucky Blue.

Anexo K-Consumo de adhesivo de cajetilla durante el 2017. ..........ccoovvvvveeeeeennn. 89

Anexo L-Comparacion de consumo real vs estimado de adhesivo de Lucky Blue.

Anexo M-Consumo de papel envoltorio del filtro durante el 2017. ..........ccccoe..... 90
Anexo N-Comparacion de consumo real vs estimado de papel envoltorio del filtro de
LUCKY BIUE. ... ettt e e ettt e e e e e e e e e eaaannn e e e e e e eeeennes 90
Anexo O-Consumo de papel cigarrillo durante el 2017. .........cccooveeeiiiiiiiiiiiiineeeenn, 91

Anexo P-Comparacion de consumo real vs estimado de papel cigarrillo de Lucky

] TN 91
Anexo Q-Consumo de filtro durante €l 2017. ........covviieeiiiiiiiiiie e 92
Anexo R-Comparacion de consumo real vs estimado de filtro de Lucky Blue. ..... 92
Anexo S-Consumo de tinta durante el 2017........coovvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeee 93
Anexo T-Comparacién de consumo real vs estimado de tinta de Lucky Blue. ...... 93
Anexo U-Consumo de marquilla de Lucky C&R durante el 2017. ..........ccovvvveeeeeee. 94
Anexo V-Comparacién de consumo real vs estimado de marquillas de Lucky C&R.
.............................................................................................................................. 94
Anexo W-Consumo de Interior impreso de Lucky C&R durante el 2017............... 95
Anexo X- Comparacion de consumo real vs estimado de Interior impreso de Lucky
0 95
Anexo Y-Consumo de Marco interno de Lucky C&R durante el 2017................... 96
Anexo Z-Comparacion de consumo real vs estimado de Marco interno de Lucky
O = SO PSSRSO 96
Anexo AA-Consumo de Cinta rasgadora de Lucky C&R durante el 2017............. 97
Anexo BB-Comparacion de consumo real vs estimado de Cinta rasgadora de Lucky
O = OSSP 97
Anexo CC-Consumo de Polipropileno de cajetilla de Lucky C&R durante el 2017.
.............................................................................................................................. 98
Anexo DD-Comparacion de consumo real vs estimado de Polipropileno de cajetilla
e LUCKY C&R. ... e e e e e e eaaaas 98



Anexo EE-Consumo de Adhesivo de cajetilla de Lucky C&R durante el 2017.....99

Anexo FF-Comparacion de consumo real vs estimado de Adhesivo de cajetilla de

LUCKY C&R. .. et e e e e e et e e e e e e e e e e et a s e e e eeaeeennnes 99
Anexo GG-Consumo de Papel envoltorio del filtro de Lucky C&R durante el 2017.
............................................................................................................................ 100
Anexo HH-Comparacién de consumo real vs estimado de Papel envoltorio del filtro
e LUCKY C&R. ..ot e e et a e e e e e aaaae 100
Anexo lI-Consumo de Papel cigarrillo de Lucky C&R durante el 2017................ 101
Anexo JJ-Comparacion de consumo real vs estimado de Papel cigarrillo de Lucky
(O PP O PTTRPP 101
Anexo KK-Consumo de Filtros de Lucky C&R durante el 2017.............cccceeneee.. 102
Anexo LL-Comparacion de consumo real vs estimado de Filtro de Lucky C&R.. 102
Anexo MM-Consumo de Tinta de Lucky C&R durante el 2017. .........cccccevvveeeenn. 103

Anexo NN-Comparacién de consumo real vs estimado de Tinta de Lucky C&R. 103

Anexo OO- Prueba de bondad del ajuste para las ventass re reales de Lucky C&R.

Anexo PP- Grafico de distribucion normal para las ventas reales de Lucky C&R104
Anexo QQ-Anexo OO- Prueba de bondad del ajuste para las ventas re reales de
100V =T 105
Anexo RR-Grafico de distribucién normal para las ventas reales de Lucky Blue.105

Anexo SS- Procedimiento de revision del BOM de materiales pag. 1................. 106
Anexo TT-Procedimiento de revision del BOM de materiales pag. 2. ................. 107
Anexo UU- Matriz de valorizacion con la opinién valorada. ............cccccceeeeeennn.n. 108

Xi



1 INTRODUCCION

En el sistema de inventario de cualquier empresa, es de ayuda determinar el
nivel necesario de inventario que nos permita garantizar el cuanto o cuando pedir

insumos de produccion o producto terminado.

El presente estudio se realizara en la empresa tabacalera Cigarrera Bigott,
ubicada en Caracas y estara enfocada en el andlisis de la gestién de inventario que
se maneja actualmente. Debido a la situacion actual que atraviesa el pais, los
productos que comercializa Cigarrera Bigott sufren una demanda muy volatil,
trayendo como consecuencia que el pronéstico de la demanda sea poco acertado y
un promedio de ventas bajo, obligando a la empresa a tener altas coberturas de
inventarios tanto de producto terminado y materias primas, con alto riesgo de
caducidad de las mismas. Por ende, este trabajo especial de grado surge con la
finalidad de proponer mejoras en la gestion de inventario actual de materiales de
insumo para asi tener un abastecimiento mas eficiente, no incurrir en falta de
inventario, tener una mejor visual de cuanto material comprar y en qué momento
reponer el mismo.

A los efectos de alcanzar este proposito, el presente documento se estructurd
en seis (6) capitulos mas una seccion final constituida por la bibliografia y anexos
como apoyo y complemento del estudio, tal como se menciona a continuacion:

En el Capitulo | - “EL PROBLEMA” se presenta la resefia historica de la
empresa y su estructura, el planteamiento del problema, el objetivo general y los
especificos, asi como el alcance y las limitaciones a los que se vio sometido el
estudio.

El Capitulo 1l - “MARCO TEORICO”, consta de los antecedentes de la
investigacion, conceptos y definiciones basicas y bases tedricas, que sustentan
tedricamente la investigacion.

El Capitulo Il - “MARCO METODOLOGICO”, contiene la metodologia
empleada, el tipo y el disefio de la investigacion, la unidad de analisis, las técnicas

e instrumentos de recoleccién de datos y las técnicas de andlisis de datos.



En el Capitulo IV - “SITUACION ACTUAL”, se presentan y analizan los
resultados de cada uno de los objetivos especificos planteados, derivados de la
formulacion del objetivo general del problema que dan una visual de la situacion
actual.

El Capitulo V - “PROPUESTAS DE MEJORA”, contiene las propuestas de
mejora relacionadas a la gestion de inventario de materias primas, contemplando
su justificacion, objetivo y estructura.

En el capitulo VI - “CONLUSIONES Y RECOMENDACIONES” se exponen
las conclusiones del estudio realizado y un conjunto de recomendaciones para la

futura implementacién de las propuestas presentadas en el Capitulo V.



2 CAPITULO | - EL PROBLEMA

2.1 LA EMPRESA.

2.1.1 Reseifia historica.

Cigarrera Bigott es miembro de la empresa British American Tobacco, grupo
global que posee 46 fabricas en 41 paises y cuya casa matriz se encuentra ubicada
en Londres. El grupo British American Tobacco, con mas de 100 afios de trayectoria,
comercializa alrededor de 200 marcas en 194 paises en los que participa
activamente y en total emplea a mas de 57 mil personas en todo el mundo lo que la
convierte en una de las corporaciones de mayor prestigio a escala mundial.
Representa una importante fuente de ingresos para el Fisco Nacional por ser una
de las primeras empresas contribuyentes dentro del sector privado.

Cigarrera Bigott ha mantenido su presencia en el contexto nacional debido a
varios factores: un portafolio de productos cuya calidad satisface las diversas
preferencias del publico, el esfuerzo colectivo por parte de empleados y
proveedores y la conviccion de mejorar continuamente cada una de las areas del
negocio, como son: Operaciones, Recursos Humanos, Finanzas, Legal, Relaciones
Corporativas, Tecnologia de la Informacién, Mercadeo, Trade Marketing vy
Distribucion.

Décadas de productividad distinguen las operaciones de Cigarrera Bigott,
una de las compafiias con mayor antigliedad y prestigio del pais, que se caracteriza
por su gran capacidad de adaptacion y modernizacion.

La presencia comercial significativa de British American Tobacco en todo el
mundo, durante méas de 100 afios no es casual. En British American Tobacco existe
y se incentiva una filosofia diferente, donde la apertura de mente, la libertad con
responsabilidad, el espiritu emprendedor y la diversidad, caracterizan cada una de
sus acciones y definen su cultura. Como una empresa de bienes de consumo
masivo su éxito depende de marcas de alta calidad que atraen a consumidores
adultos que eligen fumar conociendo los riesgos. Quizas, mas que cualquier otra

cosa, la fortaleza de British American Tobacco esta en su capacidad para establecer



negocios locales en una amplia variedad de culturas, utlizando a la vez su

experiencia y caracter global.

2.1.2 Estructura Organizacional

La estructura de la empresa se muestra de manera esquematica, donde se
pueden observar los distintos niveles de jerarquia dentro de Cigarrera Bigott. El
siguiente Trabajo Especial de Grado (TEG) se desarrolla para la Direccion de

Operaciones. A continuacion, el organigrama:

Direccion de
Operaciones

Asistente
Bilingiie

Gerente de Gerente

Gerente de
Compras

Cadenade
suministro

Finanzas para
Operaciones

Gerente de
Produccion

Gerente de

Ingenieriaen

SEervVicios

Gerente de

Seguridad
Industrial

Gerente RRHH
para
Operaciones

Gerente
AgroBigott

Figura 1- Organigrama de la Direccion de Operaciones.

Fuente: Cigarrera Bigott C.A / Elaboracion propia.

Se desarrolla especificamente en la Gerencia de Cadena de Suministros,
encargada de la gestion de todo el flujo de materiales y suministros necesarios
para la fabricacién y distribucion de los productos. Para ello planifica y realiza la
compra de la materia prima y de los demas materiales necesarios para la
elaboracién de los productos, realiza la planificacién de la produccién para
cumplir con la demanda fijada, gestiona las actividades referentes a exportacion
e importacion de producto terminado y por dltimo realiza la distribucion del

mismo a lo largo del pais. A continuacion, el organigrama:



Gerente de Cadenade
Suministro

Figura 2- Organigrama de la Gerencia de Cadena de Suministros.

Fuente: Cigarrera Bigott C.A / Elaboracion propia.

2.2 EL PROBLEMA

Cigarrera Bigott cuenta con mas del 80% de la participacion del mercado
gracias a la comercializacién de sus cinco marcas: Belmont, Pall Mall, Lucky Strike

y Universal.

Debido a la situacion econdémica, politica y social por la que atraviesa
Venezuela en este momento la demanda de algunos productos se ha vuelto muy
volétil. Anualmente, Cigarrera Bigott envia a la Division de Planificacion del grupo
para Suramérica ubicada en Costa Rica, la planificacién a corto y a largo plazo (de
12 meses a 36 meses) de la demanda en Venezuela, donde se ve reflejada la
utilizacién y consumo de materias primas para la manufactura de los productos y a
su vez esta division carga en el sistema SAP la gestion de inventario a la cual se

debe regir Venezuela para el cumplimento de esta demanda.

En la empresa existe un area encargada para la planificacion de la demanda
de estos productos, donde toman en cuenta las distintas variables que influyen en
el mercado venezolano; aunque se realiza esta revision del modelo o prondéstico de
la demanda, la empresa como antes se menciono, debe someterse a la gestion de
aprovisionamiento que propone la Division de Planificacion en Costa Rica; esto
ocasiona un alto stock de producto terminado y de materias primas, consecuencia
de las bajas ventas de algunos de estos productos.



El Departamento de Operaciones de la compafiia ve la necesidad de tener
una gestion de inventario basada en la revision o actualizacion de la demanda que
se realiza en el pais mensualmente, para dar a conocer a la Division de Planificacion
la gestion de inventario a la que debe someterse Venezuela debido a los cambios
constantes sufridos en el pais, ya que actualmente se estan perdiendo las materias
primas de algunos productos por caducidad de las mismas, debido a que no se

puede producir por la alta cantidad de producto terminado en inventario.

2.3 OBJETIVO GENERAL

Proponer mejoras a la gestion del inventario de materias primas para dos

productos elaborados en una empresa tabacalera ubicada en Caracas.

2.4 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Describir los productos terminados objeto de estudio, asi como los materiales
requeridos para su manufactura.

e Analizar el consumo de materias primas durante el periodo de estudio en
base al plan de produccion previsto.

e Caracterizar los procesos, métodos, politicas, criterios y recursos utilizados
en la actualidad para la gestion del inventario de materias primas

e Establecer los factores y causas que afectan la gestion de inventario de
materias primas.

e Desarrollar propuestas para corregir o mitigar las causas que afectan la
gestion del inventario de materias primas.

e Evaluar los beneficios esperados de las propuestas desarrolladas.

2.5 ALCANCE

El alcance estimado del trabajo especial de grado sera la propuesta de
mejoras a la gestion de inventario que se maneja actualmente en Cigarrera Bigott,
con el fin de dar a conocer una mejor visualizacion del mercado venezolano y de los
nuevos parametros de la gestion de inventario que se deben manejar.

Este estudio abarca todas las materias primas y materiales que se utilizan

para la fabricacion de dos (2) productos de todo el catalogo de la empresa, ya que
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estos productos se elaboran con materiales importados y sus costos son muy
elevados, por lo que se requiere evitar la caducidad de los mismos e invertir en la
cantidad necesaria. Por otro lado, también se quiere garantizar la disponibilidad de
materias primas para la manufactura de los cigarrillos.

Los datos y resultados que den fe del cumplimiento de las propuestas
establecidas en los objeticos especificos, se haran por medio de diagramas, tablas

y gréficos para lograr que sea comprendido dicho trabajo.

2.6 LIMITACIONES

e La investigacion es limitada por la informacién que pueda otorgar la empresa
para el TEG en estudio.

e Los datos suministrados por la empresa, deben ser tratados con
confidencialidad.

e En la investigacion no se haran modificaciones al prondstico de la demanda

ofrecida por la empresa, es decir, se trabajara por el ofrecido por la misma.



3 CAPITULO Il - MARCO TEORICO

3.1 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Para la realizacion de este Trabajo Especial de Grado, se consultaron

investigaciones previas, con el fin de generar ideas para poder dar solucion a la

problematica planteada. Estas TEG consultadas son las siguientes:

Titulo

Tabla 1- Antecedentes de la investigacion.

Area de
estudio, autor

(es) y tutor (es)

Institucion

y fecha

Objetivo general

Aportes

“Propuesta de
mejoras para la
gestién de
inventario de
combustibles en
estaciones de
servicio del Distrito

Metropolitano”

Ingenieria
Autores: Pérez
M, Gina
Vanessay
Quintana F,
Joximar A.
Tutor:
Villanueva,

Alirio.

UCAB

Febrero,
2013.

Proponer mejoras
para la gestion de
inventarios de
combustibles en
estaciones de
servicio del Distrito

Metropolitano.

Metodologia
utilizada para el
andlisis de las
causas que
afectan a la
gestiéon de

inventario actual.

“Disefio de un
modelo de gestion
de inventario para

una empresa

fabricante de
mobiliario para uso

de hogar y oficina”

Ingenieria
Autores: Reyes
Crisafulli,
Francescay
Romero Larez,
Luisa Fernanda.
Tutor: Diaz,

Joubran.

UCAB

Septiembre,
2011.

Disefiar un modelo
de gestién de
inventario para una
empresa fabricante
de mobiliario para
uso en el hogar y

oficina.

Metodologia
utilizada para la
realizacion del
TEG, el analisis
de la cartera de
productos que
comercializa la
empresa y para
determinar la lista
de materiales
(BOM) de los
productos
terminados que
fabrica la misma

empresa.




También sirvié de
guia para la
estructuracion de
los factores que
afectan a la
gestién de
inventario

utilizada.

“Propuesta de un

nuevo sistema de

Proponer un nuevo

sistema de gestion

Metodologia

utilizada para el

gestion de Ingenieria ) ] andlisis de los
) _ de inventario de
inventario de Autores: o consumos de
o . UCAB materia prima y o
materia prima y Cavaliere A, ) materia prima y
. . Febrero, material de )
material de Miguel A. ] materiales de
) 2011. empaque nacional i
empaque nacional Tutor: Siso, empaque, segun
para las plantas de
para las plantas de Livia. _ los planes de
) alimentos de )
alimentos de ) produccion de la
. cONsSUMo masivo.
consumo masivo”. empresa.
Analizar los niveles
“Determinacion de _ _ Metodologia
_ de inventario actual, -
los niveles de utilizada para
) ) y desarrollar un )
inventario de todo ) analizar la
. modelo que permita ) )
el producto Ingenieria L ] situacion actual
) . la revision y mejora .
terminado a lo Autores: Melian o de la gestion de
) UCAB periodica de los _ .
largo de la cadena F, José A. . ) ) inventario en
Mayo, 2004. | niveles de inventario

de distribucién de
una empresa
fabricante de
bebidas no

alcoholicas”.

Tutor: Azpurua,

Henrique.

para cada SKU en
la agencia
Barquisimeto de
PEPSI-COLA DE
VENEZUELA C.A.

cuanto a tiempo
de reposicion,
como se maneja,
tipo de la

demanda, etc.

Fuente: Elaboracion propio.




3.2 CONCEPTOS Y DEFINICIONES BASICAS

3.2.1 Inventarios

Inventarios o stocks son la cantidad de bienes que una empresa mantiene en
existencia en un momento dado. Estos inventarios pueden ser de los siguientes
tipos: materia prima o insumos, materia semi-elaborada o productos en proceso,
productos terminados y materiales para soporte de las operaciones, 0 piezas y
repuestos. (Diaz Matalobos, 1999)

3.2.2 Tipos de inventarios

Segun Matalobos, los diferentes tipos de inventarios se manifiestan por

diversas razones, estos son:

Inventarios de proceso o de distribucidn, también llamados inventarios
de tuberia o de pipe-line: son las materias primas, en proceso o terminadas, que
estan siendo convertidas o transportadas en el proceso productivo.

Inventarios ciclicos o de lote: se generan al producir en lotes y no de
manera continua. Acumulacion de piezas, por ejemplo. Estos inventarios facilitan

las operaciones en sistemas clasicos de produccion.

Inventarios estacionales: ciertos productos poseen demandas que
dependen de algun ciclo, que puede ser estacional o no. Los productos con estas
caracteristicas son los paraguas, los juguetes y los articulos de moda. En estos
casos, la produccion se realiza contra inventario, del cual se satisface la demanda

del periodo en que ocurre.

Inventarios de seguridad: se generan para amortiguar variaciones en la
demanda o para cubrir errores en la estimacion de la misma. Estos inventarios
derivan del hecho de que la demanda de un bien o servicio proviene usualmente de

estudios de mercados que dificilmente ofrecen una precision total.

Inventarios especulativos: se acumulan inventarios con caracter
especulativo cuando se espera un aumento de precios superior a los costos de

acarreo de inventarios (por ejemplo, si las tasas de interés son negativas o inferiores
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a la inflacién). En estas situaciones, las politicas de inventario suelen reducirse a la

férmula: “Compre todo lo que el flujo de caja y la disponibilidad de divisas le permita”.

3.2.3 Gestion

Segun las Normas 1SO 9000, gestion se define como aquellas actividades

coordinadas para dirigir y controlar una organizacion.

3.2.4 Gestidn de inventario

La gestion de inventarios es aquella que cuyas tareas se relacionan con la
determinacion de los métodos de registro, los puntos de rotacion, las formas de
clasificacion y los modelos de inventario, determinados por los métodos de control.

Los objetivos fundamentales de la gestion de inventarios son reducir al
minimo posible los niveles de existencias y asegurar la disponibilidad de existencias
(producto terminado, producto en curso, materia prima, insumo, etc.) en el momento
justo. (Diaz Matalobos, 1999)

3.2.5 Politica de inventarios

Una politica eficiente de inventarios es aquella que planea el nivel 6ptimo de
la inversién en inventarios y mediante el control se asegura de que los niveles

optimos si se cumplen. (Jiménez, 2008)

3.2.6 Materia Prima

El término materias primas comprende toda clase de materiales comprados
por el fabricante y que seran sometidos a operaciones de transformacién o
manufactura para su cambio fisico y/o quimico antes de que puedan venderse como

productos terminados. (Universidad America Latina, n.d.)

3.2.7 Cadena de Suministros

Se define la cadena de suministros como la coordinacion sistematica y
estratégica de las funciones tradicionales del negocio y de las tacticas a traves de
las empresas que participan en la cadena de suministros con el fin de mejorar el
desempeiio a largo plazo de las empresas individuales y de la cadena de

suministros como un todo. (Ballou, 2004)
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3.2.8 Demanda

El concepto de demanda es similar al de consumo, pero, a diferencia de este,
se refiere a la cantidad de unidades solicitadas y no a las despachadas. Si existe
suficiente inventario, el consumo es igual a la demanda, ya que cada unidad
solicitada es despachada. Si se presenta una ruptura de inventario y durante este
periodo se requiere materiales, la demanda sera superior al consumo. Es este caso,
puede ocurrir que el cliente decida retirar la demanda (caso comun en el comercio)
0 que el cliente solicite que la demanda no satisfecha le sea atendida al ocurrir la
proxima recepcion. (Diaz Matalobos, 1999)

La demanda es la cantidad de bienes y/o servicios que los compradores o
consumidores estan dispuestos a adquirir, con el fin de satisfacer sus necesidades
o deseos, tomando en cuenta el hecho de disponer de la capacidad de pago, para
realizar la transaccion a un precio determinado y en un lugar establecido. (Andrade,
2006)

3.2.9 Tipos de demanda

Existen dos tipos de demanda:

Demanda independiente: Se entiende por demanda independiente aquella
gue se genera a partir de decisiones ajenas a la empresa. En la demanda
independiente, las demandas de los diferentes articulos no estan relacionadas entre
si (ejemplo: productos ensamblados, productos de consumo masivo). Por tal razén
para determinar las cantidades de articulos independientes que deben producirse o
comprarse, las empresas recurren a la informacion disponible en los departamentos
de ventas, a la investigacion de mercado, los cuales utilizan métodos cuantitativos

o cualitativos para pronosticar la demanda de los mismos.

Demanda dependiente: es la que se genera a partir de decisiones tomadas
por la propia empresa. En la demanda dependiente, la necesidad de cualquier
articulo es un resultado directo de la necesidad de otro articulo, usualmente de un
articulo de mayor nivel del cual forma parte. Por tal razdn las cantidades de un
articulo de demanda dependiente se calculan en base a la formula o BOM del

articulo de mayor nivel en el cual esté siendo utilizado. (Diaz, 2015)
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3.2.10 Logistica

La logistica es la parte del proceso de gestion de la cadena de suministros
encargada de planificar, implementar y controlar de forma eficiente y efectiva el
almacenaje y flujo directo e inverso de los bienes, servicios y toda la informacion
relacionada con estos, entre el punto de origen y el punto de consumo o demanda,
con el proposito de cumplir con las expectativas del consumidor. (Soret Los Santos,
2006)

3.2.11 Pronéstico

La formulacion de prondstico o proyeccidn es una técnica para utilizar
experiencias pasadas con la finalidad de predecir expectativas del futuro.
Obsérvese que en esta decision el prondstico no es realmente una prediccion, sino
una proyeccion estructurada del conocimiento pasado. Existen varios tipos de
prondstico, utilizado para distintos prondésticos o sistemas. Algunos son modelos
agregados de largo plazo que se emplean precisamente, en la planificacion de largo
plazo, como la determinacién de necesidades de capacidad general, el desarrollo
de planes estratégicos, y la toma de decisiones estratégicas de compra de largo
plazo. Otros son pronésticos de corto plazo para demanda de productos
particulares, utilizados para la programacion y el lanzamiento de la produccion,

antes de conocer las 6rdenes reales del cliente. (Chapman, 2006)

3.2.12 Error de prondstico

En la medida en que el futuro no es reflejado perfectamente por el pasado,
el pronéstico de la demanda futura por lo general tendra cierto grado de error. Dado
que el ajuste exponencial es una prediccion de la demanda promedio, se busca
proyectar un rango dentro del cual caera la demanda real. Esto requiere un

prondstico estadistico.

El error en el pronéstico se refiere a lo cerca que se halla el pronéstico del
nivel de demanda real. Se expresa adecuadamente en forma estadistica como

desviacion estandar, varianza o desviacion absoluta media. (Ballou, 2004)
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3.2.13 BOM de Materiales (Bill of Materials)

Especifica todos los componentes, sea cual sea su grado de elaboracion, que

constituyen un producto.

Sea un producto X que esta integrado por los componentes Al, A2, A3, Ady
A5, en cantidades, 3, 4, 2, 6, 2 respectivamente. Supongamos, ademas, que Al
necesita 3 unidades de otro subcomponente B1, A3 de dos de B2, y A5 de dos
subcomponentes de B3. Dicha estructura se puede observar en la Figura 3.

NIVEL m

NIVEL 3[ 4[ 2 6! 21

s | A [A] Al [a] [A]
0 RO IS 2l ___
we | [a] [&] [e]
2

Figura 3- Estructura de arbol o BOM de materiales.
Fuente: Libro: Logistica y marketing para la distribucién comercial, pagina 145.

3.3 BASES TEORICAS

3.3.1 MRP (Materials Resource Planning). (Diaz, 2015)

Con base a un programa maestro derivado de un plan agregado de
produccién, un sistema de planeacion de requerimientos de materiales crea
programas que identifican las partes, componentes y materiales especificos
requeridos para producir articulos finales, las cantidades necesarias y las fechas
qgue los pedidos de esos requerimientos de deben expedir y recibir o completar

dentro del ciclo de produccion.

Los principales propésitos de un sistema basico de MRP, son: controlar los
niveles de inventarios, asignar prioridades operativas para los articulos y planear la

capacidad para cargar el sistema de produccion.
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El propdsito estratégico del MRP es “llevar los materiales correctos al lugar
correcto y en el momento correcto”.

Los objetivos del manejo del inventario bajo un sistema de MRP son los
mismos que bajo cualquier sistema del manejo del inventario: “mejora el servicio al
cliente, minimizar la inversion y costos en el inventario, y maximizar la eficiencia
operativa de la produccion”.

Estructura del MRP.

El sistema MRP funciona de la manera siguiente:

e Los pedidos de productos se utilizan para crear un programa maestro de
produccién, que indica el numero de articulos que van a producirse durante
unos periodos de tiempo especificos.

e El archivo de la lista de materiales (BOM: Bill of materials, es una lista de
materiales o recopilacion de todos los componentes de un producto)
identifica los materiales especificos utilizados para hacer cada articulo, y las
cantidades correctas de cada uno.

e El archivo de registros del inventario contiene datos tales como el nimero de

unidades disponibles y sobre pedido.

Estas tres fuentes proporcionan los datos necesarios para el programa de
requerimientos de materiales que expande el programa de produccion hacia un

detallado plan de programacion de pedidos para toda la secuencia de produccion.
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PMS _BOM Gestién de
Plan Maestro Listade Stock
Produccion Materiales
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Programa de Expedicién Necesidades Inventario
Produccion P de INPUT Previsto

Figura 4- Inputs y Outputs del sistema MRP.

Fuente: (Diaz, 2015)

3.3.2 DRP (Distribution Resource Planning)

Es una herramienta para la planificacion y control de inventario, cuyo calculo se
basa en la aplicacién de los conceptos MRP “Manufacturing Resourse Planning”
dirigidos a la distribucion, de forma tal que permite la emanacién de pedidos a un
nivel de antelacion suficiente para que las recepciones de los mismos se den en las
cantidades y momentos adecuados. Esta herramienta debe aplicarse a cada
producto de la empresa, para asi contar con una programacion especifica para cada

articulo.

3.3.3 Indicadores de Gestion.

Para determinar el éxito de un proyecto o de una organizacion se utilizan los
indicadores de gestion, que suelen estar ligados con resultados cuantificables,
como ventas anuales o reduccion de costos en manufactura. Pueden agruparse en
tres dimensiones: econOmicos (obtencién de recursos), eficiencia (producir los
mejores resultados posibles con los recursos disponibles) y efectividad (el nivel de

logro de los requerimientos u objetivos).
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Un indicador de gestibn es util y efectivo si cumple con una serie de
caracteristicas. El indicador debe ser: relevante (que esté relacionado con los
objetivos estratégicos de la organizacion), claramente definido (que asegure su
correcta recopilacion y justa comparacion), facil de comprender y usar, comparable
(se puede comparar sus valores entre organizacion, y en la misma organizacion a
lo largo del tiempo), verificable y costo-efectivo (Que no haya que incurrir en costos
excesivos para tenerlos).

Los objetivos principales de los indicados de gestion de inventarios son:

¢ |dentificar y tomar acciones sobre los problemas operativos.

e Medir el grado de competitividad de la empresa frente a sus
competidores nacionales e internacionales.

e Satisfacer las expectativas del cliente mediante la reduccion del tiempo
de entrega y la optimizacién del servicio prestado.

e Mejorar el uso de los recursos y activos asignados para aumentar la
productividad y efectividad en las diferentes actividades hacia el cliente
final.

e Reducir gastos y aumentar la eficiencia operativa.

e Comparase con las empresas del sector en el ambito local y mundial

(Benchmarking).

3.4 HERRAMIENTAS UTILIZADAS

3.4.1 Diagrama causa-efecto

El diagrama causa y efecto o espina de pescado, es una técnica grafica
ampliamente utilizada que permite apreciar con claridad las relaciones entre un
tema o problemay las posibles causas que pueden estar contribuyendo para que el

ocurra. Comunmente se usa para:
e Visualizar, en equipo, las causas principales y secundarias de un
problema.
e Aplicar lavision de las posibles causas de un problema, enriqueciendo

su andalisis y la identificacion de soluciones.
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Analizar procesos en busqueda de mejoras.

Conduce a modificar procedimientos, métodos, costumbres, aptitudes
0 habitos con soluciones sencillas y baratas.

Educa sobre la comprension de un problema.

Muestra el nivel de conocimientos técnicos que existen en la empresa

sobre un determinado problema.

Prevé los problemas y ayuda a controlarlos, no solo al final, sino

durante cada etapa del proceso.
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4 CAPITULO lll - MARCO METODOLOGICO

En este capitulo se presenta el tipo y disefio de la investigacion, se
establecen las técnicas y herramientas utilizadas para las etapas de recoleccion,
procesamiento y andlisis de los datos utilizados para el cumplimiento de los
objetivos propuestos en el Trabajo Especial de Grado. Ademas de mostrar la

metodologia empleada para el logro de los objetivos planteados.

4.1 TIPO DE INVESTIGACION

El tipo de investigacion es proyectiva, es decir, se esta realizando un proyecto
factible; Segun (Arias Odon, 2012), sefala que “se trata de una propuesta de accion
para resolver un problema préactico o satisfacer una necesidad. Es indispensable
que dicha propuesta se acompafie de una investigacién, que demuestre su

factibilidad o posibilidad de realizacion”.

Segun (Hurtado de Barrera, 2000) este tipo de investigaciéon “consiste en la
elaboracion de una propuesta o de un modelo, como soluciéon a un problema o
necesidad de tipo practico, ya sea de un grupo social, institucion o un area particular
del conocimiento, a partir de un diagnéstico de las necesidades del momento, los
procesos explicativos o generadores involucrados y las tendencias futuras”.

Por lo antes explicado, se tomo este tipo de investigacion porque en este
proyecto se busca resolver el problema que tiene Cigarrera Bigott con la gestién de

inventario de materias primas manejada actualmente.

4.2 DISENO DE LA INVESTIGACION

Segun (Arias Odon, 2012), el disefio de investigacion es la estrategia general
gue adopta el investigador para responder al problema planteado. En atencion al
disefio, la investigacion se clasifica en: documental, de campo y experimental.

Para efectos de este Trabajo Especial de Grado y basandonos en los antes
explicado, el disefio a utilizar es el de tipo de campo, definido segun el mismo autor
como “aquella que consiste en la recoleccion de datos directamente de los sujetos
investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos (datos primarios), sin

manipular o controlar variable alguna, es decir, el investigador obtiene la

19



informacion, pero no altera las condiciones existentes. De alli su caracter de

investigacion no experimental”.

4.3 ENFOQUE DE LA INVESTIGACION

Una vez descrito el planteamiento del problema, objetivos y se define el
disefio y tipo de la investigacion se selecciona la muestra que se utilizara en el
estudio de acuerdo con el enfoque elegido. Esta etapa consiste en recolectar datos
pertinentes sobre las variables, sucesos u objetos involucrados en la investigacion.
(Goémez M, 2006).

Existen tres tipos de enfoques: cualitativo, cuantitativo y mixto.

Para efectos de esta TEG, el tipo de enfoque utilizado es mixto, debido a que
se utilizan datos de tipo cualitativo para describir la gestion de inventario que se
maneja y otros puntos importantes para la comprension del trabajo, asi como datos
cualitativos para el andlisis de las causas que afectan a la gestién de inventario

actual.

4.4  UNIDAD DE ANALISIS

Una unidad de analisis es aquella entidad que ser& el objeto de interés y
estudio en una investigacion; para el presenta trabajo especial de grado (TEG), se
utilizard la gestién de inventario de materias primas que maneja actualmente

Cigarrera Bigott.

4.5 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Segun (Arias Odon, 2012), se entiende por técnica de investigacion, “el
procedimiento o forma particular de obtener datos o informacion” y un instrumento
de recoleccion de datos como “cualquier recurso, dispositivo o formato (en papel o
digital), que se utiliza para obtener, registrar o almacenar informacion”.

Para efectos de este trabajo, las técnicas e instrumentos empleadas para la

recoleccion de los datos a utilizar son:
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45.1 Observacion directa

Para (Arias Odon, 2012) es una técnica que consiste en visualizar o captar
mediante la vista, en forma sistematica, cualquier hecho, fenGmeno o situacion que
se produzca en la naturaleza o en la sociedad, en funciéon de unos objetivos de
investigacion preestablecidos. Se hace especial referencia a la observacion directa,
ya que la indirecta se realiza a través de instrumentos muy sofisticados tales como:

microscopio, telescopio, monitores, entre otros.

El instrumento a utilizar por el investigador para facilitar esta técnica son

fotografias, videos, grabadores entre otros.

4 5.2 Entrevistas no estructuradas

Para (Arias Odon, 2012) es una técnica basada en un diadlogo o conversacion
“cara a cara”, entre el entrevistador y el entrevistado acerca de un tema previamente
determinado, de tal manera que el entrevistador pueda obtener la informacion
requerida.

En la modalidad de no estructurada no se dispone de una guia de preguntas
elaboradas previamente. Sin embargo, se orienta por unos objetivos
preestablecidos que permiten definir el tema de la entrevista, de alli que el
entrevistador deba poseer una gran habilidad para formular las interrogantes sin

perder la coherencia.

4.6 FASES DE LA METODOLOGIA UTILIZADA

Después de haber definido el tipo, disefio y enfoque de la investigacion, la
unidad de analisis, y las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, todo esto
nos permite definir fases de ejecucion para la realizacion del Trabajo Especial de
Grado en un orden légico. Se dividié la metodologia a utilizar en cuatro (4) fases

como se puede observar a continuacion:

4.6.1 Fase |. Levantamiento de la informaciéon y analisis de los procesos

involucrados.

En esta fase se realiza la recoleccion de la informacion referente a los productos

objetos de estudio en término de sus componentes y sus cantidades, también sobre
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el consumo de materias primas que produce la manufactura de los productos

mencionados.

En esta fase, también se realiza un arqueo de informacion sobre la gestién de
inventarios de materia prima, en término de como se maneja y todos los

componentes como tiempo de reposicion, cantidad de pedido, entre otros.

4.6.2 Fase Il: Diagnostico de la situacion actual.

En esta fase, se describen todos los productos involucrados en el objetivo del
trabajo, como lo son Lucky Blue y Lucky Capsula, utilizando un BOM de materiales.
Ademas, con la data recogida de las ventas reales y estimadas, se hara un analisis
del prondstico de ventas

Utilizando la informacion recolectada de la gestibon de inventarios se
caracterizara la misma en término de como se maneja, tiempos de reposicion, tipo
de demanda, inventario de seguridad, punto de reorden, cantidad de pedido e
inventario minimo y maximo de materias primas. También se caracterizan los
procedimientos que intervienen en la gestion de inventario bien sea como ajustes

de venta y planificacion de las materias primas.

4.6.3 Fase lll: Identificacion y jerarquizacion de los factores que influyen en la

gestion de inventario y desarrollo de propuestas de mejora.

Con base en los resultados obtenidos por medio de las tareas realizadas para
el diagndstico de la situacion actual, se procedera a identificar los factores que
influyen en la gestion de inventarios para jerarquizarlos en cuanto a su impacto en
la misma. Luego en base a ese resultado se generaran propuestas para mejorar la

gestion de inventario de materias primas.

4.6.4 Fase IV: Conclusiones y Recomendaciones.
Se realizan conclusiones de los resultados obtenidos del diagnéstico y de las

propuestas y se dan recomendaciones con base en estos resultados.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

ESTRUCTURA
DEL TEG

4.7 ESTRUCTURA DESAGREGADA DE TRABAJO

INFORMACION REQUERIDA

FUENTES
CONSULTADAS

HERRAMIENTAS
UTILIZADAS

Describir los productos
terminados objetode

estudio, asicomo los =

materiales requeridos para
sumanufactura.

Analizar el consumo de
materias primas durante el
periodo de estudio en base —

al plan de produccion
previsto.

Caracterizar los procesos,
métodos, politicas, criterios y
recursos utilizados en la
actualidad para la gestion del
inventario de materias
primas.

Capitulol:
El Problema

Capituloll:
Marco
Teorico

Capitulolll:
Marco
Metodoldgico

[

Establecer los factoresy
causas que afectan la
gestion de inventario de
materias primas.

Desarrollar propuestas para
corregir o mitigar las causas
que afectan la gestion del
inventario de materias
primas

Evaluarlos beneficios
esperadosde las
propuestas desarrolladas.

I

CapituloIV:
Situacion
actual

CapituloV:
— Propuestas
de mejora

Capitulo VI:
Conclusionesy
recomendaciones

*Descripcion de la empresa
*Planteamiento del problema
*Objetivos propuestos
*Alcancey limitaciones

*Antecedentes
*Conceptos ydefiniciones
*Bases tedricas
*Herramientas a utilizar

*Definicion del tipo, disefioy
enfoque de la investigacion.

> *Unidad de analisis.

*Técnica de recoleccion de datos
*Metodologia empleada

*Descripcion de los productos
objeto de estudio.

*Analisis del pronostico de ventas.
*Cumplimiento del plan de
produccion vs estimado.

*Analisis de consumo de materias

> primas.

*Caracterizacionde la gestion de
inventario actual.

*Descripcion de los
procedimientos.

* Factores y causas que afectan la
gestion de inventario.

*Informacion actual sobre la
gerencia.

*Resultados de todos los capitulos
anteriores.

*Areasde planificacién,
produccion y fabricacion.

*Bibliografia
especializada
(Referencias
bibliograficasy
electronicas).
*Antiguos Trabajos
Especiales de Grado
(TEG).

*Informacién o
documentaciondela
empresa.

*Entrevistas no
estructuradasy
encuestasalos

planificadores y gerentes.

*Observacion directa de
los procesos de carga de
demanda y planificacion
semanal.

*Estudio previos de
consumos de materiales.

*Diagramasde
procesos.
*Encuestas.
*Diagrama causa-
efecto.

*Microsoft office
*Observacion directa.
*Matrizde
jerarquizacion.
*Graficos de barras.

Figura 5- Estructura desagregada de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia
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5 CAPITULO IV = SITUACION ACTUAL

En este capitulo se da informacion acerca de los productos que se estudian,
describiendo cada una de las materias primas utilizadas para la manufactura de los
cigarrillos, también se estudia y analiza el comportamiento de las ventas reales y se
compara con el pronostico de ventas. Se caracteriza la gestion de inventario de
materias primas utilizadas y se realiza un analisis por medio del diagrama de

Ishikawa para determinar los factores que afectan la gestion de inventario estudiada.

5.1 DESCRIPCION DE LOS PRODUCTOS OBJETO DE ESTUDIO

Como se menciona en el planteamiento del problema las distintas marcas
gue manufactura Cigarrera Bigott estan dividas en cuatro (4) categorias como la
categoria Low Cost que esta conforma por la marca Universal y es un producto
dirigido a las zonas fronterizas del pais, ya que su principal objetivo es competir con
el mercado ilicito con un producto de bajo costo. Tenemos la categoria Value for
Money que estd conformada por una de las marcas lider en el mercado como lo es
Pall Mall, esta marca es conocida como un producto nuevo en el mercado y va
dirigida a los consumidores jévenes. Tenemos la categoria Aspirational Premium
gue esta conformada por la marca madre de la organizacién como lo es Belmont,
esta marca esta dirigida al consumidor con experiencia y pertenece a esta categoria,
ya gque existe una estrategia de la compafia diferenciada para llevar a esta marca
al siguiente nivel y por ultimo tenemos la categoria Premium de la compafia que
esta conformada por el portafolio Lucky Strike y Belmont Capsula, son los productos
mas costos de la organizacién y traen como innovacion capsulas de aroma en los
filtros para brindarles un objeto diferenciador a los consumidor. En la Figura 6 se

muestran estas categorl’as.
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Premium @ @

Aspirational
xemium Bdm({\t

VFM votve tor money PA“ .‘ﬂll

Figura 6- Categorias de la organizacion

Fuente: Cigarrera Bigott C.A / Elaboracion propia.

Este trabajo especial de grado esta dirigié a 2 marcas del portafolio, Lucky
Strike Blue y Lucky Strike Capsula que pertenecen a la categoria Premium de la de
la organizacion y son muy similares entre si, son vendidas en todo el territorio
nacional y el Unico elemento diferenciador entre ellas es que Lucky Strike Capsula,
como su nombre lo dice, contiene una capsula mentolada en su filtro y Lucky Strike
Blue solo contiene un esencia en su hebra. Las diferencias de presentacion se

pueden observar en la Figura 7.

ESTE PRODUCTO g

NINO PARA
Y PRODUCE .nl'.‘égl‘g;:’n £

EL HUMO DEL CIGARRILLO
AFECTA TAMBIEN
A QUIEN NO FUMA

Lucky Blue Lucky Capsula

Figura 7- Productos de tipo “premium” comercializados por Cigarrera Bigott

Fuente: Cigarrera Bigott C.A / Elaboracion propia.
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Para conocer los materiales que lo componen se realiz6 un listado de
materiales, el cual se muestra en la Tabla 2, donde observamos la descripcion,

unidad de compra, origen y el producto donde se utiliza.

Tabla 2- Descripcion de materias primas

Materi Unidad Origen  Producto
ateria .
. Descripcion de (o]
prima _
compra material
Caja de cartulina Paquete Luck
uc
Marquillas donde se colocan | . '556" | Nacional Bl y
los cigarrillos para unidades ue
su distribucion.
Caja de cartulina
: donde se colocan | 2duete : Lucky
Marquillas : . de 550 | Nacional C |
los cigarrillos para . apsula
SN unidades
su distribucion.
Papel plastico . Lucky
. . i Bobinas Blue
Polipropileno utilizado en la de 13.5 Importado y
de cajetilla envoltura de la Km ' (México) | Lucky
cajetilla o marquilla. ' Capsula
Cinta de Lucky
Cinta polipropileno para | Bobinas Blue y
Rasgadora rasgar el de 3,5 |Importado Lucky
de cajetilla polipropileno de la Km. Capsula
cajetilla
interi Lucky
_ Papel interior de 75 Bobinas Blue
Interior gramos para : y
: ., de 12 | Nacional | | ck
impreso proteccion de los K UckKy
cigarrillos. 9: Capsula
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Materia

Unidad

Origen

Producto

) Descripcion de del
prima :
compra material
P to utilizad Lucky
egamento utilizado , Blue
Adhesivo de para el armado de Maxi y
- - cubos de | Importado| Lucky
cajetilla la cajetilla de 1 ton c |
cigarros apsuia
Marco interno de la , Lucky
. cajetilla para Bobinas Blue y
Cartulina proteger os dE 12 | Importado Lucky
cigarros 9 Capsula
_ Lucky
Papel Sellado del filtro del | 5 . o Blue y
envoltorio cigarrillo compuesto Importado Luck
, >~ | de 3 kg. ucky
del filtro de papel y adhesivo Capsula
Fibras de mono
acetato de celulosa
y una capsula Lucky
Filtro con mentolada varilla Importado | Capsula
adheridas por un de 4 .
capsula ) ) (Chile)
agente que permite | filtros
darle la forma
alargada de seccién
circular.
Incluye ldminas de
tabaco, el tallo Lucky
e gelesions) | sacos
columna de yademés de otros’ de 1000 | Nacional | Lucky
tabaco KG Capsula
componentes como
esencias y vapor de
agua.
Lucky
Papel especial con Blue y
Papel el que se envuelve Importado | Luck
Cigarrillo que se en P ucky
el cigarrillo. Capsula
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Unidad Origen
Descripcion de del

Producto

Materia
prima

(MECEY

Lucky

Pegamento Adhesivo que se Maxi Blue y

d : utiliza para pegar el | cubo de |Importado| Lucky

e anclaje p : .

iltro al cigarrillo 1ton Capsula

Lucky

Tinta utilizada para Cilindro Blue y

Tinta identificar el tipo de de 0,6 gr Importado | Lucky
cigarrillo ' Capsula

Fuente: Cigarrera Bigott C.A / Elaboracion propia.

Como se puede observar en el listado anterior el 80 % de los materiales
provienen del exterior, haciendo que sean mas costosos y por ende la organizacion
ve la necesidad de crear un comité de desperdicios que vela por el uso de los
mismos, el cual nos suministrd los valores tedéricos requeridos y la caracterizacién
de los productos.

A continuacién por medio de un BOM de materiales y gracias a su estructura
de arbol y a las distintas fases que lo componen podemos observar el requerido

para elaborar una cajetilla de cigarrillo, como se muestra en las Figura 8 y Figura 9.
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Nivel 1: Producto Final

Cajetilla de Lky Blue [1
unidad)

YV YV Y

Y v

v

Hivel 3: Elaboracion de cigarrillo

v v v v Vi

a
=
c
£
=]
g2 Cirta de
o= Interiar (i, Adhesivo de Marquilla Popipropileno
2 Marco interno l il Ci illa 20
=k f polipropileno garrilla 3 i i
T 3 impreso 15,5 3iactes rasgadaral 6.2 N marguilla 0,17 [cajef_:llla] al de cajetilla
A cm om gr unidad 16,2 cm
T o
2 i
Z |
1
1
T
I( _________ il " P’ _________ T T T T T T T T ~

Papel Pegamenta de Pegamento de

’ Papel de
envoltotio del Anclaje 0,25 costura 0,17 Hebra 13 gr Fittiol cigarrillo 112
’ unidades
filkro 27 gr qr £

Tinta 000026
ar

Mivel % Elaboracion de Hebra

___________________ T .
i T i |
| | | v
Esencia Mezcla de .
aold 2'1?55 importada Tabaco 36,2 Esenclar s
9 475 gr gr a

Figura 8-B.0.M de materiales para la marquilla Lucky Blue

Fuente: Cigarrera Bigott C.A / Elaboracion propia.
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£
]
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2
S Cajetilla de Lky Capsula
. {1 unidad)
-
< o
2 o
-4 |
|
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3 | | | ! | | !
| |
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1
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g filkro 27 ci gr qr uhidades £ 9
= &
w 1
] |
o |
2 |
4
z Sttty i T |
£ I I I
I
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s .
.E Agua 2,1?55 I Tabaca 36,2 Esenuar 0,82
5 9 475 gr ar a
-1
]
o
+
T
2
-4

Para

porcentaje

Figura 9-B.0.M de materiales para la marquilla Lucky C&R

Fuente: Cigarrera Bigott C.A / Elaboracion propia.

tener una referencia de cuanto se requiere a la hora de generar una

corrida de produccion, en base a los BOM de materiales antes expuestos y al

de desperdicio que el departamento de calidad nos suministré, se

muestran en la Tabla 3 y Tabla 4 la explosién de materiales para elaborar un millén

de cigarrillos o cincuenta mil cajetillas.
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Tabla 3- Explosién de materiales para el cigarrillo Lucky Strike Blue.

Nivel 0 Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3
Materias primas | Cant | Und P Desg Materias primas | cant | Und |%Desp| Materias primas | Cant | Und |% Desp| Materias primas | Cant | Und[% Desp
Cajetilla de Cigarroc  50.000 Unidades 2% | Polipropileno de cajetilla 8,10 km 2%
Cinta Rasgadora de cajetilla 8,10 km 0,10%
g Interior impreso 7,75 KM 2%
o Cartulina 1,625 KM 8%
2 Adhesivo de cajetilla 8,599 KG 6%
§ Cigarrillo 1.000.000 Und 0% _[Papel envoltorio delfiltro 13,5 KM 5%
g Filtro 250 TH 8%
© Papel Cigarrillo 56 KM 2,5%
% Pegamento de anclaje 12,466 KG 6%
8 :::%‘5:.&“, ;;g Pegamento de costura 8,599 KG 6%
3 Tinta 0,013 KG 30%
Hebra (Blend) 650 KG 0% Agua 8,775 KG 0%
Esencia 41,095 KG 6%
Mezcla de tabaco 1810 KG 0%
Esencia importado 237,685 KG 6%
Fuente: Cigarrera Bigott C.A / Elaboracion propia.
Tabla 4- Explosion de materiales para los cigarrillos Lucky Strike Capsula.
Nivel 0 Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3
Materias primas | _Cant | Und _P6 Desq Materias primas | Cant | Und [%Desp| Materiasprimas | cant | Und [% Desp| Materias primas | _cant [und]% Desp
Cajetilla de Cigarros  50.000 Unidades 2% | Polipropileno de cajetilla 8,10 km 2%
© Cinta Rasgadora de cajetilla 8,10 km 0,10%
; Interior impreso 7,75 KM 2%
= Cartulina 1,625 KM 8%
2‘ Adhesivo de cajetilla 8,599 KG 6%
S Cigarrillo 1.000.000 uUnd 0% _[Papel envoltorio delfiltro 13,5 KM 5%
3 Filtro con capsula 250 TH 8%
3 Papel Cigarrillo 56 KM  2,5%
g Pegamento de anclaje 12,466 KG 6%
_‘% Pegamento de costura 8,599  KG 6%
Q EL HUMO DEL CIGARRILLO Tinta 0,013 KG 30%
AFECTA TAMBIEN
A QUIEN NO FUMA Hebra (Blend) 650 KG 0% Agua 8,775 KG 0%
Esencia 41,095 KG 6%
Mezclade tabaco 1810 KG 0%
Esencia importado 237,685 KG 6%

Fuente: Cigarrera Bigott C.A / Elaboracion propia.
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5.2 ANALISIS DEL PRONOSTICO DE VENTAS

Con el fin de conocer la precision del modelo del prondstico de ventas, como
primer analisis se compararon las ventas pronosticadas contra las ventas reales,
para asi determinar un porcentaje de error, calculado con la Férmula 1.

Ventas reales — Ventas pronosticadas
Yoerror = Ventas reales * 100

Foérmula 1- Porcentaje de desviacion.

Fuente: Elaboracion propia.

Dichos calculos se pueden observar en las Tabla 5 y Tabla 6, estas ventas
corresponden a todo el afio 2017. EI comportamiento fue volatil, ya que hubo meses
de sobreventas y otros con una caida de las mismas, afectando considerablemente
los inventarios de materias primas, ya que su demanda depende directamente de
las ventas del producto terminado. Tanto el error y el error absoluto promedio anual
fueron muy parecido dando aproximadamente 6% y 19 % respectivamente. Si
vemos lo ocurrido en meses de mayo, junio y julio, su caida en ventas pudo ser
ocasionada por multiples causas como una mala planificacion de compra por una
estimacion de consumo errada, aumento en los precios de los cigarrillos, problema

con entregas de materiales o0 consecuencia de sobreventas de meses anteriores.

Tabla 5- Comportamiento de ventas de Lucky C&R

Lucky C&R
Ve.ntas.ReaIes Pronosticc? de. Zerror | Zerror abs
(Cigarrillos) ventas (Cigarrillos)
Enero 4.343.260 2.580.000 40,60% |40,60%
Febrero 2.992.420 2.142.309 28,41% |28,41%
Marzo 4.219.460 3.964.000 6,05% |6,05%
Abril 3.049.580 2.743.140 10,05% | 10,05%
Mayo 3.962.680 5.105.000 -28,83% | 28.,83%
Junio 3.941.480 4.625.000 -17,34%|17.34%
Julio 3.376.500 4.320.000 -27,94% |27 .94%
Agosto 4.305.460 3.991.686 7.29% |7.29%
Septiembre| 4.134.320 3.667.983 11,28% |11,28%
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Lucky C&R

Ve.ntqs.Rques Pronosticc.:: de . error | Zerror abs
(Cigarrillos) ventas (Cigarrillos)
Octubre 4.669.620 3.252.186 30,35% |30,35%
Noviembre | 5.183.180 4.415.000 14,82% | 14,82%
Diciembre 5.662.020 5.362.000 5.30% |5.30%
2017 49.839.980 46.168.305 6,67% [19,02%
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 6- Comportamiento en ventas de Lucky Blue
Lucky Blue
(G feces Tononeo S IS | ibesy ibesy Abs

Enero 3.162.680 2.500.000 20,95% |20,95%
Febrero 2.779.320 1.782.845 35,85% |35,85%
Marzo 3.418.800 3.057.000 10,58% |10,58%
Abril 2.409.220 2.066.180 14,24% | 14,24%
Mayo 3.304.120 4.111.629 -24,44% | 24,44%
Junio 2.907.960 3.517.000 -20,94% | 20,94%
Julio 2.583.200 3.416.000 -32,24% | 32,24%
Agosto 3.623.900 3.173.295 12,43% |12,43%

Septiembre 2.901.600 2.773.653 4,41% |4,41%
Octubre 3.443.400 2.773.653 19,45% |19,45%
Noviembre 4.149.020 3.150.000 24,08% |24,08%

Diciembre 4.330.040 4.080.000 5.77% |5.77%
2017 39.013.260 36.401.254 5,85% |18,78%

Fuente: Elaboracion propia

En los Grafico 1 y Grafico 2 se muestra el comportamiento de las ventas para

los 2 productos objetos de estudio.
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Grafico 1- Pronostico de ventas versus ventas reales (Lucky C&R)

Fuente: Elaboracién propia.
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Grafico 2- Pronostico de ventas versus ventas reales (Lucky Blue)

Fuente: Elaboracién propia.
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Con el fin de conocer si el modelo de estimacion de prondstico se adaptaba a las necesidades del mercado se calculo

la sefal de rastreo y la desviacién absoluta media, ya que es una forma de hacer seguimiento y control al pronostico y

darnos el grado de realidad de la prevision. En la Tabla 7 y Tabla 8, se pueden observar dichos calculos para el prondstico

de Lucky C&R vy Blue respectivamente, los cuales arrojaron sefales de rastreo bastantes elevadas. En ambos casos este

es un valor que tiende a ser cero, lo cual indica que el prondstico de venta en la mayoria de sus meses fue superior al

estimado, tal como se vio en el Grafico 1 y en el Grafico 2, es decir, la linea de ventas reales siempre estuvo por encima

de lo pronosticado excepto en los meses de mayo, junio y julio.

Tabla 7- Calculo de sefial de rastreo y desviacion absoluta media para el prondéstico de Lucky C&R

Lucky C&R MM Cigarrillos
VenFas Venta.s Reales Error d.e Sefial de Error absoluto | Error acumulado DAM Sefial de rasteo L|'mit.e Ll'mit.e EQM
Pronosticadas (miles de pronostico rasteo (S.E.P) del DAM Superior | Inferior

1|Enero 2.580.000,0 4.343.260,0 1.763.260,0 1.763.260,0 |  1.763.260,0 1.763.260,0 1.763.260,0 1,0 3 (3,0) 3.109.085.827.600
2|Febrero 2.142.309,1 2.992.420,0 850.110,9 2.613.370,9 850.110,9 2.613.370,9 1.306.685,5 2,0 3 (3,0) 722.688.557.601
3|Marzo 3.964.000,0 4.219.460,0 255.460,0 2.868.830,9 255.460,0 2.868.830,9 956.277,0 3,0 3 (3,0) 65.259.811.600
4| Abril 2.743.140,0 3.049.580,0 306.440,0 3.175.270,9 306.440,0 3.175.270,9 793.817,7 4,0 3 (3,0) 93.905.473.600
5|Mayo 5.105.000,0 3.962.680,0 | (1.142.320,0)] 2.032.950,9 | 1.142.320,0 4.317.590,9 863.518,2 24 3 (3,0) 1.304.894.982.400
6|Junio 4.625.000,0 3.941.480,0 (683.520,0)]  1.349.430,9 683.520,0 5.001.110,9 833.518,5 1,6 3 (3,0) 467.199.590.400
7|Julio 4.320.000,0 3.376.500,0 (943.500,0) 405.930,9 943.500,0 5.944.610,9 849.230,1 0,5 3 (3,0) 890.192.308.497
8|Agosto 3.991.686,5 4.305.460,0 313.773,5 719.704,4 313.773,5 6.258.384,5 782.298,1 0,9 3 (3,0) 98.453.836.914
9|Septiembre 3.667.982,8 4.134.320,0 466.337,2 1.186.041,6 466.337,2 6.724.721,6 747.191,3 1,6 3 (3,0) 217.470.343.066
10{Octubre 3.252.186,5 4.669.620,0 1.417.433,5 2.603.475,1 | 1.417.433,5 8.142.155,2 814.215,5 32 3 (30 2.009.117.758.106
11|Noviembre 4.415.000,0 5.183.180,0 768.180,0 3.371.655,1 768.180,0 8.910.335,2 810.030,5 4,2 3 (3,0 590.100.512.400
12 |Diciembre 5.362.000,0 5.662.020,0 300.020,0 3.671.675,1 300.020,0 9.210.355,2 767.529,6 48 3 (3,0) 90.012.000.400

2017 46.168.304,91 | 49.839.980,00 E.CM 804.865.083.548,67

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 8-Calculo de sefal de rastreo y desviacién absoluta media para el prondstico de Lucky Blue

Fuente: Elaboracion propia.

Lucky Blue MM Cigarrillos
Pronostico Real Error d,e sefial de Error absoluto | Error acumulado DAM Sefial de rasteo Ll'mit'e Ll'mit'e EQM
pronostico rasteo (S.E.P) del DAM Superior | Inferior

1 Enero 2.500.000,00 | 3.162.680,00 662.680,0 662.680,0 662.680,0 662.680,0 662.680,0 1,0 3 (3,0) 439.144.782.400
2| Febrero 1.782.844,73 | 2.779.320,00 996.475,3 1.659.155,3 996.475,3 1.659.155,3 829.577,6 2,0 3 (3,0) 992.962.969.700
3|  Marzo 3.057.000,00 | 3.418.800,00 361.800,0 2.020.955,3 361.800,0 2.020.955,3 673.651,8 3,0 3 (3,0) 130.899.240.000
4 Abril 2.066.180,00 |  2.409.220,00 343.040,0 2.363.995,3 343.040,0 2.363.995,3 590.998,8 4,0 3 (3,0) 117.676.441.600
5 Mayo 4.111.628,75 | 3.304.120,00 (807.508,8)|  1.556.486,5 807.508,8 3.171.504,0 634.300,8 2,5 3 (3,0) 652.070.381.327
6 Junio 3.517.000,00 |  2.907.960,00 (609.040,0) 947.446,5 609.040,0 3.780.544,0 630.090,7 1,5 3 (3,0) 370.929.721.600
7 Julio 3.416.000,00 | 2.583.200,00 (832.800,0) 114.646,5 832.800,0 4.613.344,0 659.049,1 0,2 3 (3,0) 693.555.840.000
8| Agosto 3.173.295,09 |  3.623.900,00 450.604,9 565.251,4 450.604,9 5.063.948,9 632.993,6 0,9 3 (3,0) 203.044.787.620
9|Septiembre | 2.773.652,66 | 2.901.600,00 127.947,3 693.198,8 127.947,3 5.191.896,3 576.877,4 1,2 3 (3,0) 16.370.521.813
10| Octubre 2.773.652,66 | 3.443.400,00 669.747,3 1.362.946,1 669.747,3 5.861.643,6 586.164,4 2,3 3 (3,0) 448.561.499.437
11| Noviembre | 3.150.000,00 | 4.149.020,00 999.020,0 2.361.966,1 999.020,0 6.860.663,6 623.696,7 3,8 3 (3,0) 998.040.960.400
12| Diciembre | 4.080.000,00 | 4.330.040,00 250.040,0 2.612.006,1 250.040,0 7.110.703,6 592.558,6 4,4 3 (3,0) 62.520.001.600
2017 36.401.253,88 | 39.013.260,00 E.CM 427.148.095.625

A continuacién se precedio a graficar la sefial de rastreo y los limites de + 3DAMs, lo cual representa un 98% de

confianza, para ambos productos. Esto se puede ver en el Grafico 3y en el Grafico 4. Analizando estos gréaficos se observa

gue varios valores sobrepasan el limite superior, esto se puede interpretar como que el modelo de prondstico esta

presentando problemas y es necesaria una revision para realizar ajustes y mejorar este comportamiento.
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Grafico 3- Sefial de rastreo del pronostico de Lucky C&R.
Fuente: Elaboracion propia.
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Grafico 4-Sefial de rastreo del pronéstico de Lucky Blue.

Fuente: Elaboracion propia.
De igual forma se calcul6 el coeficiente de variacidon de las ventas reales de

los productos y analizar la variabilidad del modelo de pronostico actual, ya que

segun (DANE, 2008), la estimacion es preciso si el Coeficiente de Variacion se
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encuentra entre 0% y 7%, la precisién es aceptable cuando esta entre el 8% vy el
14%, la precision es regular cuando esta entre el 15% y 20%, y si es de mas del
20% indica que la estimacion es poco precisa.

Para el célculo del coeficiente de variacion para los 2 productos de utilizo la
siguiente formula:

Desviacion estantar de las ventas reales (Sd)

Coeficiente de Variacion — 100
oeficiente de Variacion Demanda promedio (D prom) )

Férmula 2- Caculo del coeficiente de variacion

Donde,
Sd: desviacion estandar de las ventas, (se puedo determinar por medio de Microsoft
Excel usando la férmula “DESVEST.M”).
Dprom: la demanda promedio, (se puedo determinar por medio de Microsoft Excel
usando la formula “PROMEDIO”).

Los valores encontrados se pueden observan en la Tabla 9, y en base a lo
antes mencionado de la escala de los coeficientes de variacion el modelo de

prondstico es de una precision regular.

Tabla 9- Resultados del error cuadratico medio, demanda promedio, desviacion estandar de las
ventas y el coeficiente de variacién

Lucky C&R Lucky Blue
E.C.M 804,865,083,548.67 | 427,148,095,624.74
D prom 4,153,331.67 3,251,105.00
Sd 793,032.85 587,939.97
cv 19.09% 18.08%

Fuente: Elaboracion propia.

5.3 CUMPLIMIENTO DEL PLAN DE PRODUCCION VS ESTIMADO.

Para el siguiente analisis se descargd la estimacion de produccién y real
producido para los meses de enero a diciembre del 2017, el cual se puede observar
en la Tabla 10.
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Tabla 10-Comparacion del plan de produccion planificado vs real para Lucky Blue y Lucky C&R

LUCK BLUE LUCK C&R

Planificado |Real Planificad |Real
Enero 1.879 2.240 119% 4.050 3.375 83%
Febrero 1.970 1.890 96% 3.355 3.705 110%
Marzo 4.033 4.720 117% 4.417 5.165 117%
Abril 2.085 2.500 120% 3.525 2.705 7%
Mayo 4.305 4915 114% 3.609 3.465 96%
Junio 3.320 2.515 76% 6.344 5.260 83%
Julio 2.520 1.640 65% 3.020 2.910 96%
Agosto 3.585 3.575 100% 4.555 4.860 107%
Septiembr 2.805 2.335 83% 3.460 3.545 102%
Octubre 3.695 2.815 76% 3.162 3.390 107%
Noviembre 4.264 5.470 128% 7.352 6.490 88%
Diciembre 3.627 3.220 89% 5.330 4.395 82%
Total 38.088 37.835 99% 52.179 49.265 94%

Fuente: Elaboracion propia

A simple vista podemos ver que durante todo el 2017 se obtuvo un
cumplimiento total bastante aceptable, ya que para Lucky Blue se cumplio con el
99% de lo planificado y para Lucky C&R con un 94%. Pero si nos detenernos por el
cumplimiento por mes vemos picos considerables como por ejemplo en el caso de
Lucky Blue para el primer semestre del afio en la mayoria de los meses tuvo un
cumplimiento superior, ya que la ventas estaban por encima de lo que se tenia
pronosticado y se contaba con los recursos necesarios, sin embargo se tuvo
inconvenientes con materiales en los mes de febrero y junio, bien sea por materiales
defectuosos o una planificacion errada de aprovisionamientos de materias primas.
Caso contrario a Lucky C&R donde en promedio para el primer semestre estuvo
alrededor del 94 %, ya que para a principio de afio se presento el incremento en
ventas pero los niveles de inventario de materias primas empezaron a disminuir y
no se conto con la misma capacidad de reaccién para aumentar las coberturas en
materiales.

Con respecto al segundo semestre del afio en Lucky Blue fue bastante
retador debido a que no se pudo aprovechar el incremento en ventas que se tenia
por criticos niveles de inventario, logrando en promedio un 90% de cumplimiento,
los meses con mayor afectacion fueron julio, septiembre, octubre y noviembre, el

peor escenario que se tuvo fue en el mes de julio por no contar con el polipropileno
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de cajetilla debido a que se vencio el permiso de importacién para esta categoria y
duro aproximadamente dos (2) meses la renovacion. En el caso de las
producciones de Lucky C&R también fue afectada por el polipropileno pero la
organizacion decidid destinar mas material para esta marca logrando un mejor
promedio de cumplimiento con un aproximado del 97 % y el mes con mayor
afectacion fue el mes de diciembre. En los Grafico 5 y Grafico 6 se puede observar

el comportamiento de las 2 marcas.
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Grafico 5- Plan de produccion real vs planificado (Lucky Blue)

Fuente: Elaboracion propia
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Grafico 6- Plan de produccion real vs planificado (Lucky C&R)

Fuente: Elaboracion propia.

5.4 ANALISIS DE CONSUMO DE MATERIAS PRIMAS

“Consumo” que viene de la accién del verbo consumir, explicitamente es
la capacidad de un elemento de consumirse o acabarse dependiendo de las
capacidades que este tenga para hacerlo o de las que el medio en el que se
encuentra posea para acabarlo, también segun (Diaz Matalobos, 1999), se define
como, la cantidad de unidades de un articulo que son retiradas del almacén en un
periodo de tiempo dado. Partiendo de estas definiciones se elaboraron tablas para
conocer el comportamiento de los materiales y comprobar que los requerimientos
tedricos suministrados por el comité de desperdicio de la compafia sean los
correctos y que el equipo de master data local esté cargando los valores adecuados
en el maestro de materiales. En base a la produccidn real notificada y a la explosion
de materiales antes mencionada se compard el consumo real con el consumo
planificado de los materiales en SAP, para cada uno de los productos y arrojo el
siguiente comportamiento anual para el caso de Lucky Blue, el cual se puede
observar en la Tabla 11. En esta tabla podemos se muestra el consumo promedio,

la unidad de consumo, el mes con mayor desviacion y el promedio de esa
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desviacién para cada uno de los productos objetos de estudio, y desde los Anexo
A hasta los Anexo NN observaremos los consumos de enero a diciembre del 2017
para cada uno de los materiales y la comparacion del consumo real versus el

estimado de cada uno de ellos.

Tabla 11- Consumo promedio anual para los materiales de Lucky Blue.

)

Lucky Blue Consun’To Unidad Mes con mayor %desv  promedio
promedio Desv

de desv

Marquillas 160.798,75 |Miles |Marzo 42,37% 4,87%
Interiorimpreso 24,92 (Km Mayo 0,26% 0,04%
Marco interno 5,53 |[Km Diciembre 5,79% 1,07%
Cinta rasgadora 4,54 |Km Febrero 2,70% 0,40%
Polipropileno de cajt 26,05 [Km Mayo 4,44%| 0,76%
Adhesivo de cajt 23,39 |Kg Octubre 33,75%| 23,15%
Papel env del filtro 20,10 |RL Mayo 0,08% 0,04%
Papel cigarrillo 176,56 |Km Marzo 2,44% 2,16%
Filtro 851,29 [Miles |Octubre 8,00% 3,47%
Tinta 0,04 (Kg Enero 47,97%| 23,79%

Fuente: Elaboracion propia.

Al observar el comportamiento de los materiales de Lucky Blue, tenemos
casos donde en un mes hubo gran desviacion con respecto a la estimacion de
consumo pero en los deméas meses su desviacion fue baja, como por ejemplo en el
caso de las marquillas que presentaron un 42% de desviacion en el mes de mayo,
debido a que hubo una mala planificacion de compra y se tuvo que activar una
contingencia de marquillas con el proveedor alternativo que permitieron no detener
la produccién pero el comportamiento en maquina no era favorable y genero
muchas paradas. Cinta rasgadora; en el caso de este material se tuvo una
desviacion del 2,7% en el mes de febrero, siendo un porcentaje alto por el poco
desperdicio que este material presenta normalmente, esto fue debido a que el
almaceén, por error, entrego a produccion la cinta rasgadora correspondiente a la
elaboracion de Belmont, Pall Mall y Universal. En el caso de los filtros, en el mes de
octubre se tuvo una desviacion de 8% debido a que la produccién de ese mes no
se encontraba dentro de los parametros de calidad como lo son ventilacién, caida

de presion y rigidez. Marco interno, este material presento en el cierre del afio una
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desviacién del 5,79 %, debido a que se recibié material con defectos de calidad
como por ejemplo errores de impresion o macula desplazada, en ese momento se
tenian niveles criticos de inventario y se tuvo que utilizar el material defectuoso para
poder intentar llegar al cumplimiento del plan. Y por ultimo el polipropileno tuvo un
4,4 % de desviacion en el mes de mayo donde ocurrié algo muy similar como en el
caso de las marquillas, solo que en esta ocasion se tuvo que utilizar el proveedor
alternativo por vencimiento del permiso de importacion de este material, pero se
lograron hacer los ajustes en maquina para disminuir el desperdicio del material en
los deméas meses.

A su vez hubo materiales que presentaron poca desviacion y su promedio
anual también fue muy bajo, como lo son el interior impreso, papel envoltorio del
filtro y el papel cigarrillo. Estos materiales no presentaron ningun inconveniente
durante todo el 2017 y el porcentaje de desperdicio estimado para cada uno estuvo

muy cercano a lo real, como se puede ver en el Grafico 7, Grafico 8 y Grafico 9.

Comparacion del consumo real vs estimado (Papel
envoltorio del filtro de Lucky Blue)
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Grafico 7-Consumo real vs estimado para el papel envoltorio del filtro de Lucky Blue

Fuente: Elaboracion propia.
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Fuente: Elaboracion propia.
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Por ultimo hay dos materiales que durante todo el afio presentaron un
porcentaje de desviacion muy elevado como lo son la tinta y el adhesivo. En el caso
de la tinta esto se debe a que su aplicacion es por medio de unos cartuchos de un
1 kg y el operador va aplicando a su consideracion, por ende es muy dificil
determinar qué cantidad de tinta se utiliza. En el caso del adhesivo se desconoce la

razon por la que la desviacion es elevada.

Para el caso de Lucky C&R se puede observar en la Tabla 12 el consumo

promedio anual de sus materiales

Tabla 12-Consumo promedio anual para los materiales de Lucky C&R

Consumo

Mes con mayor

%

Lucky C&R promedio Unidad Desv %desv promedio
de desv
Marquillas 209,50 [Miles Marzo 35,83% 3,04%
Interior impreso 32,45 [Km Mayo 0,29% 0,06%
Marco interno 7,21 [Km Diciembre 5,83% 1,91%
Cinta rasgadora 5,91 [Km Febrero 2,70% 0,40%
Polipropileno de cajt 33,92 (Km Marzo y Mayo |3,95% 0,79%
Adhesivo de cajt 36,55 |Kg Octubre 33,75% 23,15%
Papel env del filtro 58,90 |Km Mayo 2,18% 0,22%
Papel cigarrillo 236,00 [Km Marzo 3,28% 0,30%
Filtro 1.208,00 |Miles Octubre 7,11% 1,41%
Tinta 0,05 |Kg Enero 47,97% 23,79%

Fuente: Elaboracion propia.

De igual forma que ocurrié con los materiales de Lucky Blue, hubo distintos
comportamientos para los materiales de Lucky C&R, en términos generales los
materiales que presentaron un pico de desviacién alto en un solo mesy un promedio
anual bajo son: las marquillas, el marco interno, la cinta rasgadora, el polipropileno,
el papel envoltorio del filtro, papel cigarrillo y los filtros con capsula, por las mismas
razones antes expuestas a diferencia del papel cigarrillo y el filtro para capsula, que
para el caso de los filtros se recibio material con otras especificaciones y para el
papel cigarrillo fue ocasionado por temas de almacenamiento. El material que
presento un promedio anual bajo de desviacion fue el interior impreso y los que

presentaron un gran porcentaje de desviacion fueron el adhesivo y la tinta, esto se
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debe a las mismas causas que Lucky Blue, ya que son materiales comunes entre

los dos productos.

5.5 CARACTERIZACION DE LA GESTION DE INVENTARIO ACTUAL

La gestion de inventario manejada en Cigarrera Bigott, esta conformada por
las caracteristicas basicas de una gestion de inventario comun como lo son:
inventario de seguridad, cantidad de pedido, tiempo de reposicién, entre otros.
Como sabemos una gestion de inventario es aquella capaz de planear el nivel méas
favorable de la inversion y también mediante el control se asegura de que los niveles
se cumplan. Para este caso el inventario de seguridad es el inventario minimo y en
cuento al inventario méximo, la compafiia no lo ha fijado, ya que dependera de la
rotacion de productos y la capacidad del almacén.

Para las politicas de las materias primas, en Cigarrera Bigott se adapta a la
logistica de aprovisionamiento propuesta por el departamento de planificacion de la
compafia que se encuentra en Costa Rica, lo cual ellos con base al prondstico de
la demanda suministrado por la empresa en Venezuela, garantizan la cantidad de
material pronosticado que se deberia estar adquiriendo por mes para garantizar la
produccioén y asi suplir el mercado. Cabe destacar que como se trabaja con materias
primas, el tipo de demanda que se maneja es de tipo dependiente, ya que como se
explicé en el Capitulo I, este tipo de demanda es la que se genera a partir de
decisiones tomadas por la propia empresa. En la demanda dependiente, la
necesidad de cualquier articulo es un resultado directo de la necesidad de otro
articulo, usualmente de un articulo de mayor nivel del cual forma parte. Por tal razén
las cantidades de un articulo de demanda dependiente se calculan en base a la
férmula o BOM del articulo de mayor nivel en el cual esté siendo utilizado.

La logistica de aprovisionamiento comienza con la compra de materia prima,
todo esto va a depender a su vez del tipo de material, ya que cada una de ellas
cuenta con proveedores distintos y a su vez con diferentes acuerdos establecidos,
como tiempos de reposicion, cantidad de pedido, forma de pago, entre otros.

Otros aspectos importantes, como ya antes se mencioné de estas materias

primas, que estan relacionados con el tipo de mercado donde es adquirido, son el
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tiempo de reposicion y la cantidad minima de pedido impuesta por el proveedor.
Estos tiempos de reposicion absorben el tiempo que el proveedor necesita para
producir las materias primas, el tiempo de envio del material bien sea de forma
maritima, aérea o terrestre e incluso el tiempo de aduanas. Otra caracteristica
importante de esta gestion de inventario es que en la cantidad solicitada al
proveedor se contempla el inventario de seguridad el cual se maneja en “dias de
cobertura”, donde la cantidad depende de la demanda estimada para cada uno de
los meses, en la Tabla 13 se puede observar el inventario de seguridad, el tiempo
de reposicion y la cantidad minima de pedido impuesta por el proveedor.

Tabla 13- Inventario de seguridad, tiempo de reposiciéon y minima cantidad de pedido de cada una
de las materias primas.

Inv. de seguridad Tiempo de Min. cantidad de pedido impuesta

Material

en dias reposicion por el proveedor

Poliropien de 60 45 135 Km
Cinta Iz;seggﬁllgora de 60 45 10 Km
Cajetilla de Cigarros 60 15 100,000 uds

Interior impreso 60 7 16,5 Km

Cartulina 60 7 16,5 Km
Adhesivo de cajetilla 90 120 1000 Kg
Papel e?i;;?cljtorlo del 60 30 16,5 Km

Filtro 30 15 300,000 uds
Papel Cigarrillo 180 60 300 Km
Tinta 60 30 100 gr
Esencia 30 15 16 Kg

Fuente: Elaboracion propia

5.6 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS REALACIONADOS CON LA GESTION
DE INVENTARIO DE LAS MATERIAS PRIMAS.

Como se menciona anteriormente el manejo de inventarios de estas materias
primas dependen mucho del prondstico de ventas, por ende se caracterizé el
proceso de planificacion semanal, el cual tiene como principal objetivo la
comprobacion de demanda, evaluar la capacidad a nivel de fabrica, planificacion de
distribucion, planear el plan de produccion, planificacion de materiales y alinear a

todas las aéreas y departamentos en base al plan de produccién de las préximas
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semanas. En este proceso participan cinco (5) equipos o aéreas las cuales son. El
mercado (planificacion de ventas), encargados de validar el modelo de prondstico
de ventas y escalar si existe una variacion significativa de las ventas, bien sea por
encima o por debajo. Planificacion de Recursos de Distribucion o Distribution
Resurces Plannig (DRP), encargados de velar por las coberturas en los almacenes
de producto terminado y distribuir el producto a nivel nacional y por marca,
Planificacion de Produccion encargados de ver la factibilidad de los planes de
produccioén en base a tiempo, capacidad de los modulos y tripulacion. Planificaciéon
de Recursos de Materiales (MRP) encargados de planificar las compras en base a
los requerimientos y garantizar las coberturas de los materiales con respecto a su
politica y por altimo los supervisores de fabrica para conocer el comportamiento

diario de la misma. Dicho proceso se puede observar en el Diagrama 1.
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Como se puede observar en el Diagrama 1, es un proceso semanal donde
participan 5 areas, el cual inicia los dias viernes con el equipo de planificacién de
ventas que en base al comportamiento en ventas y a la actualizacion de los
parametros del modelo de prondstico estima las ventas a futuro. Una vez el equipo
de ventas carga su actualizacion en APO (“Advanced Planner and Optimizer”),
modulo en SAP donde se observan el cumplimiento de las ventas, se cargan las
ventas a futuro para que el equipo de planificacion de distribucion pueda generar la
carga manual de los productos a producir para cumplir con la actualizaciéon de
pronostico tomando en cuenta el inventario disponible en almacenes y las
coberturas del producto terminado. A su vez los supervisores de fabrica llevan la

eficiencia de los modulos y el manejo del personal disponible de la proxima semana.

El dia lunes el aérea de planificacion de distribucion verifica los inventarios
del producto terminado en almacenes y estima los volumenes de produccién
contemplando la capacidad de los mddulos estandar, a su vez el equipo de
planificacion de produccion recibe los comentarios de su equipo de fabrica para
conocer la capacidad de los mdédulos actual, el plan de mantenimiento y la
tripulacion disponible. El equipo de planificacion de materiales corre los parametros
nuevos para conocer si se cuentan con los materiales.

El dia miércoles el equipo de materiales levanta las posibles alertas de déficit
de materias primas para que el equipo de produccion lo tome en cuenta a la hora
de elaborar el plan de produccion. A su vez lo mismo hace el equipo de distribucion
que envia el volumen a producir para 4 semanas. El equipo de planificacion de
produccién con la informacion recibida procede a ser la carga en sistema de los
posibles planes de produccion. Los dias jueves con el plan de produccién cargado
en sistema el equipo de materiales vuelva a chequear y confirma las producciones

de la semana corriente mas tres semanas y se reunen el dia viernes para discutir el

50



plan, losinconvenientesy planes de accion. Y asi dar respuesta al equipo de ventas

con la confirmacién de su nueva estimacion.

Una vez recibida la carga en sistema de los requerimientos es importante
cumplir con el procedimiento de planificacion y compra de materiales, el cual
impacta a la gestion de inventarios y es particular para cada material. Este proceso
se ve afectado debido a que se cuenta con un sistema operativo como es la
herramienta SAP y no se esta aprovechando el 100% de su capacidad por el uso
de parametros estandar, es decir, se utilizan los mismos que se usan a nivel mundial
dentro de la organizacion y para nuestro pais se deben ajustar estos parametros y
la méster data de los materiales no esté actualizada al 100%. Dicho procedimiento
se puede observar en el Diagrama 2.
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Como se menciona en el procedimiento anterior el proceso de planificacibn empieza con la nueva estimacion de

produccion por el equipo de distribucion, una vez que se recibe la liberacidon el equipo de materiales descarga del sistema

los requerimientos de materias primas para producir el nuevo volumen de produccion. Estos requerimientos el sistema los

refleja gracias a que cada uno de los cédigos de produccion contiene una pestafia con los requerimientos tedricos de cada

uno de los materiales, que es responsabilidad de cada planificador mantenerla al dia.

A manera de demostracién en la Tabla 14, se puede observar cOmo se bajan los requerimientos del sistema SAP a

una hoja de célculo. Se utiliz6 como ejemplo el codigo de las marquillas de Lucky Blue, esta hoja de célculo la primera

informacion que muestra es referente al centro donde se va a utilizar el material, el codigo del material, su descripcion, el

grupo a cual pertenece, el grupo de compra, el codigo del vendedor, la unidad de consumo o de compra, tipo de material,

su control y el estatus.

Location

Code
M [~ |

SKU SAP

Tabla 14- Corrida de planificacién para las marquillas de Lucky Blue

SKU Description

Material

Purchasing

Group n Groupn

Supplier

UoM

Plant
Material

VE10 |40019832| BPK_Ens-L LUCK_BLUE-_SQ_20 K_RE_JACKROM | ZWM120001 | D10 | 10389196 | TH PD 121 Z4
VE10 |40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20 K_RE_JACKROM | ZWM120001 | D10 | 10389196 | TH PD 121 74
VE10 |40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20 K_RE_JACKROM | ZWM120001 | D10 | 10389196 | TH PD 121 74
VE10 |40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20 K_RE_JACKROM | ZWM120001 | D10 | 10389196 | TH PD 121 74
VE10 |40019832| BPK_Ens-L LUCK_BLUE-_SQ_20 K_RE_JACKROM | ZWM120001 | D10 | 10389196 | TH PD 121 Z4
VE10 |40019832| BPK_Ens-L LUCK_BLUE-_SQ_20 K_RE_JACKROM | ZWM120001 | D10 | 10389196 | TH PD 121 Z4
VE10 |40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20 K_RE_JACKROM | ZWM120001 | D10 | 10389196 | TH PD 121 Z4
VE10 |40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20 K_RE_JACKROM | ZWM120001 | D10 | 10389196 | TH PD 121 Z4
VE10 |40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20 K_RE_JACKROM | ZWM120001 | D10 | 10389196 | TH PD 121 Z4
VE10 |40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20 K_RE_JACKROM | ZWM120001 | D10 | 10389196 | TH PD 121 74

Fuente: Cigarrera Bigott
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Como se puede observar el codigo del material se repite 10 veces en cada
corrida esto se debe a que hay informacién referente al mes como lo son el
inventario inicial del dia de la corrida en la unidad de consumo, consignacion de
inventario, planificacion de consumo, entrega planificada y orden de compra por
recibir, requerimiento estimado de compra, inventario al cierre del dia, target en
inventario, cierre de inventario en dias, el minimo en dias de inventario y el maximo.

Como se muestra en la Tabla 15.

Tabla 15-Informacion referente en la corrida de SAP.

SKU SAP

Location SKU Description Information
B ““m

VE10 [40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20_K_RE_JACKROM |Opening stock, UoM

VE10 |40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20_K_RE_JACKROM |[Consignment Stock

VE10 |40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20_K_RE_JACKROM [Planned Consumption

VE10 |40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20 K_RE_JACKROM |Planned Delivery and Open PO
VE10 |40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20_K_RE_JACKROM |[Planned PR

VE10 |40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20_K_RE_JACKROM |Closing Stock, UoM

VE10 |40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20_K_RE_JACKROM [Stock Target, UoM

VE10 |40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20_K_RE_JACKROM [Closing stock, Days

VE10 |40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20_K_RE_JACKROM |Minimum stock in days

VE10 [40019832| BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20_K_RE_JACKROM |Stock Max level, days

Fuente: Cigarrera Bigott.

De la informacidén suministrada por la tabla anterior realmente los valores que
se utilizan para la planificacién de los materiales son el inventario inicial del dia y la
planificacion de consumo, ya que los otros valores no son reales por la
parametrizacion del sistema y no pueden ser tomados en cuenta para la
planificacion.

Una vez que se tiene el inventario y el consumo por mes de los materiales se
procede con la planificacion, tomando los dias de cobertura al dia de corrida con el
siguiente calculo:

Inventario inicial en unidad de consumo

Dias de cobertura = ( x dias del mes)

Consumo estimado del material
Férmula 3- Calculo de dias de cobertura

Fuente: Cigarrera Bigott
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El deber ser es mantener los dias de coberturas por encima del inventario de
seguridad en cada uno de los meses y gestionar la proxima compra considerando

los tiempos de reposicion para no afectar los niveles de inventario.

Una vez que se cuenta con la planificacion de compra, el planificador escala
las posibles alertas con materiales criticos y inicia el proceso de compra de materia

prima.

5.7 FACTORESY CAUSAS QUE AFECTAN LA GESTION DEL INVENTARIO DE
MATERIAS PRIMAS ACTUAL.

La gestion de inventario se ha convertido a través de los afios en un tema de
interés de estudio por parte de la ingenieria industrial y la investigacion de
operaciones, que han dado respuesta a los problemas de su administracién, con
base en modelos matematico, politicas de administracion y procedimientos, en las
cuales se toman decisiones relacionadas desde en el cuanto pedir y el cada cuanto

emitir un pedido, hasta en las formas de llevar los inventarios.

La gestidon de inventario se ve afectada por factores internos y externos a la
empresa que ponen a prueba que tan bien se adapta las circunstancias por las que
fueron creadas, una de las principales factores es el proceso de MRP, tal como se
menciona en el marco tedérico, este proceso requiero de una entradas de
informacion como lo son: la gestion de inventario, el listado de materiales y el plan
maestro de produccion que concuerda mucho con el proceso de planificacién
semanal. Y si una de estas entradas presentan fallas, el procedo de MRP no va
hacer el mas acertado.

El BOM de materiales descrito en la situacion actual, evidencia que la
explosion de materiales con sus requerimientos tedricos arroja consumos muy
cercanos a los estimados en la mayoria de ellos, pero existieron picos que afectaron
la productividad y el cumplimiento de planes de produccién, por lo que una de
nuestras variables a estudiar es él:

Consumo: Esta variable durante el todo el 2017, tuvo inconvenientes como:

- Mezcla de material, debido que no se cumplié el proceso de despacho

de mercancia a piso de fabrica correctamente por el equipo de
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almacén, que a su vez genero una actualizacion errada en el BOM
de materiales.

- Alto porcentaje de desperdicios, este problema se sostuvo en todo el
afio por el adhesivo y las tintas, el cual existen sospechas de que esto
se genera porque el desperdicio contemplado para estos materiales
no es el adecuado. El inventario en sistema no coincide con el
inventario fisico.

- Materiales con defecto, Este problema proviene a que como es un
material de uso frecuente, el mismo es recibido y no es revisado. O
cuando dicho material es rechazado no existe un procedimiento de

devolucion del mismo al proveedor.

Otra de las variables que entra al proceso de MRP es el plan maestro de
produccion que esta a su vez, es alimentado por los requerimientos del mercado y
depende del elemento mas alto BOM que es la cajetilla de cigarrillos, ya que todos
sus componentes y sub compontes dependen de este elemento, como se pudo
observar el prondstico de ventas no es el mas acertado, ya que no contemplan todas
las variables del mercado actual por la que trae inconvenientes a nuestro proceso,
por lo que nuestra proxima variable es:

Estimacidn de ventas: Esta variable esta siendo afectada por las siguientes
causas:
- Error en el modelo de prondstico, no hay una actualizacién del modelo.
- Comunicacion efectiva, no se llevan reuniones entre el departamento de

planificacion en Costa Rica, la division de operaciones y el mercado.

Asi como hay variables que alimentan el proceso, esta también genera
salidas de informacion como el plan de produccion el cual requiere de

procedimientos, criterios y politica donde las causas son:

- Incumplimiento del plan de produccién, causado por errores de
planificacion debido a que se confirman planes de produccion sin los

materiales disponibles o por falta de seguimiento o controles.
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- Planificacién Manual, no se aprovecha el modulo de planificacién de
SAP, ya que la data en sistema no se encuentra actualizada y
tampoco hay capacitacion del personal para mejorar dichos errores.
Otra de las causas es que el sistema cuenta con los parametros de
otras operadoras y en algunos casos no se adapta a nuestros
procesos.

- Vencimiento de materiales, no se estd garantizando FIFO en
almacén y no se tienen con procedimiento de devolucion de
materiales o acuerdos con los proveedores.

- Credibilidad del sistema, No se cumples con los procedimientos de
recepcion, despacho y ajuste de materiales. Se hace de forma
manual.

- No se actualizan los requerimientos de BOM de materiales a la hora

de producir.

Y por ultimo traemos la variable de sistemas de informacion que afecta en:

- No se estan aprovechando el modulo de planificacién en SAP, debido
a los errores de las mater data y la desactualizacion de los
pardmetros, no se esta aprovechando herramientas automatizadas
en sistema. No se cuenta con una visual de la cantidad de errores
que se tienen en la actualidad. Tampoco se cuenta con personal
capacitado con esta herramienta.

- Diferencia entre inventarios, por mal manejo del equipo de almacén,
se estan generando entradas manuales y no se esta cumpliendo el
procedimiento de recepcion de mercancia. No se estan generando
los ajustes de produccién a tiempo.

- Errores de master data, no se tiene un control de los codigos de

materiales, existe desconocimiento de la informacion.

Para determinar las causas que afectan la gestién de inventario se realizé un

diagrama causa-efecto o de Ishikawa (Figura 10) :
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Luego de identificar las posibles causas que afectan a la gestion de inventario
actual, se procedio a utilizar una matriz de valorizacion con las causas antes
mencionados. Por medio de una encuesta se tomo la opinidon de los gerentes y
planificadores involucrados en la gestion de inventario actual sobre cuél de estos
factores genera mayor impacto, ya que no se tiene registro de la misma. Para la
matriz de valorizacion se determind una escala de cinco (5) niveles, siendo uno (1),
el numero que representa un “Muy bajo impacto” y cinco (5), el numero que
representa un “Muy alto impacto”. Esta escala de evaluacidén se puede apreciar en
la Tabla 16.

Tabla 16- Escala utilizada para la matriz de jerarquizacion

Escala Accién

Muy bajo impacto

2 Bajo impacto
3 Mediano impacto
4 Alto impacto

- Muy alto impacto

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de aplicar la encuesta, se procedi6 a sacar un promedio de la
evaluacion de cada uno de los factores. El formato utilizado de la encuesta se

encuentra en los Anexo UU y en la Tabla 17 los resultados obtenidos de las mismas:
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Tabla 17- Opinion de a los gerentes de area referente a las posibles causas que afectan a la

gestién de inventario actual

Factores que afectan a la gestion de inventario

Causas

Consumo de
Materiales

Master data

Politica, procesos y criterios

Ventas

Mezcla de material 2,4
Alto desperdicio 4
Uso de materiales defectuosos 2,15
Utilizacion del modulo de SAP 4
Errores de mater data 4,5
Diferencias de inventario 3,5
Vencimiento de materiales 2,3
Incumplimiento del plan de produccién 4,45
Planificacion manual 3,35
Actualizacidn de inventarios de seguridad 4,6
Baja confiabilidad 3,65
Comunicacidn poco efectiva 4,05
Poca precision en el pronostico 4,5

Fuente: Elaboracion propia.

Las causas cuyo impacto estan entre cuatro (4) y (5), seran las principales

causas a las que van destinada la propuesta de mejoras. A manera de resumen las

siguientes causas son las siguientes:

Errores de master data

Incumplimiento del plan de produccion.
Actualizacién de los inventarios de seguridad
Comunicacion poco efectiva

Poca precision en el prondstico.

No utilizacion del moédulo de SAP.
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6 CAPITULO V- PROPUESTAS DE MEJORA

Una vez identificados los factores que afectan a la gestion de inventario
actual, se plantea las siguientes propuestas de mejoras:

6.1 PROPUESTA DE HERRAMIENTA PARA DETERMINAR EL INDICADOR DE
COBERTURAS DE MATERIAS PRIMAS.

Como se menciona en los capitulos anteriores la forma de planificar de la
empresa no es la mas adecuada, ya que no se esta provechando al 100% el sistema
SAP, sino que se esté llevando un hibrido entre el sistema y una macro en Excel
que puede dar una planificacion correcta o acertada, pero se puede encontrar
errores si existe una mala carga de inventario o una carga de consumo errada, por
lo que se cre6 una herramienta para dar una visual de las coberturas y validar la
informacion del sistema, dicha herramienta permite tener un seguimiento diario
ademas de los controles que ya existen.

Esta herramienta trae los siguientes beneficios:

e Visual a corto plazo de las coberturas en base a las existencias en almacén
de materiales.

e Permite ver el volumen en millones de cigarrillos afectados por semana.

e Permite ver el volumen de material faltante.

e Permite priorizar las entregas de materiales con los proveedores.

e Permite priorizar por marca que volumen producir.

e Variar el requerido de material de forma manual.

e Confirmar planes de produccion, en base al inventario disponible en

Almacen de Materiales.

Esta herramienta fue desarrollada en una hoja de célculo, la primera variable
requerida es el plan de produccion, ya que se necesita para conocer el volumen de
produccion distribuido por marcas y la semana de elaboracién, y asi estimar la
cantidad de consumo de los materiales. Dicho plan de produccién es suministrado
por el equipo de planificacion de produccion y son alineados previamente con el

equipo de distribucion para contemplar las coberturas de producto terminado y se
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consolida en una pestafia de la hoja de calculo como se muestra en la Tabla 18. Lo

valores que se observan en la tabla son millones de cigarrillos

Tabla 18- Consolidado de planes de produccion

NEMERER
Formato 21 23

Bel 10s 7,10 8,00 9,50 9,50 34,10
Pall 10s 9,00 12,00 15,00 15,00 51,00
Bel 20s 33,00 28,30 28,00 28,00 117,30
Pall 20s 45,00 40,00 40,00 40,00 165,00
Pall Silver 1,00 - - - 1,00
Lucky FIC - - - - -
Universal 7,30 14,60 7,30 7,30 36,50
LuckyRed 1,36 1,20 - - 2,56
LuckyBlue 1,36 1,25 - - 2,61
Lucky CP 1,93 1,85 - - 3,78
Belt CP 4,00 - 3,50 3,50 11,00

111,05 107,200 103,30 103,30 424,85

Fuente: Elaboracion propia.

Una vez que se tiene el plan de produccién se procede con la explosion de
materiales en base a los requerimientos tedricos cargados en el BOM, el cual se
descargan del sistema y se consolida en otra pestafia de la hoja de calculo. Como
se puede observar en la matriz de consumo (ver Tabla 19), para un millén de
cigarrillos refleja la codificacion del material, su descripcion, la cantidad de consumo
en su unidad base por millon y el porcentaje de desperdicio cargado en sistema.
Como por ejemplo, si observamos el primer material que se muestra con cédigo
41836172, el cual corresponde al adhesivo utilizado en el papel cigarrillo, muestra
que para producir un millén de cigarrillos de Lucky Blue y Lucky C&R se requieren

1,6 kg de dicho adhesivo y toma en cuenta un porcentaje de desperdicio del 6 %.
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Tabla 19- Matriz de consumo para un milléon de cigarrillos

SKU SAP

Code SKU Description LuckyBlue™ Lucky CP %desp unidad
41836172|ADH_EM_TOB 233-3005-_HEBR_TOBACOLL 1,60 1,60 6% KG
41836662|ADH_EM_LP 2613/3----_FUCO_IPACOLL 10,85 10,85 0% KG
40042976|SHC_CIG_NOBH_NOFAG_KRE_05000_SW 200,00 200,00 1% EA
41837088|CTE_BOP-_044_AC_RD_LOG_48x1000 0,23 0,23 10% KM
41836689|PLB_CL_UNCLA_PL_00102X00127_ETIQ TERMICA 0,20 0,20 3% TH
41836987|1B_PP_LMSAOO075_114X1300_LS CP (MG) - 7,75 2% KM
41836988|1B_PP_LMSAO075_114X1300_LS CORE (MG) 7,75 - 2% KM
41836219|IF_230_BS208 091.0X0510 1,63 - 2% KM
41836402|IF_240 Ens-L_095.0X0700 - 1,63 2% KM
40019832|BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20_K_RE_JACKROM 50,00 - 2% TH
40031911|BPK_Ens-L_LUCK_CLIRO_SQ_20_K_RE_JACKROM - 50,00 2%| TH
41836420|CP_025-22.0VMO0.6KW_NSO_XX_SWBR_26.5x7300 - 56,00 3%| KM
41836421|CP_075-24.0VMO0.6KW_NSO_XX_SWBR_26.7x6500 56,00 - 3% KM
41836190|CF_ZSA---_020_117X4300_BP HL 20 8,10 8,10 2% KM
41836369|CF_NOSTD-_030_350X3000_BO HL 20 1,44 1,44 1%| KM
41836225|TOS_1.6SA_CLC_CL_26_050000_TSC 8,10 8,10 1% KM
41836362|TOS_1.65A_CLC_CL_26_050000_Clear 1,44 1,44 0%| KM
41830774|DPI_Black CS5816_SUN_167611 0,01 0,01 30% KG
41830403|TP_WPPTBP09-NOPERFLUCK595.74127_64X3500 - 13,50 5% KM
41836701|TP_WPPTBP09-NOLUCK595.73245-_64X3500 13,50 - 5% KM

Fuente: Elaboracion propia.

Con esta matriz de consumo se transforman los millones de cigarrillos
colocados en el plan de produccion y se elabora la matriz de requerimientos

estimados como se muestra en la Tabla 20.
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Tabla 20- Matriz de requerimientos estimados

Sléli:eAP SKU Description unidad |[FLuckyBlue™ Lucky CP Co.lr-::.larlno
41836172|ADH_EM_TOB 233-3005-_HEBR_TOBACOLL KG 2,31 3,27 188
41836662|ADH_EM_LP 2613/3----_FUCO_IPACOLL KG 14,76 20,95 1.206
40042976|SHC_CIG_NOBH_NOFAG_KRE_05000_SW EA 274,72 389,86 1.747
41837088|CTE_BOP-_044 AC_RD_LOG_48x1000 KM 0,35 0,49 3
41836689|PLB_CL_UNCLA_PL_00102X00127_ETIQ TERMICA TH 0,28 0,40 23
41836987|1B_PP_LMSAOQ075_114X1300_LS CP (MG) KM - 15,26 15
41836988|1B_PP_LMSAOQ075_114X1300_LS CORE (MG) KM 10,75 - 22
41836219(1F_230_BS208_091.0X0510 KM 2,54 - 13
41836402|1F_240_Ens-L_095.0X0700 KM - 3,20 3
40019832|BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20_K_RE_JACKROM TH 69,36 - 69
40031911|BPK_Ens-L_LUCK_CLIRO_SQ_20_K_RE_JACKROM TH - 98,43 98
41836420|CP_025-22.0VMO0.6KW_NSO_XX_SWBR_26.5x7300 KM - 110,78 189
41836421|CP_075-24.0VMO0.6KW_NSO_XX_SWBR_26.7x6500 KM 78,06 - 78
41836190|CF_ZSA---_020_117X4300_BP HL 20 KM 11,24 15,95 71
41836369|CF_NOSTD-_030_350X3000_BO HL 20 KM 1,98 2,81 13
41836225|TOS_1.6SA_CLC_CL_26_050000_TSC KM 11,13 15,79 38
41836362|TOS_1.6SA_CLC_CL_26_050000_Clear KM 16,34 23,18 1.334
41830774|DPI_Black CS5816_SUN_167611 KG 0,02 0,03 0
41830403|TP_WPPTBP09-NOPERFLUCK595.74127_64X3500 KM - 27,36 27
41836701|TP_WPPTBP09-NOLUCKS595.73245-_64X3500 KM 19,28 - 19

Fuente: Elaboracion propia.

En esta matriz de requerimiento estimado se refleja la cantidad de material a
utilizar para un volumen reflejado en el plan de produccion semanal, esto permite

determinar el déficit de material por semana utilizando la Férmula 4.

Deficit de material = Inventario inicial — Consumo estimado
Férmula 4- Calculo de déficit por semana

Esta férmula permite determinar los casos donde este déficit es mayor a
cero, que es cuando se cuenta con el inventario necesario para cubrir esa semana
de produccién o en los casos en donde es menor a cero que es cuando no se
cuenta con el inventario de materias primas para producir esa semana esto se

puede observar en la Tabla 21.
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Tabla 21-Conusmos semanales en base al plan de produccion

SUSEE SKU Description unidad Cons WK20 Cons WK21 Cons WK22 Cons WK23 Total Def WK20 Def WK21 Def WK22 Def WK23
Code Consumo
41836172|ADH_EM_TOB 233-3005-_HEBR_TOBACOLL KG 188 182 175 175 720
41836662|ADH_EM_LP 2613/3----_FUCO_IPACOLL KG 1.206 1.164 1.121 1.121 4.612
40042976|SHC_CIG_NOBH_NOFAG_KRE_05000_SW EA 1.747 869 707 707 4.030
41837088|CTE_BOP-_044_AC RD_LOG_48x1000 KM 3 5 2 2 12
41836689|PLB_CL_UNCLA_PL_00102X00127_ETIQ TERMICA TH 23 22 21 21 88
41836987|1B_PP_LMSAQ075_114X1300_LS CP (MG) KM 15 15 - - 30
41836988|1B_PP_LMSAO075_114X1300 LS CORE (MG) KM 2 19 - - 41
41836219|IF_230_BS208_091.0X0510 KM 13 5 7 7 30
41836402|IF_240_Ens-L_095.0X0700 KM 3 3 - - 6
40019832|BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20_K_RE_JACKROM TH 69 64 - - 133
40031911|BPK_Ens-L_LUCK_CLIRO_SQ_20_K_RE_JACKROM TH 9% % - - 193
41836420|CP_025-22.0VMO0.6KW_NSO_XX_SWBR_26.5x7300 KM 189 175 - - 364
41836421|CP_075-24.0VMO0.6KW_NSO_XX_SWBR_26.7x6500 KM 78 72 - - 150
41836190|CF_ZSA---_020_117X4300_BP HL 20 KM 71 36 29 29 165
41836369|CF_NOSTD-_030_350X3000_BO HL 20 KM 13 6 5 5 29
41836225|T0S_1.65A_CLC_CL_26_050000_TSC KM 38 35 - - 73
41836362|T0S_1.65A_CLC_CL_26_050000_Clear KM 1.334 1.288 1.241 1.241 5.103
41830774|DPI_Black CS5816 SUN 167611 KG 0 0 - - 0
41830403|TP_WPPTBP09-NOPERFLUCK595.74127_64X3500 KM 27 26 - - 54
41836701|TP_WPPTBP09-NOLUCK595.73245-_64X3500 KM 19 18 - - 37

Fuente: Elaboracion propia.

Como se menciona anteriormente se puede observar que para el codigo 41836987, que corresponde al interior
impreso de Lucky Blue, no se tiene inventario para cubrir desde la semana 21, ya que hace falta aproximadamente 1 km
de interior impreso. Para conocer la fecha exacta de quiebre y la cantidad de dias para recibir mas material se utiliza la
Férmula 3 antes mencionada en el proceso de planificacion materiales. Estos célculos se pueden observar en la Tabla
22.
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Tabla 22- Cobertura de materiales criticos, fecha de quiebre, déficit en unidad del material y en millones de cigarrillo.

SKU SAP .. Cobertura en Fechade
SKU Description . : Def Mat Def Mat

Code GCIES quiebre
41836172|ADH_EM_TOB 233-3005-_HEBR_TOBACOLL 27 20-Jun KG MM
41836662|ADH_EM_LP 2613/3----_FUCO_IPACOLL 20 11-Jun KG MM
40042976|SHC_CIG_NOBH_NOFAG_KRE_05000_SW A MM
41837088|CTE_BOP-_044_AC_RD_LOG_48x1000 KM MM
41836689|PLB_CL_UNCLA_PL_00102X00127_ETIQ TERMICA 28-Jun H MM
41836987|I1B_PP_LMSAO075_114X1300_LS CP (MG) 14 1-Jun KM MM
41836988(I1B_PP_LMSAO075_114X1300_LS CORE (MG) 11-Jul KM MM
41836219|IF_230_BS208_091.0X0510 21-Jun KM MM
41836402|IF_240_Ens-L_095.0X0700 KM MM
40019832|BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20_K_RE_JACKROM MM

40031911

BPK_Ens-L_LUCK_CLIRO_SQ_20_K_RE_JACKROM 18-Ju

T

MM

41836420

CP_025-22.0VMO.6KW_NSO_XX_SWBR_26.5x7300 12-Mar

=
<

MM

41836421

3-Dec

=
<

CP_075-24.0VMO0.6KW_NSO_XX_SWBR_26.7x6500 MM

41836190

CF_ZSA---_020_117X4300_BP HL 20 15-Au

=
<

MM

41836369

CF_NOSTD-_030_350X3000_BO HL 20 12-Se

=
<

MM

41836225

TOS_1.65A_CLC_CL_26_050000_TSC 28

=
<

MM

41836362
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=
<

MM

41830774

DPI_Black CS5816_SUN_167611

=
(0)]

MM

41830403

TP_WPPTBP09-NOPERFLUCK595.74127_64X3500 20-Se

=
<

MM

41836701

=
<

T

=N =
S|P|2|® =
o O 90 c|E
o0 |s c |
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TP_WPPTBP09-NOLUCK595.73245-_64X3500

MM

Fuente: Elaboracion propia.
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6.2 PROPUESTA DE HERRAMIENTA PARA DETECMINAR EL INDICADOR DE
ERRORES DE MASTER DATA

Uno de las principales causas de que el proceso de planificacion no se lleve
en su totalidad desde el modulo de SAP, es por la cantidad de errores de master
data, a inicios de este afio se contabilizaron 5.500 errores en los campos de codigos
de materiales, de una totalidad de 17.000 campos, dando un aproximado de un 30%

de error.

Un cédigo posee informacion util para cada una de las aéreas de la compaiiia
y permite llevar su trazabilidad, asignacion de costos, informacion referente a su
compra, la forma de planificacion, requerimientos logisticos, entre otros. En la
Figura 11, se observa la cantidad de vistas que de un material y dentro de esas
vistas hay diferentes campos con una funcion anica, como lo son las vistas basicas
del material que muestran informacibn como su descripcion, la unidad de
almacenamiento, grupo de material al que pertenece, fecha de creacion del codigo
y el estatus en el que se encuentra. Las vistas de compra, que muestran el valorado
del material, ultimo precio de compra, los proveedores que pueden suministrar el
material, unidad de compra, y grupo de compra, también tenemos las vistas
logisticas o de almacenamiento que muestran la unidad de almacenamiento,
almacenes disponibles para el tipo de material, almacén de consumo Yy por ultimo
las vistas de planificacion el cual contiene informacion de la politica de cada uno de
los materiales, la unidad de compra, minimo lote de pedido, frecuencia de compra

y un fin de variables que hacen que los procesos de la compaiiia funcionen.
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Figura 11- Vistas de informacion para las marquillas de Lucky Blue.

Fuente: Elaboracion propia.
Por lo que, en conjunto al aérea de sistema local, se elaboré un indicador con

el fin de limpiar y mantener correctamente la data de cada material. Dicho indicador
solo mostrara los errores encontrados, luego es responsabilidad de cada aérea
modificar estos campos con la informacion correcta.

Dicho archivo se cre6 en base a los lineamentos globales desde casa matriz,
el cual explica el contenido de cada uno de los campos que se adaptan a nuestras
necesidades, esto fue necesario para crear las funciones légicas en Excel, ya que
se deben cumplir estos lineamientos. En la Figura 12 se muestra un ejemplo de los

lineamientos de los campos de compra.
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Solo para fabrica

Nombre del campo Ubicacién Funcion del campo Fabrica
Material No. Data Basica Codigo de materiales en sistema:

Todos los codigos que empiecen por 4 son materias

primas;

Todos los codigos que empiecen por 3 son materiales
semi procesados;

Todos los codigos que empiecen por 1 son producto
terminado;

Todos los codigos que empiecen por 7 son materiales
indirectos;

BUoM (MM) Data Basica Unidad de medida base (UoM): unidad de medida o
UM es el criterio en funcién del cual se mide la
cantidad del material. La BUOM es la Unidad de
medida en la que se gestionan las existencias de un
material y forma una base a partir de la cual se
derivan todas las demas unidades de medida. El
sistema convierte todas las cantidades ingresadas en
otras unidades en la BUOM. Todas las publicaciones
de materiales ocurriran con respecto a BUOM.

PO UoM (MM) Compra PO UoM permite la compra de un material en una
unidad que difiere de la BUOM.

Este campo es del maestro de materiales. Este
campo debe rellenarse si se requiere que la UM de
pedido sea diferente a la BUOM y el campo "Var.
OU" en la pestafia de Compras debe establecerse en
e

PO UoM (PIR) Compra (PIR) PO UoM permite la compra de un material en una
unidad que difiere de la BUOM. Este campo es del
PIR y debe estar poblado. Este campo debe coincidir
con PO UoM (MM) o BUOM.

PO UoM (SL) Compra (Source List) La PO UoM permite comprar un material en una
unidad que difiere de la BUOM. Este campo
pertenece a la Lista de fuentes y debe completarse.
Este campo debe coincidir con el PO UoM (PIR)

Figura 12- Lineamientos globales para los campos de compra.
Fuente: Elaboracion propia.

Los dos primeros campos son obligatorios, ya que hacen referencia a la
asignacion de un cédigo, bien sea de materiales directos, indirectos, producto
terminado o semi procesados, los cuales tienen una codificacion especifica. El
segundo campo representa su unidad de medida base para llevar su inventario y
también representar su consumo en sistema. Los otros 3 campos estan
relacionados a la compra del material y representan si el material se requiere
comprar en una unidad base diferente a la unidad de consumo o el precio sujeto a
la unidad de compra. Asi como existen estos lineamientos de compras, existen para
cada uno de los campos antes mencionados y basandose en esta informacion fue

posible crear la macro que permite determinar los errores en sistema.

La funcion de esta macro es verificar que cada uno de los campos cumpla
con los lineamientos establecidos y en una hoja de célculo contabiliza los errores

encontrados y los coloca en color rojo, como se muestra en la Figura 13.
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Figura 13- Reporte de méster data del mes de abril.

Fuente: Elaboracion propia.

Concluyendo, el objetivo de esta herramienta es determinar los errores de la
master data y levantar las alertas para que cada una de las areas responsables de
los campos, actualicen la informacién y asi poco a poco ir depurando la master data
y en un futuro lograr planificar con el modulo de SAP y dejar a un lado la planificacion
manual.

Esta herramienta tiene una frecuencia semanal y es compartida a cada area
pertinente, en el siguiente grafico se muestra la cantidad de errores de master data
y a que vista corresponde en el mes de mayo del 2018, con una totalidad de 2072
errores de 17.000 campos disponibles, arrojando un porcentaje de cumplimiento de

los pardmetros del 87% (ver Grafico 10)
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Grafico 10- Indicador de errores de master data
Fuente: Elaboracion propia.

Para resumir el aporte de los indicadores antes propuesto se realizo la siguiente

tabla, donde se puede observar su principal objetivo, alcance y limitacion. (Ver

Tabla 23- Resumen de objetivo de los indicadores de cobertura y master data

Herramienta Objetivo Alcances Limitaciones

-Nos permitird confirmar los

planes de produccion en un .
- Se debera correr

Visualizar las coberturas de periodo de 4 semanas. o
_ el ejercicio cada
) materiales a corto plazo y -Conocer los materiales
Indicador de ) vez que se
confirmar los planes de criticos por semana y -
coberturas. _ _ modifique el plan
produccion para un periodo conocer la cantidad .,
_ de produccion.
determinado. estimada en millones de

cigarrillos disponibles a

producir.
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Herramienta Objetivo Alcances Limitaciones

-Solo se podran

modificar los
Determinar las cantidades de ] ) errores que
Control de -Visualizar los campos
errores en la master data de i pertenecen al area
errores de ) errados en la master data y o
los materiales de uso ) ) de logistica, ya
mater data el motivo del mismo. )
frecuente. que cada &rea de

es responsable de

SuUs campos.

Fuente: Elaboracion propia.

6.3 PROPUESTA DE REVISION TRIMISTRAL DEL BOM DE MATERIALES

Basandonos en al analisis de consumo de materias primas que se realizo, se
recomienda hacer una andlisis trimestral del comportamiento de todos los
materiales, ya que se encontraron materiales con un excelente comportamiento
durante todo el afio y otros con un comportamiento siempre por encima de lo
estimado en gran cantidad, como por ejemplo las tintas de los cigarrillos y los
adhesivos. Esta revision se haria para poder conocer las causas que estan
afectando el proceso productivo y poder considerar un consumo mas esperado a la

realidad. Dicho andlisis tiene que tomar en cuenta los siguientes factores:
e Porcentaje de desperdicio tedrico.
e Desviacion de consumo en base a lo estimado.
e Consumo promedio del material.
e Conocer los posibles factores que afectan al material.

e Sus condiciones de almacenamiento.

Se realizo un procedimiento donde se detalla cdmo se debe realizar este

analisis, dicho procedimiento se puede observar en el Anexo SSy Anexo TT

6.4 PROPUESTA DE ALINEACION DE ESTIMADO DE VENTAS Y
DETERMINACION DEL PLAN DE PRODUCCION SEMANAL

Al tener un modelo de pronéstico errado es dificil que no afecte a la gestiéon

de inventario, ya que si hay una mala carga de los requerimientos no se puede
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cumplir con la reposicion de inventario tanto de producto terminado como de
materias primas, por lo que se recomienda llevar un ciclo de reuniones diareras para
alinear todas las aérea involucradas y mejorar el proceso de planificacion semanal

gue se lleva actualmente.

Este ciclo de reuniones fue disefiado con el fin de tener la informacion diarera
de produccion de la fabrica, las coberturas en producto terminado, efectividad de
planes de produccion, contingencia de materiales y distribucion del producto
terminado y asi darle referencia al equipo de mercadeo y ventas, la realidad del

mercado Yy los inconvenientes generados por una mala estimacion.

Este ciclo de reuniones no se busca generar re trabajo, o que se busca es
tener informacion esencial para la toma de decision con la misma informacién que
llevamos a diarero y conocer los factores que influyen de las demas areas y generar
lluvias de ideas queden solucion a los problemas generados por el comportamiento

del mercado.

Se implementaron reuniones cortas de 15 minutos, en el cual participan las
mismas areas en el proceso de planificacibn semanal descrita en el Diagrama 1, se
elabora una plantilla para llevar un orden de la misma en base a los indicadores ya

establecidos por la empresa, como lo son:

- VMI VE, el cual es el nivel de servicio de distribucion y se mide de la siguiente
manera,

Inventario incial

VMIVE = 100

%
Promedio de venta estimada semanal

Dicha formula el cumplimiento del objetivo de ventas.

- Quiebre de mercado, el cual se contabiliza cuando no se cuenta con el
inventario para cumplir con las ventas.

- % de cobertura, mide el porcentaje de disponibilidad de producto, donde el
100% de cumplimiento es cuando se cuenta al menso 1 dia de cobertura por
marca.

- Marcas criticas, refleja la cobertura de los materiales por debajo por 2 dias

de cobertura. Utilizando la siguiente formula.
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Inventario incial

Cobertura = - - *x dias habiales al mes
Promedio de venta estimada

- Quiebre de materias primas, se lleva el estatus diario de los materiales y
se presenta estatus de los posibles paradas por faltas de materias primas.

- Cambios imprevistos de produccién, Se lleva el estatus de los cambios al
plan de produccioén del dia por faltantes de materiales, fallas en el modulo de
produccion, falta de tripulacion.

- Cumplimiento de produccion, se calcula en base al volumen producido y

el volumen planificado, como se muestra en el siguiente ejemplo:

c limiento d Juccié Produccién Real dias h
umplimiento de produccion = * dias ha
p p Produccién Estimada

- Retrasos en las exportaciones e importacion, se lleva el estatus de los
posibles retrasos en el proceso internos.
- Retrasos en la distribucion de producto terminado, Se lleva el estatus

porque no se cumplio el 100% de las entregas.

Esta reunion se realiza en una sala con una cartelera y cada area es responsable

del llenado de sus campos. El cual se puede observar en la siguiente figura.
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Tabla 24- Plantilla de Excel para llevar indicadores en la reunién de alineamiento.

" Ser los mejores, haciendolo dia tras dia, en forma Confiable y Eficiente" m
BRITISH AMERICAN
SANCAR

Fuente: Elaboracion propia.

6.5 PROPUESTA DE DETERMINACION DEL CALCULO DE INVENTARIO DE
SEGURIDAD PERIODICAMENTE.

Para determinar nuestro inventario de seguridad de las materias primas,
primero es importante conocer el tipo la distribucion estadistica de las ventas reales
para Lucky C&R y Lucky Blue. Para dicho calculo utilizamos la herramienta
Minitab18, el cual para una muestra de 12 meses y por medio de la prueba de la
bondad del ajuste arrojo que para Lucky C&R con una probabilidad del 0,629 una
distribucion normal con un 95% de confianza y para Lucky Blue también es una
distribucién normal con una probabilidad del 0,886 con un 95% de confianza. Dichas
pruebas se pueden observar en el Anexo OO, Anexo PP, Anexo QQ y en Anexo
RR. Con los valores determinados anteriormente del coeficiente de variacion
podemos determinar el nivel de stock de seguridad que requieren estos productos
terminados, ya que para coeficiente de variacion del 19 % la presion del modelo es

regular y requiere un alto nivel de stock de seguridad.
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En base a la demanda de los productos terminado y con los valores del BOM de materiales se procedioé a realizar la

explosion, para determinar los consumos estimados de los préximos 12 meses:

Tabla 25- Estimacién de consumos para las materias primas

' . . - Unidad de Estimacion de consumos
Location Codigo del material SKU Description Formaro

consumo  M01/2018 M02/2018 M03/2018 M04/2018 M05/2018 M06/2018 MO07/2018 M08/2018 M09/2018 M10/2018 M11/2018 M12/2018
VE10 40019832 BPK_Ens-L_LUCK_BLUE-_SQ_20_K_RE_JACKROM |Lucky Blue 20's| ~ TH 75 231 156 220 204 199 199 211 189 208 212 197
VEL0 40031911 BPK_Ens-L_LUCK_CLIRO_SQ_20_K_RE_JACKROM Lucky C&R20°s|  TH %0 360 204 202 260 6 15 260 33 257 262 238
VE10 41336987 IB_PP_LMSAQ075_114X1300_LS CP (MG) Lucky CRR20's| KM 14 69 39 44 51 49 51 54 49 53 54 49
VE10 41836988 IB_PP_LMSAQ075_114X1300_LS CORE (MG)  [Lucky Blue 20's| ~ KM 20 60 40 58 53 52 51 55 49 54 55 52
VEL0 41836402 IF_240_Ens-L_095.0X0700 Lucky C&R20's| KM 3 15 8 9 1 10 1 1 10 1 1 10
VE10 41836362 TOS_1.65A_CLC_CL_26_050000_Clear Lucky Blue 20's| KM 3.804 3.955 5238 6.209 6.185 6.367 5.666 5.243 4.460 3.718 3.116 2458
VE10 41836190 CF_ZSA_020_117X4300_BP HL20 Lucky Blue 20's| KM 108 263 9% 201 203 191 195 207 188 206 206 175
VE10 41836701 TP_WPPTBP09-NOLUCK595.73245-_64X3500  [Lucky Blue 20's| KM 7.204 8241 | 10834 | 13187| 12.906| 13.108( 12.066 9.929 8.387 6.921 5.876 4,527
VE10 41830403 TP_WPPTBP09-NOPERFLUCK595.74127 64X3500 | Lucky C&R20's| KM 148 158 213 261 255 258 234 184 147 122 104 83
VE10 41836421 CP_075-24.0VM0.6KW_NSO_XX_SWBR_26.7x6500| Lucky Blue 20's| KM 55 200 227 23 204 190 24 240 230 141 121 124
VEL0 41836175 ADH_DX_TOB 313-2509-_HEBR_TOBACOLL  [Lucky Blue 20's KG 126 765 1.045 809 832 795 807 862 857 757 680 703

Fuente: Elaboracion propia.
Y segun (Stevenson, 1996, pag. 554), para calcular el stock de seguridad se deben considerar los tiempos de respuesta del

proveedor y la variabilidad de los consumos de los materiales en funcion a la explosion antes mencionada, la expresion de

calculo de inventario de seguridad es la siguiente:

Inventario de seguridad = Z(y) X \/ﬁ X 0,2+ I%2 X ;72

Foérmula 5-Calculo de inventario de seguridad
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Donde,

Z(y): Inverso de la normal estandar, (se puede determinar por medio de
Microsoft Excel usando la formula “DISTR.NORM.ESTAND.INV”)

LT: tiempo de respuesta del proveedor

0,%: Desviacion estandar del requerimiento del insumo al cuadrado. (Se puede

determinar por medio de Microsoft Excel usando la formula “DESVEST.M”)
: Desviacion estandar del tiempo de respuesta del proveedor.
I2: Requerimiento promedio del insumo al cuadrado.

En la siguiente tabla se encuentran los resultados de las variables antes

mencionadas.

Tabla 26- Valores para el calculo de inventario de seguridad

X _ Unidad de Inverso de la
Location SKU Description Formaro

consumo Normal Z(y)
VE10 Marquilla Lucky Blue 20's TH 191,57 1,21 15 1.695,19 2 36.698,11
VE10 Marquilla Lucky C&R 20's TH 238,09 033 15 3.742,33 4 56.686,49
VE10 |Interiorimpreso Lucky C&R 20’s KM 48,02 0,33 7 167,17 4 2.305,68
VE10 [Interiorimpreso Lucky Blue 20's KM 49,84 1,21 7 114,36 2 2.4384,43
VE10 Marco interno | Lucky C&R 20’s / Lucky Blue KM 10,07 0,33 7 7,35 5 101,39
VE10 Tear tape Lucky C&R 20’s / Lucky Blue KM 4.701,56 1,21 45 1.699.335,91 5| 22.104.662,52
VE10 Poly Lucky C&R 20’s / Lucky Blue KM 186,65 1,21 45 2.028,09 5 34.839,28
VE10 Tipping Lucky Blue 20's KM 9.432,17 1,21 30 9.028.461,47 3| 88.965.771,17
VE10 Tipping Lucky C&R 20's KM 180,59 0,33 30 3.966,30 6 32.613,32
VE10 | Papel Cigarrillo |Lucky C&R 20’s / Lucky Blue KM 181,63 1,21 60 3.347,22 5 32.990,58
VE10 Adhesivo Lucky C&R 20’s / Lucky Blue KG 753,13 1,21 120 47.516,21 5 567.210,32

Fuente: Elaboracion propia

El cual se obtuvo el siguiente inventario de seguridad para cada materia prima:

Tabla 27- Inventario de seguridad para cada materia prima

. Unidad de Inventario de Inventario de
SKU Description Formaro . . .
consumo seguridad seguridad en Dias

Marquilla Lucky Blue 20's TH 500 58
Marquilla Lucky C&R 20's TH 323 30
Interior impreso Lucky C&R 20's KM 64 30
Interior impreso Lucky Blue 20's KM 125 56
Marco interno | Lucky C&R 20’s / Lucky Blue KM 17 37
Tear tape Lucky C&R 20's / Lucky Blue KM 30.237 142
Poly Lucky C&R 20’s / Lucky Blue KM 1.183 140
Tipping Lucky Blue 20's KM 39.462 93
Tipping Lucky C&R 20°s KM 374 46
Papel Cigarrillo | Lucky C&R 20’s / Lucky Blue KM 1.221 148
Adhesivo Lucky C&R 20's / Lucky Blue KG 5.375 158

Fuente: Elaboracion propia.
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6.6 Beneficios esperados de las propuestas.

Con la implementacion de las propuestas antes desarrolladas se espera que

estas ayuden con la resolucion de los principales problemas o causas detectados

en el analisis de la situacion actual, trayendo como beneficios:

Dar visual de los materiales criticos para los planes de produccién a corto
plazo.

Confirmar los materiales para los planes de produccién a corto plazo.
Hacer un seguimiento de los errores que presenta el sistema.

Asegurar la revision periddica de la master data para apuntar a una
confiabilidad del 100% en los campos e informacion que es requerida en
el proceso de planificacion y gestién del inventario, para que a mediano
plazo se puedan actualizar los pardmetros en SAP y poder utilizar el
modulo de planificacion de materiales.

Comunicacion oportuna y efectiva entre el personal que interviene en los
procesos vinculados con la gestion del inventario, por medio de una
reunion diaria de las areas pertinentes como logistica, fabrica y ventas.
Y considerar variables como la efectividad de los precios, garantizar al
100% los inventarios, los planes de produccion, rendimiento de la fabrica,
materiales y mantener a todos informados de lo que esta ocurriendo.
Revisar y actualizar periddicamente el inventario de seguridad de
materias primas que mejor se adapte a las necesidades y condiciones en
ese momento, permitiendo garantizar el aprovisionamiento de las
materias primas en los tiempos de entrega de los proveedores sin afectar
el inventario.

Garantizar que el consumo estimado de los materiales sea lo mas
cercano a los consumos reales, permitiendo tener el menor desperdicio

posible de los mismos, por medio de la revision trimestral del BOM.
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7 CAPITULO VI - CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 CONCLUSIONES

Por medio de observacion directa, entrevistas no estructuradas, el BOM de
materiales y explosion de materiales, fue posible describir las materias
primas utilizadas y determinar sus requerimientos para la manufactura de los
productos objetos de estudio.

Mediante el analisis de las ventas reales versus las ventas estimadas fue
posible determinar el porcentaje de error que existe por mes, evidenciando
distintos comportamientos, bien sea de sobreventas o caidas del mismo.
Gracias a la herramienta de control de prondsticos y en base a los graficos
de la sefal de rastreo, se determind que el prondstico de ventas en algunos
meses se salia de los pardmetros establecidos y que es necesario una
revision al modelo. De igual forma se calcul6 la variabilidad de las ventas
reales con el coeficiente de variacion obteniendo como un 19 %
aproximadamente para ambos productos, el cual indica que el pronéstico de
ventas tiene una precision regular.

Mediante los consumos reales notificados de las producciones del 2017 se
evidencio el comportamiento promedio de los mismo y con la explosion de
materiales en base a los mismos planes de produccion se calculo para cada
materia prima el consumo estimado y asi confirmar la efectividad del BOM y
guedando en evidencia que es necesario la revision del BOM para los
adhesivos y las tintas.

Mediante encuesta no estructurada, acuerdos con los proveedores y su
frecuencia de compra, se caracterizo la gestion de inventario para cada uno
de los materiales y a su vez se elaboraron diagramas de procesos para
caracterizar como se realiza la carga del estimado de venta, las
comprobaciones previas y como determinar los planes de produccion a corto

plazo; y como se realiza la planificacion y compra de los materiales.
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Por medio del analisis de la situacion actual y con la realizacion de un
diagrama de Ishikawa, fue posible determinar las principales causas que
afectan a la gestion de inventario de materias primas, las cuales fueron:

a. Error de master data.

b. Incumplimiento en los planes de produccion.

c. Actualizacidn de los inventarios de seguridad.

d. Comunicacion poco efectiva.

e. Poca precision en el prondstico.

f. No utilizacion del modulo de SAP.
Se cred un indicador que permite monitorear las coberturas de las materias
primas en base a los planes de produccién a corto plazo, que garantice la
confirmacién de los planes y aporte al proceso de planificacion manual.
Se cre6 un indicador para dar visual del numero de errores que se presentan
en los codigos de materiales, que no permiten realizar una planificacién por
sistema y gracias a esta herramienta se puede gestionar las modificaciones
necesarias para tener un control de los mismos e ir limpiando el sistema.
Se determino el inventario de seguridad para las materias primas en base a
los tiempos de entrega del proveedor y los consumos promedios, para asi
tener una mejor referencia del inventario que se tiene y garantizar la

continuidad de produccion.

7.2 RECOMENDACIONES

Se recomienda poner en practica las herramienta antes expuestas para tener
una visual diarera del comportamiento de la gestion de inventario y controlar
los procesos de master data para que en futuro cercano se puede aprovechar
el modulo de planificacién de SAP al 100%.

Se recomienda hacer un estudio trimestral de consumos para los materiales
con alto porcentaje de desperdicio.

Se recomienda revisar las variables que afectan al modelo de gestion de
inventario para garantizar una planificacion de materiales mas cercana a la

realidad.
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e Se recomienda validar los de procesos de manejo de inventario y generar
un inventario ciclico que cubra el 100 % de los materiales en un tiempo de
30 dias.
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9 ANEXOS

Marquillas de LKY blue

Produccion Real

(miles de Factor %desp Consumo Real CorTsumo %desv

cigarrillo) Estimado
Enero 2.240 1MM<>50TH 2% 114.240 115.180 | 0,82%
Febrero 1.890 1MM<>50TH 2% 96.390 97.336 | 0,97%
Marzo 4.720 1MM<>50TH 2% 240.720 169.079 | 42,37%
Abril 2.500 1MM<>50TH 2% 127.500 128.752 | 0,97%
Mayo 4,915 1MM<>50TH 2% 250.665 236.663 | 5,92%
Junio 2.515 1MM<>50TH 2% 128.265 129.524 | 0,97%
Julio 1.640 1MM<>50TH 2% 83.640 84.461 | 0,97%
Agosto 3.575 1MM<>50TH 2% 182.325 184.115 | 0,97%
Septiembre 2.335 1MM<>50TH 2% 119.085 119.684 | 0,50%
Octubre 2.815 1MM<>50TH 2% 143.565 140.750 | 2,00%
Noviembre 5.470 1MM<>50TH 2% 278.970 281.709 | 0,97%
Diciembre 3.220 1MM<>50TH 2% 164.220 165.832 | 0,97%

Anexo A- Consumo de marquillas durante el 2017
Fuente: Elaboracion propia.

Comparacion del consumo real vs estimado (Marquillas de
Lucky Blue)
300.000
250.000

200.000

%
§150.000
100.000

W ConsumoReal M Consumo Estimado

Enero
Febrero
Marzo
Abril
Mayo
Junio
Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre

Anexo B- Comparacién de consumo real vs estimado de las marquillas de Lucky Blue
Fuente: Elaboracion propia.
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Interiorimpreso de LKY Blue

Produccion Real

(miles de Factor %desp Consumo Real Con.sumo %desv

cigarrillo) Estimado
Enero 2240 | 1Mm<>7,75Km 2% 17,71 17,71 | 0,02%
Febrero 1.890 | 1Mm<>7,75Km 2% 14,94 14,94 | 0,01%
Marzo 4720 | 1 Mm<>7,75Km 2% 37,31 37,28 | 0,08%
Abril 2500 | 1Mm<>7,75Km 2% 19,76 19,76 | 0,00%
Mayo 4915 1Mm<>7,75Km 2% 38,85 38,75 | 0,26%
Junio 2515 1Mm<>7,75Km 2% 19,88 19,88 | 0,01%
Julio 1.640 | 1Mm<>7,75Km 2% 12,96 12,97 | 0,01%
Agosto 3.575| 1Mm<>7,75Km 2% 28,26 28,26 | 0,00%
Septiembre 2.335 | 1Mm<>7,75Km 2% 18,46 18,46 | 0,01%
Octubre 2.815 | 1Mm<>7,75Km 2% 22,25 22,25 | 0,01%
Noviembre 5470 | 1 Mm<>7,75Km 2% 43,24 43,25 | 0,02%
Diciembre 3.220 | 1Mm<>7,75Km 2% 25,45 25,46 | 0,02%

Anexo C-Consumo de interior impreso durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.

Comparacion del consumo real vs estimado (Interior

47,00 impreso de Lucky Blue)
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Anexo D-Comparacién de consumo real vs estimado del interior impreso de Lucky Blue.
Fuente: Elaboracion propia.
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Marco interno de LKY Blue

Produccion Real

(miles de Factor %desp Consumo Real CECS)E;J;‘:I?) %desv

cigarrillo)
Enero 2240 1Mm <>1,625Km 8% 3,93 3,93 0,07%
Febrero 1890 1Mm <>1,625Km 8% 3,32 3,32 0,06%
Marzo 4720 1Mm <>1,625Km 8% 8,28 8,28 | 0,06%
Abril 2500 1Mm <>1,625Km 8% 4,39 4,39 | 0,06%
Mayo 4915 1Mm <>1,625 Km 8% 8,63 8,63 | 0,05%
Junio 2515 1Mm <>1,625Km 8% 4,41 4,42 | 0,05%
Julio 1640 1Mm <>1,625Km 8% 2,88 2,85 | 0,85%
Agosto 3575 1Mm<>1,625Km 8% 6,27 6,28 | 0,06%
Septiembre 2335 1Mm <>1,625 Km 8% 4,10 4,10 | 0,05%
Octubre 2815 1Mm <>1,625Km 8% 4,94 494 0,01%
Noviembre 5470 1Mm <>1,625 Km 8% 9,60 9,08 | 5,76%
Diciembre 3220 1 Mm <>1,625Km 8% 5,65 534 5,79%

Anexo E-Consumo del marco interno durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.

Comparacion del consumo real vs estimado (Marco interno
de Lucky Blue)
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Anexo F-Comparacion de consumo real vs estimado del marco interno de Lucky Blue.
Fuente: Elaboracion propia.
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Cinta rasgadora de LKY blue

Produccion Real

(miles de Factor %desp Consumo Real Con.sumo %desv

cigarrillo) Estimado
Enero 2240 1 Mm<>1,44Km 0,10% 3,23 3,23 | 0,25%
Febrero 1890 1Mm<>1,44Km 0,10% 2,72 2,65 | 2,70%
Marzo 4720 1 Mm<>1,44Km 0,10% 6,80 6,85 | 0,74%
Abril 2500 1 Mm<>1,44 Km 0,10% 3,60 3,60 | 0,12%
Mayo 4915 1 Mm<>1,44 Km 0,10% 7,08 7,09 | 0,14%
Junio 2515 1Mm<>1,44Km 0,10% 3,62 3,63 0,13%
Julio 1640 1Mm<>1,44Km 0,10% 2,36 2,37 | 0,17%
Agosto 3575 1 Mm<>1,44 Km 0,10% 5,15 516 | 0,14%
Septiembre 2335 1 Mm<>1,44 Km 0,10% 3,36 3,37 | 0,09%
Octubre 2815 1Mm<>1,44Km 0,10% 4,05 4,06 | 0,05%
Noviembre 5470 1Mm<>1,44Km 0,10% 7,88 7,89 | 0,18%
Diciembre 3220 1 Mm<>1,44 Km 0,10% 4,64 464 | 0,12%

Anexo G-Consumo de cinta rasgadora durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.

Comparacion del consumo real vs estimado (Cinta rasgadora

9,00 de Lucky Blue)
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Anexo H-Comparacion de consumo real vs estimado de cinta rasgadora de Lucky Blue.
Fuente: Elaboracion propia.
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Polipropileno de cajetilla de LKY blue

Produccion Real

(miles de Factor %desp Consumo Real Con.sumo %desv

cigarrillo) Estimado
Enero 2240 1 Mm <>8,1Km 2% 18,51 18,51 | 0,02%
Febrero 1890 1Mm<>8,1Km 2% 15,62 15,62 | 0,04%
Marzo 4720 1Mm<>8,1Km 2% 39,00 38,07 | 2,43%
Abril 2500 1Mm<>8,1Km 2% 20,66 20,66 | 0,02%
Mayo 4915 1Mm<>8,1Km 2% 40,61 38,88 | 4,44%
Junio 2515 1Mm<>8,1Km 2% 20,78 20,78 | 0,02%
Julio 1640 1Mm<>8,1Km 2% 13,55 13,55 | 0,03%
Agosto 3575 1Mm<>8,1Km 2% 29,54 29,54 | 0,03%
Septiembre 2335 1Mm <>8,1Km 2% 19,29 19,30 | 0,02%
Octubre 2815 1Mm<>8,1Km 2% 23,26 22,80 | 2,00%
Noviembre 5470 1Mm<>8,1Km 2% 45,19 45,20 | 0,02%
Diciembre 3220 1Mm<>8,1Km 2% 26,60 26,61 | 0,02%

Anexo I-Consumo de polipropileno de cajetilla durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo J-Comparacion de consumo real vs estimado de polipropileno de Lucky Blue.
Fuente: Elaboracion propia.
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Adhesivo de Cajetilla de LKY

Produccion Real

(miles de Factor %desp Consumo Real Con.sumo %desv
cigarrillo) Estimado

Enero 2240 1Mm<>7,0Kg 6,00% 16,62 21,37 | 22,23%
Febrero 1890 1Mm<>7,0Kg 6,00% 14,02 18,07 | 22,37%
Marzo 4720 1Mm<>7,0Kg 6,00% 35,02 44,98 | 22,14%
Abril 2500 1Mm<>7,0Kg 6,00% 18,55 23,80 | 22,07%
Mayo 4915 1Mm<>7,0Kg 6,00% 36,47 46,67 | 21,86%
Junio 2515 1Mm<>7,0Kg 6,00% 18,66 24,04 | 22,37%
Julio 1640 1Mm<>7,0Kg 6,00% 12,17 15,66 | 22,31%
Agosto 3575 1Mm<>7,0Kg 6,00% 26,53 34,09 | 22,18%
Septiembre 2335 1Mm<>7,0Kg 6,00% 17,33 22,28 | 22,23%
Octubre 2815 1Mm<>7,0Kg 6,00% 20,89 31,53 | 33,75%
Noviembre 5470 1Mm<>7,0Kg 6,00% 40,59 52,11 | 22,11%
Diciembre 3220 1Mm<>7,0Kg 6,00% 23,89 30,70 | 22,18%

Anexo K-Consumo de adhesivo de cajetilla durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo L-Comparacién de consumo real vs estimado de adhesivo de Lucky Blue.
Fuente: Elaboracion propia.
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Papel env del filtro de LKY blue

Produccion Real

(miles de Factor %desp Consumo Real Con.sumo %desv

cigarrillo) Estimado
Enero 2240 1 Mm <> 3,857 RL 5,00% 9,07 9,08 | 0,07%
Febrero 1890 1 Mm <> 3,857 RL 5,00% 7,65 7,66 [ 0,05%
Marzo 4720 1 Mm <>3,857RL 5,00% 19,12 19,11 | 0,05%
Abril 2500 1Mm <>3,857RL 5,00% 10,12 10,13 | 0,05%
Mayo 4915 1 Mm <> 3,857 RL 5,00% 19,91 19,92 | 0,06%
Junio 2515 1 Mm <> 3,857 RL 5,00% 10,19 10,19 | 0,04%
Julio 1640 1 Mm <>3,857RL 5,00% 6,64 6,65 [ 0,08%
Agosto 3575 1 Mm <>3,857RL 5,00% 14,48 14,49 | 0,07%
Septiembre 2335 1 Mm <> 3,857 RL 5,00% 9,46 9,46 | 0,05%
Octubre 2815 1 Mm <> 3,857 RL 5,00% 11,40 11,40 | 0,00%
Noviembre 5470 1 Mm <> 3,857 RL 5,00% 77,54 77,54 | 0,01%
Diciembre 3220 1Mm <>3,857RL 5,00% 45,64 45,65 | 0,01%

Anexo M-Consumo de papel envoltorio del filtro durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N-Comparacién de consumo real vs estimado de papel envoltorio del filtro de Lucky Blue.
Fuente: Elaboracion propia.
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Papel Cigarrillo Lucky Blue

Produccion Real

(miles de Factor %desp Consumo Real Con.sumo %desv
cigarrillo) Estimado

Enero 2240 1 Mm <> 56,00 Km 2,50% 125 129 | 2,4390%
Febrero 1890 1 Mm <>56,00 Km 2,50% 106 108 | 2,4390%
Marzo 4720 1 Mm <>56,00 Km 2,50% 264 271 | 2,4415%
Abril 2500 1 Mm <>56,00 Km 2,50% 140 144 | 2,4390%
Mayo 4915 1 Mm <>56,00 Km 2,50% 275 282 | 2,4390%
Junio 2515 1 Mm <>56,00 Km 2,50% 141 144 | 2,4390%
Julio 1640 1 Mm <>56,00 Km 2,50% 92 93 | 1,5385%
Agosto 3575 1 Mm <>56,00 Km 2,50% 200 205 | 2,4390%
Septiembre 2335 1 Mm <>56,00 Km 2,50% 131 134 | 2,4390%
Octubre 2815 1 Mm <>56,00 Km 2,50% 158 158 | 0,0000%
Noviembre 5470 1 Mm <>56,00 Km 2,50% 306 314 | 2,4390%
Diciembre 3220 1 Mm <>56,00 Km 2,50% 180 185 | 2,4390%

Anexo O-Consumo de papel cigarrillo durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo P-Comparacion de consumo real vs estimado de papel cigarrillo de Lucky Blue.
Fuente: Elaboracion propia.
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Filtro Lucky blue

Produccion Real

(miles de Factor %desp Consumo Real CECS)E;J;‘:I?) %desv

cigarrillo)
Enero 2240 1 Mm <>250miles | 8,00% 605 588 | 2,86%
Febrero 1890 1 Mm <>250miles | 8,00% 510 496 | 2,86%
Marzo 4720 1 Mm <>250miles | 8,00% 1.274 1.238 | 2,97%
Abril 2500 1 Mm <>250miles | 8,00% 675 656 | 2,86%
Mayo 4915 1 Mm <>250miles | 8,00% 1.327 1.268 | 4,65%
Junio 2515 1 Mm <>250miles | 8,00% 679 660 | 2,86%
Julio 1640 1 Mm <>250miles | 8,00% 443 429 | 3,17%
Agosto 3575 1 Mm <>250miles | 8,00% 965 938 | 2,86%
Septiembre 2335 1 Mm <>250miles | 8,00% 630 613 | 2,86%
Octubre 2815 1 Mm <>250miles | 8,00% 760 704 | 8,00%
Noviembre 5470 1 Mm <>250miles | 8,00% 1.477 1.436 | 2,86%
Diciembre 3220 1 Mm <>250 miles | 8,00% 869 845 | 2,86%

Anexo Q-Consumo de filtro durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.

Comparacion del consumo real vs estimado (Filtos de Lucky
Blue)
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Anexo R-Comparacién de consumo real vs estimado de filtro de Lucky Blue.
Fuente: Elaboracion propia.
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Tinta

Produccion Real

(miles de Factor %desp Consumo Real CECS)ET:;T:I?) %desv
cigarrillo)

Enero 2240 1Mm<>0,013Kg | 30,00% 0,029 0,041 | 28,44%
Febrero 1890 1Mm<>0,013Kg | 30,00% 0,025 0,034 | 27,99%
Marzo 4720 1Mm<>0,013Kg | 30,00% 0,061 0,118 | 47,97%
Abril 2500 1Mm<>0,013Kg | 30,00% 0,033 0,041 | 21,32%
Mayo 4915 1Mm<>0,013Kg | 30,00% 0,064 0,082 | 21,63%
Junio 2515 1Mm<>0,013Kg | 30,00% 0,033 0,041 | 20,41%
Julio 1640 1Mm<>0,013Kg | 30,00% 0,021 0,025 | 15,50%
Agosto 3575 1Mm<>0,013Kg | 30,00% 0,046 0,060 | 22,78%
Septiembre 2335 1Mm<>0,013Kg | 30,00% 0,030 0,038 | 19,54%
Octubre 2815 1Mm<>0,013Kg | 30,00% 0,037 0,032 | 15,24%
Noviembre 5470 1Mm<>0,013Kg | 30,00% 0,071 0,092 | 22,65%
Diciembre 3220 1Mm<>0,013Kg | 30,00% 0,042 0,054 | 22,05%

Anexo S-Consumo de tinta durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo T-Comparacion de consumo real vs estimado de tinta de Lucky Blue.
Fuente: Elaboracion propia.
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Marquillas de LKY C&R

Produccion Real Consumo

(miles de cigarrillo) Factor %desp  Consumo Real Estimado %desv

Enero 3375 1MM<>50TH 2% 172,13 172,77 | 0,37%
Febrero 3705 1MM<>50TH 2% 188,96 139,11 | 35,83%
Marzo 5165 1MM<>50TH 2% 263,4150 263,4150 | 0,00%
Abril 2705 1MM<>50TH 2% 137,96 137,96 | 0,00%
Mayo 3465 1MM<>50TH 2% 176,72 176,72 | 0,00%
Junio 5260 1MM<>50TH 2% 268,26 268,26 | 0,00%
Julio 2910 1MM<>50TH 2% 148,41 148,41 | 0,00%
Agosto 4860 1MM<>50TH 2% 247,86 247,86 | 0,00%
Septiembre 3545 1MM<>50TH 2% 180,80 180,29 | 0,28%
Octubre 3390 1MM<>50TH 2% 172,89 172,89 | 0,00%
Noviembre 6490 1MM<>50TH 2% 330,99 330,99 | 0,00%
Diciembre 4395 1MM<>50TH 2% 224,15 224,15 | 0,00%

Anexo U-Consumo de marquilla de Lucky C&R durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo V-Comparacion de consumo real vs estimado de marquillas de Lucky C&R.
Fuente: Elaboracion propia.
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Interior impreso de LKY C&R

Mes P'roducci(')n Re'al Factor %desp  Consumo Real Con'sumo

(miles de cigarrillo) Estimado
Enero 3375 1Mm<>7,75Km 2% 26,68 26,69 | 0,04%
Febrero 3705 1Mm<>7,75Km 2% 29,29 29,25 | 0,12%
Marzo 5165 1Mm<>7,75Km 2% 40,83 40,88 | 0,12%
Abril 2705 1Mm<>7,75Km 2% 21,38 21,38 | 0,01%
Mayo 3465 1Mm<>7,75Km 2% 27,39 27,38 | 0,03%
Junio 5260 1Mm<>7,75Km 2% 41,58 41,55 | 0,06%
Julio 2910 1Mm<>7,75Km 2% 23,00 23,01 | 0,02%
Agosto 4860 1Mm<>7,75Km 2% 38,42 38,42 | 0,00%
Septiembre 3545 1Mm<>7,75Km 2% 28,02 27,94 | 0,29%
Octubre 3390 1Mm<>7,75Km 2% 26,80 26,80 | 0,01%
Noviembre 6490 1Mm<>7,75Km 2% 51,30 51,30 | 0,01%
Diciembre 4395 1Mm<>7,75Km 2% 34,74 34,74 | 0,01%

Anexo W-Consumo de Interior impreso de Lucky C&R durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.

Comparacion del consumo real vs estimado (Interior impreso

W ConsumoReal M Consumo Estimado

de Lucky C&R)
60,00
50,00
40,00
£ 30,00
20,00
10,00
_ o o g T & 2 £ 2 £ £ 5 £
Q v = P=3 ° > _3, (=] =1
5 5 2 = - ¥ 5 5 § §
i = o > 'S
& 2 a
» =2

Anexo X- Comparacién de consumo real vs estimado de Interior impreso de Lucky C&R.
Fuente: Elaboracion propia.
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Marco interno de LKY C&R

Mes P'roducci<')n Re'al Factor %desp Consumf) Real Con'sumo

(miles de cigarrillo) en miles Estimado
Enero 3375 1Mm<>7,75Km 8% 5,92 5,88 | 0,66%
Febrero 3705 1Mm<>7,75Km 8% 6,50 6,45 | 0,78%
Marzo 5165 1Mm<>7,75Km 8% 9,06 9,01 | 0,57%
Abril 2705 1Mm<>7,75Km 8% 4,75 4,71 | 0,86%
Mayo 3465 1Mm<>7,75Km 8% 6,08 6,03 | 0,86%
Junio 5260 1Mm<>7,75Km 8% 9,23 9,15 | 0,86%
Julio 2910 1Mm<>7,75Km 8% 5,11 4,89 | 4,55%
Agosto 4860 1Mm<>7,75Km 8% 8,53 8,46 | 0,85%
Septiembre 3545 1Mm<>7,75Km 8% 6,22 6,14 | 1,31%
Octubre 3390 1Mm<>7,75Km 8% 5,95 5,95 0,01%
Noviembre 6490 1Mm<>7,75Km 8% 11,39 10,76 | 5,83%
Diciembre 4395 1Mm<>7,75Km 8% 7,71 7,29 | 5,81%

Anexo Y-Consumo de Marco interno de Lucky C&R durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.

Comparacion del consumo real vs estimado (Marco interno de

Lucky C&R)

12,00
10,00
8,00
E 6,00
4,00
2,00

_ o o o = 9 2o o g ‘g ®© g @

o o N 3 T = E z S S 2 S

3 S s = - < 3 © g 3

w P o > o

& 3 a

A =2

M ConsumoReal MConsumo Estimado

Anexo Z-Comparacion de consumo real vs estimado de Marco interno de Lucky C&R.
Fuente: Elaboracion propia.
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Cinta rasgadora de LKY C&R

Mes P'roducci(')n Re'al Factor %desp  Consumo Real Con'sumo

(miles de cigarrillo) Estimado
Enero 3375 1Mm<>1,44Km 0,10% 4,86 4,87 | 0,25%
Febrero 3705 1Mm<>1,44Km 0,10% 5,34 519 | 2,70%
Marzo 5165 1Mm<>1,44Km 0,10% 7,44 7,49 | 0,74%
Abril 2705 1Mm<>1,44Km 0,10% 3,90 3,90 | 0,12%
Mayo 3465 1Mm<>1,44Km 0,10% 4,99 5,00 | 0,14%
Junio 5260 1Mm<>1,44Km 0,10% 7,57 7,58 | 0,13%
Julio 2910 1Mm<>1,44Km 0,10% 4,19 4,20 | 0,17%
Agosto 4860 1Mm<>1,44Km 0,10% 7,00 7,011 0,14%
Septiembre 3545 1Mm<>1,44Km 0,10% 5,10 5,11 | 0,09%
Octubre 3390 1Mm<>1,44Km 0,10% 4,88 4,88 | 0,05%
Noviembre 6490 1 Mm<>1,44Km 0,10% 9,35 9,36 | 0,18%
Diciembre 4395 1Mm<>1,44Km 0,10% 6,33 6,34 | 0,12%

Anexo AA-Consumo de Cinta rasgadora de Lucky C&R durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo BB-Comparacion de consumo real vs estimado de Cinta rasgadora de Lucky C&R.
Fuente: Elaboracion propia.
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Polipropileno de cajetilla de LKY C&R

Mes P'roducci(')n Re'al Factor %desp  Consumo Real Con'sumo

(miles de cigarrillo) Estimado
Enero 3375 1Mm<>8,1Km 2% 27,88 27,89 | 0,02%
Febrero 3705 1 Mm<>8,1Km 2% 30,61 30,62 | 0,04%
Marzo 5165 1 Mm <>8,1Km 2% 42,67 41,31 | 3,30%
Abril 2705 1Mm<>8,1Km 2% 22,35 22,35 | 0,02%
Mayo 3465 1Mm<>8,1Km 2% 28,63 27,54 | 3,95%
Junio 5260 1 Mm<>8,1Km 2% 43,46 43,47 | 0,02%
Julio 2910 1 Mm <>8,1 Km 2% 24,04 24,05 | 0,03%
Agosto 4860 1Mm<>8,1Km 2% 40,15 40,16 | 0,03%
Septiembre 3545 1Mm<>8,1Km 2% 29,29 29,30 | 0,02%
Octubre 3390 1 Mm <>8,1Km 2% 28,01 27,46 | 2,00%
Noviembre 6490 1 Mm <>8,1Km 2% 53,62 53,63 | 0,02%
Diciembre 4395 1Mm<>8,1Km 2% 36,31 36,32 | 0,02%

Anexo CC-Consumo de Polipropileno de cajetilla de Lucky C&R durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.

Comparacion del consumo real vs estimado (Polipropileno
de cajetilla de Lucky C&R)
60,00
50,00

40,00

£ 30,00
20,00
10,00

[e]
-
(%]
o
oo
<

Enero

Febrero

Marzo
Abril
Mayo
Junio
Julio
Octubre
Diciembre

W Consumo Real M Consumo Estimado

Septiembre
Noviembre

Anexo DD-Comparacion de consumo real vs estimado de Polipropileno de cajetilla de Lucky C&R.
Fuente: Elaboracion propia.
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Adhesivo de Cajetilla de C&R

Mes P'roducci(')n Re'al Factor %desp  Consumo Real Con'sumo %desv
(miles de cigarrillo) Estimado

Enero 3375 1Mm<>7,0Kg 6% 25,04 32,20 | 22,23%
Febrero 3705 1Mm<>7,0Kg 6% 27,49 35,41 | 22,37%
Marzo 5165 1Mm<>7,0Kg 6% 38,32 49,22 | 22,14%
Abril 2705 1Mm<>7,0Kg 6% 20,07 25,75 | 22,07%
Mayo 3465 1Mm<>7,0Kg 6% 25,71 32,90 | 21,86%
Junio 5260 1Mm<>7,0Kg 6% 39,03 50,28 | 22,37%
Julio 2910 1Mm<>7,0Kg 6% 21,59 27,79 | 22,31%
Agosto 4860 1Mm<>7,0Kg 6% 36,06 46,34 | 22,18%
Septiembre 3545 1Mm<>7,0Kg 6% 26,30 33,82 | 22,23%
Octubre 3390 1Mm<>7,0Kg 6% 25,15 37,97 | 33,75%
Noviembre 6490 1Mm<>7,0Kg 6% 48,16 61,83 | 22,11%
Diciembre 4395 1Mm<>7,0Kg 6% 32,61 41,91 | 22,18%

Anexo EE-Consumo de Adhesivo de cajetilla de Lucky C&R durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo FF-Comparacién de consumo real vs estimado de Adhesivo de cajetilla de Lucky C&R.
Fuente: Elaboracion propia.
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Papel env del filtro de LKY C&R

Mes P'roducci(')n Re'al Factor %desp  Consumo Real Con'sumo

(miles de cigarrillo) Estimado
Enero 3375 1Mm<>13,5Km 5% 47,84 47,86 | 0,03%
Febrero 3705 1Mm<>13,5Km 5% 52,52 52,53 | 0,02%
Marzo 5165 1Mm <>13,5Km 5% 73,21 73,23 | 0,03%
Abril 2705 1Mm <>13,5Km 5% 38,34 38,35 | 0,01%
Mayo 3465 1Mm<>13,5Km 5% 49,12 49,12 | 0,01%
Junio 5260 1Mm<>13,5Km 5% 74,56 74,57 | 0,01%
Julio 2910 1Mm <>13,5Km 5% 41,25 40,37 | 2,18%
Agosto 4860 1Mm <>13,5Km 5% 68,89 68,90 | 0,01%
Septiembre 3545 1Mm<>13,5Km 5% 50,25 50,11 | 0,28%
Octubre 3390 1Mm<>13,5Km 5% 48,05 48,05 | 0,01%
Noviembre 6490 1 Mm<>13,5Km 5% 92,00 92,00 | 0,01%
Diciembre 4395 1Mm<>13,5Km 5% 62,30 62,30 | 0,01%

Anexo GG-Consumo de Papel envoltorio del filtro de Lucky C&R durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo HH-Comparacion de consumo real vs estimado de Papel envoltorio del filtro de Lucky C&R.
Fuente: Elaboracion propia.
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Papel Cigarrillo Lucky C&R

Mes P'roducci(')n Re'al Factor %desp  Consumo Real Con'sumo

(miles de cigarrillo) Estimado
Enero 3375 1 Mm <>56,00 Km 3% 193,73 193,73| 0,00%
Febrero 3705 1 Mm <>56,00 Km 3% 212,67 212,68| 0,01%
Marzo 5165 1 Mm <> 56,00 Km 3% 296,47 296,47| 0,00%
Abril 2705 1 Mm <> 56,00 Km 3% 155,27 155,27| 0,00%
Mayo 3465 1 Mm <>56,00 Km 3% 198,89 192,58 3,28%
Junio 5260 1 Mm <> 56,00 Km 3% 301,92 301,92| 0,00%
Julio 2910 1 Mm <> 56,00 Km 3% 167,03 167,03 0,00%
Agosto 4860 1 Mm <> 56,00 Km 3% 278,96 278,96| 0,00%
Septiembre 3545 1 Mm <>56,00 Km 3% 203,48 202,91 0,28%
Octubre 3390 1 Mm <> 56,00 Km 3% 194,59 194,50( 0,04%
Noviembre 6490 1 Mm <> 56,00 Km 3% 372,53 372,53 0,00%
Diciembre 4395 1 Mm <>56,00 Km 3% 252,27 252,27| 0,00%

Anexo II-Consumo de Papel cigarrillo de Lucky C&R durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo JJ-Comparacion de consumo real vs estimado de Papel cigarrillo de Lucky C&R.
Fuente: Elaboracion propia.
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Filtro Lucky C&R

Mes P'roducci(')n Re'al Factor %desp  Consumo Real Con'sumo

(miles de cigarrillo) Estimado
Enero 3375 1 Mm <> 250 miles 8% 911,25 911,25 | 0,00%
Febrero 3705 1 Mm <> 250 miles 8% 1.000,35 1.000,35 | 0,00%
Marzo 5165 1 Mm <> 250 miles 8% 1.394,55 1.394,55 | 0,00%
Abril 2705 1 Mm <> 250 miles 8% 730,35 730,35 | 0,00%
Mayo 3465 1 Mm <> 250 miles 8% 935,55 919,35 | 1,76%
Junio 5260 1 Mm <> 250 miles 8% 1.420,20 1.420,20 | 0,00%
Julio 2910 1 Mm <> 250 miles 8% 785,70 765,70 | 2,61%
Agosto 4860 1 Mm <> 250 miles 8% 1.312,20 1.244,70 | 5,42%
Septiembre 3545 1 Mm <> 250 miles 8% 957,15 893,61 | 7,11%
Octubre 3390 1 Mm <> 250 miles 8% 915,30 915,30 | 0,00%
Noviembre 6490 1 Mm <> 250 miles 8% 1.752,30 1.752,30 | 0,00%
Diciembre 4395 1 Mm <> 250 miles 8% 1.186,65 1.186,65 | 0,00%

Anexo KK-Consumo de Filtros de Lucky C&R durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.

Comparacion del consumo real vs estimado (Filtro de Lucky

C&R)
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Anexo LL-Comparacion de consumo real vs estimado de Filtro de Lucky C&R.
Fuente: Elaboracion propia.
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Produccion Real Consumo

(miles de cigarrillo) Factor %desp  Consumo Real Estimado %desv

Enero 3375 1Mm <>0,013Kg | 30,00% 0,04 0,06 | 28,44%
Febrero 3705 1Mm<>0,013Kg |30,00% 0,05 0,07 | 27,99%
Marzo 5165 1Mm<>0,013Kg | 30,00% 0,07 0,13 | 47,97%
Abril 2705 1Mm <>0,013Kg | 30,00% 0,04 0,04 | 21,32%
Mayo 3465 1Mm<>0,013Kg | 30,00% 0,05 0,06 | 21,63%
Junio 5260 1Mm<>0,013Kg | 30,00% 0,07 0,09 | 20,41%
Julio 2910 1Mm <>0,013Kg | 30,00% 0,04 0,04 | 15,50%
Agosto 4860 1Mm <>0,013Kg | 30,00% 0,06 0,08 | 22,78%
Septiembre 3545 1Mm <>0,013Kg | 30,00% 0,05 0,06 | 19,54%
Octubre 3390 1Mm <>0,013Kg | 30,00% 0,04 0,04 | 15,24%
Noviembre 6490 1Mm <>0,013Kg | 30,00% 0,08 0,11 | 22,65%
Diciembre 4395 1Mm <>0,013Kg | 30,00% 0,06 0,07 | 22,05%

Anexo MM-Consumo de Tinta de Lucky C&R durante el 2017.
Fuente: Elaboracion propia.

Comparacion del consumo real vs estimado (Tinta de Lucky
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Anexo NN-Comparacion de consumo real vs estimado de Tinta de Lucky C&R.
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo OO- Prueba de bondad del ajuste para las ventass re reales de Lucky C&R.

Fuente: Minitab18
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Anexo PP- Grafico de distribucion normal para las ventas reales de Lucky C&R

Fuente: Minitab18
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Anexo QQ-Anexo OO- Prueba de bondad del ajuste para las ventas re reales de Lucky Blue.

Fuente: Minitab18.
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Anexo RR-Grafico de distribucién normal para las ventas reales de Lucky Blue.

Fuente: Minitab18.
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Procedimiento

P B

dweass 2w SUW CE et e

fs s —awou de e SoEnen T Wdw o W SOV 29 e E
e - PmysE e dwe. Mo <n I
mESIEID e TRCTERS IF Agroizesz e e
Joam Lo Monega S [ EXn-R-EEx
1. OBIJETIVD

11,  Identificar comportamisnto r=al dz los matsrislss an bass 3 los consumos

1. ALCANCE
21 FRaovision trimestral de los consemes da las materias primas v daterminar

desviacion estimada

3. DESARROLLO
11 Desceresr 2l consumo r=sl de los matsrisles
3.2, Caloolsral volumen astimado 8 consumir de los materisle: an bass al plan
de produccion ¥ la conversion que eflaja sl BEOM da materiales.
13 Compsrsr volumen sstimado con 2l vwolumen resl conzumido, caloulando sl
poroantaje da dasviacion.
14 Analizar los porcentgjes de dasviacion obtemidos ¥ documentar las poeiblas
EX Lavantar las slsrtas &l sguips deo calidsd para gus zenersm &l astodio v

modifiquan 13 raoata dal material da 2sr negasario.

4. EESPONSAEILIDADES Y AUTORIDADES
4.1 Planificador de materiales
4.1.1. Analizar &l comportamisnte de los materiales.
42 Calidad
421 Encontrar las capsas gus afsctan =l consumo dal material.
4.2.2. Ajustar &l BOM con los consumes actealizado da ssr napszario.

Anexo SS- Procedimiento de revision del BOM de materiales pag. 1.
Fuente: Elaboracion propia

106



& DEFINICTONES
£1. Comsumo: viens da la accion del wverbo comsemir, sxplicitsmenta ez
la capacidad dz un clsmento de conswmirss o acsharss dependisndo da las
capacidades gus asts tanza pers hacerlo o de l2= qus &l madio an 2l gue 32 snoopentra
pog=a para acsharlo
52,  PBOM de materiales: Espscifica todos los componsntes, s=23 ceal s23 su
gradp de alaboracion, gue constituyen un producto.
53 Porcentaje de desviacion: Se caloelo con la signients formula

ICorsuma real — Consruma srtimadol
3 de desriacion = = 100
Comsuma estimado

6. DOCTUMENTOS APLICABLES
Xo aplica

7. REGISTROS
T.1.  Fagiztros en SAP FU3.

5. LISTA DE DISTRIBUCION
3.1, Geranta da Calidad
§.2.  (Cerants de Planificacion
§.3.  Nlaster Diata local

Anexo TT-Procedimiento de revision del BOM de materiales pag. 2.
Fuente: Elaboracidon propia
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Factores que afectan a la gestion de inventario

[ ) ° v 8 [3)
T 35 ° N el = =
- 83 288 3%
o = ] 20 TS FY
Causas ts 55 58 53¢ @
52 £ RE §ES5 58
o © o O £ o 'c O Q
8° 8 3 4825 &3
° 2 Mezcla de material 3 2 1 3 4 2,4
508 Alto desperdico 5 3 4 4
2° g
3 § Uso de materiales defectuosos 2 3 3 1 1 2,15
Utilizacion del modulo de SAP 3 4 5 3 4 4
g Errores de mater data 4 5 5 4 4 4,5
n
s
Diferencias de inventario 4 1 5 4 3 3,5
_3 Vencimiento de materiales 3 2 2 3 2 2,3
g
i Incumplimiento del plan de produccion 4 4 5 5 4 4,45
(%2}
[e]
§ Planificacién manual 4 4 3 3 3 3,35
o
= Actualizacion de inventarios de seguridad 5 4 5 5 4 4,6
S
B Baja confiabilidad 3 4 5 2 3 |365
§ Comunicacion poca efectiva 4 4 5 1 5 4,05
(]
> Poca precisidn en el pronostico 4 5 5 4 4 4,5

Anexo UU- Matriz de valorizacion con la opinién valorada.
Fuente: Elaboracion propia
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