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CAPITULO I: lNTRODUCCT.ON 

1.1 Importancia del contra 1 de inventarios. 

En el proceso productivo de una enpresa es de vital -
importancia tener un sistema mediante el cual se pueda CO·· 

nacer la cantidad de materiales que se requieren para cum­
plir una orden de producción. También es importante cono­
cer la cantidad en existencia de algi.in material, tanto en_ 
almacén de materia prima~ almacén de producto terminado o_ 
en proceso; cuyo valor nl.!llérico será un parámetro para la_ 
orden de compra. En la figura 1 se muestra la utilidad -
del control de inventario. 

Es necesario detenninar la cantidad a comprar para s~ 
tisfacer las necesidades de producci6n y con ello mantener 
un flujo continuo en el proceso productivo. 

Ex is ten razones por las que éste 'flujo debe ser conti 
nuo, principalmente económicos, como son: 

• Ca1da de ventas por falta de producto a tiempo • 
• Pago de salarios por horas improductivas • 
• Costos por horas-maquinaria . 
. Mayores costos en materiales, sin conseguir mejores 

condiciones de compra debido a la urgencia del mate 
rial. 

. .. 
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También cabe mencionar un aspecto que involucra tener 
un buen control de inventario, éste es el costo. A conti­
nuación se 1 istan los costos más importantes en un sistema 
de inventar fo. 

- Costos de mantener. 
- Costos de preparar. 
~ Costos de capital. 
~ Costos de material. 
- Costos por f1 uctuac iones. 

La idea principal es, fundamentalmente, reducir los -
costos. Existen técnicas para evaluar éstos ·costos, que -
en otro capítulo de éste estudio se tratarán. 

Las ventajas de un control de inventario se llegan a_ 
obtener teniendo un sistema de intonnación verídico y ac-:.. 
tuaHzado ·de todos los materiales que ocupe el sistema pr.Q_ 
ductivo. 

Como el punto principal de este estudio, es el con~ -
trol de materiales de la Cía. ALHSA, a continuación se si­
tuará al sistema de inventario dentro del sistema general_ 
de la empresa. 



EXISTENCIA DE MATERIA PRIMA 

EXISTENCIA DE 

PRODUCTO TERMINADO 

EXISTENCIA DE 

PRODUCTO EN PROCESO 

MANTENER UN FLUJO CONTINUO 

CONTROL 

DE 

INVENTARIO 

3 

CANTIDAOES SOLICITADAS 

PARA ORDEN DF. PRODUCCION 

ORDENES DE COMPRA 

CONTABILIDAD Y COSTOS 

PUNTO OE REOROEN 

(M~todos de control de 11W0<Lli.1) 

Fig~ l. Diagrama de elementos a controlar en un inventario. 
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1.2 Ubicación del sistema. 

Dentro del sistema general de una empresa, todos los_ 
departamentos tienen una función detenninada, y no se pue­
de decir que uno es más importante que otro, pues como en_ 
cualquier sistema si una de sus partes falla. su efecto r~ 
percute en todo el sistema. Tal vez la diferencia estriba 
en qué tan rápido perjudica o beneficia, la función de un 
departamento, a la empresa. 

E.n el caso de la Cía. en estudio, el sistema a tratar 
es el de lnventa.rio, éste obviamente, tiene relación con -
producciéin, ventas y compras. La figura 2 muestra sus re­
laciones. 

Generalmente el proceso productivo se lleva de la si­
guiente manera: 

Ventas es la interfase con el medio exterior o el mer. 
cado, genera un pronóstico para un lapso de tiempo, inclu­
yendo sus pedidos. La dirección analiza su información y_· 

junto con producción se genera un plan maestro de produc-­
ción. Aquí empieza la función de Inventario; producción -
ver1fica disponibilidad de materia prima, si e.x is te, se -
procede a la producción del producto, si no, se pasa a una 
orden de compra que generalmente producción lo gira. Com­
pras busca aprobación de financiamiento y adquiere las ma­
terias primas que les son entregados a Inventario. 
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Luego entonces, el control de inventarios es un apoyo 
tanto para Producción corno para Ventas, porque tiene regi.s 

trado la existencia de todos los materiales, subproductos~ 

y productos, con 1 a cual se pueden determinar varias deci­

siones que contesten a las preguntas~ 

l Es po.sible producir un pedido ? 

¿ Cuándo se tiene que comprar ? 

¿ Se puede vender 1 o prometido ? 

l Cuanto tengo que comprar ? 

etc. 

Más adelante discut'irP.mos con mayor detalle las fun-­

ciones de Inventarios, por el momento dejaremos el tema, -

para continuar con general ida des de la empresa en estudio • 

• • • 
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1.3 Giro de la empresa. 

La compañh manufactura. productos tanto .para el mere-ª._ 
do industrial como .para el mercado de consumo. La parte -
de bienes de consumo está cons ti tu í da por 1 a l 1nea de be-­
bes (Heds trom l . 

Hedstrom produce varios modelos de carreolas, andade­
ras y sillas, que han tenido gran aceptación en el mercado 
por el cual se tiene una demanda atractiva en todo el país. 

Desde la creación de la linea, cinco años atrás, la -
empresa ha trabajado sobre pedido, siendo siempre la inte.!l 
ción y el deseo de crear un almacén de productos termina-­
dos con un inventario a un nivel tal que permita hacer ven.. 
tas sobre existencias y así satisfacer las necesidades de_ 
los mejores clientes, haciéndoles llegar sus productos en_ 
la fecha que lo requieran. 

Por la parte de bienes para el mercado industrial r la 
Compañ'ia -funciona como maquiladora de rejillas para refri­
jeradores, canastillas, parrillas, exhibidores de alambre, 
etc. 

Sin embargo la atención del estudio a realizar va di­
rijido a la línea de productos para bebés. 

Anteriormente se comentó la idea que se ten1a respec-... 
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to a ·1os inventarías de producto terminado. Enseguida se 

dará una visión de la situación actual. 

. , ,·. 

. .. 
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ANDADEP.A CIRCULAR MOD. DELFIN ANDADERA CIRCULAR MOD. DOGO 
Cromada, ,visroso tapiz, respaldo acol· 
chado. Al op1imir un botón do seguridad 
de cada lado, se plieqa completamente. • 

Cromada, equipada con charolo de su· 
per lu¡o y precioso tapiz. al oprimir un 
botón de seguridad de coda lado, se 
pliega completamente . 

... ___,,_.,,... ____ .,.._,, ___ _ 

16938 

- COMPifTAMENTE PlfGABlf 

ANDADERA CIRCULAR MOD. OSITO 
Cromado, con charolo standard; 1ospol· 
dCI airo, acolchado y bonito ropiz. Al 
opriml1 un botón de segu1idod de coda 
lodo, se plieg•l completornente. 

FrG • 3 PRODUCTOS MANUFACTURADOS POR LA COMPAÑIA ALHSA, EN LA LINEA PARA 
BEBES HEDSTROM. 



CARRIOLA MODELO DOGO 
Eleganfemcnte top1zado, equipaUo con 

1 

llan\as de .'.iupcr lujo, rinrs cr0rnodo1, 
osionfo reclinoble, charola y parrilla 
especial pmo los pir .. ~. F1cifrrN•"n~ r 1;i.,. .. ..,. 
ble. 

l 

CARRIOLA MODELO OSITO 
PrPcioso topi;-, llantas d~ lujo, charola 
y carrillo. FórifmAnte o:eqablc. 



.. ~ 
•'-. 1 
,~~\ 

~.~'\ 

16908, 16904 

ANDADERA MODELO DOGO ANDADERA MODELO OSITO 

Cromado, con resortes lrnuelleo) pma Cromodo, bellmwcnle tupiwdo. F6til· 
mayor c:modidod del bebé, respaldo menk plegable. Se tierra con un s'blo 
acolchado, demolo y fino tapiz. fóciln1en· movi1,.;·,nto. 
te plegable, se pliega con un 1olu rnov1· 
miento. 

.~ .... 

·¡'. 

·----"' 
ANDADERA MODEtO DELFIN 

forminadn on plnturo c'ktro re~ist~ntc y 
fino tapiz. Fócilmcnto plegable." Se cierro 
con 1m solo movi111ienl-o. 
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\..._ 
SILLA ALTA MODELO DOGO 

Cromada, equipado con charola de pl6s· 
!leo extra 9rande do super lujo, plegad!· 
za, con cinturón de seguridad y fino ta· 
plz. 

12 
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1.4 Situacidn actual. 

1.4.1 Sistema actual .de control de inventario. 

El sistema utilizado ha sido de operación manual. Em 
pero, dada la gran diversidad de mater¡ales por producto -

en un momento dado, no se conoce la cantidad disponible de 

materiales sino hasta el momento en que se percatan de la 

falta de material. 

Cuando se da cuenta de la falta de determinado mate-­

rial; se procede a la requisición del matedal, que se su.r_ 

te a un plazo variable.dependiendo de las cond1ciones de -

los proveedores y los de pago, repercutiendo en la produc­

ción, cuando se para la linea. 

Existen 1os almacenes para los diferentes tipos de m~ 
ter1ales, por e.jemplo, tuberfo de varías medidas colocadas 

en una zona de la planta, pero almacenada en desorden, al 

ígual que otros materiales. 

En ocasiones ex·íste la posibíl idad de que en un mame.!!_ 

to dado se de la orden de cambiar el tipo de producto o f-ª. 

bricar otro que algün el íe.nte solictte, sin conocer en ese 

momento si se cuenta con el material suficiente para cun~·~~ 

plir dicha orden. 

Los registros de los materiales son unicamente de en= 

tracia: es decir, unicamente de1 material cuando se adquie-
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re, y no es posible llevar un control diario del material 
en almacén en proceso, debido a que el proceso manual se-~ 

ria muy tedioso por la gran diversidad de materiales de t~ 
dos 1 os artículos. 

·~· 
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¡---------------.---- Pfoducc16n pro1ran1ada 

Fig. 4. 

Paro do producción 
No exl1tencla 

Relact6n de producci6n e inventario. 
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1.4.2 Poll.ticas de. compra. 

En la siguiente tabla se muestran las poHticas que~· 
existen e.n la compañia y las pol'ít1cas que pueden susti ... ~ 

tuir a algunas que podr1an considerarse inadecuadas. 

POL ITICAS EX rs TENTES. 

Adquír 1r mater 1a·1 con 
descuento por cant'ídad. 

Esperar a que falte ma­
terial para hacer la re 

quisiciOn. 

Se tienen definidos a 
proveedores con mucho 
tiempo de trato comer_ 
cial y cuando el pro .. 

veedor original no -
atiende a la solici-­

tud, se recurre a - -
otros con las mejores 
condiciones de pago. 

POLLTLCAS DESEABLES. 

Adquirtr el material necesa­
rio para cubrir el programa. 

Utíl izar Leen le.as que deter., 
minen el periodo apropiado -
para adquisición de materia­
les. 

(compras programadas). 

Tener" un directorio de pro'"" 
duetos industriales con dife 
rent~s pro.veedores~ para t.e-­

ner. diferentes alternativas 

de compra. 

Tabla l. Políticas existentes y deseables en la compañ1a_ 
ALHSA. 
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Como se observa, las políticas existentes afectan al 
proceso productivo por: no tener material a tiempo, no pr~ 
venir paros de producción, aumentar el tiempo de paro de .. 
producción por buscar al 11mejor11 proveedor, etc, 

Tal vez no todas las políticas sean inadecuadas, pero 
seda conveniente que se tomaran en cuanta las pol Hicas ~ 
deseables, gu1adas por un programa de compra junto con el_ 
progrruna de producci6n. apoyados en informact6n verídica -
y actual como seria un registro de material existente y -

las cantidades requeridas para las ordenes de trabajo fij~ 
das por la compa~ia. 

Pero veamos como funciona el sistema. 

1.4.3 Funcionamiento del sis tema. 

Los resultados no han sido del todo satisfactorios, -
en general. el sistema funciona en la forma que se muestra 
en la figura 5. 

Ventas consigue pedídos por cantidades va~iables y -

con diferentes clientes. 

Compras adquiere materiales para los pedidos inicia-~ 
les sin que estos concuerden con las cantidades a fabri- ~ 

car. 
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Producción hace su requ1s"\ción para cumplir los pedi= 

dos fijados a un plazo detenninado. 

Pero, si Ventas consigue un pedido muy favorable de -

determinado producto, 1 a Gerenc1a de 1 a orden a Producción 

para que cambie su proceso y se olvide por el momento de~ 

los anteríores pedidos~ mientras compras tramita los mate·· 

riale5 que supuestamente pueden faltar. 

Todo esto da 1 ugar a problenas que la empresa tiene ~ 

que solucionar ya sea con horas extras o retraso de entre­

gas. Veamos cuales son 'los principales problemas que en~ .. 

frenta la empresa. 

1.4.4 Problemas que se presentan en el sístema. 

En las siguientes 1 istas s0 muestran algunos de los -

problemas y sus-consecuencias~ 

••• 
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OIRECCION 

.. 
a. a: 
~ 

Dem•nd 

:¡> 
VENTAS 

VenUJ 

[ 8. C:.ncel.tt e 
A de Vent e o 

Ión .. 
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.. Pocos productos pua cliente g rando 

INVENTARIO 
Muchos producto1 en proceso pmdo 

COMPRAS 

MATERIALE~ 

(En denwli pua unos producto1 
otros no 

Ftg. 5. Funcionamiento del sis tema·, cuando se desba lancea. 



Retraso en producción. 
Falta de material. 
Paro de produccian. 
Retraso de los pedidos. 

Horas extras. 
Paro de producción. 
Retraso de los pedidos. 
Cancelación de pedidos o 
negociar nuevos plazos, 
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A continuación se presentaran algunos datos de los -
primeros cinco meses de 1985 de la compañía, en los que se 
puede aprecia\" los atrasos del Departamento de Producción 
debidos a los problemas antes mencionados: 

••• 

."', 
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1.5 Necestdad de un ·nuevo sistema. 

Por los problemas antes mencionados, exi.ste la necesj_ 

dad de desarrollar o implantar un nuevo sistema. 

El sistena que evite estos problanas deberá proporcig_ 
nar una mejor comun1caci6n entre los dist·intos departamen" 

tos~ tambien este sistema tendrá un banco de infonnacion -
confiable. 

Otra razdn que se puede dar para la generaci6n de - -
otro sist611a~ es que el producto tiene gran demanda y ace.2.. 

taci6n, y s1 se sigue con este mismo sistema, los proble-·~ 

mas aumentaré.In en cantidad y ca1 idad. Es decir, debe ser_ 

un sistema en que su velocidad de respuesta sea el apropi! 

do a las nuevas condiciones o necesidades de 1 a empresa. 

En los capftulos siguientes se anal1zar~n los siste-­

mas, los inventarios y su clasificací6n~ todo esto~ para -

desarrollar un nuevo sistema que pretende 11 evarse a ejecQ_ 

cidn. 

. .. 
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CAPITULO II 

SISTEMA DE. CONTROL DE. INVENTARIOS 

2.1. Sistemas productivos que tienen relación con los in~ 
ventarios, 

Como se menciono e.n e.1.r.ap'ítu1o anterior, todos los~· 

departamentos de 1 a compañ1a son importantes para su buen __ 

fundonam\ent.o, pero aquí solo se hablara de aquellos que_ 

tfonP.n re.lacH.ln directa con 1os inventarios • 

.. Producción. Esle deµJd:arnento es uno de )os m~s impar .. ·· 

tantes ya que se ocupa de la fabricaci6n de los produc-­

tos para Beb~ que vende la compañía. Ademas de ser el -

que tiene una relación directa con los inventarlos ya -

que se encarga del control de los diferentes almacenes. 

Existe un intercambio constante de ínfonnación de las 

necesidades de1 departamento de produce ian con el de com~·· 

pras para cubrfr a tiempo las necesidades del primero y no 

haya retrasos en los programas de produce H)n,. además de '" 

que los arttculos o productos que se proporcionan sean de 

la calidad adecuada, 

~ Compras.. La función de compras es una de 1 as más 1mpor., 

tan tes dentro de una empresa, pues.to que. 1 a habi 1 idad .. 
de.1 departamento de compras para obtener los material es, 
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equipos, servinos y suministros de .la cal'idad adecuada, 

cantidades corre.et.as~ a pre.do& justos y en el momento ., 

oportuno es la c'lave para el é.xHo de una empresa. 

De esta manera se garantiza que se tendr~n las canti­

dades correctas para que la producción no se ínterrumpa Y'._ 

al mismo tiempo~ mantener a un mfo 11110 los gastos de inven~ 

tartas. 

- Contabí'I idad. E'I departamento de contabilidad t lene una 

relación con compras y con los inventarlos en cada oper~ 

cf6n de compras~ ya que, cuando los productos entregados 

son aprobados por control de cal ldad, se notífica a con"" 

tabilidad para que se pague a proveedores.. El pago.a ~ 

proveedores es; muy Importante ya que de esto va a depen.,, 

der en grari parte las entregas futuras (en cantidades y_ 

a la fecha se.Halada). 

Además contabi1 idad se encarga de grnn parte del pap_~ 

leo :interno para. dflr entrada e.n los inventarios a los nue-~ 

vos productos. o art'Ículos.. Comprobar los. asientos y sumas 

en las facturas y registrar los detalles financieros; en ~ 

1 as operaciones. 

Como el departamento de compras trabaja sobre un pre­

supuesto de aht que, cuando va a tener erogaciones muy ~ ~ 

grandes en efectivo, debe revisarse con contabilidad. 

. .. 



29 

·· Crédito y Cobranzas. La funcion de este departamento ., 

constste. e.n establecer las politicas de cri~dito a sus ... 

el rentes Y" los procedl1TI'ientos para cubrir los credltos .. 

otorgados, asi' como el estudio y control de 1as posibles 
pérdidas por cr~ditos y manejos de cobros. 

Este departamento influye en los inventarios ya que -
es quien autoriza los ped1dos. hechos por el departamento ~· 

de Ventas. 

~ Ventas. E.ste departamento cuenta con un grupo de perso~ 

nas que se dedican a veneer los productos que fabrica la 

compañía. 

Este departamento es el encargado de la Mercadotecn1a, 

publicidad y promoci6n. 

El departamento de ventas también tiene una relación 

muy estrecha con los inventarios~ ya que s-í, existen muchas 

ventas el nivel de los inventarios se mantendrá alto para_ 

poder cubrir las necesidades de los pedídos. 

• •• 
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2.2 Objetivos del Sistema de Inventarios. 

Exi.sten varios objetivos en el control del inventa~ -

rio, tales que no siempre se alcanzan por diversas condi-­

dones. del si!:.tema. Estos son: 

··Minimizar la inversión en el inventario. Aquí conviene_ 

mantener los inventarios a un nivel tal que se conserven 

los recursos del capital. para disponerlos en otras ~ -

8reas, ya que cuando se conservan artículos en un inven­

tario, el capital invertido no esta disponible para ·· ·· 

otros propdsí:tos y esto representa un costo de la oµort_l! 

nidad desaprovechada en cuanto a otras inversiones. 

- Minimizar los costos de almacenamiento. Estos costos -

incluyen el costo variable del espacio, que a mayor esp5!. 

cio ocupado mayor es ei costo de almacenamiento; a la -

vez se pretende que disminuyan los costos de operaciones 

tales como: calefacción, luz, fuerza y mantenimiento. 

~Minimizar las pérdidas por daño, obsolescencia y por ar·· 

ttculos perecederos. Los costos de obsolescencia deben_ 

a.signarse .a Jos art'ículos que tienen al to riesgo de. con·· 

vertirse en o.bso1etos, entre mayor es el desga mayores_ 

seran los costos. A los productos perecederos deben car 

garséles un costo de deterioro cuando el art1cu1o se de~ 

te.riera con el tiempo, por ejemplo 1 os alimentos o meta·· 

les que tienden a la oxidación. Los costos de pérdida -
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incluyen los costos por robo o por ruptura asociados a -

la conservacían de artículos en inventario. 

- Proteccidn contra incertidtlllbres. En los sistemas de in 

ventari'os existen incertidumbres en e1 abastecimiento, .. 

de la demanda y del tianpo de entrega. En los inventa-­

rios se mantienen ciertos niveles de seguridad para pro­

tegerse de estas incertidlillbres. S·1 la demanda de los -· 

clientes fuera conocida, sería factible, aunque no nece­

sarí.amer.te .económico, producfr a la misma tasa de 1 consu 

mo. En este caso, no se necesitará inventar-lo de produg_ 

to term-inado, sfo embargo, todo cambio en la demanda es i.!!_ 

mediatamente .transmitido al sistema productivo con el .· -

objeto de mantener .el nivel deseado .de servicio al el ien 

te. 

En lugar de sujetarse a esta estrecha dependencia, se 

mantienen inventarios de seguridad de artículos tenninados 

para absorber cambios en la dananda sin que se tenga que -

cambiar en ese momento la producción. 

En fonna similar se mantienen inventarios de seguri-­

dad de materia prima con el objeto de absorber las incerti 
dtlllbres en las entregas por parte de los proveedores, y se 

mantienen inventarios de seguridad de productos en proceso 

para permitir cambios rápidos en los programas de produc-­

ciéJn. 
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- Mantener un transporte eficiente de los inventarios in-~ 

c1uyendo la función de despacho y recibo. Los inventa-~ 

rios en tráns:ito son materiales que se. dirigen hacia su_ 

destino cuando son transportados de un punto a otro; es­

tos í.nventari.os son afectados por las decisiones de loe~ 

lizaciéin de planta y por la direcci6n del transportador •. 

Técnicamente .hablando, los ·inventarios que se desplazan_ 

por las distintas etapas del proceso productivo, aan den 

tro de 1 a planta~ pueden también el asi ficarse como inven 

taríos en tránsito. 

- Mantener un sistema eficiente de información del invent~ 

ri'o. Se debe tener infonnación que responda a las si- ~ 

guientes preguntas: la.} lQué artículos deben matenerse_ 
en el inventario? 3 21 lCuánto debe ordenarse!, 3} lCuán­

do deben colocarse los pedidos?, 4}_ lQue tipo de sistana 
de control de inventario debe usarse?. 

La primera pregunta trata sobre si los artículos de·':<~ 

ben producirse .para guardarse en inventario o si deben pr9_ 

duc'irse bajo pedido de 1 os. e lie.ntes> tambiét\ trata de si .. 

los artkulos existentes deben continuarse manteniendo en 

inventario o deben des.continuarse. 

Muchos inventarios incluyen numerosos artículos obso­

letos, o de seguridad, para los cuales hay muy poca deman. 

da. lQué debe hacerse con estos artículos? lSe deben con 

servar? lVender a precio de recuperaci8n? lDarse debajo_ 
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de 1 os 1 ibros o reponerse?. 

La segunda pregunta se relaciona con la cantidad de " 
la orden. La tercer pregunta se refiere al momento en que 

se debe hacer el pedido. 

Por último, con el fín de asegurarse de que la canti­
dad adecuada se ordena en el momento adecuado, se necesita 

un sistema de control de inventado. Este sistema debe -· .. 
mantenerse con registros exactos~ se preparan 1 as órdenes __ _ 

cuando sea necesario y se debe controlar el flujo de los = 

materiales hac·ia adentro y hacic1• afuera del ·inventario, ya 
"' 

sea que. se man.e.je en computadora o en sistema manual. 

~ Proporcionar infonnes sobre el valor del inventario a ~ 

contabfl idad. E.ste. ~.-istema de infonnacHin debe contener 

regi.s.tros del valor de cada elemento del inventario, as'i 

como los costos unitarios con el fín de cuantificar el -

monto total. Esto es muy útil para el estado financiero 

de 1 a empresa. 

- Permitir que las compras y la producción sean económi~ -

cas. A menudo resulta económico producir los materiales 

en lotes. En este caso, puede producirse un lote en un_ 

perí'odo corto y desp11és no producir hasta que el lote se 
encuentre agotado. E.sto hace posible distribuir el cos­

to fijo de las maquinas de producción entre su alto nfin.§_ 

·ro de art~cu1os. También pennite que se utilice el me-­

nor equipo productivo para determinados pro.duetos. 
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En la compra de materias primas surge una situaci6n 
similar. Debido a los costos de pedidos, los descuentos -
por cantidad, los costos de transporte, con frecuencia re­
sulta económico comprar grandes 1 o tes~ aun cuando parte. de 
esto se mantenga en inventario para usarlo despu~s, con ~ 

los consecuentes costos de mantener. 

- Hacer predicciones sobre. 1a::; necesidades del inventario. 
Ex-isten di.stintos tipos de situaciones donde los cambios 
de 1 a demanda y sus efectos pueden anticiparse. Un caso 
es a que 1 en el que se espera que el proceso o 1 a di sponi_ 
bilidad de la mater1a prima cambie. A menudo las comp~­
Hias acumulan grandes cantidades de materia prima cuando 
se espera una huelga con los proveedores. Otra fuente -
de anticipaci6n es una promoci6n planeada de mercado, 
donde puede almacenarse una gran cantidad de artfculos -
terminados antes de una barata. Finalmente las campa- -
Hias que se encuentran sujetas a variaciones estaciona--
1 es, anticipan su demanda con el objeto de uniformizar -
el nivel de empleados. 

• •• 
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2. 3 Costos del control de Inventarto. 

El control de inventario lleva implícito un costo que 

puede. desglosarse de la siguiente manera. 

- Costos de adquisici6n. 

~· Costos proptos de1 1nventario. 

- Costos de las fluctuaciones. 
~ Costos de oportunidad. 

Costos de adquisición,·· En estos costos van incluidos los 

costos de hacer las requisiciones. del análisis y selec~., 

ción de proveedores, reda.e tar ordenes de compra' seguimien_ 

to de órdene.s. 1 recibo de materiales, as'í como su almacena .. 

miento e ins.peccidn, poner al d\'a los reg1stros. del inven·· 

tario y de cumplir con el papeleo necesario para completar 

las operacione.s. de compra. No importa que los materiales_ 

requeridos están dentro de la misma compañía ya que esto ~ 

también causa costos de ddqui5h:.í0n. 

De una manera ger.era l se puede considerar que 1 os co1 
tos de. adquis1c'\on son fijos. 

Costos propios del inventario.·~ Dentro de estos costos te·· 

nemas: 

- Costos por intereses • 

.. Costos por impuestos. 

- Costos por obsolescencia. 



- Costos por detertor~. 
~ Costos por meY'mas. 

- Costos por seguros . 

., Costos pol" almacenam íento. 

- Costo$ por manejo. 

- Costos por depreciación. 
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- Costos por 1ntereses.- El costo por intereses esta aso-­

ciado con la inversi6n que debe de hacerse en el inventa-~ 

ria~ este tipo de intereses tJcil evaluarlo cuando se pi­
de un p1·é.stamo para f1nanc ~ar el inventar\ o. pero cuando ·· 

la misma compañ'l'a flnancia el 1nventario se hace un poco·· 

más difí'cfl evalualº este intefes .Y entonces se transforma __ 

dicho tnteres en un costo de oportunidad ya que el dinero_ 

desti·nado al inventario podt'"Ía ser ut'il izado para finanu -

ctar algunas otras cosas . 

.. Costo por concepto de irnpues tos.·· En la llláyor'ia de los ~ 

casos estos inJpuesto5 representan activos basados en el 

valor del inventario como prop1edad de Ja firma. Por con·· 

secuencia tenenos que entre rn§s bajo sea el nivel del in-­

ventario más bajos 5eran los impuestos a pa g.ir, por ésto ·~ 

las eJnpres.as tratan de mantener los. inventarios lo más ba­

jo posible (..siempre y cuando no se trate de tiendas de 

autoservicio o refaccionarias de cua 1 quie.r t·ipo l. 

- Costos por obsolescencia~ deter"ioro y merma.- Todos 

ellos representan altos costos que aumentan cuando los in-
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ventar1os son muy grandes y que disminuyen proporcionalme.!l 
te a la disminución de los inventarios. La obsolescencia 
representa una pérdida en el valor del artículo debido a -
que ha disminuido o ha sesada la demanda por él. El dete~ 

rioro es una pérdida en el valor de los inventarios que -
ocurre al transcurrir el tiempo, Este tipo de costo~ se ~ 

presenta princi:palmente en 1 as 'industrias que fabrican prQ_ 
duetos perecederos. Las mermas son un factor que refleja_ 
las disminuciones no planteadas de unidades en inventarios, 
ésto generalmente ocurre por robos de "los empleados. 

- Costos de seguros.- Estos costos se presentan por conce.Q_ 
to de las primas de seguro pagados sobre las p6lizas que -
cubren pérdidas resultantes de incendios, robos, inundaciQ_ 
nes y otras calamidades. Una de las fonnas de reducir es­
tos costos de seguro es mantener bajos los inventarios pa­
ra tener que pagar menos en la prima del seguro. 

··Costos de almacenamiento.- Este costo incluye la depre-~ 
ciación sobre el edificio, impuesto sobre la propiedad, 
intereses sobre la inversión, etc. Por otro lado deberán __ 
incluir.se.costos .por cal efacc.idn, luz, fuerza y rnanteni- -
miento. 

De lo anterior expuesto se concluye que entre más ba­
jo sea el inventario, más bajo sera el costo de almacena~­
miento. 

. .. 
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~ Costo de manejo • ., Estos costos se producen al mover 1 os_ 

artTculos de un Jugar a otro ya sea cuando se reciben, rea 

comodan o empacan los productos. 

- Costos de depreciación.·· Estos costos representan dísmi·· 

nuciones en el valor de los artículos al pasar el tiempo. 

Co~tos por f1 uctuaciones. -· Este tipo de costo se presenta_ 

cuando se tienen que fabricar productos de uso temporal 

como pueden ser los juguetes y las tarjetas de navidad. 

- Costos de oportunidad.·-- Representan las púsibles ganan~·· 

cias que podrfan lograrse si se pudiera tener un curso de 

acción a 1 terna ti va. 
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Costo 
mínimo 

Lote 
económico 

GRAFICA DE COSTOS DE INVENTARIO 
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TAMARO DEL LOTE Q, 



40 

2.4 M~todos de control de inventarios. 

Existen varios métodos para llevar el control del in­
ventario, pero en este cap1tulo sólo se tratarán los más -
importantes. 

Existen dos grupos de control de inventarios, que di­
fieren fundamentalmente en el tipo de demanda: dffi!anda in­
depend "iente y demanda dependiente. 

La dananda independiente es aquel 1 a que se ve afecta­
da por condiciones. de mercado que se encuentran fuera del_ 
control de las operaciones. Ejemplos de este tipo de de-­
manda son 1 os inventarios de producto terminado y 1 as par­
tes de repuesto o refacciones. 

La demanda dependiente es aquella que se relaciona -
con 1 a demanda de otro art'ícul o y que no se determina en -
forma independiente por el mercado. Cuando los productos_ 
se construyen a partir de partes y ensambles, la demanda -
de estos componentes depende de la demanda que haya del 
producto final. 

En el caso de una carreola, la demanda de estas es i!l 
dependiente porque esta influenciada por el mercado. La -
dananda de ruedas y asientos es dependiente porque matemá­
ticamente esta relacionada con la dananda que haya de 
carreolas terminadas. . .. 
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As1 pues la demanda de productos terminados y partes_ 
de repuesto es independiente mientras que la demanda de ~ 

partes componentes, partes de ensamble y materias primas .. 
es dependiente. 

Métodos de control 
de 

inventarios 

Demanda 
independiente. 

Demanda 
dependiente. 

1 

Modelo de lote 
económico. 

) Sistema de revi~·-· 
'lsión continua. 

S. istema de revi-­
s ión periódica. 

¿-; i stema MRP 
'-~ 

... 
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MODElO DE. LOTE. ECONOMICO 

·El modelo del lote econ6mico se basa en las siguien~­

tes premisas~ 

- La tasa de demanda es constante y conocida. 

- El tiempo de entrega es constante y conocido, O sea que __ 

el tiempo de entrega desde 1 a colocación de 1 a orden ha~ 

ta la entrega del pedído~ es siempre un número fijo de .. 

d1as. 

- No se permiten faltantes. Como la demanda y el tiempo -

de entrega son constantes se puede detenninar en forma -

exacta el momento en el que se deberá ordenar el mate-- .. 

rial para evitar faltantes en el ·inventario • . .. 
- El material se ordena o se produce por lotes y todo este 

se coloca en e.1 inventario al mismo tiempo. 

- E.l costo unitario del art'iculo es constante. 

- No se hacen descuentos por la cantídad comprada. 

- E.l costo de mantener inve.n t.arios depende 1 inealmente del 

nivel promedio del inventario. 

- Existe un costo fíjo de ordenar, o sea que el costo por_ 

hacer el pedido es el mismo, independientemente de la -

magnitud de la orden. 

- El artí'.culo es individual; no hay interacción con otros 

productos. 

Con estos supuestos, el nivel del inventario a través 

del tiempo, se representa en la siguiente gráfica. 



No. de aru. 
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i.-----..-.---~~----- Q·-Cant idad r. 

económica en 
órden 

\ 
\ 

\ 

---· tblnterva lo 
entre or· 
cienes, 

____ Q/2-Nivel pro 
medio del In::­
ventar io 

'\ Punto de 
Reorden 

Hay un true.que al elegir el tamaño del lote, entre el 

nivel de1 inventario y la frecuencia con la que se ordena. 

Ya que lotes pequeños origtnar5n ordenes frecuentes -

pero a un nivel promedio de inventarío bajo. 

Al contrario si se ordenan lotes de mayor tamaño~ dis 

minuir~ la frecuencia de las ordenes pero se tendrá un ma­

yor inventario. 

Por lo tanto el costo de ordenar anual = costo por = 

orden, por el namero de ordenes al año. = 

Donde:. 
D: Tasa de la demanda (unidades por añal 

A D 
Q 

A: Costo por orden colocada (.pesos por orden} 
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Q:: Tamaño del 1 ote (unidades). 

El costo de mantener anual .=: (tasa anual de mantenerl 
(costo unitario} linventario promedio}_= lf.º-

Donde: 

i: Tasa de "interés'' de mantener inventario (_porcentaje -
del ~alor en pesos por año). 

C; Costo por unidad (pesos por unidad}. 
Q/2: inventario promedio, 

El costo total anua1 de.1 inventario ·'· costo anual de 
ordenar + costo anual de mantener. 

A D e (Q1 "-Q-- + 

Donde~ C (Ql = costo total de ordenar más el costo de man 
tener (pesos por año). 

En la gráfica del punto 2.3 se observa que a medida -
que Q aumenta, el componente del costo de ordenar disminu­
ye porque se colocan menos ordenes por año, pero al mismo 
tiempo, el componente del costo de mantener aumenta ya que 
se tiene que mantener un mayor inventario promedio. 

Así que el costo de mantener y el costo de ordenar se 
compensan entre si, corno se c~nentó anteriormente: uno dis 
minuye a medida que el otro aumenta. 

• •• 
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Debido a esto C (Ql tiene un m'\nimo. 

Para encontrar el valor de Q que minimice el valor de 
la funcidn C lQl lcosto total anual L se deriva e (Q}. 

c~CQ} "" Aº- + ; e 
q2 2 

Se iguala a cero 

A D i C 
-2~+--=0 
Q 2 

Y se despeja Q. 

A D 

T 
i e 

::---

2 

_]2 i e A D -
2 

Q2 :=: 2 A D 

i e 

Q e~ i e 

Este valor o magnitud de una orden que hace m1nimo el 
costo total del inventario se denomina lote económico - -
(EOQl. 
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En el modelo anterior de lote económico se considera 

que el aprovtsionamiento es instantan~o pero en algunos -

casos~ no se coloca la totalidad del inventario a la vez., 

sino que se entrega gradualmente. Por ejemplo un produc···" 
tor que construye un inventario con una tasa constante de 

producodn. 

Como se muestra en la siguiente gr~ftca. 

Nu. de 
Artkulos 

____________ . ___________ Q_Cant.idad en orden 



47 

E.1 efecto de las entregas graduales consiste en prod.Q. 

cir el nivel máximo y el nivel promedio de.1 inventario en_ 

relaci6n con ·el inventario que se obtiene en el caso del -· 

lote econ6míco. 

Suponga se que las un ldades se producen a una tasa de_ 

p unidades al año y que se consumen a una tasa de D unida­

des al año (donde p)" D) entonces el nivel promedio del in-· 

ventarfo ser§ Q (1 ~ ~ ). 
-2-· p 

Esta expresidn para el inventario promedio se usa en 

1 ugar de QL2.o 

Para minimizar el costo C (Q) se procede de Ja misma 

forma anterior. 

e (Q l = -A.º-- + _._u._g_ l 1 ~ -º- l 
Q 2 p 

Derivando 

A D i C O e" (Ql = -- + -- ( 1 - ·-P l 
q2 2 

Igualando a cero 

•a • 
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Despejando Q 

Q
2 

...i.L l 1 - -º-1 = 
2 p -

A D 

Q2 = 2 A D 
i e (1 - -º-l 

Con e.::.ta formulo. se calcula el lote ec_on6mi.co para en. 
trega uniforme de los lotes. 

En este caso el lote económico síempre será algo ma-­
yor que el lote econ6mico normal. Porque el factor -
(1 - Dfpl es menor que. 1, 

E.1 lote econ6mico se vuelve muy grande a medida que p 
se aproxima a D~ la cual significa que la produccion es ~ 

continuaº 

Cuando p es muy grande la fonnula anterior se aproxi~ 
ma a la del lote económico nonnal. 

• • o 
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SISTEMA DE REVISlON CONTINUA 

En este .sistema se consi.dera que la demanda es aleatQ. 

ria y no constante como el caso del modelo del 1 ote econo..-­

mico, que en la práctica es una de las m~s serias l~nita-­

ciones. En el sistema de revisión continua se penniten -

faltan tes. 

En este s1stema se revisa continuamente el nivel del 

inventario (.e·1 disponible más el ordenado}, es decir que ~ 

se evalua después de cada transacción. Cuando el nivel de 

material disminuye hasta el punto de reorden o de repedido 

R, se ordena una cantidad fija Q. 

En la figura siguiente se muestra como opera este sis 

tema. El nivel de inventario disminuye sobre una base 

irregular hasta llegar al punto de reorden R, en este mo-­

mento se coloca una orden fija de Q unidades. La orden -

llega más tarde, después de transcurrido el tiempo de en-­

trega L, y entonces se repite el ciclo de consumo, reorden 

y recepción del material. 

E.ste sis terna queda completamente. determinado por los_ 
parametros Q y R. 

Para simplificar este modelo en la práctica los pará­

metros Q y R se fijan usando ciertas suposiciones. En pri 
mer lugar Q se hace igual al valer del. lote econélmico de 



1 a ecuación: 

Q::~ 
~t"C 

Usando como D ~ 1 a demanda promedio • 
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El usar la formula del lote económico para obtener Q_ 
constituye una buena aproximación siempre y cuando 1 a de-~ 
manda no sea muy irregular. 

El punto de reorden se define de la siguiente manera~. 

Donde .R 

m 

R = m + s 

Punto de reorden 
Demanda (promediol durante el tiempo de ~ 

entrega. 

s Inventario de seguridad. 

. .. 



Inventario 
disponible 

R 

L L 

··------ . -- --···---

SISTEMA DE REVISION CONTINUA 
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El inventario de seguridad se t!xptesa~ 

Donde: 

s = V z 

z:. Factor de seguridad 

V: Desviación estandar de la demanda en el - ~ 

tiempo de entrega, utilizando una distribu~ 

ción de probabilidad normal. 

FRECUENCIA 

PROBABILIDAD DEL 
NIVEL DE SERVICIO 

L----------1------"'-"-~~DEMAN 
R DA DURAN" m 

s --i T E. EL -:-
TIEMPO -
DE. ENTRE 
GA. -
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O sea que: 

R=m+Vz 

El punto de reorden se determina sumando a la demanda 
promedio durante. el tiempo de entrega, un número z espec1 .. 

ficado de desv i'ac'fones estandar para protegerse contra fal 
tan tes. 

Con z se puede controlar el punto de reorden y el ni­
vel de servicio; siendo este últ~10, la probabilidad de -
que todos los pedidos sean satisfechos con el inventario -
durante el tiempo de entrega. 



,, 
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SISTEMA DE. RE.Vl.SLON PH<LODLCA 

En este sistema se consideran todas las suposiciones_ 

que se hicieron en el modelo del lote econ6mico excepto en 

que la demanda ss aleatoria en lugar de constante y se per_ 

mit.en faltantes. 

En el sistema de revisi6n periódica el nivel del in--· 

ventario se revisa en intervalor fijos P. Cuando se hace_ 

la revisión~ se ordena hasta un nivel de inventario meta •· 

T, es decir lo que falta en ese momento para tener un ni-­

vel meta que se flja para cubrir la demanda hasta la si- -

guiente revisión peri6dica m&s el tiempo de entrega. O -

sea se ordena una cantidad variable, dependiendo de la can. 

ti dad que se n.eces ite para vo 1 ver a poner e 1 n í ve 1 de in-­

ventario en el nivel meta. 

En la siguiente figura se muestra como opera este si! 

tema. E.l nivel de inventario disminuye en forma ·irregular 

hasta que se llega a la fecha fija para la revisión. En -

este momento se ordena, una cantidad para volver a poner -

el nivel del inventar·io en el nivel meta. La orden 11 ega_ 

mÉÍs tarde, después de un tiempo de entrega L y entonces -

se repite e·l ciclo de consumo" reorden y recepción de mer­

canc'ía. 

El sistema de revisión periódica queda completamente_ 

deteniii.nada por los parámetros P y T. . .. 



Inventario 

d isponi ble 

Ql 
Q2 

l~ 

p 
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Nive1 de inventario 

meta J 

Q2 

L L-

p p 

SISTEMA PERIODlCO 



56 

Para hacer una aproximación optima del valor de P se 
usa la fórmula del lote económico. 

Como P es e1 tiempo que transcurre entre 1 as órdenes, 
se relaciona con el lote optimo de la siguiente manera: 

p = _Q__ 
D 

Y como Q ·~ ,J':2~A o·' 
> 

se tiene; 

P ·~ ~- = ~- ~-i~Á\ = ~~e~' 

El n1vel meta se estab1 ece de 1 a sigu 1ente manera: 

Donde~ T = Nivel de inventario meta. 

m'= Demanda promedio durante P + L 

s'= Inventarío de seguridad. 

El inventar1o de seguridad se debe establecer en un -

nivel lo suficientemente al to para aseg lrar .que se alcanza 

rá el nivel de servicio deseado. 

Siendo~. 

Donde~ 



if'l~ De..svúición estandar durante. P + L 

z = Factor de seguridad. 
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Contro1anclo Zi se. puede. controlar el nivel de i:nvent~ 

rio meta y el ntvel de servicio dese.ddo que resulte.. 

11 PLANEACLON DL i\CQUrn fMffil!TO DE M/\TER !J\LES", 

Este sístema de planeación de requerimientos de mate~ 

riales deriva su poder de la muy importante distinci6n en­

tre 'los foventar i os de demanda i 11depend i en te y 1 os i nvent_<l 

r·ios de demanda dependiente. Estos últimos son los. que ., 

deben admini·strarse por el sistema mencionado. 

Un sistema de. planeación de Y'eque1·imientos de materia 

les se conduce a trave.s de un programa maestrn en e.1 cual_ 

se especifican los artículos finales o el resultado f'inal 

de la función de producción. Todas las demandas futuras~ 

de productos en proceso y de mote.rías primas deben depe.ri-­

der del programa maes.tro y deben denvars.e a traves. del 

sistema de .pl aneaciOn de requerimientos de material es to-­

mando como base ese programa maestro. Como generalmente -· 

cambian las condiciones, e1 programa maestro es una mejor_ 

base que la demanda histórica pa.ra llevar a cabo la plane~ 

ci6n de los inventarios. 

Al usar ~l sistema de pl aneaci5n de requerimientos de 

mate.dales, el programa maestro proporciona o "explota" •· 
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en forma de ordenes de compra para materia prima y ordenes 

de talleres para la programación de las actividades de la_ 

f~brica. En el proceso de explosión de las partes, es ne­

cesari:o considerar los inventarios de partes que ya hayan_ 

sido ordenadas. Otro ajuste que debe usarse en la explo-­

sión de partes se refiere a los tiempos de producción y de 

entregas. 

Existen diferentes t'ipos de sistemas de planeación de 

requerimientos. de materiale.s y estos son:. 

TIPO J.: Un sistema de control de inventarios. Este genera 

ordenes de manufactura y ele compra en el momento oportuno_ 

con el fin de dar apoyo al programa maestro. Controla los 

inventarios de producción en proceso y de materia prima a 

través de un correcto establecimiento de fechas en 1 as que 

se deberán colocar los pedidos. 

HPO rr: Es un sistema de información que se usa para pla­

near y control ar los i'nventarios y las capacidades en 1 as_ 

compañfas: manufactureras. Contiene un ciclo de realimentQ_ 
ción entre las ordenes que se emiten y el programa maestro 

que permite que se ajuste. la capacidad disponible. 

TIPO III: Se usa para controlar y planear todos los recur­

sos de manufactura:. inventario~ capaci.dad, efect"ivo, persQ_ 

nal, instalaciones y bienes de capüal. La explosion de ~ 

partes también gu'i'a a todos. los demas sub.sistemas de pla~·· 
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neacíón de recursos de la empresa. 

En el siguiente diagrama se muestra un sistema de pl_! 
neación de requerimientos de materiales del tipo U: 

ff!~enes 
ldtlres~, 

Lista de 
Materiales 

Ordenes de 
·---1 

Compra 

fu~g~t~~ªde :l ¡an· ~tlcos 
JXo<lu<;lo.íñJLJH-----

1 

Jl.E!.!J.fillda 

~~~~i~~ÑJ-~~.i~~;~J 

___ ....__ __ 
Ordenes de Planeación 

li}--......... -·--~ ¡.....¡;. de 1 a 
Taller Capacidad 

Control del 
area de ta-· 
11 eres 

- Proveedo- Materia i.....-~ 1·--pr--
1 
..... m ..... a~ Operaciones 

res 
J. 

PRODUCTO 
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En la parte superior de este diagrama se muestra el -
programa maestro de producci6n, el cual se determina con ~ 

las ordenes de los el ientes y los pronosticas de la deman­
da. El proceso de explosión de partes se gu'ía por tres ., 
insumos: programa maestro de produce ion, 1 ísta ele materia··· 
les y regtstros ele inventarios. El resultado del proceso._ 
de explosi6n de partes es que se dan dos tipos de ordenes; 
las ordenes de compra y las ordenes de taller. Pero antes 
de dar las ordenes de taller, se verifica si existe la su­
ficiente capac1dad para producir las partes requeridas. 
Si no esta disponible, se debe hacer un cambio en el pro-­
grama maestro a travªs de un ciclo de retroal imentaci6n. 

El exito de la pl aneaci6n de requerimientos de maten·~ 
ríal es depende de~ a} un adecuado apoyo computacional~ 

b} datos exactos, e) apoyo administrativo y el} conocirnien 
tos por parte del usuario. 

• •• 
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P R l N C l P l O A B C. 

Es evidente que es antieconómico dedicar la misma can 
tidad de tiempo y atención a los artículos que no tienen -
importancia que a los suministros vitales. 

Este concepto amp 1 iamente ap 1 i cable se ha vue 1 to f amo 
so y se conoce con el nombre de Principio de 11 Pareto 11

• En 
honor del economista italiano V ilfredo Pareto. En térmi-­

nos sencillos dice que unas cuantas actividades de un grU··· 
po de ellas, o unos cuantos artículos en un grupo de ellos, 
hechos, comprados, vendidos o almacenados dan cuenta de la 
mayor parte de los recursos que se utilícen o se ganen. 
Su aplicación a la política del inventario reconoce que un 
namero pequeño de los suministros de producción explican -
la mayor parte del valor tota·1 empleado. 

La división del inventario en tres clases de acuerdo 
con la util izaci6n monetaría se conoce como análisis ABC. 

Con este método los artículos de mucho uso o de valor 
elevado son clasificados como del tipo A. Para los art'ícu 
los del tipo A se pueden usar econdmicamente técnicas ana-
11ticas y sistemas detallados de control. Típicamente el 
control sobre e.stos. artículos debe ser muy estrecho, aún -
cuando cueste bastante. La existencia debe de ser de tal_ 
manera que evite atar una gran cantidad de dinero en el 

inventario y para que no haya carencias. 
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Los art1culos del tipo B son de menor valor que los -
del tipo A y tienen volúmenes moderados de utilización. 
Estos art1culos pueden representar el 20% de los tipos de_ 
art1culos en el inventario y el 30% del valor del inventa­
rio. En consecuencia? no representa una gran proporción -
de la inversión en el inventario y esta justificado un aná 
lisis menos riguroso al estudiarlos. 

Los artículos del tipo e, representan artículos de va 
lor relativamente bajo con volúmenes bajos de utilización. 
Estos art1culos representan el 70% de los tipos de artícu­
los en el inventario pero pueden representar s6lo el 10% -
del valor del inventario. Para estos artículos la existen 
cia de reserva puede ser completamente alta, ya que los -
costos propios del inventario son muy bajos. 

Esto permite 1 a compra en 1 otes de gran tamaño con -
descuentos por cantidad y también evita los pedidos fre- -
cuentes, lo que disminuye los costos de adquisici6n. 

Pueden usarse sistemas de control sumamente baratos. 

El concepto principal que fundamente el uso de 1 a téE_ 
ntca de clasificaci6n, asociada con el valor y la uti1iza­
ci6n se relaciona con la operación de sistemas para plane~ 
ción y control de inventarías. 

El punto es que algunos tipos de artículos del inven-
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tario merecen una planeación y control costosos, en tanto_ 
que otros tipos no pueden soportar tales sistemas. En tér 
minos generales es un desperdicio ejercer el mismo grado -
de control, sobre todas las clases de artículos y por tan­
to, las dtferentes clases de artículos deben estar sujetas 
a distintos sistemas de planeación y control. 

. .. 
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Porccntaje de los tipos de artlculos en el inventario. 
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2.5. Elección de los métodos más adecuados. 

Los sistemas de punto de reorden no funcionan bien p~ 

ra la admintstración de inventarios sujetos a demanda de=·­

pendiente. Antes del advenimiento de los sist0nas de pla·· 

neaci6n de requerimiento de materiales no habia alternati­

va sino utí'l izar sistemas de punto de reorden, Una distin 

ci6n es la filosof1a de requerimientos que se usan en el -

MRP, comparada con la filosofia de reposici6n que se usa -

en los s·ístemas de punto de reorden. Una filosofía de re­

posición fod1ca que los material es deben reabastecerse - -

cuando llegan a un nive·1 bajo. Un sistema de planeación -

de requerimientos de material es ordena material cuando - ·· 

existe una necesidad de acuerdo al programa maestro de prQ_ 

ducci6n. Si no existen requerimientos de manufac tura pa«• 

ra una parte en particular no será reabastecida, aún cuan­

do el nivel se.a bajo. Si se usa el sistema de punto de -

reorden se tendr~ material disponible durante largos pedQ. 

dos cuando la demanda sea cero. El principio ABC tampoco_ 

funciona bien en los sistemas de planeación de requerimien_ 

tos de matertales porque son tan importantes los productos 

del tipo A coma los del tipo C. El modelo de la raíz cua­

drada para el lote económico no es útil en el MRP. Las -

suposiciones que se usan se ven gravemente afectadas por -

los patrones de demanda por tandas de 1 as partes componen~ 

tes. 
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El lote económico en el sistema MRP se basa en reque­
rimientos discretos. Cuando se usa un promedio a la larga 
resulta dan inventarios de remanentes con su correspondien. 
te custo de mantener. 

No debe sorprender que se obtengan resultados pobres_ 
cuando se usan sistemas de punto de reorden para adminis-·­
trar los inventarios de producci6n en proceso o materia -
prima. Se tienen resultados, como entrega morosa al 
cliente, niveies excesivos de inventarios, una baja efi~ -
ciencia en el proceso de transformación debido a 1 a falta_ 
de partes y una gran tensión en el departamento de produc­
ción. 

Sin embargo, no pod~nos hacer caso omiso a algunas -
virtudes de los sistemas de punto de reorden, como son las 
variantes del método o control del inventario por el siste 
ma contínuo y el sistema periódico. Ni mucho menos a la -
clasificacidn de materiales por el método ABC. 

2.5.1 Clasificaci6n de los materiales. 

Como unos materiales son más importantes que otros d~ 
bido a sus costos y tiempo de obtención, se utiliza en el_ 
principio de ABC para clasiflcarlos, y as'í determinar que_ 
materiales son del tipo A, del tipo By del tipo C. Y en 
base a esta clasificación se utilizará el sistema de con-­
trol de inventarios más adecuado a la compañía en cuestión. 
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Para hacer tal clasificación nos apoyaremos en las PQ. 
l'iticas de compra deseables para la compañía. Las cuales 
tienen como base dos factores~ costo y tiempo. 

Estos dos factores detenninarán las cantidades a com­
prar para satisfacer las necesidades durante un per1odo de 
tiempo. 

Políticas de compra: 

1.- Para materiales de elevado costo sólo se comprará la -
cantidad suficiente para los requerimientos de. un pe-­
r'iodo de tiempo. 

2.- Los materiales de importación se comprarán para las ne 
cesidades de un año mínimo. 

3.- Los materiales fabricados en exclusiva para la empresa 
se comprarán en la cantidad mínima aceptada por el prQ. 
veedor. 

4.- Las piezas de tamaño pequeño y de costo medio se com-­
praran en cantidades que permitan cubrir las necesida­
des de tres me.ses mínimo. 

5. - Los material es de tamaño grande y costo medio se com-­
prarán en cantidades que permitan satisfacer necesida­
des no más alla de dos meses. 
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6.- Las piezas pequeñas y de costo pequeño se comprarán en 
cantidades grandes sin sobrepasarse. 

7.- Los materiales cuya fecha de P,ntrega sea muy larga se 
comprarán·en cantidades que pennitan hacer dos o tres 
compras al año. 

B.- Las compras de contado se harán en las cantidades míni 
mas necesarias. 

2.5.2 Análisis ABC. 

Con las po11ticas de compra anteriores procederemos a 
hacer la clasificación. 

. .. 
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MATERIALES CONDICIONES POLlHCAS CONTROL JUSTLFlCACI:ON ---

r¿po A Gran tamaño o Comprar lo MRP Por ser mate-
y volúmen. Alto requerido riales con ta 

Tubo. costo, tiempo para un - 1 es condicio:' 
de operacio-- programa. nes se necesi 
nes y de ob-- ta y se justI 
tenci6n lar-- fica un siste 
gos. ma de centro T 

costoso y muy 
sofí sticado. 

~ e tting. VolíÍllen media- Comprar lo- Reví-- No se justi-
Alambre. no y pequeño. tes optimas si6n - fica un sis-
Telas plásticas. Costos altos y sin rebasar conti- terna costo so 
Pl iana. medianos. cierto ni-- nua. ni complejo 
Fibracel. Tianpos de ope vel. pero si uno-
Hule espuma. raci6n y obteñ que nos indT 
Regatones plás- ci6n medianos:- que en todo-
t'lco. momento exii 
Charol as. tencias y -
Cintas. puntos critj_ 
Bies. cos. 
Hilo. 
EUsticos. 
Etiquetas. 
Resortes. 
Bolsas. 
Cajas. 

T.ieo C. 
Tornillos. Vol úmen peque- Comprar gran. Revi-- Por las con-
Pijas. ño. Tiempo de des volúme-- si6n - diciones de 
Remaches. obtenci6n me-:' nes sin reba per16- 1 os materia:-
Tuercas. di ano y corto. sar cierto -: di ca. 1 es se nece-
Hebnlas. Bajo costo. nivel. sita un tipo 
Broches. Aprovechar - de control -

descuentos - barato y que 
por canti- - no requiera_ 
dad. mucha aten--

ci6n y tian-
po. 
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CAPITULO 3: MATERIALES. 

3.1 OESCRLPClON. DE LOS MATERJ.ALES. 

3.1.1 Materias primas. 

Todo materia 1 que. va incorporado al producto final, ~ 

que puede sufrir transformaci6n o simplemente ensamblarse, 
se le denomina materia prima. 

Existen otros material es que son insumos para 1 a com­
pañía pero que no forman parte del producto final. Estos 
materiales se les conoce como auxiliares, como ejemplo te­
nemos: estopa, papel, ropa vieja) combustibles limpiado- -
res, etc. 

Las materias primas que m§s se utilizan en el caso de 
la compañ1a a tratar son~ entre otros: Tuber1a en distin-­
tas dimensiones y calibres, lillninas, telas plyana, plásti­

cos, hules espuna, tormilleria, remaches, etc. En un pun~ 

to más adelante. se detallaran todos los mater.iales que. van 
impl icitos en cada. uno de los productos finales y que a la 
vez son materias pr:\mas salvo algunos. que. pueden entrar .en 

otra categoría. 

Afortunadamente los artículos que fabrica la compañía 

contiene materias primas que en el país se producen con -
gran abandancia, como son tuber1as~ láminas, etc. y existe 
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disponibíl ídad casi inmedíata a su so1 ícitud. 

Dada la gran cantidad de materiales diferentes en ti­
po como en dimensiones y características~ se hace necesa--­

rio un buen espacio as'i como un buen control de ·1as necesJ. 
dades y de las existencias para poder tomar deci.siones. 

ínmedíatas. Estas decis\ones se enfocaran fundamentalmen .. 

te a 1a cantidad a solicitar, el tipo de material y que -

disponibilidad tiene el área de producción para coopl ir .. 

con determinado compromiso tanto con inventario de produc­

to final o con los clientes. 

Los problemas que se tiene con las materias primas no 

son la d"isponibilidad en el mercado, sino la disponibili-·­

dad dentro de la misma compañía cuando no se tiene un con­

trol de la existencia en su respectivo almacén. 

3.1.2 Productos semielaborados o complementos. 

Le llamamos generalmente a todo rnate1"ial que sufre -

una transformación dentro del proceso de fabricación de la 

compañía- producto semielaborado, es decir, a toda la mat~ 

ria prima que sufre una transfo1111acion pasa a ser un pro~­

ducto semielaborado; por ejanplo, e1 aro de una andadera -

se fonna de un tubo, este tubo en el momento de ser corta­

do a la medida del aro, pasa a ser un producto semielabora 

do. 

. .. 
' 
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Otras piezas de las cuales no se les hace una trans-­

formación sino únicamente se ensambla, les podemos llamar_ 
11 compl ementos11

, esto sucede con algunos broches y ruedas -

que. la compañ'ia tiene que importar por no existir en el 

mercado- pero que se puede fabricar a un gran costo ya que 

se requiere una cantidad muy baja, es por esto que mejor -

se optó por la importación. 

lPor qu~ se hace menci6n de estas categorías?. Por -

que son necesarias para llevar a efecto un control de mat~ 

riales. Este control se lleva tanto de materia prima~ co­

mo de los productos o materiales que están en proceso. 

Otra razón puede ser la siguiente: Ventas exige un in 

ventario de productos finales en distintos pedodos y pro­

ducción cumple con ese requisito. Sin embargo, cuando - -

existe un pedido de improviso, se debe tener información -

de las existencias de materias primas así como de los pro­

ductos o mélteriales semielaborados para determinar cuantos 

art1cu1os. pueden fabricar y en base a ello solicitar el 

nuevo material y dar un tiempo estimado para cumplir con -

dicho pedido. 

3.1.3 Producto final. 

Producto final es todo aquello que lo demande otra -

persona f1sica o moral de una empresa determinada. Por -

ejemplo, la tuber1a para esta compañía (ALHSA, S.A.) es -



materia prima, pero para el proveedor forma parte de su 

producto final. En nuestro caso~ el producto final son 

las andaderas, carreolas) y toda la linea para beb~s. 
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Aqu1 también debemos tener un control de inventado -
que especifi:que. existencias, c1..nnp·1 imiento con pronósticos, 

cantidades faltarrtes; reparación, etc. 

En f1n, se tiene un control de: 

Materias primas., materiales en proceso o semie1abora­

dos y de producto final. 

• •• 
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3,2 Manual de claves. 

Para poder manejar adecuadamente por computadora los_ 
diferentes productos, partes y materiales es necesario 
identificarlos mediante una clave. 

3.2.1 Claves para partes. 

Cada clave contendra 5 caracteres donde los dos prim~ 
ros se refieren a la línea de producto terminado y los 
tres Oltimos se refieren al tipo de material. 

X X X X X 

1 1 - Tipo de material 

Línea 

L'ínea~ 

l6 Andaderas. 
17 Sillas altas. 
85 Carreolas. 

Tipo de materiales: 

000=099 Tubo ensamble final 
100-199 Tubo subensambl e 
200-214 L~mina ensamble final 
215~219 Freecutting ensamble final 
220-229 Alambre ensamble final 



230-239 Varios ensamble final fierro 
250~260 Resortes 
300-309 Charolas 
310-315 Asiento plástico 
316-319 Asiento pl iana 
320-339 Buje separador plástico. 

75 

• •• 
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340-349 Caja de cartón 
350-359 Bolsa de plástico 
360-·369 Varios plásticos 
400-409 Lámina subensamble 
410-419 Fre.ecutting subensambl e 
420-429 Alambre subensamble 
430-439 Varios subensambl e fierro 
600-609 Llantas, separadores subensamble 
610-619 Hule espuma 
620-629 Fibracel 
630-639 Etiquetas 
640-649 Varios subensamble 
650-679 Plástico subensamble 

3.2.2 Claves para materia prima. 

También cada clave contendra 5 caracteres donde el -

pri'mer carácter se refiere. a la procedencia del material.­
Los dos siguientes al tipo de materia prima y los dos Q1tj_ 
mos para diferenciar varias medidas del mismo materialº 

X X X X X -L= 1 Diferenciar varias medidas 

Tipo de materia prima. 

Procedencia. 

. .. 



Donde: 

M; Manufactura: Materiales que requieren proceso 
C~ Compra:~ Materiales para uso 

H: Importací6n. 

M. 

01: Tubo 
02: Lámina 
03~ Freecutting 
04: Alambre 
05~ Pliisticos 
06: Fibracel 
07: Hule espuma 
08: Lámina p 1 ástico. 

c. 

01 Charolas 
02 Separadores plástico 
03 Etiquetas 
04 Hule espuma 

05 Bolsas de polietileno 

06 Caja de cartón 
06 Resortes 
08 Broches 
09 Hebillas 

77 
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7B 

10 iorni11os 

11 iuercas 

12 Pijas 

13 Remaches 

14 Cintas 

15 Hi1os 

16 Bies 

17 E.1ásticos 

\-\. 

01 Charolas 

02 Seguro 

03 Resorte 

04 Remache 

05 Ruedas. 

••• 
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3.3 Asignación de Claves. 

3,3.l Asignación de claves para materia prima. Siguiendo 
e·1 manual anterior la5 claves para mater'ia prima -
quedan de la sig. manera: 

fJ 1/2 C.20 MOlOl 

0 5/8 C.22 MOJ.02 

0 5/8 C.20 M0103 

0 3/4 C.20 MOl04 

0 3/~ C.18 M0105 

0 3/8 C.16 M0106 

fJ 1/4 C.20 M0107 

02 Lámina FE. 

c. 24 X 771m1 M0201 

c. 20 x 103 mm M0202 

c. 19 x 23 mm M0203 

c. 19 x 24mm M0204 

c. 19 X 55mm M0205 

c. 19 x 58mm M0206 

c. 18 x 72mn1 M0207 

c. 18 X 92mm M0208 

c. 16 X 25mm M0209 

c. 16 x 48rnm M0?.1 O 

e 16 x U2rnm M02.ll 

c. 16 x 119mm M02.i2 
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c. 16 X 202mm M0213 

C. 14 X 125mm M0214 

c. 14 X 16rrm M0215 

c. 14 x 21mm M0216 

c. 14 X 32mm M0217 

c. 14 X 39nlll M0218 

c. 14 x 51mm M0219 

c. 14 X 55mm M0220 

c. 14 X 57mm M0221 

c. 14 x 64mm M0222 

c. 14 X 7f.rnm M0223 

c. 14 x 84mm M0224 

c. 14 X 90mm M0225 

C,. 14 X l10mm M0226 

c. 13 X 19mm M0227 

c. 12 x 12mn M0228 

c. 12 X 9Qrln M0229 

c. 11 X 23mm M0230 

03 Freecutting 12Ll4 

0 1/4 - M0301 

0 3/8 - M0302 

0 7/16 - M0303 

0 1/2 - M0304 

0 7/8 - M0305 

... 



04 Alambre FE 

M0400 - Varios calibres. 

05 Plásticos - telas - pliana 

Jardivin - M0501 

Plavinil s/malla - M0502 

Interfl ex - M0503 

Interfl ex 

Tercioplyrnouth 

Crista 1 # lQ 

Pliana 

06 Fi bracel 

- M0504 

- M0505 

- M0506 

- M0507 

Fibracel 5mm 1.22 x 2.44 - M0601 

Fibracel 3mm 1,22 x 2.44 - M0602 

07 Hule espuma 

Hule espuma 1 cm - M0701 

Hule espuma 3 cm - M0702 

08 Lámina de plástico. 

Lámina de es ti reno C. 030 1. 20 x 1. 52 - M080l 

Lámina de esti:reno C.060 1.20 .x l.52 ... M0802. 

Lámina de polie.tileno C.015 1,12 x 2.00 .. M0803 

81 
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01 Charol as 

C0101 - Charol a # 1 - 13 x 31º5an 

C0102 - Charol a # 2 - 14 x 30an 

C0103 - Supercharola. 

02 Separadores de plástico. 

C0201 - Separador 11 1 
C0202 - Separador JI 2 

C0203 - Separador # 3 

C0204 - Separador # 4 

C0205 - Separador # 5 

C0206 - Separador JI 6 

C0207 - Buje # 7 

C0208 - Tapón # 8 

C0209 - Tapón # 9 

C0210 -· Tapón # 10 

C0211 - Regaton # 11 

C0212 - Protector # 10-A 

C0213 - Tapa # 13 

C0214 - Buje # 14 

C0215 - Buje # 15 

C0216 - At.mento # 16 

C0217 - Capuchón # 17 

.C0218 - Protector # 18 

C0219 - Separador # 19 

C0220 - Capuchón JI 20 

32 
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C0221 ~ Capuch6n # 21 
C0222 -· Rueda vini1 # 22 

C02.2.3 - Buje # 23 
C02.24 - Buje # 2.4 
C022.5 - Separador # 25 
C0226 - Separador # 26 
C0227 - Separador # 27 
C0228 - Tapón # 28 
C0229 .•. Soporte # 29 
C0230 - Protector # 30 
C0231 - Soporte # 31 
C0232 - Jaladera ti 32 
C0233 - Codera # 33 
C0234 - Soporte 11 29-A 
C0235 - Codera if 33-A 
C0236 - Tapón # 28-A 
C0237 - Hebilla # 37 

03 Etiquetas. 

C0301 Etiqueta Mod. 16908 
C0302 E.tiqueta 11 16934 
C0303 E.tiqueta 11 16934-R 
C0304 E.tique ta 11 16938 

C0305 E.tíqueta 11 3 cm 1 

C0306 Etiqueta 11 17912 

C0307 Etiqueta 11 8501 
... 



04 Pol yspuma. 

C0401 Polyspuma D-20 33 x 33 x 6 ans. 
C0402 Polyspuma D-20 44 x 44 x 6 cms 

05 Bolsas de polietileno. 

COSO! Bolsa de Polietileno C.300 60 X 80 cm. 
C0502 11 11 e .300 70 X 80 cm. 
C0503 11 11 C.300 70 X 90 cm. 
C0504 11 11 C.300 70 x 115 cm. 
cosos 11 11 C.300 90 x 130 cm. 

06 Caja de cartón. 

C0601 Caja de cart6n 59 X 56 X 35 
C0602 11 11 62 X 62 X 62 
C0603 11 11 69 X 50 X 55 
C0604 11 11 80 X 45 X 60 
C0605 11 11 90 X 50 X 85 

07 Resortes. 

•· • C0701 Resorte tensi6n. 
C0702 Resorte compresión 7.5 x 33 mm C.19 
C0703 Resorte compresi6n 12.7 x Slmm C.14 
C0704 Resorte conoco 3/4 x 5 1/8 C.12 
C0705 Reso:rte compresión. 

84 
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08 Broches. 

COBOl Broche R-T macho 

C0802 11 11 hembra 

C0803 11 11 poste 

C0804 11 PX cabeza 

09 Hebi 11 as. 

C0901 Hebi1 la 111 niq. 12/13 

10 Tornillos. 

ClOOl - 3/16 X 3/8 C/Gota 

C1002 - 3/16 X 1/2 11 

C1003 - 3f16 X 5/8 11 

Cl004 - 3fl6 X 3/4 11 

Cl005 - 3/16 X 111 11 

Cl006 3/16 X 1 1/4 11 -
Cl007 - 3/16 X 1 1/2 11 

C1008 - 3/16 X 1 C/P1ana 

Cl009 - 3/16 X 1 1/4 11 

C1010 - 1/4 X 311 C/Hexagonal 

11 Tuercas. 

CllOl Tuerca de.. seguridad 3/16 NC. 

Cl102 11 11 1/4 NC. 

Cll03 Tap5n candado 3/16 
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12 Pijas. 

Cl201 Pija C[fijadora 6 X 1/2 

C1202 11 11 6 X 3/4 

Cl203 11 11 8 X 1/2 

C1204 11 Cfplana 8 X 5LB 

C1205 11 Cf fijadora 8 X 3/4 

C1206 11 11 8 X 1 

13 Remaches.. 

Cl301 187 - 380 - 064 - 516 

Cl302 11 11 11 616 

Cl303 11 11 11 816 

C1304 11 11 11 1016 

Cl305 11 11 11 1216 

C1306 11 11 11 1316 

Cl307 11 11 11 1416 

C1308 11 11 11 1516 

C1309 11 11 11 1616 

C1310 11 11 11 1716 

C1311 11 11 11 1816 

Cl312 11 11 11 2016 

Cl313 11 11 11 2316 

C1314 11 11 11 2416 

Cl315 11 11 11 2616 

C1316 ¡¡ 11 11 3416 

C1317 1( 11 11 280 X 14 



C1318 187 = 380 ~ 064 250 X 1480 
C1319 300 X 1565 

14 Cintas. 

Cinta Nylon 1" C/Azul marino C1401 
Cinta Nylon in C/Vino Cl402 
Cinta cruda 1" C1403 

15 Hilo. 

Hilo nylon C/Blanco 210/2 Cl501 
Hilo ~ylon CLNegro 210/3 Cl502 
Hilo Nylon C/Vino 210/3 Cl503 

16 Bies. 

Bies 15mm C/Azul marino Cl601 
Bies lfinm C/Blanco C1602 
Bies 17nm CLVino C1603 

17 E.1 asticos. 

Elastico # 14 C1701 
E.1 astico # 18 Cl702. 

H0101 Charola blanca. 
~0201 Seguro.P/telescopio. 
H0301 Resorte P/Herraje. 
H0401 Remache esca 1 o nado 213 ~ 304 

87 
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H0402 Tapón candado 5/16 
H0501 Rueda grande 5 1/211 

H0502 Rueda chica 4 1/2'¡ 

3.3.2 Asignación de claves para partes. 

88 

Tomando en cuenta el manual de claves anterior se -­
asigna a todas las partes ya sean para ensamble final o -
subensambl e una el ave propia que 1 a identificará de 1 as de 
más. 

. .. 
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L 'inea 001 . 009 

Tubo ensamble final. 

CLAVE tlOMBRE MATERIAL DIMEt!SlOtl uso 

16001 Aro completo MOlOO o 34,38 

16002 Respaldo M0104 0,80 34 

16003 Pata trasera M0103 1.20 34 

16004 Telescopio M0102 0.345 38 

16005 Telescopio M0102 0,325 34 

16006 Medio aro M0104 1.0 34R,38R 
16007 Respaldo M0104 0,95 38 
16008 Pata trasera M0103 1.43 38 
16009 Base MOlOS 2.2 40 

16010 Soporte asiento M0103 1.48 40 
16011 Respaldo MOlOl 0.97 40 

16012 Protector M0104 0,145 40 
16013 Soporte resorte M0103 0.125 40 

16014 Separador rotula M0107 0~006 40 

16015 Pata del antera M0103 1.432 08 

16016 Pata trasera M0103 1.432 08 
17001 Pata delantera M0105 0,75 12 

(5) 

17002 Pata trasera (4) M0104 0.74 12 

17003 Asiento M0104 0.81 12 

17004 Respaldo M0104 1.07 12 
17005 Tirante M0103 o.56 12 
17006 Pata trasera (3) M0104 0.74 12 
85001 Frente M0105 1.72 01 
85002 Marco trasero MOlOO o 01 
85003 Manubrio M0105 1.93 01 
85004 Porta asiento M0103 1.00 01 
85005 Separador M0107 0.0064 01 
85006 Separador M0107 0,0095 01 
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L fnea 101 - 199 

Tubo Subensamble. 

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSIOI~ uso 

16100 Aro MOló4 2.00 34,38 

16101 Alma M0103 0.10 34,38 

16102 Eje P/Rodaja M0106 0.017 34. 38 ,08 .40 

16100 Pata trasera M0105 0.45 01 

85101 Separador M0107 0.0040 01 

85102 Separador M0107 0.0048 01 

Línea 200 - 214 

L&nina. Ensamble final. 

;lo 

CLAVE NOMBRE MATERIAL DlMENSION uso 
.1'1; 

16200 Rodaja MiJ200 o 34,38,08.40 
16201 Oreja M0219 0.035 34,38 
16202 Seguro M0201 o 34,38 
16203 Puente superior M0219 0.130 34 

16204 Puente inferior M029 0.135 34 
16205 Bridá M0215 0.020 34 
16206 Roldana 3/16 x M0205 0.005 34,38,08.40 

1/2 12,01 
16207 Candado M0202 0.035 40 
16208 Rotula M0229 0.070 40 
16209 Ro tul a M0223 0.045 08 
17201 Canal P/Charol a M0208 0.300 12 
17202 Riel M0227 0,090 12 
17203 Corredera M0207 0,055 12 
17204 Pasador P/Corre- M0225 0.030 12 

dera 



91 

Continuaci6n L fnea 200 - 214.· 

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso 

1720S Oreja M0222 o.oso 12 

17206 Rotula M0224 o.oso 12 

17207 Pal anca seg uro M0230 0.020 12 
17208 Tirante M0214 0.013 12 
8S200 Rueda chica M0200 o 
8s2m. Soporte bisagra M0209 0.031 01 
85202 S!:!guro P/Broche M0221 0.019 01 
85203 Soporte parri 11 a M0226 o.oso 01 
85204 Broche completo 

P/Barandal 
M0200 o 01 

85205 Freno M0211 0.039 01 
85206 Soporte broche M0210 0,048 01 

8!i207 Soporte respaldo M0228 0.097 01 
85208 Roldana 3/16 x M0204 0.0004 01 

3/8 

85209 Ro'I da na 3/16 x M0217 0.0014 01 
1/2 

85210 Roldana 3/16 x M0216 0.0042 01 
3/4 

85211 Rol da na 1/4 x M0220 0.0017 01 
9/16 

85212 Roldana 5/16 x M0218 0.0020 01 
5/8 

85213 Rol da na 9/16 x M0220 0.0043 01 
15/16 
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l 'inea 210 • 219 

Freecutting ensamble final. 

CLAVE NOMBRE MATERlAL OIMENS!ON uso 

16215 Ranache escalonado M0303 0,006 40 

17215 Perno P /Seguro · M03Ul 0.010 12 

17216 Seguro M0306 0,015 12 

L 1nea 220 • 229 

Pieza alambre. Ensamble final. 

CLAVE NOMBR~ MATERIAL OL"IENSION uso 

16220 Soporte char'.l la M0400 0,080 38 

16221 Soporte P/Resorte M0400 0.120 40 

16222 Soporte P/Resorte M0400 0.035 08 

16223 Soporte cha rol a M0400 0.085 08 

17220 Parrilla M0400 0,450 12 
85220 Parrilla M0400 0,543 01 

85221 Canastilla M0400 O.l!-70 01 

85222 Soporte porta toldo M0400 0.132 01 

1 .. , 85223 Porta toldo M0400 0.232 01 
85224 Broche cooipl eto M0400 o 01 
85225 Gancho P/Rompeviento, M0400 0.002 01 

.... 
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L fnea 230 - 239 

Varios. Ensamble final. 

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso 

17230 Renache escalonado H0401 1 12 

85230 Tap6n candado Cl103 1 01 

85231 Tap6n candado H0402 1 01 

L1nea 250 - 260 

Resortes. 

CLAVE NOMBRE MATERlf\L DIMENSION uso 

16250 Resorte C0701 1 34R.38R 
16251 Resorte C0702 1 40. 01 

16252 Resorte C0703 1 40 

16253 Resorte C0704 1 08 
17250 Resorte C0705 1 40,01 

17251 Resorte H0301 1 12 

L fnea 300 - 309 

Charolas. 

CLAVE N(}IBRE MATERIAL DIMENSION uso 

16300 Charol a C0103 1 34 1 34R 
16301 Charola C0102 1 38,38R 
16302 Charol a COlOl 1 08,40 
li300 Charola HO!Ol 1 12 



Línea 310 - 315 

Asiento plástico. Ensamble final. 

'CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso 

16311 Asiento M0500 o 34 

16312 Asiento M0500 o 38 

16313 Asiento M0500 o 40 

16314 Asiento M0500 o 08 

17310 Asiento M0500 o 12 

17311 Respaldo M0500 o 12 

85310 Asiento-respa 1 do M0500 o 01 

85311 Lateral superior M0500 o 01 

85312 Lateral inferior M0500 o 01 

85313 Rompe vi en tos M0500 o 01 

85314 Barandal M0500 o 01 

85315 Toldo M0500 o 01 

85316 Piso M0500 o 01 

L foea 316 - 319 

Pl iana. Emsambl e fina 1. 

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso 

16316 Asiento MOSOO o 34 

17317 Asiento M0500 o 38 

16318 Asiento MOSOO o 40 

17316 Asiento M0500 o 12 

17317 Respaldo M0500 o 12 
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L fnea 320 - 339 

liuje separador. Ensamble final • 

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso 

16320 Buje C0214 1 34,38,40 
16321 Tapa C0213 1 34,38,40 
16322 Tubo protector M0803 0.028 34R,38R 
16323 Separador C0201 1 40 
16325 Separador C0219 1 40 
16326 Separador C0204 1 40 
16327 Protector C0218 1 40,01 
16328 Tapón C0210 1 40,12 
16329 Protector C0212 1 40 
16330 Tapón C0208 1 40 
16331 Buje C0215 1 08 
16332 Capuchon C0217 1 08 
16333 Capuchon C0220 1 08 
16334 Separador C0203 1 08 
17320 Rega ton esfera C0211 l 12 
17321 Separador C0205 1 12 
17322 Separador C0202 1 12 
85320 Separador C0225 1 01 

85321 Separador C0226 1 01 
85322 Separador C0227 1 01 
85323 Tapón C0228 1 01 
85324 Soporte C0229 1 01 

85325 Protector C0230 1 01 
85326 Soporte C0231 1 01 
85327 Buje C0224 1 01 
85328 Separador parrilla M0801 0.005 01 
85329 Separador asiento. M0802 0.015 01 
85330 Roldana 3/16 x 1/2 M0802 1.0 01 
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L foea 340 - 349 
Caja cart6n 

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso 

16340 Caja cart6n C0602 1 34,38 

16341 Caja cart6n C0603 1 40 

16342 Caja cart6n C0601 1 08 

16340 Caja cart6n C06DS 1 12 

85340 Caja cart6n C0604 1 01 

L 'inea 350 • 359 

Bolsa po l ietil eno. 

Cl.AVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso 

16350 Bolsa polietileno. C0502 34,38 

16351 C0503 40 

16352 C0501 08 

17350 cosos . 1 12 
85350 C0504 1 01 

L Tnea 360 - 369 

Varios. 

CLAVE NOMBRE MATERIAL DlMENSION uso 

17360 Cintur6n completo Cl400 o . 12 

85360 Cinturón completo C1400 o 01 
:'-·· 

85361 Rueda grande H0501 1 01 
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L fnea 400 - 409 

Subensambl e lrunina. 

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSiON uso 

16400 Horquilla M0211 0.060 34,38,08,40 

16401 Ring M0201 0,015 34,38,08,40 

17400 Renate P/cintur6n M0201 º·ººª 12 

85400 Bot6n P/Broche M0203 0.0018 01 

85401 Broche barandal M0206 0.0071 01 

85402 Horquilla M0213 0.075 01 

85403 Mecanismo M0212 0.088 01 

85404 Soporte barandal M0228 0.086 01 

L foea 410 - 419 

Freecutting. Subensamble. 

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIME!-ISION usa 

16410 Perno P/Rodaja M0301 0.015 34 ,34R ,38 
38R,08,40 

17400 Tuerca 3/16 M0304 0.010 12,01 

85410 Perno P /Broche M0304 0,0035 01 
85411 Buje P/Broche M0303 0.0041 01 



O.AVE 

85420 

85421 

CLAVE 

16600 

85600 

85601 

85602 

85603 

85604 

CLAVE 

16610 

16612 

16613 

16614 

17610 

17611 

Línea 420 - 429 

Pieza alambre. Subensambl e. 

NOMBRE 

Eje 

Broche 

Llantas, 

NOMBRE 

Rueda 

Rueda chica 

Ja ladera 

MATERIAL 

M04'o0 

M04.00 

Línea 600 - 609 

separador, plástico. 

MATERIAL 

C0222 

H0502 

C0232 

Separador mecanismo MOBOl 

Codera C0233 

Hebilla C0237 

Línea 610 - 619. 

flul e Espuma. 

NOMBRE MATERIAL 

Asiento M0701 

Asiento M0701 

Asiento M0701 

Asiento M0701 

Asiento C0401 

Respaldo C0402 

DIMENSION 

0.190 

ú.282 

Subensambl e. 

DIMENSION 

1 

0.001 

1 

DIMENSION 

0.070 

0.035 

0.138 

0.031 

1 

uso 

01 

01 

uso 

98 

34,38,08,40 

01 

01 

01 

01 

01 

uso 

34 ,34R 

38,38R 

40 

08 

12 

12 

·,·· 
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Continuación Lfnea 610 -619 

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso 

85610 Respaldo M0702 0.103 01 
85611 Asiento M0702 0.078 01 
85612 Laterial Superior M0701 0.063 01 
85613 Laterial Inferior M0701 0.043 01 

85614 Barandal M0702 0.035 01 

Línea 620 u 629 

Fibracel. 

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso 

17620 Asiento M0601 0.109 12 

17621 Respaldo M0601 0.185 12 
85620 Asiento M0601 0.064 01 

85021 Respaldo M0601 0.077 01 

85622 Lateral superior M0602 0.062 01 
85623 Lateral inferior M0602 0.042 01 

85624 Barandal M0601 0.032 01 
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Línea 630 - r?~ 

Etiquetas. 

CLAVE NOMBRE MATERlAL DlMENSION uso 

16630 Etiqueta C0303 1 34R 

16631 Etiqueta C0302 1 34 

16632 Etiqueta C0304 38,38R 

16633 Etiqueta C0305 1 08 

16634 Etiqueta C0301 1 08 

17630 Etiqueta C0306 1 12 

85630 Etiqueta C0307 1 01 

L fnea 640 - 649 

Varios. Ensamble. 

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso 

17640 Cinta Cl403 l.52 12 

17641 Hebilla C0901 1 12 

85640 Cisne bordado 1 01 

85641 Cinta Cl402 1.6 01 

... 
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L l'nea 650 - 679 

PUstico Subensamble. 

CLAVE NOMBRE MATERIAL OIMENSION uso 

16653 Frente asiento MSOl o.so 34 ,34R 
16654 Contra respaldo M0501 0.10 34 
16655 Frente asiento M0501 0.60 38 
16656 Respaldo asiento. M0501 0.20 38 
16657 Soporte asiento. M0501 0.10 38 
16658 Frente asiento M0501 0.40 40 
16659 Respaldo asiento. M0501 0.20 40 
16660 Soporte asiento. M0501 0.10 40 
16661 Frente asiento M0501 0.35 08 
16662 Respaldo asiento M0501 0.15 08 
16663 Contra respaldo M0501 0.10 08 
17650 Tapa inf. y sup. a sien- M0502 0.14 12 

to 

17651 Tira asiento M0502 0.11 12 
17652 Frente respaldo M0502 0.33 12 
17653 Tira respaldo M0502 0.16 12 
856SO Cuerpo toldo M0505 0.57 01 
85651 Refuerzo delantero M0505 0.062 01 
85652 Refuerzo trasero M0505 0.038 01 
85653 Refuerzo latera 1 M0505 0.006 01 
85654 Parte inferior M0504 0.0281 01 
85655 Parte superior M0503 0,032 01 
85656 Parte superior M0503 0.200 01 
85657 Parte inferior M0504 0.200 01 
85658 Parte superior M0503 0.136 01 
85659 Parte inferior M0504 0.136 01 
85660 Parte superior M0504 0.078 01 
85661 Parte inferior M0504 0.078 01 
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continuaci6n l~nea 650 - 679. 

CLAVE NOMBRE MATERIAL DlMENSlON uso 

85662 Refuerzo M0505 0.007 01 

85663 Base ~0505 0.069 01 

85664 Soporte M0505 0.173 01 

85665 Parte superior M0506 0.300 01 
85666 Piso M0505 0.120 01 

L fnea 680 - 699 

Pl iana. Subensambl e. 

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso 

16680 Asiento M0507 1.00 34 

16681 Frente asiento M0507 1.20 38 

16682 Respaldo M0507 0.40 38 

16683 Soporte asiento M0507 0.10 38 

16684 Frente asiento M0507 o.so 40 

16685 Soporte asiento M0507 0.10 40 

17680 Tapa inf. y sup. M0507 0.11 12 
asiento 

17681 Tira asiento M0507 0.10 12 
17682 Frente respa 1 do M0507 0.18 12 
17683 Tira. respa 1 do M0507 0.12 12 

... 
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3.4 Materiales por producto final y de subensambles (Listas}. 

ANDADERA 16938 

38 38-A 31lR Jrm11 

16001 Aro Compuesto 1 1 

16007 Respaldo tubo 3/4 C.20 0.95M. 1 1 1 1 

16008 Pata trasera tubo 5/8 C.20 l.43M. 1 1 1 

16009 1 Telescopio tubo 5/8 C.20 0.335M. 2 2 1 l 

16006 °f Aro tubo 3/4 C ,20 X l.CX-1. 2 2 

16200 Rodaja 6 6 6 6 

16201 Oreja Lam. 14x51mmx 35 gr. 4 4 4 4 

16202 Seguro 2 2 2 2 

16220 Soporte Charola Alam. 0 1/4x30.5an 
80gr. 1 l 1 l 

16206 Roldana C,19x 3/16x 1/2 5gr. 8 8 8 8 

16250 Resorte. 2 2 

16301 Charola #2 de 14x30cm 1 1 1 
16320 Buje #14 6 6 6 6 
16321 Tapa rodaja #13 6 6 6 6 

16323 Separador #1 3/16x 1/2 2 2 2 2 
16322 Tubo Pol ietileno 0.015xl2xl7 2 2 

16312 Asiento plástico 0.9M2 1 
16317 Asiento pl iana 1 1 
16350 Bolsa plástico C. 300 70x80 1 1 1 1 

16340 Caja 62x 62x 22 1/3 1/3 1/3 1/3 

Remache tubular 182x5 4 4 4 4 

182xl3 8 8 8 8 

Fleje 3/8 X 4M. 1/3 1/3 1/3 1/3 
Grapa 2 2 2 2 



1/001 

17002 

17003 

17004 
17005 

17201 

17202 

17203 
17204 

17205 

17206 

17207 

17208 

17210 

17211 

SILLA 1791? 

Pata delantera tubo 3/4 C.20 0,75M. 

Pata trasera tubo 3/4 C.20 0.74M. 

Asiento tubo 3i4 C.20 0.81M. 

Respaldo tubo 3/4 C,20 l.07M. 

Tirante de patas tubo 5/8 C,20 0.56M, 

Canal P/Charola Lam, C.lBx 92mn. 300gr. 

Riel Lam. C,13 x l!)inn. 90gr. 

Corredera Lam. C,lBx 72nm. 55gr. 
Pasador P /Corredera Lam. C. 14x 9011m. 30gr, 

Orejas P/Asiento Lam. C.14x 64mm. 50gr. 

Rotula Lam. C.14x 841Tl11. 50gr. 

Pillanca !:cguro La.m. C.ll x 23im1. 20gr. 

Tirante Lam. C,14 x 12,5mn. 13gr. 

Perno P/Seguro free cutting 1/4 x lOgr. 

Seguro Free cut ti ng 7 /8 x 15 gr. 

17221 Soporte parrilla alambre 1/4 140 gr. 

17300 Charola 

17310 Asiente plástico plavinil 0,45M2 

17311 Respaldo plástico plavinil 0,75M2 

17316 Asiento pliana 0,45M2 

17317 Respaldo pliana 0,7S>l2 

17320 

17321 

17322 
16328 

17360 
17350 

17340 

Regaton esfera #11 
Separador #5 
Separador #2 
Tap6n #10 

Cintur6n 

Bolsa C.300 0.90 x 1,30 

Caja cart6n 90 x 50 x 85 
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SILLA 17912 
12 12A 

1 1 

17250 Resorte P/Seguro 

17251 Resortes importaci6n P JBroche. 
2 2 

17230 Remache escalonado D N213 - 304 
2 2 

16206 Rondana C.19 3/16 X 1/2 
16 16 

1 1 
Fleje 3/B X 6M 2 2 

Grapa 
RaTiache Semitubular 1B2 X 6 

1 1 

11 182 X 8 
1 1 

182 X 13 
3 3 

1B2 X 15 
6 6 

11 182 X 16 
4 4 

182 X 17 
4 4 

182 X 23 
1 1 

182 X 34 
4 4 

5 5 
Tornillo. e/Plana 3/16 X l" 4 4 
Pija C/Fijadora #6 x 1/2 
Pija e/Fijadora #8 X 1/2 

1 1 
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ANOAGERA 16934 

34 34A 34R 34RA 

16001 Aro completo 1 1 
16002 Respaldo tubo 3/4 C.20 O.BM 1 1 1 
16003 Pata trasera tubo 5/8 C.20 l.2M 1 1 1 

·16005 1 Telescopio tubo 5/8 C.20 0'.325M 2 2 2 2 
16006 2 Aro tubo 3/4 C.20x 1.m 2 2 

lti200 Rodaja 6 6 6 6 
16201 Oreja Lam. C.14 x 5lmn 35gr. 4 4 4 4 

' 16202 Seguro 2 2 2 2 

16203 Puente superior Larn. 14x51mm 130gr 1 1 1 1 
16204 Puente inferior Lam. 14 x Slmm 135gr 1 1 1 
16205 Brida Laru. 14xlfmm 20gr. 2 2 2 2 
16206 Roldana C.19x 3/16 x 1/2 5gr. 8 B 8 8 
16250 Resorte 2 2 

16300 Charol a 1 l l 
16320 Buje 1!14 6 6 6 6 

17321 Tapa rodaja #13 6 6 6 6 
16322 Tulxl Pol ietileno O.Ol5xl2x12 2 2 

16311 Asiento Jardivin 1 1 
16316 Asiento pl iana 1 

16350 Bolsa pllist1co c. 300 70xBO 1 1 1 1 
16340 Caja 62x62x22 1/3 1/3 1/3 1/3 

Remache tubular 182x5 4 4 4 4 
182xl3 6 6 6 6 

Pija fijadora 8 X 1/2 8 B 8 8 
Fleje 3/8 X 4M 1/3 1/3 1/3 1/3 
Grapa 2 2 2 2 
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ANDADERA 16980 

REQUERIDO 

16015 Pata delantera tubo 5/8 C,20 l,432M, 2 
16016 Pata trasera tubo 5/8 C.20 1.432M 2 

16200 Rodaja 4 
16209 Rotula Lam. C.14 x 7GTI!n 45gr. 2 

17206 Roldana C,19 x 3/16 x 1/2 5gr. 8 
16222 Soporte resorte al~n. 1/4x15on 35g 2 
16223 Soporte Charola Alun. J/4x32cm 85gr 1 
16253 ílesorte conico 3/4 x 5 1/8 C.12 2 

16302 Charola #1 13x 31,5an 1 
16331 Buje 5/8 Int, #15 4 
16332 Protector #17 2 x 1/2 4 
16333 Protector #20 2 
16334 Separador #3 7/16 x 1/2 4 

16314 Asiento plástico 1 
16352 Bolsa C.300 60 x 80 1 
16342 Caja 54 X 56 X 35 114 

Ranache semitubular 182 X 6 2 
182 X 20 4 

11 182 X 26 2 
Fleje 3/8 X 4M, 114 
Grapa 



ANDADERA 16940 

16009 Base tubo 3/4 C.18 2.2M. 
16010 Soporte Asiento 5/8 C,20 1.4~. 

16011 Soporte respaldo 1/2 c.18, o.978M. 
16012 Tubo protect <r 3/4 C.20 0.145M. 
16013 Soporte resorte 5/8 C.20 0.125M. 
16014 Separado 1/4 C.18 0,006M 

16200 Rodaja 
16207 Candado Lam. C.20 x lO:lnm. 35gr. 
16208 Rotula Lam. C.12 x 9Cl'r.!n. 70gr. 
16206 Roldana C.19x 3/16x 1/2 5 9r. 
16221 Soporte P/rcsorte A1am, 1/4x0.745 200gr. 
16210 Remache freecutting 7 /16 x 5/8 6gr. 
16251 Resorte compresi6n 0 7 x 5 x 33mm. 

16252 Resorte compresi6n 0 12,7 x 8lmm C.14 

16302 Charola #1 13 x 31.5cm, 
16320 Buje #14 
16321 Tapa rodaja #13 
16324 Capuchon #21 
16325 Separador #19 1/16 x 1 13/16 
16326 Separador #4 1/2 x 1/2 
16327 Protector #18 1 1/8 x 1 1/8 
16328 Tap6n #10 3/4 ext. 
16329 Regaton #10-a 3/4 ext. 
16330 Regaton #8 5/8 int. 

16313 Asiento pl~stico 
16318 Asiento pl iana 
16351 Bolsa C.300 70x90 

Caja 69 X 50 X 55 

Renache tubular 182 x 16 
" " 182 X 20 

182 X 23 
Pija fijadora 6 x 1/2 
Fleje 3/4 x 5M. 
Grapa 

40 
1 
1 

1 

2 

2 

2 

4 

1 

2 
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1 
2 
1 

2 

1 
4 
4 
2 
2 
4 
2 

4 
2 
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40-A 
1 

1 

1 
2 
2 

2 

4 

1 
2 

8 

1 
2 
1 

2 

1 
4 
4 
2 
2 
4 
2 

4 
2 

2 

1 
1 1 

1/4 1/4 
3 3 
4 4 
2 2 
3 3 

1/4 1/4 
2 2 



85001 
85002 
85003 
85004 
85005 
85006 

85200 
85201 
85202 
85203 
85204 
85205 
85206 
8520i 
85208 
16206 
85209 
85210 
85211 
85212 
85213 

85220 
85221 
85222 
85223 
85224 

CARREOLA 8501 

Frente tubo Fe ~ 3/4 C,18xl.72M. 
Marco trasero 
Manubrio tubo Fe~ 3/4 C.18 x l.93M, 

Porta asiento tubo Fe ~ 5/8 C.20 x l.OCM. 
Separador tubo Fe 0 1/4 C,20 X 1/4 
Separador tubo Fe 0 1/4 C,20 X 3/8 

Rueda importada chica 
Soporte bisagra Lam. Fe C.16 x 25mn. 3lgr. 
Seguro p/broche Lam. Fe C,14 x 57nm 19gr. 
Soporte parrilla Lam. Fe C.14 x llürrn 50gr. 
Broche completo p/Barandal 
Freno Lam. Fe C.16 x 11:1Jm 39gr. 
Soporte mecanismo Lam. Fe C.16 x 4&!Jn. 
Soporte respaldo Lan. Fe C.12 x 1/2" 97gr. 
Roldana 3/18 x 3/B Lam. Fe. C.19 x 24nm 0.4gr. 
Roldana 3/16 x 1/2 Lillll, Fe G,19 x 5!inm 0,9gr. 
Roldar.a 3/16 x 1/2 l.am. Fe C.14 x 32rrrn l.4gr. 
Roldana 3/16 x 3/4 Lam. Fe G,14 x 2lnm. 4,2gr. 
Roldana 3/4 x 9/16 Lam. Fe G.14 x 1.7 gr. 
Roldana 5/16 x 5/8 Lam. Fe G.14 x 39nm 2.~r. 

Roldana 9/16 x 15/16 Lam. Fe G.14 x 5!imm 4.3gr. 

Parrilla completa Alam. Fe 543gr. 
Canastilla completa Alam. Fe 470gr. 
Soporte porta toldo Alam. Fe ~ 1/4 132gr. 
Porta toldo Al am. Fe 0 1/4 232gr. 
Broche P/seguro completo 
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853ZO Separador plastico 925 2 

85321 Separador plSstico #26 2 
85322 Separador plástico #27 2 
85323 Taplin plástico #28 4 
85324 Soporte pl3stico #29 2 
85325 Protector plástico 030 2 
85326 Soporte pl~stico #31 2 
85327 Buje plástico #24 2 
85327 Protector plástico #18 2 

85328 Separador de parr111a #35 Polietileno C.0,030 2 
1 

85329 Separador de asiento #34 Pliet1leno C, 0,030 2 
85330 Roldana 3/16 x 1/2 estileno c. 0,060 x 0.15gr. 17 

85310 Asiento-respaldo de plástico l 

85311 Lateral superior de plástico 2 
85312 Lateral inferior de pUstico 2 
85313 Rompevientos. plástico 1 

85314 Barandal plástico 1 

85315 Toldo de velour l 

85316 Piso de velour 1 

85360 Cintur6n completo l 

85361 Rueda importada grande 5 1/2 11 2 
85350 Bolsa de plástico C,300 0.70 X 1.1&\1, l 

85231 Tapón candado 5/16 importaci6n 4 
85230 Taplin condado 3/16 2 

83340 Caja de cartlin 80 x 45 x 60cm, 1/2 

-Remache sanitubular 187-380-064-2016 3 
11 1416 6 
11 1616 2 
11 2316 2 

11 11 1016 6 
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-Tornillo e/gota 3/16 x 3/8 10 
11 11 11 X l/Z 7 
11 11 X 3/4 4 

11 11 X 111 2 
11 11 X 1 1/4 4 

cipl ana 3/16 x 1 2 

e/Hexagonal 1/4 x 3 2 

-Pf ja e/fijadora 8 x l/Z 6 
11 e/plana 6 e 1/2 4 

-Tuerca de seguridad 'J/16 NC. 4 

-Tuerca de seguridad 1/4 NC. 2 

-Broche Scovill macho 4 



SUBENSP/>IBLES, 

Marco trasero 85002 

85100 Pata trasera tubo Fe "' 3/4 C,18 x 0.45M 
85420 Eje Alambre Fe 0 5/16 x 190gr. 

85400 
85401 
85410 
85411 
17250 

Broche Barandal completo 85204 

Bot6n p/broche Lam, Fe C ,19 X 23nm X 1 .8gr, 
Broche Lil!ll, Fe C.19 x S&r;n x 7.lgr. 
Perno p/broche freecutting ~ 1/4 x 3.5gr. 
Buje p/broche freecutting ~ 3/8 x 4.lgr. 
Resorte compresión 

Broche p/seguro completo 85224 

85421 Broche Al run. #6 x 282gr. 
16251 Resorte compresión 7.5 x 3lnm C.19 
85600 Jaladera O/plástico #32 

Rueda chica 85200 

85600 Rueda de importación 4 1/2 11 

Horquilla Lam. Fe C.16 x 202rrrn, 75gr. 
Renache especial 300-375-1200-365 
Renache escalonado 250 - 310 - 240 - 1240 

Toldo Velour 85315 
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1 

1 
1 
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1 

1 
2 
2 

1 
1 
1 
1 

85650 Cuerpo del toldo pUstico Terciopl~outh 0,60 x 0,95M. 1 
85651 Refuerzo delantero 11 

" 0.445x0.14M. 1 
85652 
85653 
85640 
85630 

Refuerzo trasero 
Refuerzo lateral 
e i sne bordado 
Etiqueta P/carreola cisne 

0.47x O ,OBM. 

o.oax o.07M. 
1 
2 

1 

l 



Resorte de articela 14llln C/negro x 6an. 
Bies l!inm e/azul marino 2.47M. 
Broche Scovill hanbra 
Broche Scovill cabeza plana 

Asiento/respaldo pl&stico 

85654 Parte superior plástico Tenflex 0.37 x 0.7fM. 
85655 Parte inferior plástico Interflex 0,40 x O.Sil\!, 

85610 Hule esplllla respaldo 0.27 x 0.38 x 0,03/.1. 
85611 Hule esplllla asiento 0,25 x 0.31 x 0.03M. 
85620 Fibracel respaldo 0.268 x 0.238 x o.005M. 
85621 Fibracel asiento 0.31 x 0.249 x 0.005M. 
17410 Tuerca 3/16 frcccuttina ~ 1/2 x lOgr. 

85656 
85657 
85612 
85622 
17410 
85101 
85102 
85403 
85602 

85658 
8565!t 
85613 
85623 
85601 

Lateral superior 

Parte superior plástico interflex 0.40 x 0.5!J.1. 
Parte inferior plástico tenflex 0.50 x 0.41J.1. 
Hule espiima 0.15 X 0.42 X O.OlM. 
Fibracel 0.147 x 0,419 x 0.00l4. 
Tuerca 3/16 freecutting 1/2 x lOgr. 
Separador de tubo Fe. 0 1/4 C.20 x 5/32 

11 C.20 X 3/16 
Mecanismo Lam. Fe C.16 x 11.9nm x 0.88gr. 
Separador de mecanismo #36 Polietilen~ C.030 

Latera1 inferior 

Parte superior plástico 1nterflex 0.34 x 0.4()1. 
Parte inferior plástico tenflex 0.34 x 0,4()1. 
Hufe espLllla 0.155 x 0.28 x 0.01 
Fibracel 0.152 x 0.272 x 0.003M. 
Codera plástico #33 
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Barandal 

85660 Parte superior plástico tenflex 0,17 x 0.46M. 
85661 Parte inferior pUst1co tenflex 0,17 x 0.46M. 
85614 Hule espll!la 0.1 x 0.35 x 0,0:14. 
85624 Fibracel 0.092 X 0.035 X 0,-00SM. 
17410 Tuerca 3/16 freecutting 0 1(2 x 10 gr. 
85402 Soporte barandal Larn. C.12 X 1/2 X 86gr. 

85662 
85663 
85664 
85665 

Rooipeviento 
1 

Refuerzo plástico plyhousa 0.1 x 0,07M, 
Base plástfco plyhouse 0,21 x 0,33M. 
Soporte p/base plástico pluhouse 0,17 x 1.02M. 
Parte superior plástfco cristal 010 0,33 x 0.91M. 
Bies l&rro e/azul marino 3,44M. 
Resorte de articela 14rnm e/negro 6cm, 
Broche scovill hembra 
Broche scovill cabeza plana 

85422 Gancho Alambre #14 x l.9gr. 

Soporte piso 

85666 Piso plástico Tercioplymouth 0,28 x 0.43M. 
Bies 15nm e/azul marino 0.96M. 

Cinturón Completo 85.360 

85641 Cinta Nylon 111 e/azul marino 1.6 m. 
· 85603 Heb111a de plástico #37 
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SUBENSAMBLES 

Aro 16001 

16100 Aro tubo 3/4 C.20 2.llnt. 1 
16101 Alma P/aro tubo 5/8 C.20 O.lmt. 1 

Rodaja 16200 

16410 Perno freecutting 1/4 x 52m/m x 15gr. 1 
16400 Separador rodaja Lam. C.16 x 112m/m x 60gr. 1 
16401 Rfng Lam. C.24 x 77m/m x 15gr. 2 
16102 Eje P/Rodaja tubo Fe. 3/8 x 17m/m C.16 1 
16600 Llanta de vinil No. 600 1 

Ranache tubular de 250 x 14 l 

Asiento 16310 

i.6650 Frente asiento plástico Jardivin 0.4m2 1 
16651 Respaldo asiento plástico Jardivin O.lm2 l 
16652 Contra respaldo asiento plástico Jardivin 2 1 O.lm • 
16610 Hule esplJlla para asiento lxl3x25 o.o!in2 1 

Bies de lún/m x l.42rnt. 
Renache Scovil completo jgo. 6 

16630 Etiqueta 1 

Asiento 16311 16316 

16653 Frente. plástico Jardivin 0.5m2 1 
16654 Respaldo plSstico plavin1l O.lm2 1 
16611 Hule esp1Jt1a 1 x 25 x 28 O.lm2 1 1 

Bies de 16m/m x lnts. 
Broche Scovil macho R-T 2 2 
Broche scovil canpleto jgo, 6 6 

16631 Etiqueta 1 l 
16680 Asiento pliana l.~2 1 



16655 
16656 
16657 
16612 

Asiento 

Frente plástico Jardivin 0,6n2 

Respaldo pUstico Jardivin 0.2m2 

Soporte asiento pUstico Jar. O.lm2 

Hule esptJTia lx9x39 o.o:ro2 . 
Bies de llim/m x 2.50m 
Broche Scovil completo 

16632 Etiqueta 
16681 Frente asiento pliana l.2m2 

16682 Respaldo pliana 0.4m2 

16683 Soporte Asiento pliana 0.1m2 

16658 
16659 
16660 
16613 

16684 
16685 
16633 

16661 
16662 
16663 
16614 

Asiento 

Frente plástico Jardivin 0.4m2 

Respaldo plástico plavinil 0,2m2 

Soporte plástico Jardivin O.lm 2 

Hule esptJTia lx32x43 
Bies llim/mx 3, 20mt. 
Broche Scovil completo jgo. 
Frente pliana o.am2 

Soporte pliana o.1m2 

Etiqueta 

Asiento 16314 

Frente plástico Jardivin 0,35m2 

Respaldo " " o,15m2 

Contra respaldo plástico Jardivin o.1nn2 

Hule esptJTia lxl3x24 
Bies llim/m x 2.00mt 
Broche Scovil CC111pleto jgo. 

16634 Etiqueta 

16312 

1 
1 

1 
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Asiento 17310-11 17316-17 

17650 Tapa sup .. e inf. pl~stico plavinil 0.14m2 2 
17651 Tira asiento plástico plavinil O.llm2 1 
17652 Frente y respaldo plástico plavinil 0.22m2 2 
17653 Tira P/respaldo pl~stico plavinil o.11in2 1 
17610 Hule espllnil asiento 6x33x33 0,llm2 1 1 
17611 Hule esplllla respaldo 6x43x43 0,19m2 1 1 
17620 Fibracel asiento !in/m x33x33 1 1 
17621 Fibracel respaldo !in/m x 43x43 1 1 
17680 Tapa inf. e inf. P/Asiento pliana 0,llm2 2 
17681 Tira asiento pliana o.1m2 1 

17682 Frente y respaldo pliana O.l&n2 2 
17683 Tira respaldo pliana o.12m 2 1 
17410 Tuercas Free cutting 1/2 x 3/6 l~r. 2 3 2 3 

Cintur6n 17360 

17640 Cinta cruda l" x 1.52mt. 1 1 
17641 Hebilla P/éintur~n l 1 
17400 Remate P/cintur6n Lam. C.24 Cgr. 1 1 
17630 Etiqueta 1 1 
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CAPITULO LV 

METODOLOGrA Y DESARROLLO DE LOS SISTEMAS MRP ~ CONTINUO 'l "' 

PERIODICO 

4.1 Adaptación del sistema MRP, al sistema de inventario 
de la compañ1a ALHSA para materiales tipo A. 

E.n el capi'.tulo 11 se describ'ió en fonna teórica 1 a me 
todologfa del sistema MRP~ en éste capi'tulo se condensará_ 
dicha teor1a remarcando los puntos principales a manera de 
indice los par~11Jetros a utilizarse dentro de éste s·istema_ 
aplicado a la compañía son los siguientes; 

- Ordenes provenientes de clientes 
~ Ll5ta de. materiales involucrados en la producción. 
- Registros de inventario 
- Explosión de partes por producto 
- Ordenes de compra 
- Tiempo de producción. 

Para adaptar éste sis~ema a la compañía se parte~ de 
un pronóstico de ventas, más las órdenes de los clientes.­
Enseguida se revisa la cantidad de producto terminado que_ 
se tiene del producto solicitado~ para así determinar la -
cantidad de produc to tenninado que hace falta para cun~ -
plir con el pedido. 

En base al faltante. de productos tenninados, se hace_ 
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la explosión de partes que utilizan como materia prima, 1! 
mina y tubo. 

Ahora se descuenta de lo requerido~ la existencia de_ 
las partes de ensamble final, para posterionnente al fal-­
tante de partes de ensamble final descontarle las partes ~ 
de subensamble que se encuentran e~ el inventario, y de é~ 
ta manera obtener el total de partes de sub-ensamble que ~ 

hacen falta. Con esta cantidad se calcula la materia pri­
ma requerida y al descontar a esta la existencia se obtie­
ne la materia prima faltante, enseguida se emite la orden_ 
de compra tomando en cuenta tiempos de producción y de en­
trega para así detenninar la fecha de enis·ión de la orden 
de compra. 

. .. 
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4.2 Adaptaci'ón del sistema Contfouo al sistema de inventa 
rfo de la compañ'ía ALHSA para materiales. tipo B. 

En el capítulo II se habló de los parámetros del sis­
tema contínuo, aquí sólo los mencionaremos y son los si- -
guientes; 

- Costos 
- Lotes Optimas de Compra 
- Puntos de Reorden 

Para adaptar éste sistema a la compañía se parte de -
la identificación de los materiales tipo B, que se descri­
ben en el capHulo II, se determinan los lotes óptimos de_ 
compra y los puntos de reorden. Se lleva un registro de -
éstos parámetros, para que en el proceso nos sirvan de re­
ferencia. 

El proceso se inicia al descontar las salidas del in­
ventario y comparar la nueva existencia con el punto de -

' reorden si es menor ·ésta existencia se da aviso para fonn.!:!_ 
lar 1 a orden de compra, en 1 a cantidad óptima detenninada, 
o en su defecto en 1 a cantidad m'inima aceptada por el pro­

veedor. 

Si el material adquirido cumple con las condiciones_ 
de calidad requeridas se le da entrada en el inventario. -
En caso de que la existencia sea mayor al punto de reorden 
se procede a analizar otro material. 
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4 ,3 Adaptación del sistema Periódico a 1 s·j stema de inven­
tario de la compañia ALHSA para materiales tipo C. 

En el cap1tulo II vimos teóricamente éste sistema y -
aquí trataremos de describirlo en fonna más real, los par! 
metros a considerar son los siguientes~ 

- Peri6do de revisión 
- Volumen máximo de existencia 
- Vol úmen m'inimo de. ex is.tencia 

Para adaptar éste sistema a la compañía, primeramente 
se identifican a los materiales tipo C y se detenninan los 
niveles máximos de materiales así como el periódo de -
revisión, se registran éstos parámetros y se actualiza el_ 
inventario, enseguida se revisa si ya se cumplió en periQ. 
do de revisión, en caso afirmativo se procede a revisar -­
los niveles, y se determina si se hace el pedido, en caso_ 
afirmativo se hace la orden de compra, en caso contrario -
se procede a actualizar otro material. Cuando se da el 
caso de pedir un material al ser recibido y aceptado se le 
da entrada en el inventario. 

. . ~ 
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4.4 Integración del sistema a la computadora. 

4.4.1 Estructura de los archivos del sistena. 

A continuación se da una descripción breve de la es-­
tructura de los archivos que requiere el sistema. 

Por comodidad de operación y diseño, de los archivos_ 
principales se derivan otros que contienen diferente infor_ 
mación. En el diagrama siguiente se muestra esta diferen­
cia. 

ENCABE­
ZADOS 

11 ARCHIVER0 11 

PRESUVEN 
PRO TER 

ARMA 

ARSUB 
ARMAPRI 

DATOS 

En el dtagrama anterior se anotan los archivos prin­
cipal es, los cuales no existen físicamente en el sistema,~ 

sino una combinación para encabezados y datos como semen­
cionó al inicio. 
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Ahora de manera diagramática~ se detallan estos archi 
vos. El archivo PREVEN contiene infonnación del presupue~ 

to de ventas de la compañía dentro un período anual. 

PREVEN/HED 

ENERO FEB. MARZO BRIL MAYO JUNIO JULIO AGOS. 

PREVEN/IND 

l 10 1 83 23 45 34 46 28 

En el archivo PROTER se registran todos los productos 
terminados con la informaci6n correspondiente. En este ca 
so, dada 1 a información contenida por artículo, se crearon 
mas archivos concatenados con cada articulo, segOn el núne 
ro de componentes del mismo. 

. .. 
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Al 60001 /COM 

PROTER/UlD 
1.--------------··--·--·-------

;-'1:'..-=.-=.-=--=----==---=--=----·-:~=--....:..--=-~---··=--· 
~6934 Andad e 34 a 60001 1 pat. ti.lbr_·······4··1·02a:-i--no-·: 

1---l---i··-- 1 

t--~-+--~--+·----._·--+-~---

--
l ---...._____,_, 
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A continuación se muestra el archivo maestro ARMA que 
constiene la mayor parte de información respecto a todos -
los componentes en general, sin importar a que producto -
pertenecen o integran, además de se relación con la mate-­
ria prima con la cual esten fonnados. 

ARMA/HED 

CLAVE 

ARMA/IND 

160001 

OMPONEN- EXISTEN- CANTIDAD 
TE CIA ATERIAL UNIDAD 

CLAVE 
AT. PRIM 

~-'---~~--'-~~--' 

pata 
tubo 168 0.7 m T0002 

~ -

Co,n lo que respecta a los materiales de subensamble,­
el archivo SUB.se diseñó teniendo toda la infonnaci6n en -
un solo registro, ya que generalmente un componente tiene_ 
pocos materiales de subensamble. Entonces aparece el com­
ponente con sus partes y piezas por componente, repitiendQ_ 
se estos datos cada par a partir del segundo campo. 

. .. 
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CLAVE PIEZA 
SUBENSAM '1PONENTE 

SUB/IND 

160001 162004 4 162006 1 1620) 

\ 
·----~ 

-

·---~-

\ 
-

/ .. 

\ 

-._ 
·-....., _,.., .. •• .. --··-~-....._ _______ •••• J •. ---------

"-..,..· ~ .. ..___ } 
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Y finalmente se tiene la infonnaci6n de los materia-­
les que se consideraron materia prima, donde la A Acumul ,~ 

es un dato para contabilizar el material que se utilizará_ 
en producción para cLDTiplir el presupuesto de ventas. 

ARMAPRI/HED 

1 CLAVE 1 MAT PRI l EXISTEN 'A Acumul .1 

ARMAPRI/IND 

TU0002 TUBO 3865 349 

---

...__ --
~· -

~ 



4,4.2 Diagramas de flujo para lo:; s·istt!!na:; A, a y C. 
SISTEMA A 

DIMENSION 

MENU DE PRODUC· 
TOS TERMINADOS 

IR A "PROTER" 

ESCOGER UN PRO· 
DUCTO A ANALI· 
SAR (Ver ch·o 1) 

El- Y• onollt'11(o 
todas los productos 

CUAL ES EL PRE· 
SUPUESTO DE VEN 
TAS PARA EL PRO· 
DUCTO ELEGIDO' 

FOR l.; 1 TO 12 

DIFERENCIA POR 
ESES DE LO PRES\!· 

PU ESTADO VS LA E· 
XISTENCIA DE PROP. 

12B 



NO 

PFxn =O 

EXISTENCIA !{E) 

Dxn-=- E 

FOR N = 1 T012 

Dxn = Dxn-1-Rxn 

IR AL ARCHIVO 
DEL PRODUCTO 
ELEGID011ee la 
tlavt do un eompon. 

A$= YA lerstetod 
lo• componcnteJ del 
producto olosldo 
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Pfxn =·Dxn 



CUAL ES LA EXIS· 
TENCIA DE ESTE 
COMPONENTE 

IR AL ARCHIVO 
"ARMA" CON LA 
CLAVE VIGENTE 

LEE F.XISl'ENCIA 
E' 

CUANTOS NECESI 
TAMOS POR ME­
SES do portes p•ro 
•n .. mbl• final 

Mr.o = E '/No pu 

E' :YEz+E2 

FOR ti= 1 to l~ 

IR A "PROTER" Y 
VER SI EL COMP. 

TIENE SUBENSAM· 



f$ Tlono suben,.mbl 

EXPLOSION DE PA 
TES DE LAS PARTE 
DE SUNENSAMBLE 

IR A "ARSUD" con 
I• clavo del conp. y 
ver una pilff• de sub' 
ensamblo clave 3 

0$ Y A loísto todil.I 
tu partes de wbonsarr 

CLAVE VIGENTE 3 

IRA "ARSUB" 

LEER No DE PIEZA 

CON LA CLAVE 3 
IRA"ARMA" 

EXISTENCIAS! 

SL0 



SI 

NSxn =O 

. ~ i' 

PS><o = E"/ No Pm 
por produdo 

FOR N = 1 TO 12 

IR A "ARMA" Y 
ACTUALIZAR 
EXISTENCIAS 

Con clave 3 Ir~ "AR 

r ver descripción 
M~torla prlm~, dimen 

slón D) 

FOR 1 =-1 to 12 

CON LA CLA">E DE 
MATERIA PRIMA 
Ir al archivo "ARMA· 
PRI" 

ACUMULAR A 

NO 

N5x0 =-PSxn • No 
do plons 
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CLAVE l IR A "AR· 
MA", vtt dos«lpcl6n 

MPRJ :~:n':ir~lm• 

FOR 1=1 TO 12 

A=Nx0 • D 

Con la cl.lve MRP$ 
le(dHn "ARMA" 
IR A "ARMAPRI" 

ACUMULAR A 

M.\TERIA PRIM.\ 
FALTANTE 

FOR 1 1TO1\1. 

ABRIR "ARMAPRI' 

LEER EL REGIST O 

MPR(I) 

DONDE SE ACUMU· 
LO A. 

\13 

A=O 

·----~ 

FIN 



CMPRx¡ "'0 

CANTIDAD DE 
MATERIA PRIMA 
A COMPRAR 

IMPRIMIR 

FOR 1 =1 T0\2 

LEER 'A' ACUMU· 
LADO 

LEER EXISTENCI 
DE MATERIA PRI A 

FOR J =1 TO 1l 

EMPRXJ ~MfRJ·1 -
A(J) 

CMPRx¡ =- EMPRx 

11--------' ACTUALIZAR 
EXISTENCIA 
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OPERACIONES 

ENTRADA A 
ALMACEN 

LLEGADA DE 
MATERIALES 

SISTEMA B 

IDENTIFICAR LOS 
MATERIALES 
TIPO" B" 

ESTABLECER MAX 
Y MIN. Y PUNTOS 
DE REORDEN 

CREAR UN REGIS· 
TRO PARA PUNTO 
DE REORDEN EN 
ºARMA" 

DAR EllTRAOAO 
SALIDA EN EL 
ARCHIVO MAESTR 
"A.RMA" 

COMPARAR LA 
EXIXTENCIA CO 
PUNTO DE REOR· 
DEN 

RE()UISICION DE 
COMPRA 

NO 

OTRO MATERIAL 
O PIEZA 
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NO 

FIN 



SISTEMA e 

1 DENTI FICACION 
8E LOS MATERIA· 
LES TIPO "C" 

DETERMINAR NI· 
VELES MA:l. Y MI 
Y EL PERIODO 
DE REVISION 

REGISTRAR EN 
1'ARMA11 ESTOS 
PARAMETROS 

DAR ENTRADA O 
SALIDA EN EL 
ARCltlVO MMSTR 

REVISION 

SI 

ORDEN DE 
COMPRA 

136 
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4.4.3 Listados de programa para computadora. 

Los siguientes dos listados, que a continuación se -

muestran son: 

- Sistema A (MRP) 

- Manejo de archivos, actualización. 

Donde el primero sirve para operar el sistema A y sus 

reportes~ miPntras el segundo sirve para operar el sistema 
B y C, ya que se cuenta con subrutinas para actualizaciónº 

... 
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03 PIUNr " *************************************************** 
OS PIUNr " *************** SISTEMI\. A (MRP) *********'«** 
07 PIUNr " 'k*:\1'*********************************************** 
10 CLE1IR 1000 
20 . DIM ME$ (13) ;AE$ (100,10) ,FS$ (20) ,AS$,(100 ,10) ,AM$ (100 1 25), R$ (50, 15) ,RX$ (40,1.0), 

CP$ (25) ,PRE$ (13) ,NE$ (50 ,25) ,A(20) ,B(20) 
30 ' AilRIR ARCHIVOS 
40 OPEN "D" ,4, "PRE'SUVEN/HED'' ,15 
50 FIELD 4, 15 AS M$ : K4'=10F ( 4) 
60 FOR J= 1 '10 K4 
70 GEl' 4,J 
80 ME$(J-l)=M$ 
90 NEXT 1 

100 CUlIB 4 
110 
120 
130 
140 
150 
160 
170 
180 
190 
200 
210 
220 
230 
240 

OPEN "!'", 7, ""RMA/HED" ,15 
K7=IJJF (7) 
CUlIB 7 
OPEN "D" 1!l, "m@./IND"~K7*15 
Iaill=IDF(8): K¡=O 
FOR J= 1 'ro K7 

FIEI.D 8,Kl AS Dl$~ 15 l\S FE$(J) 
Ki=KJ+15 . 

NEXT 
FOR M= 1 'TO KK8 

Gsr B1M 
roR J=> 1 ro K7 

AE$ (M1J) =FE$ (J) 
NEXT 

250 NEKT 
260 CIDSE 8 
270 
280 
290 
300 
310 
320 
.330 
340 
350 
360 
370 
380 
390 
400 

OPEN "D" 1 7 ~ "ARSUB/HED", :.s 
KK7::LOF(7) 
CLOSE 7 
OPEN "~" 18, "l\RSUB/00" ,'KK7*15 
K9=WF(8) : Ki::O 
FOR J= 1 TO KK7 

NEXT 

FmD B 1 Kt AS 01$ 1 15 AS FS$ (J) 
Kt=Kt+15 

roR M= 1 TO K9 
GEl' a,v 

roR J= 1 'IO KK7 
AS$ (M,,T)=FS$ (J) 

NEXT 
410 NEKT 
420 CIDSE 8 
430 
440 
450 
460 
470 

OPEN 11n" , 7 , "All-l11PRI/HED" , 15 
K7 = IDF(7) 
CI.OSE 7 
OPEN "I"' ,8, "ARM11PRI/lND" ,K7*15 
Kl=I.DF(B) : K¡=O 

'abre encabezados de presupuestofires 

'lectura de los meses 

'encabezado de partes ensamble final 
'nurrero de r~istros 

'abre contenido partes de ensamble 

'lectura oontenido partes ensamble 

'abre encabezado partes subensamble 
'numero de registros 

,'lbre contenido partes subensamble 

'lectura contenido partes subensamble 

'i'lbre encabezado de materia prina 
'nurrero de r~istros 

'abre contenido de materia prina 



480 
490 
500 
510 
520 
530 
540 
550 
560 
570 
580 
590 
600 
610 
620 
630 
640 
650 
660 
670 
680 
690 
700 
710 
720 
730 
740 
750 
760 
770 
780 
790 
800 
810 
820 
830 
840 
.850 
860 

.• 870 
880 

.890 
.·. 900 
' 910 

920 
930 

. 940 

.. 950 
. 960 

970 
980 

FOR J= 1 'ro K7 

NEXT 

FIEW 8 ,KJ AS 01$ ,15 AS MP$ (J) 
KJ=KJ+15 
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FDR M= 1 'ro K1 
GEl' 8," 'Iectura contenido materia pr:írra 

NEXT 
CLOSE 8 

FOR J= 1 'ro K7 
AM$(M,J)=MP$(J) 

NEXT 

OPEN "D" ,2, "PIUI'ER/HED" ,15 
K2=IOF(2) 
CLOSE 2 
OPEN "D" ,1, ":rrorER/IND" 145 

'"bre encabezado pro:lucto ~o 
'11U!Ter0 de registros 

FIElD 1,15 AS FF$ (1) ,15 AS FF$ (2) ,~.5 AS FF$ (3) 
K3=IDF(l) 
FDR M= 1 'ro K3 

GEl' 1,M 

NEXT 
CLOSE l 

FDR J= 1 'ro 3 
NE$(M1J)=FF$(J) 

NEXT 

'lectura de pro:lucto ternli.nado 

CLS:rRINI' " *********************************************" 
PRINl' " *********** MENU DE PRllUCIO TERMlNAOO ********" 
PRINI' 11 *************************************************" 
PRJNl':"mNI' T1\B(20) "CIAVE DEL PimJCI'011 ,TAB(40) 11N:M!RE DEL P~":"'RIN'I' 
roR M= 1 'ro K3 

KI=O: PRINT 'l'AB(15) M¡" )"; 
FOR ,J= 1 'ro 2 

KI=KI+20 
PRINT TAB (KI) NE$ (M,J) 1 

NEXT 
PRINl' 

NEXT -
PRINl': PRJNI': JNPUT 11 CUl'L DESEAS ANALIZAR'' ;C 
OPEN 11 D",3,"G"+NE$(C,1)+11/CNP", (l<2 ... 3)*15 1.'1bre a:mten.ido caip:>nentes 
KJ=O:J10=IDF(3) 
JfOR J= 1 'ro K2-3 

NEXT 

FIEW 3 ,KJ AS Dl$ ,15 AS CP$ (J) 
KT=Kt+15 

R$=P$+Sl'R$(C) 
roR M= 1 'ro KK3 

GEl' 3 ,M 'lectura de contenido carq;onentes 

NEXT 
CLOSE 3 

FOR J= 1 'ro K2-3 
R$ (M,J) =CP$ (J) 

NEXT 



990 
1000 
1010 
1020 
1030 
1040 
1050 
1060 
1070 
1080 
1090 
1100 
1110 
1120 
1130 
~-140 
1150 
1160 
1170 
1180 
1190 
1200 
1210 
'-220 
1230 
1240 
1 .250 
1260 
1270 
1280 
1290 
1300 
1310 
1320 
1330 
1340 
1350 
1360 

' 1370 
': 1380 
J.'.1390 
;;)400 
~;i!~~ 
~'.1430 
k1440 
~1450 
!11460 
t·M70 
/;1480 
\;1490 
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CPEN "D" ,5, "PRESUVEN/IND" ,195 
KJ=O:KS=LOF(S) 

'abre oont:enido presupuei::to ve:ntat: 

EUR J= 1 'ID 13 

NEXT 

FIEID 5,K¡ AS D1$,15 l\S PRE$(J) 
Ki=Kt+l5 

Gl:.'T 5,C 
FOR J= 1 'ID 13 

RX$(C,J-l)=PRE$(J) 
NEXT 
CWSE 5 

'lectura del presupt:eSto 

CLS:"RlNI"' AT>TICUID: ":NE$(C,1) ;" EXISI'EN:::IA: ";NE$(C,3) ;"UNIDllDES" 
PRINI': PRINr" 11****************************** * ****************" 
PPJNl'"****** PRESUPUESID DE VENl'l\S roR MES ************" 
PRINl'"******************************************************" 
PRINl': K0=20 
FOR J= 1 'ID K4-1 

NEXT 

PRINI' '1'AB{KO) ME$(J); 
kO=KO+S 

PRIN'1': K0=20 
FOR J= 1 'ID 12 

NEXT 

PRINl' TAB(KO) RX${C,J); 
KO=K0t5 

PRINl'"****************************************************************" 
PRINr"****"'***** DIFERENCIA POR MES (PRESUPUES'lD VS EKISTIN::IA *****" 
PRIN.I"'********************1<-*******************************************" 
DX(C,O)= VAL(NE$(C,3)) :K0=20 
FOR J= 1 'IO 12 

NEXT 

DX(C,J)=DX(C,J-l)-V1\L{RX$(C,J)) 
IF DX(C,J)> =O THEN PFX(C,J)=O ELSE PFX(C,J)=DX(C 1J) 
PRINI' TI\B(KO) PFX(C,J); 
KO=KO+S 

PRIID' 
PRINr"****************************************************************" 
PRINr"******* EXPU>SION DE Pl\Rl'ES P.l\RA LOS PRaXJC'l'OS FALTANI'ES *****" 
PRINr"****************************************************************" 
Fm M= 1 'ID KIO 

EDR N= 1 'IO KK8 
IF R$(M,l.)<;>1\E$(N,1) THEN 1410 EI.SE 1420 '!:usca parte ensanble 

NEXT 
E=Vl\L(AE${N,S)) 'existencia del carq:onente 
R=VAL(R$(M,S)) 'canp, requeridos para producto 

PRIN1'"·:11<••*******************·*****************************************" 
PRINl'"******** FllLTl\NI'ES POR MES DE Pl\Rl'ES PARA ENSAMBLE FINAL ***" 
PR:nn'"***********~****************************************************" 
MX(O)= E/R 'rn:x3uctos canpletos que se fonre.n 
A=O:. D=Vl\L(l\E$(N,4))*R 'fümension del canp por producto 
KO=O :PRINl' R$ (M,l) 1 E 'imprine clave conp. '' existercia 



1500 
1510 
1520 
1530 
1540 
1550 
1560 
1570 
1580 
1590 
1600 
1610 
1620 
1630 
1640 
1650 
1660 
1670 
1680 
1690 
1700 
1710 
1720 
1730 
!740 
1750 
1760 

!.770 
1780 
1790 
1800 
1810 
1820 
1830 
1840 
1850 
1860 
1870 
1880 
1890 
1900 
1910 
1920 

1930 
1940 
1950 
1960 
1970 
1980 

1990 
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FOR P= 1 'ID 12 
MX(P)=MX(P-l)+PFX(P) 
IF MX(P)> =O THEN NX(P)=O ELSE NX(P)=MK(P)*R 
PRlNl' TAB(KO) NX(P); 1 imprime faltantes partes ensamble 
A(P)=A(P)-NX(P)*D 'aCU11Ulado de materia prima 
E=1*NX (P) 1 l'.'estarrlo existencias 
KO=K0+5 
IF E< =O THEN E=0 

NEKT 
AE$(N,5)=STR$(E) 'registra existencia resultante 

'*************************** ver si el cx:rap. tiene subensamble 
IF R$(M, 7)=" SI" ~1IEN 1620 ELSE 1900 

'*************************** bJsca e.xistencia de subensarnble 
FOR Q= 1 'ID K9 'ARSUB en oolt:anna 

IF R$ (M,1) <.>l\S$ (Q,1) THEN 1650 .Ef.SE 1660 
ND:T 

FOR ()1= 1 'ID KJ\7-1 STEP 2 1 ARSUB en renglon 
FOR N= 1 ro KKB 'busca en A™1\. el subensamble 

IF l\S$(Q,Ql)«;> AE$(N,!) TH™ 1690 ELSE 1700 
NEXT 

ES=Vl\L (AE$ (N, 5) ) 'existencia subensamble 
RS=Vl\L (AS$ (Q ,Ql+ 1) ) 'r.equt>Xido para ca1p:mente 

PRINI'" ... '***********•kJ;·k*'k"kW'kk•k'k'J.:·k**'k'kfl:I.•****'***"'=*******)\*******************" 
PRINl'"'~****** FALTl\Nl'ES POR MES DE PARTES DE SUBENSl\MBLE ************" 
PRINl'"********************************************~*********************" 

••••••••••••• 

PSX(O)=ES/(RS*R) . '¡?reductos canpletos a fo:r:nar 
KO=O ;PR!Nr AS$ W,ll ;ES 1 iJTiprilne clave de 

subensamble y exist, 
A=O:D=Vl\L(AE$(Nr4))*R*RS 'dilren suben./prod, 

FOR PP= 1'10 12 
PSX(PP)=PSX(PP-l)+NX(PP) 
!F PSX(PP):>=O Tl!EN 1010 filSE 1820 
NSX(PP)=O: GOIO 1830 
NSX (PP) =PSX (PP) *RS 
A(PP)=A(PP)-NSX(PP)*D 
PRINT TAB(KO) NSX(PPi 
KO=K0+5 
ES=ES+NSX(PP) 'existencia subensamble 

IF ES< =O THEN ES=O 
NEXT 

AE$ (N,5)=fil'R$ (ES) 're;Jistra existen::ia 
rusca materia prima y acumula faltante 

FOR ,T= 1 ID Kl 
lF AE$(N,4)<:>JIM$(J,l) THEN 1930 

ELSE 1940 
NEXT 

FOR K= 1 'ID 12 
B(K)=B(K)+A(K) 

. AM$ (J, K+9) =STR$ (B (K) ) 
NEXT 

lF R$ (M, 7) ="SI" 'l'Bm 1990 
ELSE 2000 
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2000 PRINr 
2010 NEXT 
2020 INPVl' " YA TE™INilSTE CCN 'IDOOS lDS P~ (SI/00) ":0$ 
2030 IF Q$="SI " 'mm 2050 EIBE IF Q$ <.)"'ro" TI!fN 2020 EISE 2040 
2040 roro 120 
2050 PRINI"'*********************************************************" 
2060 PRINI"'******* M.l\TERIA PRIMI\ FALTANI'E l?OR MES *******"'******" 
2070 PRIN.l'"*********************************************************" 
2080 FOR J= l 'ID Kl 
2090 E?1PRX(O)=VAL(AM$(J,4ll 
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2100 PlUNl' AM$ (J, !) ;AM$ (J ,4 l ; ':imprilre clave y nateria prima 
2110 K0=20 
2120 FOR JI= l 'IO 12 
2130 EMPRX(JI)=EMPRK(JI-l)-VAI.{AM$(J,JI+9)) 
2140 IF EM?RX(JI);>=O '.lllEN CMPRX(JI)=O ELSE CM>RX(JI)=EMPRX(JI) 
2150 PRINl' TAB(KO) OfPRX(JI); 
2160 KO=Ko+5 
2170 NEX'r 

2190 NE:XT 
?200 END 

Pru:m' 



lU '**********************************•*******************" 
20 '************* MANEJO DE ARa!IVOS, l'ICIUALIZACION ***" 
30 '******************************************************" 
40 CIEAR 1000 
50 OP~ "D" ,1, "ARCHI" ,28 
60 FIEID 1,8 AS N:M$, 20 AS DESC$ 
70 IF IDF(l)OO THEN 80 ELSE 130 
80 Kl=LOF(l) 
90 FOR I= 1 'ro Kl 

100 GEl' 1,I 
110 A$(I)=N'.J.1$: D$(I)=DF.SC$ 
120 NEXT 
130 J?RlN1' 11 **********************************!' 
140 PRINl' '! ~**** ~ PRIN':IP!\L ********'I 
150 PJUNI' 11 ********************************** 11 
tGO IF IDF(l)<'.)0 'I'HW 170 fil.SE I=l; 001P 200 
170 FOR I= 1 'fO K1 
180 pRINr r ;") "iA$ (I) r"$ (Il 
190 NEX'l' 
200 PRINI' r~ ") ,, r-''rnFACION DE UN ARCHIVO" 
210 PRINI' I+l¡.. "l "¡.!'NllJI/IR UN ARCHIVO'' 
220 PRINl' I+2;, 1') '' ~'':m.LIR DF.f, SISTEMA.'! 
230 PRINI':l'RINI'!l'RTNJ' 
240 lNPUT " CUAL" ;C 
250 ~ELSE 450 
4 50 TF e=r 'l1lEN roro 500 
500 PRINI' 11 *******************************************'' 
510 PRINI' 11 *~::';****** CREflCION DE UN ARCHIVO ********'' 
520 PRIN;r 11 *******************************************" 
i30 
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!:.40 PJUNl'a(lO 1), "'';: ;NPl11' " f'l\ EL 1,'n!BRE DEL ~ll:).VO (W\XIM> 8 CARACTERF.51' ¡Af 
i50 PRINI' 11DA'!JNA DESCRIPCION BRE\IE 11 ;:INPUT D$(C) 
560 ISET NCM$=A$ (C) 
570 ISET DESC$=D$(C) 
580 Kl=Kl+l; pUT l,Kl 
590 OPEN 110'',, 2 ,A$ (C) +11,'HEDI' 15 
600 FIELD 2, 15 AS ENCAB$ r 
610 K2=1:CIS 
620 PR!Nl' 11 DI\ lOS ENCABEZl\OOS DEL ARCHIVO: ";•$(C) ¡ 111'W(DI) 15 caracteres'' 
630 PRIN'l' '' "NCABEZl\00 # 11 ¡K2; 11 ) "¡: INror E$ (K2) 
640 IF E$ (K2) < > "" T'clEN 650 ELSE 660 
650 K2=K2+1: ooro 630 
660 K2=K2~1 
670 POR J= 1 'ID K2 
680 rBBI' ENCAB$=E$(J) 
690 PUT 2,J 
700 NEXT 
710 IF A$ (C)<'>""'IDI'ER11 THEN KK=K2 ELSE KK2=3 
720 OPEN "D",3,A$(C)+"/IND",l"K2*15 
730 Kt=O:K3 =IDF(3) 
?40 · POR J= 1 'ro KK2 
7$0 FIEID 3, Kl AS Dl$, ~5 AS FF$(J) 
760 K¡=Kt+l5 
770 NEXT 



780 
1000 
1080 
1090 
1100 
1110 
1120 
1130 
1140 
1150 
1160 
1170 
1180 
1190 
1200 
1210 
1220 
1230 
1240 
1250 
1260 
1300 
1310 
1320 
1330 
1240 
1350 
1360 
1370 
1380 
1390 
1400 
1410 
1420 
1430 
1440 
1450 
1460 
1470 
1480 
1490 
1500 
1510 
1520 
1600 
1610 
1620 
1630 
1640 
1650 
1660 

roro 1000 'men1í de opciones 
crs 
PRINl' "AI1CHIVO EN aJESTICN ";A$ (C) 
PRINl' "NUMFro DE "REX;ISTRa> ";IDF(3) 
K3=K3+1:M=K3:~=K3:KI<2=K2 

PRIN1' "'"****'~******************************************" 
PRIN1' "********* MENU DE OPCICNES ***************" 
PRlNI' "*********************************************"'**" 

PRINl' " :!.) ALTAS" 
PRINl' " 2) BAJAS" 
PRINl' " 3) CAMBIOS" 
PRINI' " 4) ORDENAR" 
PRlN.I' " 5) REPORI'ES" 
PRINl' " 6) MENU 1\Nl'ERIOR" 
PRINI' " 7), SALIR~ 
PRINl':PRINI': PRINr :PRINl' 

mror " Cl.J11L"; ro 
ON ID GOSUB 1300,:J000,'3000,4000,5000,6000,1250 
001'0 1000 

CID SE 
END 
cr.s 
PRINl'"**************"'*************************************'' 
PRIN1'''**************** 1\LTAS ******* ***·><·U·k**********" 
PRIN1'"****************************************************" 
PRIN1'" ***** *** * *** ** ***** *** * * ** * * *** * * * * ** ** *** ** *** ***** ,. 
PRINl'''******* AIDIIV01 ";A${C) ;." ";·'' # REX:;: '';K3..,.l}-***'' 
PRIN1'"************************'k****************************'' 

Jll' A$ (CJ~>"ProI'ER" THEN 1390 ELSF. KK2=3 
FOR J= 1 'ID KK2 

PRINr E$ (J) ~ '' ";: INPur NE$ {H,J) 
lF NE$ (M,l) <:? "" THEN 1420 EI.SE 1510 

NEXT 
IF A$ (C) = 1'>;'00).'ER" Tlinl 1440 ELSE 1500 

N. {M) .. 1 ;ro\=K2 lW=N$+S'rR$ CMl 
FOR J= 1 'lD I<l\..,. 3 

PRlNl' .E$ {J~3); 11 
'' p'Nl'l!r \/$ (N(Ml~J} 

IF V$ (N{Ml. rJ} "" rm:N 1480 E,l:.Sf; 1500 
NEXT 
N!Ml=N(M)+l;oo:rc> 1450 
M=MthK3=K3+liGOro 1300 

GOSUB 1600 
RE',l.'URN 
IF A$ {C) <>"PROI'ER'' THEN 1610 EISE KK2=3 

FOF. R= 1 'ID M..,.1 
FOR J= 1 'ID KK2 

RSEl' FF$ (J) =NE$ (R \:J) 
NEKT . ' 
l?OT 3,'R 
V$=N$tsm$ (R) 
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1670 IF A$ (C)= ""ROI'ER" THEN 1680 ELSE 1820 
1680 IF C=I THEN 1690 ELSE 1750 
1690 OPEN "D",4,"G"+NE$(R,l)+"/CMP", (K2-3)*15 
1700 Ki=O 
1710 FOR J= 1 'TO K2-3 
1720 FIEID 4, Ki AS 01$, 15 AS CP$ (J) 
1730 Ki=Kt+l5 
1740 NEXT 
1750 FOR S= 1 TO N(M-1)-1 
1760 FOR J= 1 TO K2-3 
1770 RSET CP$(J)=V$(S,J) 
1780 NEXT 
1790 PUT 4,S 
1800 NEXT 
1810 CLOSE 4 
1820 NEXT 
1830 R1mJRN 
2000 R1mJRN 
3000 REWRN 
4000 PE!URN 
5000 RElURN 
6000 R1mJRN 
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CAPITULO V: RESULTADOS Y CONCLUSIONES 

5.1 RESULTADOS DEL SISTEMA. 

Partiendo de1 pronóstico o presupuesto de ventas don­

de se detennina la cantidad de artrculos a producir por e~ 

da periodo, en este caso se presenta por mes; ad~1§s de -

los registros de los materiales en los diferentes archivos 

tanto manuales como en computadora, los resultados obteni­

dos son de tres. tipos; primero> determinará 1a cantidad de 

material del tipo 11 A11
, donde se uti1 iza el sís.terna de1 - -

MRP. Segundo, el sistema en ulgún momento emitirá un re-·­

porte que indique que es recomendable real izar una requisi 

ción de compra para los materiales del tipo "13".. Y terce­

ro, otro reporte que indique la solicitud de materiales -

del tipo 11 C11
, En el cuadro siguiente se muestran los ti-­

pos de resultados. 

RESULTADOS SISTEMA 

Cantidad de ma- MRP 
teriales tipo "A" 

Cantidad de ma--. CONTINUO 

terial del tipo 
nB'' 

PERIODO 

Una vez por año o por el 
período de presupuesto. 

Cada vez que se dé una -
salida de almacén, el 

sistana comparará la - -

existencia con un punto_ 

de reorden. 



Cantidad de ma~ 
terial tipo 1'C 11 

PERIODICO 
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Con la salida de alma-­
cén, el sistema compar~ 
rá la existencia con el 
nivel mínimo al cumplir 
se el período de un mes 
u otro según el mate- -
rial . 

Para el caso del sistema 11 A11
9 donde el período es por 

año, es decir, al iniciar el año se determina la cantidad_ 
de material que se tendrá que adquirir para cada mes para_ 
cubrir las necesidades de producción y poder cubrir lo es­
tablecido en el presupuesto o pronóstico de ventas. Desde 
luego que la adqu'is~ci6n de este material, lámina y tubo 1 -~ 

no se ha.r8 en un solo pedido sino que se hará periodicame.!l 
te segOn ·1a.s pol'iticas de compra y las condiciones <le pago 
as1 como otros factores imponderables, pero que no vayan a 
af6ctar las cantidades planeadas por mes. 

Desde luego que habrá cambios que afecten el presu- -
puesto de ventas, por ejemplo~ que un cliente solicite una 
cantidad mayor de mercancía para un mes posterior y por -
consiguiente se requiera mayores cantidades de materiales_ 
y se modifique lo establecido por ventas. Aquí es donde -
entra la versatilidad del sístana que puede volver a pla-­
near la adquisici6n de materiales a partir del momento que 
haya ocurrido el cambio de presupuesto de ventas. 
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En el caso de 1 os sistemas 11 811 y 11 C11 no ex is te mucho_ 

problema, ya que la máquina va revisando continua o perio­

dicamente, segOn el caso, el punto de reorden o el nivel ~ 

inferior. Sin embargo, a un cambio del presupuesto de ve.!l 

tas lo único que se tendría que modificar sedan los pun-­

tos de reorden o los 11mites inferiores de los materiales 

del tipo liB" y del tipo 11 C1
• 

A.demás de estos resultados. el sistema también contem 

pla el movimiento de materiales dentro del sistema produc­

tivo, es decír, lleva un registro de todo el flujo de mate 

riales desde que entra el material a almacén hasta que se_ 

tiene el producto final. 

En el siguiente cuadro se muestran estos registros. 

- Entrada de Materia prima 

- Salida de Almacén a Producci6n 

- Existencias en almacén 

- Existencias en proceso 

- Existencias de producto terminado 

Y por otro lado, se tiene un control de información -

sobre todos los materiales, donde se contempla: 

- Líneas de productos 
- Listado de partes por producto final 

- Listados de subensambles 
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- Existencias de partes 
- Cantidad de .partes por productos 
- Dimensidn del material o parte 
- Donde se usa determinada parte 

- Etc. 

Otro resultado obtenido es desde luego, el ahorro de_ 
tiempo 2n el manejo de ·información~ ya que si sigue real i­
zando en forma manual~ aparte de ser un trabajo tedioso, -
implicada mayores costos de mantener porque implica mayor 
personal y tiempo. S"in embargo, con un sistema auto111atiz! 
do con la ayuda de la computadora los beneficios son ob- -
vios. Con un solo operador del sistema se tiene informa-­
ción a tiempo y actua 1 izada. 

De los tres sistemas ut i1 ·izados, el sistema 11 A11 tiene 
una particular importancia~ la de mantener les menores coi 
tos de inventario. Es por ello que a continuación se da -
una muestra de reporte de resultados para el control de m_! 
teriales del tipo 11 N1

, para un determinado producto. 

. .. 
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ARTICULO: 16938 ANDADERA. EXIST: 40 uni 

======··;.=================================================================== 

PRESUPUESTO DE VENTAS 
========================================================================== 

ENE FES MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC 

30 50 60 50 80 90 70 80 100 90 70 200 art 
===================================~==================================~=== 

FAL TANTES PROGRWiADOS 
========================================================================== 

o 40 60 50 80 90 70 80 100 90 70 200 

EXPLOSION DE PARTES 
========================================================================== ========================================================================== 

CLAVE 

16001 

16007 
16008 
16009 
16200 

16400 
16401 

M0101 
M0211 
M0201 

NOMBRE PARTES FALTANTES PROGRAMADAS 

Aro o o o 50 80 90 70 80 100 90 70 200 pza. 

Res pal o o o 13 80 90 70 80 100 90 . 70 200 
Pata t o o 40 50 80 90 70 BO 100 90 70 200 

Telesc o 10 120 100 160 180 140 160 200 180 140 400 
Rodaja o 140 360 300 480 540 420 480 600 540 420 1200 

SUBENSAMBLE FALTANTE PROGRAMADO 

Horqui o o o 200 480 540 .i20 480 600 540 420 1200 
Ring o o o 42 480 540 420 480 600 540 420 1200 
===============================================================~======= 

Tubo l/2 
Lám 16 
Lám 24 

o 
o 
o 

22 
o 
o 

322 405 
o 12 
o l 

704 
29 
7 

792 
33 
8 

616 704 
25 29 
6.3 7 .2 

880 792 
36 33 
9.1 B.l 

616 1760 metros 

25 72 Kg. 
6,3 18 11 
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En este reporte de resultados para un producto deter.:. 
minado se dan a conocer por mes los faltantes de los mate~ 
riales tipo 1W1

, lámina y tubo, por mes, as'l como los fal­
tantes por mes del producto en cuestión sus partes de en-·­
sambl e y subensamble •. Este resultado de materia prima es_ 
tan solo para un producto final, pero si se desea para to­
dos, el proceso se repite y se acumulan las cantidades pa­
ra dar al final toda la materia prima faltante. 

Para los materiales tipo 11 811 y 11 C11 el resultado será 
un reporte que indique el momento de solicitar dicho mate­
rial cuando se llegue a sus puntos de verificacion. 

. .. 
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5.2. RESULTADOS EN LA CIA. 

El sistema de inventario que se diseñó para las nece­
sidades de la compañía en cuestión, tiene la versatilidad_ 
de operarse en forma manual o automatizada mediante un sis 
tema de computo. 

De la manera manual, como se ha operado normalmente,­
el método de clasificación ABC ofrece la comodidad de mane 
jar cada tipo de material por diferente sistema de control 
de invent~rio, es decir, del tipo A por MRP, del tipo B -
por método continuo y del tipo C por el método periódico. 

De esta manera, cuando se trata de realizar operacio­
nes con materia 1 es del tipo A - que son lámina y tubo ex-­
cl usivamente - se aplica el MRP facilmente. ya que los el~ 
mentas o cantidad de materiales que se controla son relati 
v.::~ 0nte pocos. 

En este caso, el control manual que se lleva para en­
tradas y salidas de almacén son en las siguientes formas -
F5.1 y F5.2. 



MANUFACTURAS AL HSA, S.A. DE C.V. 

NOTA DE ENTRADA 
l~LMACEN 

PROVEEDOR----·-·--·-----··-·---·---·--···-· 
ALMACEN~ MATERIAS PRIMAS 

No·----------· 

FACTURA ···--·---·-~---··--

REMISI.ON ---·--····---····-~--
FECHA:. 

..........__,r,.,_.._,~--...-•• 

_fANHq/)0-~N[ 1 CLAVE - - DESCR!PCION -·· ..... lo~~--~N_t -~mRIL 
---···------. .l~--···- -··----------·- ,. .. -·.- -·--··-·---- -·---

1 =r- -- ~=------- -~=:=i-= 

,___~-·--- =~----··-------~~=-=~-r-~~--=J=--·--
RECIBIO ALMACEN CONTABILIDAD 

FORMA F 5.1 



MANUFACTURAS ALHSA, S.A. DE C.V. 
NOTA DF SALIDA DF N.MACEN 

ENTREGADO A: . .------·-·------------···-------
ALMACEN: MATERIAS PRIMAS 

No, --------

-~~;~Rl;~- --~~r R~~Bl~=~r __ ~~;~-~~~· 1 ~~-~~~;~~~~~AD 
FORMA F 5,2 
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Mientras que para los materiales del tipo B, que gen_g_ 
ralmente son partes de ensamble 'j subensamble) se aplica -
el sistema continuo, es decir, a cada salida de almacén se 
debe comparar las existencias con algún valor determinado_ 
para cada parte o componente, que en este caso se 1 e llama 
punto de reorden. 

En control que se lleva para estos materiales se des­
glosa en las formas F5.3 y F5.4, para entrada y salida de 
almacén. 

El control de existencias, para materiales o partes -
cr1t1cos, se lleva con las formas mostradasj donde se cue.!}_ 
ta manualmente la cantidad utilizada en producción y se le 
resta a la existencia anterior. En el caso de materíales_ 
de menos importancia y de mayor volumen es muy dificil de_ 
llevar el conteo, unicamente se observa la existencia en -
almacen y cuando se considera necesarío se solicita su re­
quisición. 



MANUFACTURAS ALHSA, S.A. DE C.V. ---·--------
NOTA DE ENTRADA DE ALMACEN No. -· 

PROVEEDOR: FACTURA 
--- ----- REMISION ALMACEN: DE PAPEL DE ENSAMBLE Y SUBENSAM- FECHA BLE 

. ··-------- -Co ST 
CANTIDAD UNI CLAVE DESCRIPCION UNITAR 

•--, . ..-n.•••••--- -·-··--~ .. ·~·--u--- -----
-·-----· 

--~..-... .............. ..._ ·- --- -- .. -_ ... , .. 
-..·------

---· 
_ . .._ .. ~-____ ,.., ---e--· RECIBID ALMACEN 1 CON TA 

-ft·- ---

------i 
BIL IDAD 

FORMA F 5, 3 



MANUFACTURAS ALHSA, S.A. DE C.V. 

R EQUIS re ION DE ALMACEN DE PARTES DE ENSAMBLE y SUB ENSAMBLE 

No. 
.. _ 

~-···-·~··-··---------

CANTIDAD UNI CLAVE DESCRIPCION DEL MATERIAL 

_____ , ·---···- -----· -v•·--.•··----·--•--.·---·----------

-------- .. ----··-- ------·----·-~---

- -- -·--~-~ 

---·- i.---- -ª·---· ~·---.-...... -

,_ .. -- -
--~J_ __ _ --

~· -~:-p~-=1 
--
~DPTO._ 

-----· -

~,r._o_,.,-•o•-.-- -
- __ _.f._~~ HA SOLICITO l;\illQ.fli_ZQ__ 

FORMA F 5.4 
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En el caso de materiales del tipo C, el control es m~ 
cho más sencillo, ya que se utiliza el sistema periódico,­
es decir, a determinada fecha se revisan las existencias.­
El control se hace con las formas F5.3 y F5.4. 

El control de los productos terminados se registra en 
la forma F5.5) que es una nota de entrada, siendo similar 
a la nota de salida. 

Hay que resaltar que en estas formas de control se -
registran las claves de los materla'les que se les asignó -· 
como resultado de este estudio. Esto es con el fin de te­
ner un mejor control sistémico y con factilidad de operar­
se en sistema computarizado. 

. .. 



MANUFACTURAS ALHSA, S.A. DE C.V. 
------·-------·------·--·····-----·······-------------

NOTA DE ENTRADA 
FECHA 

No. ___ _ 
ALMACEN: LINEA INFANTIL HEDSTRON 

..,_,., .. _____ , ____ , ___ r~-·---··~---~-------------------1 
1 

CANTIDAD J.1.Q.Dl.~_Q __ ·"'·-·------·· ·-· . ___ DESG_RlPCION_ ____________________ _ 

7"• ... ----~·-·. ~- ------~----- "·-·----... ·ti--....--~-----------------

___ ,,.u __ --·-•----·~,--.., ·--- ·--

,==F~=r=-~--.. --·-----·-· 
t~~~~-:~~=1-:~~::---~ii~-S~--::~CCION 

FORMA. F 5.5 
...... 
(.J'l 
l.O 
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Ahora tratemos la forma automatizada, donde se requi~ 
re de un equipo de computo, generalmente es preferible una 
microcomputadora o PC que actualmente están invadiendo el_ 
mercado con grandes posibilidades de expansión operatiya.­
Obviamente las ventajas resaltarían al control manual. - -
Sin embargo, 1 a crisis del pa1s ha afectado a mucha indus­
trias medianas y pequeñas, y es el caso de esta empresa, -
por lo que se tiene que esperar la oportunidad de contar -
con el equipo. 

Ya se cuenta con el sistema de computo en papel y di~ 

co para que inmediatamente se cargue el sistema y se proc~ 
da a operar el control de inventario de manera automatiza­
da. 

Con las mismas formas de control mostradas anterior-­
mente se alimenta el sistema y así se tiene un respaldo -
fisico para corroborar los resultados obtenidos por compu­
tadora cuando se requiera. 

Es importante resaltar que tanto en la forma manual -
como autanatizada, el departamento de contabilidad tiene -
control del flujo de capital en inventario solo que por -
computadora tendrá resultados en el momento que se desee • 

. . . 
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5.3 CONCLUSIONES 

A1 iniciar este trabajo se mencion6 la problemática -
que existe dentro de la empresa en cuestión y que por lo -
cual se requer1a un nuevo sistema de control de los mate-­
riales en inventario para apoyar al resto del sistema pro­
ductivo. 

Dado que existe una cantidad considerable de materia­
les y un volumen de infonnación respecto al control de di­
chos materiales, ningún sistema de registro manual puede -
solucionar los problemas mencionados en el área de invent~ 
rio ya que de por si es un trabajo lento y rutinario y por 
lo tanto poco eficiente. Por consiguiente, es recomenda-­
ble, cualquier sistema, pero automatizado es decir, con la 
ayuda de la computadora. Y decimos que cualquier sistema_ 
porque con la máquina s.e tiene mucha flexibi1 í.dad en la -
informaci6n, Con respecto a los sistemas, dependera de -
las necesidades del usuario y de las alternativas que - -
ofresca el analista para la solución de cualquier proble-­
ma. 

Ahora, dependerá del volumen de informaci6n y que tan 
extenso se requiera el sistema, para la elección del equi­
po de computo. Pará el caso de este trabajo, una máquina_ 
con capacidad de 64K fue suficiente. 

Respecto al sistema de inventarios, existen multitud 
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de métodos para este fin sin embargo, concluimos que los -
que se eligieron son los más adecuados para los problemas 
que trata la compañ1a en cuestión, porque son métodos práf_ 
ticos que no requieren demasiadas técnicas matemáticas y -
porque se adecuan a las condiciones del sistema económico_ 
del pa1s, en cuanto a las variaciones de la oferta y la -
denanda, condiciones de proveedores y del cliente. Condi­
ciones que no contemplan la mayoria de 'los métodos de con­
trol de inventarios. Pero tampoco son métodos que desapr.Q_ 
vechan las ventajas de las técnicas numéricas. 

Particul annente el método del MRP, el cua 1 se orientó 
a los mater-iales de control cr1tico, es una herramienta -
pr~ctica, que si anter'ionnente no se ha utilizado es por -
falta de un equipo de computo, pern1itiendo un mejor con- -
trol de. materia 1 es para 1 a cantidad a producir sin pedir -
más o menos a lo requerido. 

En este trabajo se aplicó el MRP a unos cuantos mate­
riales, pero también se puede aplicar a todos en general,­
desde un tubo hasta el Oltimo tornillo. 

También es muy importante la clasificación de los ma­
teriales porque de esta manera se pued~ manejar la infonn! 
ct~n en forma versátil y rápida. Con las claves se puede 
tener acceso a cual quier tipo de archivo que contenga cual 
quier información. Entre mayor extensión de infonnaci~n .. 
mayor beneficio al manejo de infonnación. 
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Una 01 tima conclusión es, entre más simple sea un si~ 
tema se tendran mejores resultados y se adaptarán más rápj_ 
<lamente todos los involucrados en dicho control de invent-ª. 
rios. Se vencera la resistencia al cambió. 

• •• 
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