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CAPITULO I:  INTRODUCCION
1.1 Importancia del control de inventarios.

En el proceso productivo de una empresa es de vital -
importancia tener un sistema mediante el cual se pueda co-
nocer Ta cantidad de materiales que se requieren para cum-
plir una orden de produccidn. También es importante cono-
cer la cantidad en existencia de algiin material, tanto en_
almacén de materia prima, almacén de producte terminado o_
en proceso; cuyo valor numérico ser@ un pardmetro para la_
orden de compra. En la figura 1 se muestra la utilidad -
del control de inventario,

Es necesario determinar la cantidad a comprar para sa
tisfacer las necesidades de produccién y con ello mantener
un flujo continuo en el proceso productivo.

Existen razones por las que éste flujo debe ser conti
nuo, principaimente econdmicos, como son:

.. Caida 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 1a urgencia del mate
rial.




También cabe mencionar un aspecto que involucra tener
un buen control de inventario, éste es el costo. A conti-
nuacibn se 1istan 1os costos mds importantes en un sistema
de inventario,

- Costos de mantener.

- Costos de preparar.

- Costos de capital.

- Cnstos de material.

- Costos por fluctuaciones.

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

Las ventajas de un control de inventario se 1legan a_

obtener teniendo un sistema de informacién veridico y ac--

| tualizado de todos los materiales que ocupe el sistema pro
P ductivo.

Como el punto principal de este estudio, es el con- -
trol de materiales de la Cfa. ALHSA, a continuacion se si-
tuard al sistema de inventario dentro del sistema general_
de 1a empresa.




EXISTENCIA DE MATERIA PRIMA CANTIDADES SOLICITADAS

PARA ORDEN DE PRODUCCION

CONTROL .
EXISTENCIA DE DE ORDENES DE GOMPRA
PRODUCTO TERMINADO

INVENTARIO

EXISTENCIA DE o CONTABILIDAD Y COSTOS
PRODUCTO EN PROCESO
MANTENER UN FLUJO CONTINUO PUNTO DE REORDEN

{Métodos de control de materlales)

Fig. 1. Diagrama de elementos a controlar en un inventario,




1.2 Ubicacidn del sistema,

Denitro del sistema general de una empresa, todos los_
departamentos tienen una funcion determinada, y no se pue-
de decir que uno es mds importante que otro, pues como en_
cualquier sistema si una de sus partes falla, su efecto re
percute en todo el sistema. Tal vez la diferencia estriba
en qué tan rdpido perjudica o beneficia, la funcién de un_
departamento, a 1a empresa.

En el caso de la Cia. en estudio, el sistema a tratar
es el de Inventario, éste obviamente, tiene relacidn con -
produccifn, ventas y compras, La figura 2 muestra sus re-
laciones.

Generalmente el proceso productivo se 1leva de la si-
guiente manera:

Ventas es la interfase con el medio exterior o el mer .
cado, genera un prondstico para un lapso de tiempo, inclu-
yendo sus pedidos. La direccién analiza su informacidon y_
junto con produccién se genera un plan maestro de produc--
cifn. Aqui empieza la funcidn de Inventario; produccidn -
verifica disponibilidad de materia prima, si existe, se =
procede a la produccién del producto, si no, se pasa a una
orden de compra que generalmente produccién lo gira. Com-
pras busca aprobacién de financiamiento y adquiere las ma-
terias primas que les son entregados a Lnventario.



Luego entonces, el control de inventarios es un apoyo
tanto para Produccifn como para Ventas, porque tiene regis
trado la existencia de todos los materiales, subproductos__
y productos, con Ta cual se pueden determinar varias deci-
siones que contesten a las preguntas:

¢ Es posible producir un pedido ?
¢ Cudndo se tiene que comprar ?

¢ Se puede vender lo prometido ?
¢ Cudnto tengo que comprar ?

etc. |

Mds adelante discutiremos con mayor detalle las fun--
ciones de Inventarios, por el momento dejaremos el tema, -
para continuar con generalidades de la empresa en estudio.




Adquisicién de
Materiales

DIRECCtON
c < lw
g2 HH
HE 3k
E] 2 N E
51 0w o
2o “
I -] <
PRODUCCION VERNTAS
'f/"{e
. A"a % v
N2 >3 0,’. s
o % "(o 2y g-
Orden [y S P a
%\ R B
de Compra o '3,;’ o
"V o
o ]
1 2
o
»
e
COMPRAS INVENTARIO
Materla
Prima 1

g

o Yontas

Pedidos
oo emnsmam———

Fig. 2. Ubicacidn del sistema de inventarios,

Demanda



1.3 Giro de la empresa.

La compafifa manufactura.productos tanto .para el merca
do industrial Comoﬂbara el mercado de consumo. La parte -
de bienes de consumo.estd constituida por 1a linea de be--
bés (Hedstrom).

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

Desde la creacidn de la 1inea, cinco afios atrds, la -
empresa ha trabajado sobre pedido, siendo siempre la inten
cidn y el deseo de crear un almacén de productos termina--
dos con un inventario a un nive]l tal que permita hacer ven
tas sobre existencias y asi satisfacer las necesidades de_
los mejores clientes, haciéndoles Tiegar sus productos en_
la fecha que lo requieran.

Por 1a parte de bienes para el mercado industrial, la
Compafifa funciona como maquiladora de rejillas para refri-
. Jeradores, canastillas, parrilias, exhibidores de alambre,

etc.

Sin embargo la atencidn del estudio a reaiizar va di=-
rijido a 1a 1inea de productos para bebés.

Anteriormente se comentd la idea que se tenfa respec-




to a los inventarios de producto terminado.
dard una visifn de 1a situacidn actual.

Enseguida se_
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FIG. 3 PRODUCTOS MANUFACTURADOS POR LA COMPARIA ALHSA, EN LA LINEA PARA
BEBES HEDSTROM.
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Cromada, equipada con charola de plds-
tico extra grande de super lujo, plegadi-
za, con cinturdn de seguridad y fino ta-
piz.
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1.4 Situacifn actual.

1.4.1 Sistema actual de cbntro] de inventario.

El sistema utilizado ha sido de operacidn manual. Em
pero, dada la gran diversidad de pateriales 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 requisicidn del material, que se sur
te a un plazo variable dependiendo de las condiciones de -
1os proveedores y los de pago, vepercutiendo en la produc-
cion, cuando se para la 1inea.

Existen los almacenes para los diferentes tipos de ma
tertales, por ejemplo, tuberia de varias medidas colocadas
en una zona de la planta, pero almacenada en desorden, al__
igual que otros materiales.

En ocasiones existe la posibilidad de que en un momen
to dado se de la orden de cambiar el tipo de producto o fa
bricar otro que algin cliente solicite, sin conocer en ese
momento si se cuenta con el material suficiente para cume-
plir.dicha orden.

Los registros de los materiales son unicamente de en-
trada, es decir, unicamente del material cuando se adquie=
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re, y no es posible 11evar 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 to
dos Tos articulos. '

'Y
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No exlstencla

“Fig, 4. Relacitn de prodiccitn e {nventario,
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14.2 Politicas de compra.
En la siguiente tabla se muestran las politicas que =

existen en la compafita y las politicas que pueden susti- -
tuir a algunas que podrian considerarse inadecuadas.

POLITICAS EXISTENTES, POL)TICAS DESEABLES,

Adquir ir material con Adquirir el material necesa=

descuento por cantidad. rio para cubrir el programa.

Esperar a que falte ma- Utilizar técnicas que deter-

terial para hacer la re minen el periodo apropiado -

quisicidn, para adquisicion de materia-
Jes,

(compras programadas).

. Se tienen definidos a Tener un divectorio de pro«-
proveedores con muchio ductos industriales con dife
tiempo de trato comer rentes proveedores, para te-

.cial y cuando el pro- ner diferentes alternativas_
veedor original no - de compra.

atiende a 1a solici-=
'tdd, se recurre a - -
otros con l1as mejores
- cendiciones de pago.

Tabla 1, Politicas existentes y deseables en 1a compafifa_
ALHSA,
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Como se observa, las politicas existentes afectan al_
proceso productivo por: no tener material a tiempo, no pre
venir paros de produccidn, aumentar el tiempo de paro de -
produccidn por buscar al "mejor" proveedor, etc.

Tal vez no todas las politicas sean inadecuadas, pero
seria conveniente que se tomaran en cuanta las politicas =
deseables, guiadas por un programa de compra junto con el _
programa de produccifn. apoyados en informacidn veridica -
y actual como seria un registro de material existente y =
Tas cantidades requeridas para las ordenes de trabajo fija
das por la compaiia.

Pero veamos como funciona el sistema,

1.4.3 Funcionamiento del sis tema.

Los resultados no han sido del tode satisfactorios, -
en general, el sistema funciona en Ta forma que se muestra
en 1a figura 5.

Ventas consigue pedidos por cantidades vapriables y -
con diferentes clientes.

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




18

Produccién hace su requisicidon para cumplir los pedi-
dos fijados a.un plazo determinado.

Pero, 31 Ventas consigue un pedido muy favorable de -
determinado producto, 1a Gerencia de la orden a Produccién
para que cambie su proceso y se olvide por el momento de -
los anteriores pedidos, mientras compras tramita los mate-
riales que supuestamente pueden faltar.

Todo esto da Tugar a problemas 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 sistema.

En las siguientes 1istas so muestran algunos de los -
problemas y sus.consecuencias:
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Fig. 5.. Funcionamiento del sistema, cuando se desbalancea.
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Retraso en produccién. =-- Horas extras.

Falta de material. ~-= Paro de produccidn,
Paro de produccién. --- Retraso de los pedidos.
Retraso de los pedidos., =-~ Cancelacidon de pedidos o

negociar nuevos plazos,

A continuacidn se presentaran algunos datos de los =
primeros cinco meses de 1985 de la compafiia, en los que se
puede apreciar los atrasos del Departamento de Produccidn
debidos a los problemas antes mencionados:
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1.5 Necesidad de un nuevo sistema.

Por Tos problemas antes mencionados, existe 1a necesi
dad de desarrollar o implantar un nuevo sistema,

E1 sistana que evite estos problemas deberd proporcio
nar una mejor comunicacidn entre los distintos departamen-
tos, también este sistema tendrd un banco de informacidon -
confiable.

Otra razdn que se puede dar para la generacion de - -
otro sistema. es que el producto tiene gran demanda y acep
tacion, y si se sigue con este mismo sistema, los proble--
mas aumentarén en cantidad y calidad. Es decir, debe ser_
un sistema en que su velocidad de respuesta sea el apropia
do a las nuevas condiciones o necesidades de la empresa,

En los capitulos siguientes se analizaran 1os siste=-
mas, los inventarios y su clasificacifn, todo esto, para -
desarrollar un nuevo sistema que pretende llevarse a ejecu
‘cidn,
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CAPITULO II

SLSTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS

2.1, Sistemas productivos que tienen relacidn con los in-
ventarios,

Como se menciono .en el. capitulo anterior, todos los =
departamentos de la compafifa son wmportantes para su buen
funcionamiento, pero aqui solo se hablard de aquelios que_
tienen relacifn directa con los inventarios.

~ Produccion, Esle deparlamento es uno de Yos mds impor..
tantes ya que se ocupa de la fabricacidn de los produce--
tos para Beb8 que vende 1a compafiia. Ademds de ser el -
que tiene una relacién directa con los inventarios ya -
que se encarga del control de los diferentes almacenes.

Existe un intercambio constante de informacidn de las
necesidades del departamento de produccidn con el de come-
‘pras para cubrir a tiempo las necesidades del primero y no
haya retrasos en los programas de produccitn, ademds de
- que Tos artfculos o productos que se proporcionan sean de
la calidad adecuada.

- Compras. La funci6n de compras es una de las mas mpor-
tantes dentro de una empresa, puesto que la habilidad
del departamento de compras para obtener los materiales,
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equipos, servicios y suministros de la calidad adecuada,
cantidades correctas, a precios justos y en el momento -
oportuno es la clave para el éxito de una empresa.

De esta manera se garantiza que se tendrén las canti-
dades correctas para que la produccidn no se interrumpa y _
al miamo tiempo, mantener a un minimo los gastos de inven-
tarios.

- Contabilidad, El1 departamento de contabilidad tiene una
relacidn con compras y con los inventarios en cada opera
ci6n de compras, ya que, cuando los productos entregados
son aprobados por control de calidad, se notifica 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 gran parte las entregas futuras (en cantidades y
a la fecha sefialada).

Ademds contabilidad se encarga de gran parte del pape
leo interno para.ddr entrads en los inventarios a los nue-
vos productos o articulos. Comprobar los asientos y sumas
en las facturas y registrar los detalles financieros en -
las operaciones.

Como el departamento de compras trabaja sobre un pre-
supuesto de ah? que, cuando va a tener erogaciones muy - -
grandes en efectivo, debe revisarse con contabilidad.
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- Crédito y Cobranzas. La funcidn de este departamento -
consiste en establecer las politicas de crédito a sus
clientes y Tos procedimientos para cubrir los créditos =
otorgados, asi como el estudio y control de las posibles
pérdidas por créditos y manejos de cobros.

Este departamento influye en los inventarios ya que -
es quien autoriza los pedidos hechos por el departamento -
de Ventas.

- Ventas. Este departamento cuenta con un grupo de perso-
nas que se dedican a vender los productos que fabrica la
compaifiia.

Este departamento es el encargado de la Mercadotecnfa,
publicidad y promocidn.

E1 departamento de ventas también tiene una relacidon_
muy estrecha con los inventarios, ya que si existen muchas
ventas el nivel de Tos inventarios se mantendrd alto para _
poder cubrir las necesidades de los pedidoé.
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2.2 0bjetivos del Sistema de Lnventarios.

Existen varios objetivos en el control del inventa- -
rio, tales que no siempre se alcanzan por diversas condi--
ciones del sistema. Estos son:

- Minimizar Ta inversidn en el inventario. Aqui conviene
mantener los inventarios a un nivel tal que se conserven
los recursos del capital, para disponerlos en otras « -
dreas, ya que cuando se conservan articulos en un inven-
tario, el capital invertido no esta disponible para - -
otros propdsitos y esto representa un costo de la oportu
nidad desaprovechada en cuanto a otras inversiones.

- Minimizar los costos de almacenamiento. Estos costos =
incluyen el costo variable del espacio, que a mayor espa
cio ocupado mayor es el costo de almacenamiento; a la -
vez se pretende que disminuyan los costos de operaciones
tales como: calefaccibn, luz, fuerza y mantenimiento.

-~ Minimizar las pérdidas por dafio, obsolescencia y por ar-
ticulos perecederos. Los costos de obsolescencia deben
asignarse a los articulos que tienen alto riesgo de con-
vertirse en .obsoletos, entre mayor es el riesgo mayores_
seran los costos. A los productos perecederos deben car
garséles un .costo de deterioro cuando el articulo se de-
teriora con el tiempo, por ejempio los alimentos o meta-
les que tienden a la oxidacién. Los costos de pérdida -
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incluyen los costos por robo o por ruptura asociados a =
1a conservacidn de articulos en inventario.

Proteccidn contra incertidumbres. En los sistemas de 1in
ventarios existen incertidumbres en el abastecimiento, =
de 1a demanda y del tiempo de entrega. En los inventa--
rios se mantienen ciertos niveles de seguridad para pro-
tegerse de estas incertidumbres. S1 la demanda de los -
clientes fuera conocida, seria factible, aunque no nece-
sariamente econdmico, producir a la misma tasa del consu
mo. En este caso, no se necesitard inventario de produc
to terminado, sin embargo, todo cambio en la demanda es in
mediatamente .transmitido al sistema productivo con e} - -
objeto de mantener el nivel deseado .de servicio al cTieg
te.

En Tugar de sujetarse a esta estrecha dependencia, se
mantienen inventarios de seguridad de articulos terminados
para absorber cambijos en la demanda sin que se tenga que -
cambiar en ese momento la producciodn.

En forma similar se mantienen inventarios de sequri--
dad de materia prima con el objeto de absorber las incerti
dumbres en las entregas por parte de los proveedores, y se

mantienen inventarios de seguridad de productos en proceso

para permitir cambios rédpidos en los programas de produc--
cidn,
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- Mantener un transporte eficiente de los inventarios in--
cluyendo 1a funcidn de despacho y recibo. Los inventa--
rios en transito son materiales que se dirigen hacia su_
destinp cuando son transportados de un punto a otro; es-
tos dinventarios son afectados por las decisiones de loca
1izacion de planta y por la direccidn del transportador.
Técnicamente hablando, los inventarios que se desplazan_
por las distintas etapas del proceso productivo, aflin den
tro de 1a planta, pueden también clasificarse como inven
tarios en trdnsito,

- Mantener un sistema eficiente de informacion del inventa
rio. Se debe tener informacidn que responda a las si- =
guientes preguntas: la.} ¢Qué artfculos deben matenerse
en el inventario?, 2) éCudnto debe ordenarse?, 3) iCuén-
do deben colocarse los pedidos?, 4) (Qué tipo de sistema
de control de inventario debe usarse?.

La primera pregunta trata sobre si Tos articulos de-s
ben producirse para guardarse en inventario o si deben pro
ducirse bajo pedido de los clientes, tambin trata de si -
Tos articulos existentes deben continuarse manteniendo en_
inventario o deben descontinuarse.

Muchos inventarios incluyen numerosos articulos obso-
letos, o de seguridad, para Tos cuales hay muy poca deman
da.  &Qué debe hacerse con estos articulos? &Se deben con
servar? ¢&Vender a precio de recuperacidn? iDarse debajo_
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de Tos 1ibros 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 G1timo, con el fin de asegurarse de que la canti-
dad adecuada se ordena en el momento adecuado, se necesita
un sistema de control de inventario. Este sistema debe - -
mantenerse con registros exactos, se preparan las Ordenes
cuando sea necesario y se debe controlar el flujo de los =
materiales hacia adentro y hacia afuera del inventario, ya
sea que se maneje en computadora 0 en sistema manual.

- Proporcionar informes sobre el valor del inventario a -
contabilidad. Este sistema de informaciSn debe contener
registros del valor de cada elemento del inventario, asi
como los costos unitarios con el fin de cuantificar el -
monto total.. Esto es muy Gtil para el estado financiero
de la empresa.

- Permitir que las compras y la produccidn sean econtmi- -
cas. A menudo resulta econdmico producir los materiales
en lotes. En este caso, puede producirse un lote en un_
perfodo corto y despnués no producir hasta que el lote se
encuentre agotado. Esto hace posible distiibuir el cos=
to fijo de Tas miquinas de produccibn entre su alto nlme
ro de articulos. También permite que se utilice el me--
nor eqhipo productivo para determinados productos.
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En 1a compra de materias primas surge una situacifn -
similar. Debidc a Tos costos de pedidos, los descuentos «
por cantidad, los costos de transporte, con frecuencia re-
sulta econdmico comprar grandes Totes, aiin cuando parte de
esto se mantenga en inventario para usarlo después, con -
1os consecuentes costos de mantener,

- Hacer predicciones sobre 1335 necesidades del inventario.
Existen distintos tipos de situaciones donde los cambios
de la demanda y sus efectos pueden anticiparse. Un caso
es aquel en el que se espera que el proceso o la disponi
bilidad de 1a materia prima cambie. A menudo las compa
fifas acumulan grandes cantidades de materia prima cuando

se espera una huelga con los proveedores. Otra fuente

de anticipacitn es una promocidn planeada de mercado,
donde puede almacenarse una gran cantidad de articulos

terminados antes de una barata. Finalmente las compa-

filas que se encuentran sujetas a variaciones estaciona==
les, anticipan su demanda con el objeto de uniformizar -
el nivel de empleados.
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2.3 Costos del control de Inventario.

E1 control de inventario 1leva implicito un costo que
puede desglosarse de la siguiente manera.

- Costos de adquisicion,

- Costos propios del inventario,
- Costos de las fluctuaciones.

= Costos de oportunidad.

Costos de adquisicidn,. En estos costos van incluidos Tos_

costos de hacer las requisiciones. del andlisis y selecw =

cion-de proveedores, redactar §rdenes de compra, seguimieg!
to de drdenes, recibo de materiales, asfi como su almacena-

miento e inspeccidn, poner al dia los registros del inven-

tario y de cumplir con el papeleo necesario para completar

las operaciones de compra. No ‘importa que los materiales_

requeridos estdn dentro de la wisma compafila ya que esto -

también causa costos de adquisiciin,

De una manera gereral se puede considerar que los cos
tos de adquisicidn son fijos.

Costos propios del inventario.- Dentro de estos costos te-
nemos:

- Costos por intereses,
- Costos por impuestos.
- Costos por ohsolescencia,
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- Costos por deterioro.

!

Costos por mermas.

"
.

Costos por seguros.

)

Costos por .almacenamiento,

7

Costos por manz.jo,

]

Costos por depreciacidn.

- Costos por 1intereses.- El costo por intereses esta aso--
ciado con Ja inversidn que debe de hacerse en el inventae-
rio, este tipo de interés es tdcil evaluarlo cuando se pi-
de un préstamo para financiar el inventario. pero cuando -
la misma compaifa financia el inventario se hace un poco -
mis dificil evaluar este interés y entonces se transforma
dicho inter&s en un coste de oportunidad ya que el dinero_
destinado al inventario podria ser utilizado para finan. -
ciar algunas otras cosas,

.~ Costo por concepto de impuestos.~ En la mayoria de los -
casos estos impuestos representan activos basados en el -
valor del inventario como propiedad de 1a firma. Por con-
secuencia tenemos que entre mds bajo sea el nivel del ine=
ventario mds bajos serdn les impuestos a pa@r, por &sto -
1as,empresés tratan de mantener Jas inventarios 1o mas ba-
jo posible (siempre y cuando no se trate de tiendas de -
autoservicio o refaccionarias de cualquier tipo).

- Costos por obsolescencia, deterioro y mema.- Todos - -
ellos representan altos costos que aumentan cuando los in-



37

ventarios son muy grandes y que disminuyen proporcionalmen
te a la disminucién de los inventarios. La obsolescencia_
representa una pérdida en el valor del articulo debido a ~
que ha disminuido o ha sesado la demanda por é1. El dete-
rioro es una pérdida en el valor de Tos inventarios que =
ocurre al transcurrir el tiempo. Este tipo de costos se -
presenta principalmente en las industrias que fabrican pro
ductos perecederos, Las mermas son un factor que refleja_
las disminuciones no planteadas de unidades en inventarios,
&sto generalmente ocurre por robos de los empleados.

- Costos de seguros.- Estos costos se presentan por concep
to de las primas de seguro pagados sobre 1as pélizas que -
cubren pérdidas resultantes de incendios, robos, inundacio
nes y otras calamidades. Una de las formas 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--
ciacifn sobre el edificio, impuesto sobre la propiedad, -
intereses sobre.la inversidn, etc., Por otro lado deberdn
incluirse .costos -por calefaccidn, luz, fuerza y wmanteni- -
miento. |

De To anterior expuesto se concluye que entre mis ba-
jo sea el inventario, mds bajo serd el costo de almacena--
-miento.
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- Costo de manejo.- Estos costos se producen al mover los_
articulos de un lugar a otro ya sea cuando se reciben, rea
comodan o empacan los productos.

- Costos de depreciacion.- Estos costos representan dismi-
nuciones en el valor de los artfculos al pasar el tiempo.

Costos por fluctuaciones.~ 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 pusibles ganan--
cias que podrfan lograrse si se pudiera tener un curso de
accién alternativa.
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l ——— Costo de Adquisicién

Lote TAMARO DEL LOTE Q.

econdmico

GRAFICA DE COSTOS DE INVENTARIO
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2.4 M8todos de control de inventarios.

Existen varios métodos para 1levar el control del in-
ventario, pero en este capitulo s6lo se tratardn los mis -
importantes.

EXisten dos grupos de control de inventarios, que di-
fieren fundamentalmente en el tipo de demanda: demanda in-
dependiente y demanda dependiente.

La demanda independiente es aquella 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 los inventarios de producto terminado y las par-
tes de repuesto o refacciones.

La demanda dependiente es aquella que se relaciona -
con la demanda de otro articulo y que no se determipa en -
forma independiente por el mercado, Cuando 1os productos
se construyen a partir de partes y ensambles, la demanda -
de estos tomponentes depende de 1a demanda que haya del -~
producto final,

En el caso de una carreola, la demanda de estas es in
dependiente porque esta influenciada por el mercado. La -
demanda de ruedas y asientos es dependiente porque matemd-
ticamente esta relacionada con la demanda que haya de - -
carreolas terminadas.

LN
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Asi pues la demanda de productos terminados y partes
de repuesto es independiente mientras que l1a demanda de -
partes componentes, partes de ensamble y materias primas -
es dependiente.

Modelo de lote
econdmico.
Demanda

independiente. £ Sistema de revi~-

Métodos de control sion continua,

de < Sistema de revi--
inyventarios sibn periddica.

baacs

e

J‘Sistema MRP

sz

Demanda
dependiente.
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MODELO DE LOTE. ECONOMICO

'E1 modelo del lote econfmico se basa en 1as siguien«-
tes premisas:

- La tasa de demanda es constante y conocida.

- Bl tiempo de entrega es constante y conocido., 0 sea que_
el tiempo de entrega desde 1a colocacidn de la orden has
ta la entrega del pedido, es siempre un nimero fijo de -
dias.

- No se permiten faltantes. Como la demanda y el tiempo -
de entrega son constantes se puede detemminar en forma -
exacta el momento en el que se deberd ordenar el mate- -
rial para evitar faltantes en el iinventario.

- ET material se ordena o‘;e produce poy lotes y todo este
se coloca en el inventario al mismo tiempo.

- E1 costo unitario del articulo es constante.

- No se hacen descuentos por la cantidad comprada.

- £1 costo de mantener inventarios depende Tinealmente del
nivel promedio del inventario.

- Existe un costo fijo de ordenar, o sea que el costo por_
hacer el pedido es el misno, independientemente de la =
magnitud de 1a orden,

~ E1 artfculo es individual; no hay interaccidn con otros_
productos.

Con estos supuestos, el nivel del inventario a través
del tiempo, se representa en la siguiente gréfica.
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No. de ar- 4
ticulos en
almacén
Q-Cantidad -
econdmica en
drden
N N Q/2-Nivel prg.
N \ medio del In-
\2 \ ventario
\ \
' 1 R Punto de
t-Intervalo
entre or. Reorden
denes.

Hay un trueque al elegir el tamaiio del lote, entre el
nivel del inventario y la frecuencia con la que se ordena.

Ya que lotes pequefios originardn ordenes frecuentes -
pero a un nivel promedio de inventario bajo.

Al contrario si se ordenan lotes de mayor tamafo, dis
minuird l1a frecuencia de las ordenes pero se tendrd un ma-
yor inventario,

Por To tanto el costo de ordenar anual = costo por = .

orden, por el ndmero de ordenes al afio. = A D

Q

Donde:
D: Tasa de 1a demanda (unidades por afio)
Az Costo por orden colocada (pesos por orden)
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Q: Tamafio del lote (unidades).

El costo de mantener anual = (tasa anual de mantener)
{(costo unitario) (inventario promedio) = i C Q

Donde:

i: Tasa de "inter&s" de mantener inventario (porcentaje -
del valor en pesos por afio).

C: Costo por unidad (pesos por unidad}.

Q/2: -inventario promedio.

El costo total anual del inventario = costo anual de_
ordenar + costo anual de mantener,

. _AD i C
¢ (Q) = —g— lﬂﬁmg.

Donde: C {Q) = costo total de ordenar mds el costo de man
tener (pesos por afio).

En 1a grdfica 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 afio, pero al mismo_
tiempo, el componente del costo de mantener aumenta ya que
se tiene que mantener un mayor inventario promedio.

Asi que el costo de mantener y el costo de ordenar se
~ compensan entre s1, como se comentd anteriormente: uno dis
. minuye a medida que el otro aumenta.

tea
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Debido a esto C (Q) tiene un minimo.

Para encontrar el valor de Q que minimice el valor de
1a funcién ¢ (Q) (costo total anual), se deriva C (Q).

Q 2

Se iguala a cero

‘Este valor o magnitud de una orden que.hace minimoc el
- costo total del inventario se denomina lote econfmico - -

(e
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En el modelo anterior de Jote econdmico se considera_
que el aprovisionamiento es instantando pero en algunos =
casos, ho se coloca la totalidad del inventario a la vez =
sino que se entrega gradualmente. Por ejemplo un produce-
tor que construye un inventario con una tasa constante de_
produccidn.

Como se muestra en la siguiente grafica.

No, de
Articulos
A

' YA
i

! K

i b )
]

!

L Yo

4 FR\Punto de Reorden
t-intervalo entre orden

ey 3
t! periodo de
reaprovisiona=
miento
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El efecto de Tas entregas graduales consiste en produ
cir el nivel mdximo y el nivel promedio del inventario en_
relacion con el inventario que se obtiene en el caso del -
lote econdmico.

Supongase. que las unidades se producen a una tasa de_
p unidades al afio y que se consunen a una tasa de D unida~
des al afio (donde p> D) entonces el nivel promedio del in-
ventario serd Q (1 - Dy,
p
Esta expresitn para el inventario promedio se usa en_
Tugar de Q/2.

Para minimizar el costo C (Q) se procede de Ja misma_
forma anterior,

c(qy=-ALB. 1EQ ;.2
Q 2 P

Derivando

AD iC - D
' (Q) = -2+ - (1~

Igualando a cero

AD
Q° 2 P

LN
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Despejando Q .

2 .
" 1€ (1.8 - ap
2 P

- 2 AD__
ic@ -9
- P
T

ic ({1 - ;Q
P

Con esta formula se calcula el lote econdmico para en
trega uniforme de Tos Totes.

En este caso el lote econdmico siempre serd algo ma=-=
yor que el lote econdmico normal. Porque el factor - -
(1 - D/p) es menor que 1.

E1 lote econdmico se vuelve muy grande a medida que p
se aproxima a D, 1a cual significa que la produccion es =
continua.

Cuando p es muy grande la formula anterior se aproxi=
‘ma a la del Tote econdmico nowmal.
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SISTEMA DE REVISION CONTINUA

En este sistema se considera que la demanda es aleato
ria y no constante como el caso del modelo del lote econi-
mico, que en la prdctica es una de las mas serias Tinita—e
ciones. En el sistema de revisidén continua se permiten -
faltantes.

En este sistema se revisa continuamente el nivel del_
inventario (el disponible mds el ordenado), es decir que -
se evalua después de cada transaccidn. Cuando el nivel de
material disminuye hasta el punto de reorden o de repedido
R, se ordena una cantidad fija Q.

En Ta figura siguiente se muestra como opera este sis
tema. EI1 nivel de inventario disminuye sobre una base
irregular hasta 1legar al punto de reorden R, en este mo--
mento se coloca una orden fija de Q unidades. La orden -
1lega mas tarde, despuds de transcurrido el tiempo de en--
trega L, y entonces se repite el ciclo de consumo, reorden
y recepcion del material.

Este sistema queda completamente determinado por los_
parametros Q y R.

Para simplificar este modelo en la prdctica los pard-
metros Q y R se fijan usando ciertas suposiciones. En pri
mer Tugar ( se.-hace .igual al valer del. lote econdmico de_

ten
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1a ecuacifna:

Usando como D, 1a demanda promedio

E1 usar 1a formula del lote econdmico para obtener Q_
constituye una buena aproximacidn siempre y cuandc la de--
manda no sea muy irregular.

E1 punto de reorden se define de la siguiente manera:

R= m+s

Donde .R = Punto de reorden
Demanda {(promedio) durante el tiempo de -

»?

entrega.
s : Inventario de seguridad.
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Inventario
disponible
1

[
%

L — p— L —+

SISTEMA DE REVISION CONTINUA
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E1 inventario de seguridad se expiresa:
s=Vz
Donde:

2: Factor de seguridad
V: Desviacion estandar de 1a demanda en el - =
tiempo de entrega, utilizando una distribu-

¢ifn de probabilidad normal,

FRECUENCIA
A

PROBABLLIDAD DEL
NIVEL DE SERVICIO

V4

/ . PROBABILIDAD

. DE FALTANTES
%/// _DEMAN

m TR DA DURAN
b TEEL -
TIEMPO -

v DE ENTRE

GA.
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0 sea que:
R=m+Vz

E1 punto de reorden se determina sumando a 1a demanda
promedio durante el tiempo de entrega, un nlmero z especi=
ficado de desviaciones estandar para protegerse contra fal
tantes.

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

En este sistema se consideran todas las suposiciones_
que se hicieron en el medelo del lote econdmico excepto en
que la demanda es aleatoria en lugar de constante y se per
miten faltantes.

En el sistema de revisidn periddica el nivel del in--
ventario se revisa en intervalor fijos P. Cuando se hace
1a revisidn, se ordena hasta un nivel de inventario meta -
T, es decir 1o que falta en ese momento para tener un ni=-
vel meta que se fija para cubrir la demanda hasta la si- -
guiente revisifn perifdica mds el tiempo de entrega, 0 -
sea se ordena una cantidad variable, dependiendo de la can
tidad que se necesite para volver a poner el nivel de in--
ventario en el nivel meta,

En la siguiente figura se muestra como opera este sis
tema. El1 nivel de inventario disminuye en forma irregular
hasta que se 1lega a la fecha fija para la revisién. En -
este momento se ordena, una cantidad para velver a poner -
el nivel del inventario en el nivel meta. La orden 1lega_
méds tarde, después de un tiempo de entrega L y entonces =
se repite el ciclo de consumo, reorden y recepcidn de mer-
cancia.

E1 sistema de revisidn periddica queda completamente_
“determinada por los pardmetros P y T,

se ¢ -
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Para hacer una aproximacidn Optima del valor de P se
usa la formula del lote econdmico.

Como P es el tiempo que transcurre entre las Ordenes,
se relaciona con el lote Gptimo de la siguiente manera:

e —
ycmm(1=\fiﬁ

)

Prasats Np—

se tiene:
po 0 . 1 j2DAt [2RY
D D TG %iCD

El nivel meta se establece de la siguiente manera:
T=m" + s

Donde: T = Nivel de inventario meta.
m'= Demanda promedio durante P + L
s'=  Inventario de seguridad,

E1 inventario de seguridad se debe establecer en un ~
nivel lo suficientemente alto para aseg war que se alcanza
rd el nivel de servicio deseado.

Siendo:
gt = z T

Donde:
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T¥= Desyiacién estandar durante P + L
z = Factor de seguridad,

Controlando z, se puede controlar el nivel de inyenta
rio meta y el nivel de servicio deseado que resul te,

"PLANEACION DL REQUERIMLENTC DE MATERLALES".

Este sistema de planeacidn de requerimientos de mate-
riales deriva su poder de 1a muy impovtante distincidn en-
tre los inventarios de demanda independiente y lTos inventa
rios de demanda dependiente. Estos dltimos son los que
deben adninistrarse por el sistema mencionado.

Un sistema de planeacion de requerimientos de materia
les se conduce a través de un programa.maestro en el cual
se especifican los articulos finales o el resultado final_
de 1a funcidn de produccidn. Todas las demandas futuras -
de productos en procesc y de materias primas deben depen--
. der del programa maestro y deben derivarse a traves del =~
sistema de..planeacitn de requerimientos de materiales to--
mando como base ese programa maestro. Como generalmente -
cambian las condiciones, el programa maestro es una mejor_
base que 1a demanda histdrica para 1levar a cabo 1a planea
cidn de los inventarios.

Al usar ¢l sistema de planeacidn de requerimientos de
materiales, 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 programacin de las actividades de Ta_
fabrica. En el proceso de explosidn de las partes, es ne-
cesario considerar los inventarios de partes que ya hayan_
sido ordenadas. Otro ajuste que debe usarse en la explo=-
sion de partes se refiere a los tiempos de produccifn y de
entregas.

Existen diferentes tipos de sistemas de planeacidn de
requerimientos de materiales y estos son:

- TIPO I: Un sistema de control de inventarios. Este genera
ordenes de manufactura y de compra en el momento opoyrtuno_
con el fin de dar apoyo al programa maestro. Controia los
inventarios de produccidn en proceso y de materia prima a_
través de un correcto establecimiento de fechas en las que
se deberan colocar los pedidos.

TIPO IT: Es un sisteme de infovmacidn que se usa para pla-
near y controlar los inventarios y las capacidades en Tas_
compafifas manufactureras. Contiene un ciclo de realimenta
cion entre las ordenes que se emiten y el programa maestro
gue permite que se ajuste la capacidad disponible.

TIPO LII: Se usa para controlar y planear todos los recur-
sos de manufactura: inventario, capacidad, efectivo, perso
nal, instalaciones y bienes de capital. La explosidn de -
partes también gufa a todos los demds subsistemas de pla--
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En el siguiente diagrama se muestra un sistema de pla
neacion de requerimientos de materiales del tipo II:

T
PRODUCTO

Drdenes de 1a Prongsticos
resa, prov .ESSQE?O de ge
Tap el dante duccion. Demanda |
Lista de [ EXPLOSION Registro
Materiales "IDE PARTES de nggg:
Ordenes de i1 Ordenes de Plgne?giﬁn
Compra Taller Capacidad
Control del
area de ta-
lleres
| Proveedo- | Materia - v
wrres Dring Operaciones
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En Ta parte superior de este diagrama se muestira el -
programa maestro de produccidn, el cual se determina con -
las ordenes de los clientes y los prondsticos de la deman-
da. El proceso de explosidn de partes se guia por tres -
insumos: programa maestro de produccién, lista de materia-
les y registros de inventarios. El resultado del proceso_
de explosidn 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 capacidad para producir las partes requeridas. -
Si no esta disponible, se debe hacer un cambioc en el pro--
grama maestro a través de un ciclo de retroalimentacidn.

El exito de la planeacién de requerimientos de mateew
riales depende de: a} un adecuado apoyo computacional, =
b) datos exactos, c¢) apoyo administrativo y d} conocimien
tos por parte del usuario,
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PRINCIPIO A B C.

Es evidente que es antiecondmico dedicar la misma can
tidad de tiempo y atencidn a los articulos que no tienen -
importancia que a 1os suministros vitales.

Este concepto ampliamente aplicable se ha vuelto famo
s0 y se conoce con el nombre de Principio de "Pareto". En
honor del economista italiano Vilfredo Pareto. En térmi--
nos sencillos dice que unas cuantas actividades de un gru-
po de ellas, o unos cuantos articulos en un grupo de ellos,
hechos, comprados, vendidos o almacenados dan cuenta de la
mayor parte de los recursos que se utilicen o se ganen, -
Su aplicacidn a l1a politica del inventario reconoce que un
nimero pequefio de los suministros de produccion explican -
la mayor parte del valor total empleado.

La divisidn del inventario en tres clases de acuerdo_
con la utitizacifn monetaria se conoce como andlisis ABC,

Con este método los articulos de mucho uso o de valor
elevado son clasificados como del tipo A, Para los articu
los del tipo A se pueden usar econdmicamente LE€cnicas ana-
1iticas y sistemas detallados de control. Tipicamente el_
control sobre estos articulos debe ser muy estrecho, aln -
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 articulos del tipo B son de menor valor que los -
del tipo A y tienen volimenes moderados de utilizacion. -~
Estos articulos pueden representar el 20% de los tipos de_
articulos en el inventario y el 30% del valor del inventa-
rio. En consecuencia, no representa una gran proporcién -
de la inversidn en el inventario y esta justificado un and
1isis menos riguroso al estudiarlos.

Los articulos del tipo C, representan articulos de va
lor relativamente bajo con voldmenes bajos de utilizacidn.
Estos articulos representan el 70% de los tipos de articu-
Tos en el inventario pero pueden representar solo el 10% -
del valor del inventario. Para estos articulos la existen
cia de reserva puede ser completamente alta, ya que los -
costos propios del inventario son muy bajos.

Esto permite 1a compra en lotes de gran tamafio con =~
descuentos por cantidad y tambi@n evita los pedidos fre- -
cuentes, 1o que disminuye Jos costos de adquisicidn,

Pueden usarse sistemas de control sumamente baratos.

E1 concepto principal que fundamente el uso de la téc
nica de clasificacidn, asociada con el valor y la utiliza-
cién se relaciona con la operacidon de sistemas para planea
cidn y control de inventarios.

E1 punto es que algunos tipos de articulos del inven-

. eo0
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tario merecen una planeacidn 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 articulos y por tan-
to, las diferentes clases de articulos deben estar sujetas
a distintos sistemas de planeacion y control.
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2.5. Eleccifn de los métodos mis adecuados.

Los sistemas de punto de reorden no funcionan bien pa
ra la adninistracifn de inventarios sujetos a demanda de--
pendiente. Antes del advenimiento de los sistemas de pla-
neacidn de requerimiento de materiales no habia alternati-
va sino utilijzar sistemas de punto de reorden. Una distin
cién es la filosofia de requerimientos que se usan en el -
MRP, comparada con la filosofia de reposicién que se usa -
en los sistemas de punto de reorden. Una filosofia de re-
posicidn indica que los materiales deben reahastecerse - -
cuando 1legan a un nivel bajo. Un sistema de planeacion -
de requerimientos de materiales ordena material cuando ~ -
existe una necesidad de acuerdo al programa maestro de pro
duccidn., S1 no existen requerimientos de manufac tura pa=
ra una parte en particular no serd reabastecida, ailin cuan-
do el nivel sea bajo. Si se usa el sistema de punto de =
reorden se tendrd material disponible durante largos per?g
dos cuando la demanda.sea cero. E1 principio ABC tampoco_
funciona bien en los sistemas de planeacidn de requerimien
tos de materfales porque son tan importantes 10s productos
del tipo A como los del tipo C. El modelo de la raiz cua-
drada para el lote econdmico no es Gitil en el MRP, Las -
suposiciones que se usan se ven gravemente afectadas por -
1os patrones de demanda por tandas de las partes componen-
tes.
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E1 Tote econdmico en el sistema MRP se basa en reque-
rimientos discretos. Cuando se usa un promedio a la larga
resultarian 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 1os inventarios de produccién en proceso o materia -
prima. Se tienen resultados, como entrega morosa al =~ -
cliente, nivzies excesivos de inventarios, una haja efi- -
ciencia en el proceso de transformacidn debido a Ta falta_
de partes y una gran tensiOn en el departamento de produc-
cion.

Sin embargo, no podemos hacer caso omiso a aldgunas -
virtudes de los sistemas de punto de reorden, como son las
variantes del método o control del inventario por el siste
ma continuo y el sistema periddico. Ni mucho menos a la -
clasificacidn de materiales por el método ABC.

2.5.1 Clasificacidn de los materiales.

Como unos materiales son mds importantes que otros de
bido a sus costos y tiempo de obtencidn, se utiliza en el_
principio de ABC para clasificarlos, y asi determinar que_
materiales son del tipo A, del tipo B y del tipo C. Y en_
base a esta clasificacién se utilizard el sistema de con=--
trol de inventarios mids adecuado a la compafiia en cuestion.
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Para hacer tal clasificacién nos apoyaremos en las po
1iticas de compra deseables para 1a compaiiia. Las cuales_
tienen como base dos factores: costo y tiempo.

Estos dos factores determinardn las cantidades a com-
prar para satisfacer 1as necesidades durante un pericdo de
tiempo.

Politicas de compra:

1.~ Para materiales de elevado costo s6lo se comprard la -
cantidad suficiente para los requerimientos de un pe--
riodo de tiempo,

2.- Los materiales de importacidn se comprardn para las ng
cesidades de un afio minimo,

3.- Los materiales fabricados en exclusiva para la empresa
se comprarain en la cantidad minima aceptada por el pro
veedor.

4,- Las piezas de tamafio pequefio y de costo medio se com--
prardn en cantidades que permitan cubrir las necesida-
des de tres meses minimo.

5.~ Los materiales de tamafio grande y costo medio se com~-
prardn.en cantidades que permitan satisfacer necesida-
des no mds alla de dos meses.



6.- Las piezas pequeiias y de costo pequefio se comprardn en
.cantidades grandes sin sobrepasarse.

7.- Los materiales cuya fecha de entrega sea muy larga se_
comprardn en cantidades que permitan hacer dos o tres_
compras al afio.

8.- Las compras de contado se hardn en las cantidades mini
mas necesarias.

2.5.2 MAndlisis ABC.

Con las politicas de compra anteriores procederemds a
hacer 1a clasificacidn.



MATERIALES

Tipo A
Uinina vy

Tubo,

Tipo B
Treecutting.
Alambre,

Telas plésticas.
Pliana.
Fibracel.

Hule espuma.
Regatones plas-
tico,

Charolas.
Cintas,

Bies,

Hilo,
Eldsticos,
Etiquetas.
Resortes,
Bolsas.

Cajas.

Tipo C.
_Tornillos,
Pijas.
Remaches.
Tuercas.,
Hebillas.
Broches.

CONDICIONES POLITICAS
Gran tamafio o  Comprar lo
vollmen, Alto  requeride
costo, tiempo para un -
de operacio-- programa.
nes y de ob--

tencidn lar--
gos.

Vol{men media-
no y pequefio.
Costos altos y
medianos.,
Tienpos de ope
racin y obten
cibn medianos.

Volimen peque-
fio, Tiempo de_
obtencin me-=
diano y corto.
Bajo costo.

Comprar lo-
tes optimos
sin rebasar
cierto ni--
vel,

Comprar gran
des vollme-~
nes sin reba
sar cierto =
nivel,

Aprovechar
descuentos
por canti-
dad,

CONTROL

sa

JUSTIFICAGION

MRP

Reviw~
sibn -
conti-
nua,

Revi--
sibn -
perib-
dica.

Poy ser mate-
riales con ta
les condicio~
nes se necesi
ta y se justi
fica un siste
ma de control
costoso y muy
sofisticado.

No se justi-
fica un sig-~
tema costoso
ni complejo_
pero si uno_
que nos ind3
que en todo_
momento exis
tencias y -
puntos criti
cos.

Por las con-
diciones de_
los materia=
les se nece-
sita un tipo
de control -
barato y que
no requieva’
mucha aten--
cibn y tiem~
po.
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CAPITULO 3:  MATERIALES.
3.1 DESCRIPCION DE LOS MATERJIALES.

3.1.1 Materdias primas.

Todo material que va incorporado al producto final, -
que puede sufrir transformacibn o simplemente ensamblarse,
se le denomina materia prima.

Existen otros materiales que son insumos para la com-
pafifa 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 mds se utilizan en el caso de
la compaiifa a tratar son, entre otros: Tuberfa en distin--
tas dimensiones y calibres, laninas, telas plyana, plasti-
cos, hules espuna, tormilleria, remaches, etc. En un pun-
to mds adelante se detallaran todos los materiales que van
implicitos en cada uno de Tos productos finales y que a la
vez son materias primas salvo algunos que pueden entrar en
- otra categorfa.

Afortunadamente los articulos que fabrica la compafifa
contiene materias primas que en el pais se producen con =
gran abandancia, como son tuberias, laminas, etc. y existe
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disponibilidad casi inmediata a su solicitud.

Dada la gran cantidad de materiales diferentes en ti-
po como en dimensiones y caracteristicas. se hace necesa--
rio un buen espacio asi como un buen control de 1as necesi
dades y de las existencias para poder tomar decisiones -
inmediatas. Estas decisiones se enfocaran tundamentalmen-
te a 1a cantidad a solicitar, el tipo de material y que -~
disponibilidad tiene el drea de produccidn para cumplir -
con determinado compromiso tanto con inventario de produc-
to final o con los clientes.

Los problemas que se tiene con las materias primas nc
son la disponibilidad en el mercado, sino Ta disponibili-~
dad dentro de 1a misma compaiia cuando no se tiene un con-
trol de la existencia en su respectivo almacén.

3.1.2 Productos semielaborados o complementos.

Le 1lamamos generalmente a todo material que sufre -
una transformacifn dentro del proceso de fabricacidon de la
compafiia~ producto semielaborado, es decir, a toda 1a mate .
ria prima que sufre una transformacibn pasa a ser un pro--
ducto semielaborado; por cjemplo. el aro de una andadera -
se forma de un tubo, este tubo en el momento de ser corta~
do a 1a medida del aro, pasa a ser un producto semielabora
do.

oA
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Otras piezas de las cuales no se les hace una trans--
formacion sino dnicamente se ensambla, 1es podemos |lamar_
"complementos", esto sucede con algunos broches y ruedas -
que l1a compaiia 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 optd por la importacion.

¢Por qué se hace mencibn de estas categorias?. Por -
que son necesarias para 1levar a efecto un control de mate
riales. Este control se 1leva tanto de materia prima, co-
mo de Tos productos o materiales que estdn en proceso.

Otra razon puede ser la siguiente: Ventas exige un in
ventario de productcs finales en distintos perjodos y pro-
duccidn cunple con ese requisito. Sin enbargo, cuando - -
existe un pedido de improviso, se debe tener informacidn -
de las existencias de materias primas asi como de los pro-
ductos o materiales semielaborados para determinay cuantos
articuios pueden fabricar y en base a ello solicitar el

nuevo material .y dar un tiempo estimado para.cumplir con
dicho pedido.

H

3.1.3 Producto final.

Producto final es todo aquello que 1o demande otra

$

persona fisica o moral de umna empresa determinada. Por -
ejemplo, la tuberfa para esta compaiifa (ALHSA, S.A.) es
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materia prima, pero para el proveedor forma parte de su -
producto final. En nuestro caso, el producto final son =«
Jas andaderas, carreolas, y toda la 1Tnea para bebés.

Aqui también debemos tener un control de inventario -
que especifique existencias, cumplimiento con prondsticos,
cantidades faltantes, reparacifn, etc.

En fin, se tiene un control de:

Materias primas, materiales en proceso o semielabora-
dos y de producto final.

Tee
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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 prime
ros se refieren a la 1inea de producto terminado y los - -
tres d1timos se refieren al tipo de material.

XXX

XA
L————- Tipo de material

Linea:
16 Andaderas.

17 Sillas altas.
85 Carreolas.

Tipo de materiales:

000-099 Tubo ensamble final
100-199 Tubo subensamble

200214 Lamina ensamble final
215~219 Freecutting ensamble final
220-229 Alambre ensamble final



230-239
250-260
300-309
310-315

316-319.

320-339

Varios ensamble final fierro
Resortes

Charolas

Asiento pléastico

Asiento pliana

Buje separador pldstico.
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340-349 Caja de cartdn

350-359 Bolsa de pldstico

360-369 Varios plasticos

400-409 Lamina subensamble
4310-419 Freecutting subensamble
420-429 Alambre subensamble
430-439 Varios subensamble fisrro
600-609 Liantas, separadores subensamble
610-619 Hule espuma .
620-622 Fibracel

630-632 Etiquetas

640-649 Varios subensamble
650-679 Pldstico subensamble

3.2.2 C(Claves para materia prima.

También cada clave contendra 5 caracteres donde el -~

primer cardcter se refiere a la procedencia del material,-

- Los dos siguientes al tipo de materia prima y los dos d1ti
mos para diferenciar varias medidas del mismo material,

XX

X X X
T

Diferenciar varias medidas

Tipo de materia prima.

Procedencia.




Donde:

M; Manufactura: Materiales que requieren proceso

C: Compra: Materiales para uso

H: Importacidn.

M,

01:
02:
03:
04:
Q5=
06:
07:
08:

Tubo

Ldmina
Freecutting
Alambre
Pidsticos
Fibracel

Hule espuma
Ldmina pléstico.

Charolas

-Separaddres pldstico

Etiquetas
Hule espuma
Bolsas de polietileno

- Caja de carton

Resortes
Broches
Hebillas

77

L



10 Tornillos
11 Tuercas
12 Pijas

13 Remaches
14 Cintas

15 Hilos

16 Bies

17 E14sticos

=

01 Charolas
02 Seguro

03 Resortie
04 Remache
Ruedas -
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3.3 Asignacion de Claves.
3.3.1 Asignacidn de claves para materia prima. Siguiendo

el manual anterior las claves para materia prima -
quedan de la sig. manera:

p 1/2 €.20 MO101

@ 5/8 C.22 M0102

g 5/8 (.20 M0103

g 3/4 C.20 MOlQ4

p 3/4 €.18 MO105

p 3/8 C.16 MOLO6

p 1/4 €.20 MO107
02 Lamina FE

C. 24 x 77mm  M0201
C. 20 x 103 mm M0202
C. 19 x 23 wm M0203
C. 19 x 24mm  MO204
C. 19 x 5tom  MO0205
C. 19 x 58mm  M0206
C. 18 x 72ms  M020Q7
C. 18 x 92mm  M0O208
C. 16 x 25mm  MO0209
C. 16 x 48mm M0210
(. 16 x 112um #0211
C. 16 x 119mm MO0Zi2
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16 x 202mm
14 x 125m
14 x 16mm
14 x 21mm
14 x 32mm
14 x 3%m
14 x 5imm
14 x 55mm
14 x 57mm
14 x 64mm
14 x 76um
14 x 84mm
14 x 90mm
14 x 110mm
13 x 19%mm
12 X 12mn
12 x 90mm
11 x 23mm

Freecutting 12L14

M0O213
M0Z214
MO3215
M0216
M0217
M0218
M0219
M0220
MO221
M0222
M0223
M0O224
M0225
M0226
Mo227
M0228
M0229
M0230

ST RS Y

1/4 - MO30L
3/8 - M0O302
7/16 - M0303
1/2 - M0304
7/8 - M03G5
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04 Alambre FE

M0400 - Varios calibres,

05 Plasticos - telas - pliana

Jardivin - MO0501

Plavinil s/malla - M0502
Interflex - M0503
Interflex - M0504
Tercioplymouth - MO0505
Cristal # 10 - M0506
Pliana - M0507

06 Fibracel

Fibracel 5Smm 1.22 x 2.44 - MO601
Fibracel 3mn 1.22 x 2.44 « M0602

07_Hule espuma

Hule espuma 1 cm - MO701
Hule espuma 3 acm - M0702

- 08 Lamina de pléstico.

Ldmina de estiveno €.030 1.20 x 1.52 -~ M0801.
Lamina de estireno €.060 1.20 x 1.52 -~ M08Q2
Ldmina de polietileno C.015 1,12 x 2.00 - MO80O3



01 Charolas

C0101 - Charola #1 - 13 x 31.5em
0102 -~ Charola # 2 - 14 x 30om
0103 - Supercharola.

02 Separadores de pldstico.

0201 -~ Separador # 1
C0202 - Separador # 2
0203 ~ Separador # 3
C0204 ~ Separador # 4
€0205 ~ Separador # 5
C0206 -~ Separador # 6
0207 - Buje # 7

C0208 - Tapdn # 8
C0209 -~ Tapén # 9
€0210 - Tapdn # 10
€0211 - Regaton # 11
€0212 - Protector # 10-A
0213 - Tapa # 13
€0214 -~ Buje # 14

| C0215 - Buje # 15
€0216 - Aumento # 16
€0217 - Capuchfn # 17
€0218 =~ Protector # 18
€0219 - Separador # 19
C0220 - Capuchon # 20



€0221
0222
€0223
€0224
€0225

€0226
c0227
€0228

€0229
€0230
€0231
c0232
€0233
C0234
€0235
€0236
c0237

~ Capuch6n # 21

- Rueda vinil # 22
- Buje # 23

- Buje # 24

- Separador # 25

- Separador # 26
- Separador # 27
- Tapbn # 28

Soporte # 29
- Protector # 30
- Soporte # 31
- Jaladera # 32
- Codera # 33
- Soporte # 29-A
- Codera # 33-A
- Tapn # 28-A
- Hebilla # 37

03 Etiquetas.

- £0301
€0302
€0303
€0304
0305
0306
€0307

Etiqueta Mod. 16908

Etiqueta " 16934
Etiqueta " 16934-R
Etiqueta " 16938
Etiqueta " 3cml
Etiqueta " 17912

Etiqueta " 8501

.

33



04 Polyspuma.

C0401 Polyspuma D-20
C0402 Polyspuma D-20

33 X 33 X 6 ¢cms.
44 x 44 X 6 cms

05 Bolsas de polietileno.

C0O501 Bolsa de Polietiieno

€0502
€0503
C0504
€0505

06 Caja de cartdn.

it

C0601
C0602
C0603
€0604
C0605

Caja de carton

07 __Resortes.

S o701

€0702
€0703

o cor04

€0705

Resorte tensi6n.

€.300
€.300
€.300
€.300
€.300

59 x 56 x 35
62 X 62 x 62
69 x 50 x 55
80 x 45 x 60
90 x 50 x 85

60 x 80 cm.
70 x 80 cm.
70 x 90 cm.
70 x 115 cm.
90 x 130 cm.

Resorte compresidn 7.5 x 33 mn (.19
Resorte compresidn 12.7 x 8lmm C.14
Resorte conoco 3/4 x 5 1/8 (.12

Resa”te compresidn.



08 Broches.

C0801 Broche R~T macho

€0802 " " hembra
€0803 " " poste
C0804 " PX cabeza

09 Hebillas.
€0901 Hebilla 1" niq. 12/13

10 Tornillos,

c1001 - 3/16 x 3/8 C/Gota
€1002 - 3/16 x 1/2 "
Clo03 - 3/16 x 5/8 "
- Cloo4 - 3/16 x 3/4 "
€1005 - 3/16 x 1" "
C1006 - 3/l6x 11/4 "
€1007 - 3/16x 11/2 "

c1008 - 3/16x 1 C/Plana
C1009 - 3/16x 1 1/4 "
1010 - 1/4 x 3¢ C/Hexagonal

11 Tuercas.

1101 Tuerca de seguridad 3/16 NC.
- €1102 " " 1/4 NC,
€1103 TapOn candado 3/16

85



12 Pijas.

C1201 Pija C/fijadora

ciz202 " "
1203 " "
ciz204 " C/plana
€1205 " (G/fijadora
c1206 "

13 Remaches.

6 x 1/2
6 x 3/4
8 x1/2
8 x 5/8
8 x 3/4
8 x1

C1301 187 - 380 - 064 - 516

ciez v v
c1303 * v o
cla4 v v
135 v
c1306 " v
c137 v v
c18 * v v
c1309 * v v
ctag v v
claly o
c1312 * v
33 v
c1314 v 0w
¢13ts vom
Cclae voon
c37 v v

616

816
1016
1216
1316
1416
1516
1616
1716
1816
2016

2316
2416

2616
3416
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 1" C/Vino C1402
Cinta cruda 1"

15 Hilo.

Hilo nylon C/Blanco 210/2 C1501
Hilo Nylon C/Negro 210/3 (1502
Hilo Nylon C/Vino 210/3 (1503

16 _Bies.

Bies 15mm C/Azul marino C1601
Bies 16mm C/Blanco Cl602
Ries 17mm C/Vino €1603

17 Elasticos.

"Elastico # 14 C1701

HO101
HO201
H0301
H0401

“Elastico # 18 (1707

Charola blanca.

Seqguro .P/telescopio.

Resorte P/Herraje.

Remache escalonado 213 - 304

€1403

87
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H0402 TapGn candado 5/16
H0501 Rueda grande 5 1/2"
H0502 Rueda chica 4 1/2¢

3.3.2 Asignacidn de claves para partes.

Tomando en cuenta el manual de claves anterior se -
asigna a todas las partes ya sean para ensamble final o -
subensamble una clave propia que la identificara de las de
mas.

LR




CLAVE

16001
15002
16003
16004
16005
16006
16007
16008
16009
16010
16011
16012
16013
16014
16015
16016
17001

17002
17003
17004
17005
17006
85001
85002
85003
85004
85005

.- 85000

Tubo ensamble final.

NOMBRE

Aro completo

Respaldo

Pata trasera

Telescopio

Telescopio

Medio aro

Respaldo

Pata trasera

Base

Soporte asiento

Respaldo '

Protector

Soporte resorte

Separador rotula

Pata delantera

Pata trasera

Pata delantera
(5)

Pata trasera (4)

Asiento

Respaldo

Tirante

Pata trasera (3)

Frente

Marco trasero

Manubrio

Porta asiento

Separador

Separador

Linea 001 . Q09

MATERIAL

M0100
M0104
10103
M0102
M0102
Mo104
MO104
Mo103
MO105
MO103
M0101
Ho1o4
Mo103
Mo107
Moio3
M0103
M0105

M0104
M0104
M0104
MOL03
M0104
M0105
M0100
M0105
M0103
M0107
MoL07.

DIMENSION

0
0.80
1.20
0.345
0.325
1,0
0.95
1.43
2.2
1.48
0.97
0.145
0,125
0.006
1.432
1.432
0,75

0.74
0.81
1.07
0.56
0.74
1.72

0
1,93
1.00
0, 0064
0,009

Uso
34,38

34
38
Kl
3R, 38R
38
38
40
40 -
40
40
40
40

08
12

12
12
12
12
12
01
01
o1
01
ot
01

89
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Lfnea 101 ~ 199
Tubo Subensamble.

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso

16100 Aro M0104 2.00 34,38

16101 Alma M0103 0,10 34,38

16102 Eje P/Rodaja MO106 0.017 3,38,08.40
16100 Pata trasera MO105 0.45 01

85101 Separador M0107 0.0040 01

86102  Separador MO107 0.0048 01

Linea 200 ~ 214
L&mina, Ensamble final.

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso

16200 Rodaja M0200 0 34,38,08.40

16201 Oreja 10219 0.035 ‘ 34,38

16202 Seguro M0201 0 . 34,38

16203 Puente superior M0219 0.130 34

16204 Puente inferior M029 0,135 3

16205 Brida 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 Rotula M0223 0.045 08

17201 Canal P/Charola 10208 0.300 12

17202 Riel M0227 0,030 12

17203 Corredera M0207 0.055 12

17204 Pasador P/Corre- 10225 0,030 12

dera




9

Continuacibn Lfnea 200 - 214,

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso
17205 Oreja : M0222 0.050 12
17206 Rotula M0224 0.050 12
17207 Palanca seguro M0230 0.020 12
17208 Tirante M0214 0.013 12
85200 Rueda chica M0200 0

85201 SOpo{'te bisagra  M0209 0,031 01
85202 Seguro P/Broche  M0221 0.019 01
85203 Soporte parrilla MO0226 0,050 01
85204 Broche completo M0200 0 01

P/Barandal
85205 Freno MO211 0,039 01
85206 Soporte broche M0210 0.048 01
85207 Soporte respaldo M0228 0.097 01
85208 Roldana %és X M0204 0.0004 01
85209 Rotdana 13;%6 X M0217 0.0014 01
85210 Roldana gﬁ;ﬁ X M0216 0.0042 01
85211 Roldana 1/4 x M0220 0.0017 01
9/16 '
85212  Roldana g;lgﬁ X M0218 0.0020 01

- 85213 Roldana 9/16 x M0220 - ; 0.0043 01
. 15/16 :




(LAVE

16215
17215
17216

CLAVE

16220
16221
16222
16223
17220
85220
85221
85222
85223
85224
85225

Linea 210 - 219

Freecutting ensamble final,

NOMBRE MATERIAL DIMENSION
Remache escalonado " M0303 0,006
Perno P/Seguro - MO301 0,010
Seguro M0306 0,015

Linea 220 - 229

Pieza alambre, Ensamble final.

NOMBRE MATERTAL DIMENSION
Soporte charala M0400 0,080
Soporte P/Resorte Mo400 0.120
Soporte P/Resorte M0400 0.035
Soporte charola MO400 0.085
Parritla M0400 0.450
Parritla H04a0 0,543
Canastilla Ho400 0.470
Soporte porta toldo M0400 0.132
Porta toldo ) Ho4Q0 0.232
Broche completo M0400 0

Gancho P/Rompeviento, MQ400 0,002

uso

40
12
12

uso

38
40
08
a3
12
01
01
0
0L
o
a
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CLAVE

17230
85230
85231

CLAVE

16250
16251
16252
16253
17250
17251

CLAVE

T 16300

16301
16302
17300

Lfnea 230 - 239

Varios. Ensamble final.

NOMBRE MATERIAL DIMENSION
Remache escalonado HO4401
TapSn candado c1103
Tapdn candado HO402

Linea 250 - 260

Resortes.
NOMBRE MATERIAL DIMENSION
Resorte Co701 1
Resorte Co702 1
Resorte C0703 1
Resorte C0704 ]
Resorte C0705 1
Resorte HO301 1

Linea 300 -~ 303

Charolas.,
NOMBRE MATERIAL DIMENSION
“Charola €0103 1
Charola C0102 1
Charola colat 1
Charola HO101 1

93

uso
12

01

uso

34R, 38R
40, 01
40

49,01
12

uso

34,34R
38,38R
08,40

12



Linea 310 - 315

Asiento plistico. Ensamble final.

ZCLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION yso
16311 Asiento Mos00 0 k%3
16312 Asiento M0500 0 38
16313 Asiento M0500 0 40
16314 Asiento MO500 0 08
17310 Asiento M0O500 1] 12
17311 Respaldo 40500 0 12
85310 Asiento-respaldo M0500 0 nt
85311 Lateral superior M0500 0 01
85312 Lateral inferior M0500 0 01
85313 Rompevientos M0500 0 01
85314  Barandal MO500 0 01
85315 Toldo M0500 0 0
85316 Piso M0500 0 01

Linea 316 ~ 319
Pliana. = Emsamble final,

- CLWE  NOMBRE MATERIAL DIMENSION SO

. 16316 Asfento MO500 0 3
L7317 Asiento M0S00 0 8

16318  Asiento - 10500 0 40 -
17316 Asiento ~ M0500 0 12
17317  Respaldo” ~ MO500 0 12




CLAVE

16320
16321
16322
16323
16325
16326
16327
16328
16329
16330
16331
16332
16333
16334
17320
17321
17322
85320
85321
85322
85323
85324

. 85325

‘85326
85327
85328

85329

85330

Lfnea 320 -~ 339

buje separador.

NOMBRE

Buje

Tapa

Tubo protector
Separador
Separador
Separador
Protector

Tapon

Protector

Tapén

Buje

Capuchon

Capuchon

Separador

Regaton esfera
Separador
Separador
Separador
Separador
Separador

Tapdn

Soporte

Protactor

Soporte

Buje

Separador parrilla
Separador asiento.
Roldana 3/16 % 1/2

Ensamble final.

MATERIAL

o214
0213
M0B03
0201
0219
0204
0218
€0210
0212
0208
0215
0217
0220
0203
c0211
0205
£0202
£0225
0226
0227
0228
0229
0230
0231
o224
MOBO1
M0802
M0802

DIMENSION

1
1
0,028

fay

Pk e et bed s o s s e e et B S fed e 4 S A e

-

0,005
0.015
1.0

uso

34,38,40
34,38,40

'34R, 38R

40
40
40
40,01
40,12
40
40
08
08
08
08
12
12
12
01
0l
0l
o1
o1
0l
ot
ol
o1
01
0

95



CLAVE

16340
16341
16342
16340
85340

CLAVE

16350
16351
16352
17350
85350

CLAVE

17360

" 85360
85361

Linea 340 - 349
Caja cartdn

NOMBRE MATERIAL DIMENSION
taja cartén 0602 1
Caja cartn C0603 1
Caja cartdn €060 1
Caja cartdén €0605 1
Caja cartbn 0604 1

Linea 350 - 359
Bolsa polietileno.

NOMBRE MATERIAL DIMENSION
Bolsa polietileno. 0502 1

" " £0503 1

" ! €0501 1

N " C0505 1

" 1} C0504 1

Linea 360 - 369
Varios.

NOMBRE MATERTAL DIMENSION
Cinturdn completo C1400
Cinturbn completo C1400 0

Rueda grande: H0501 1

96

uso

34’38
40

12
01

Use

34,38
AD
08
12

01

uso

- 12

01

“01.



CLAVE

16400
16401
17400
85400
85401
85402
85403
85404

CLAVE
16410

17400
85410
85411

Linea 400 - 409
Subensamble Yamina.

NOMBRE MATERIAL DIMENS ION
Horquilla M0211 0.060
Ring #0201 0.015
Remate P/cinturdn Ho201 0.008
Botdn P/Broche M0203 0.0018
Broche barandal M0206 0.0071
Horquilla M0213 0.075
Mecanismo Ho212 0,088
Soporte barandal Mo228 0,086

Linea 410 - 419

Freecutting. Subensamble,

NOMBRE MATERIAL DIMENSION
Perno P/Rodaja M0301 0.015
Tuerca 3/16 MO0304 0,010
Perno P/Broche M0304 0.0035

Buje P/Broche M0303 0,0041

97

uso

34,38,08,40
34,38,08,40
12
0
01
01
01
01

uso

3, %R,38
38R, 08,40

12,01
01
01



98
Linea 420 - 429

Pieza alambre. Subensamble.

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION Uso
85420 Eje M0400 0,190 o0
85421 Broche M04 00 (.282 01

, L{nea 600 - 609

Llantas, separador, pldstico. Subensamble.

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION USso

16600 Rueda cg222 1 34,38,08,40
85600 Rueda chica 0502 1 01

85601 Jaladera €0232 1 01

85602 Separador mecanismo M0801 0,001 01

85603 Codera €0233 1 a

85604 Hebilla 0237 1 01

Linea 610 - 619.

~ Hule Espuma.

 CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION  USO

16610 Asiento M0701 0.070 34,34R
16612 . Asiento M0701 0.035 38,38R
16613 Asiento MO701 0.138 40
16614 Asiento M0701 0,031 08
17610 Asiento cod01 1 12

17611 ~ Respaido €0402 1 C A2




Continuacidn Linea 610 -619

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso
85610 Respaido M0702 0.103 01
85611 Asiento M0702 0.078 01
85612  Laterial Superior MO701 0,063 al
85613 Laterial Inferior M0701 0.043 01
85614 Barandal M0702 0.035 01

Lfnea 620 - 629

Fibracel.
-CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso
17620 Asiento M0601 0.108 12
17621 Respaldo M0601 0.185 12
85620 Asiento M0601 0.064 01
85021 Respaldo M0601 0.077 o1
85622 Lateral superior M0602 0.062 01
- 85623 Lateral inferior M0602 0,042 01

85624 Barandal M0601 0.032 01




100

Linea 630 - €30

Etiquetas.

CLAYE ~ NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso
16630 Etiqueta 0303 1 34R
16631 Etiqueta £0302 1 34
16632 Etiqueta €0304 1 38,38R
16633 Etiqueta €0305 1 08
16634 Etiqueta €0301 1 08
17630 Etiqueta £0306 1 12
85630 Etiqueta £0307 1 01

Lfnea 640 - 649

Varios. Ensamble.
CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION Uso
17640 Cinta 1403 1.52 12
17641 Hebilla 0901 1 12
85640 Cisne bordado 1 01

85641 Cinta £1402 1.6 o

iy




CLAVE

16653
16654
16655
16656
16657
16658
16659
16666
16661
16662
16663
17650

17651
17652
17653
85650

85651 -

85652
85653
85654
85655
85656
85657
85658
85659
85660
85661

Linea 650 ~ 679

P1&stico Subensamble.

NOMBRE

Frente asiento
Contra respaldo
Frente asiento
Respaldo asiento.
Soporte asiento.
Frente asiento
Respaldo asiento.
Soporte asiente.
Frente asiento
Respaldo asiento
Contra respaldo

Tapa inf. y sup. asien-
to

Tira asiento
Frente respaldo
Tira respaldo
Cuerpo toldo
Refuerzo delantero
Refuerzo trasero
Refuerzo lateral
Parte inferior
Parte superior
Parte superior
Parte inferior
Parte superior
Parte inferior
Parte superior
Parte inferior

MATERIAL

M501

M0501
MQ501
HO501
M0501
10501
M0O501
M0501
70501
M0501
M0501
M0502

M0502
M0502
MO502
M0505
MO505
MO505
MO505
10504
M0503
M0503
M0504
M0503
M0504
MO504
M0504

DIMENSION

0.50
0.10
0.60
0.20
0.10
0.40
0.20
0,10
0.35
0.1
0.10
0.14

0.1
0.33
0,16
0.57
0.062
0.038
0.006
0.0281
0.032
0.200
0,200 -
0.136
0,136
0.078
0.078

Uso

34,3R
34
38
38
38
40
40
40
08
08
08
12

12
12
12
01
01
01
o1
01
01
0
01
01
01
01
01

101



102

continyacién 1inea 650 - 679,

CLAVE NOMBRE MATERIAL  DIMENSION Uso
85662  Refuerzo M0505 0.007 ol
85663 Base M0505 0.069 ol
85664 Saporte M0505 0.173 o1
85665 Parte superior M0506 0.300 01
85666 Piso M0505 0.120 oL

Lfnea 680 - 699

Pliana. Subensamble,

CLAVE NOMBRE MATERIAL DIMENSION uso
16680 Asiento M0507 1.00 #
16681 Frente asiento M0507 1,20 38
16682 Respaldo M0507 0.40 38
16683 Soporte asiento MO507 0.10 38
16684 Frente asiento M0s07 0.80 40
16685 Soporte asiento M0s07 0.10 40
17680 Tapa inf, y sup. Moa07 0.11 12
asiento
17681 Tira asiento MO507 0.10 12
17682 Frente respaldo M0507 0,18 - 12

17683 Tira. respaldo 40507 0.12 12




103
3.4 Materfales por producto final y de subensambles (Listas).

ANDADERA 16938

38 38-A 3BR  IMRA

16001 Aro Compuesto 1 1
1
1
2

16007 Respaldo tubo 3/4 €.20 0,954, 1 1 i
16008 Pata trasera tubo 5/8 C.20 1.43M. 1 1 1
16008 , Telescopio tubo 5/8 C.20 0.335M, 2 1 1
16006 7 Aro tubo 3/4 C.20 x 1.0M. 2 2
16200  Rodaja 6 6 6
16201 Oreja Lam. 14x5lmmx 35 gr. 4 4
16202 Seguro 2 2 2
16220 Soporte Charola Alam.  1/4x30.5cm '
80gr. 1 1 1 1
16206 Roldana C.19x 3/16x 1/2 5gr. 8 8 8
16250  Resorte. 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 Polietileno 0.015x12x17 2 2
16312 Asiento pldstico 0.9M° 1 1
16317 Asiento pliana 1
16350 Bolsa pldstico C. 300 70x80 1 1 1
16340  Caja 62x 62x 22 1/3 1/3 1/3  1/3
Remache tubular 182x5 4 4 ) 4
" " 182x13 8 8 8 8
Fleje 3/8 x 4M. 1/3 173 1/3  1/3

Grapa 4 2 2 2




17001
17002
17003
17004
17005

17201
17202
17203
17204
17205
17206
17207
17208
17210
17211
17221

17300
17310
17311
17316
17317

17320
17321
17322
16328

17360
17350
17340

SILLA 17917

Pata delantera tubo 3/4 C.20 0.75M,
Pata trasera tubo 3/4 C.20 0.74M,
Asiento tubo 3/4 C.20 0,.8IM,

Respaldo tubo 3/4 C,20 1.07M,

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

Canal P/Charola Lam, C.18x 92mm. 300gr.
Riel Lam. C.13 x 1%m. 90gr.
Corredera Lam. C.18x 72mm. 55gr.

Pasador P/Corredera Lam, C, 14x9m, 30gr,
Orejas P/Asiento Lam. C.14x 64wm. 50gr.

Rotula Lam. C.14x 84mm, 50gr.

Palanca seguro Lam. C.11 x 23mm. 20gr.
Tirante Lam, C.14 x 12,5mmn. 13gr,
Perno P/Seguro free cutting 1/4 x 10gr.
Seguro Free cutting 7/8 x 15 gr.
Soporte parrilla alambre 1/4 140 gr,

Charola

Asientc pldstice plavinil 0.45M
Respaldo pldstico plavinil 0.75M2
Asiento pliana D.45M2

Respaldo pliana 0.75W2

2

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

Cinturén

“Bolsa C.300 0.90 x 1,30

Caja cartén 90 x 50 x 85

12
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17250 Resorte p/Seguro

SILLA 17912

17251 Resortes importacidn p/Broche,
17230 Remache escalonado # N213 - 304
16206 Rondana €.19 3/16 x 1/2

Fleje 3/8 x oM

Grapa

Remache Semitub

ular 182 x 6

2 x 8
182 x 13
182 x 15
182 x 16
182 x V7
182 x 23
182 x M

Tornillo C/Plana 3/16 x 1"
pija C/Fijadora #6 x 1/2
pija C/Fijadora 48 % 1/2

12
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ANDADERA 16934
34 34A 3R 34RA

16001 Aro completo 1 1 1 1
16002 Respaldo tubo 3/4 C.20 0.8M 1 1 1 1
16003  Pata trasera tubo 5/8 C.20 1,24 1 1 1 1
'16005 ; Telescopio tubo 5/8 C.20 0.325M 2 2 2 2
16006 Z Aro tubo 3/4 C.20x 1.0W 2 2
16200 Rodaja 6 6 6
16201 Oreja Lam, €.14 x 5lmn  35gr. 4 4
16202 Seguro 2 2 2
16203 Puente superior Lam. 14x5lmm 130gr 1 1 1 1
16204 Puente inferior Lam, 14 x S51lmm 135gr 1 1 1 1
16205  Brida Lam. 14x16mm 20gr. 2 2 2 2
16266  Roldana C.19x 3/16 x 1/2 &gr. 8 8 8 8
16250 Resorte 2 2
16300  Charola 1 1 1 1
16320  Buje #14 6 6
17321  Tapa rodaja #13 6 6
16322 Tubo Polietilenc 0,015x12x12 2 2
16311 Asiento Jardivin 1 1
16316 . Asiento pliana 1 1
16350  Bolsa pldstico C. 300 70x80 1 1 1 1
16340  Caja 62x62x22 1/3 143 13 173

Remache tubular 182x5 4 4

" " 182x13
Pija fijadora B8 x 1/2 8 8
Fleje 3/8 x 4M /3 13 1/3 173

Grapa ' 2 2 2 2
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ANDADERA 16980

REQUERIDO

16015 Pata delantera tubo 5/8 C,20 1,432M, 2
16016 Pata trasera tubo 5/8 ¢.20 1.432M 2
16200 Rodaja 4
16209 Rotula Lam. C.14 x 76m d45gr, 2
17206 Roldana C.19 x 3/16 x 1/2 5gr. 8
16222  Soporte resorte alum, 1/4x15am 35g 2
16223 Soporte Charola Alum. 1/4x32c¢m  85gr 1
16253 Resorte conico 3/4 x 51/8 (C.12 2
16302 Charola #1 13x 31.5cm 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 pldstico ; 1
16352 Bolsa C.300 60 x 80 . 1
16342 Caja 54 x 56 x 35 1/4
Remache semitubular 182 x 6 2

" v 182 x» 20 4

" " 182 x 26 2

Fleje 3/8 x M, : , A ¥/ 5

Grapa
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ANDADERA 16940

40 40-A
16009  Base tubo 3/4 £.18 2, M,
16010  Soporte Asiento 5/8 C,20 1.48M,
16011  Soporte respaldo 1/2 C.18. 0,978,
16012  Tubo protect o 3/4 C.20 0.145M.
16013  Soporte resorte 5/8 C.20 0.125M,
16014  Separado 1/4 C.18 0,006

N NN =
(o I o BN AV I o

16200 Robdaja

16207 Candado Lam, €.20 x 103mm. 35gr.

16208 Rotula Lam. €.12 x 90mm, 70gr.

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

16221 Soporte P/resorte Alam, 1/4x0,745 200gr.
16210 Remache freecutting 7/16 x 5/8 6gr.
16251 Resorte compresifn # 7 x 5 x 33mm,

16252 Resorte compresifn $ 12.7 x 8lmm C.14

I R L
N = NN =0 -

16302 Charola #1 13 x 31,5,
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 1/8x 1 1/8
16328 Tapbn #10 3/4 ext,

16329  Regaton #10-a 3/4 ext.
16330  Regaton #8 5/8 int,

ORI I N ORI S SR R~ e
NN S RPN NS

16313 Asiento pléstico ‘ 1 .
16318 Asiento pliana , 1
16351 Bo1sa €.300 70x90 : 1 1
Caja 69 x 50 x 55 ' 74 1
Remache tubular 182 x 16 3 3
" i 182 x 20 4 4
) " # 182 x 23 2 2 -
Pija fijadora 6 x 1/2 o . 3 3
Fleje 3/4 x &M, Co1/8 1/4
oo . o2 e

Grapa




85001
85002
85003
85004
85005
85006

85200
85201
85202
85203
85204
85205
85206
85207
85208
16206
85209
85210
85211
85212
85213

85220
85221
85222
85223
85224

CARREOLA 8501

Frente tubo Fe P 3/4 C.18x1.72M,

Marco trasero

Manubrio tubo Fe § 3/4 C.18 x 1.93d,
Porta asiento tubo Fe P 5/8 C.20 x 1.0(M,
Separador tubo Fe @ 1/4 C,20 x 1/4
Separador tubo Fe § 1/4 C,20 x 3/8

Rueda importada ciiica

Soporte bisagra Lam. Fe C.16 % 25mm, 3lgr.
Seguro p/broche Lam, Fe C,14 x 57mm 19gr,
Soporte parrilla Lam, Fe C.14 x 110mm 50gr.
Broche completo p/Barandal

Freno Lam. Fe C.16 x 112m 3%,

Soporte mecanisno Lam, Fe C.16 x 48m,

Soporte respaldo Lan, Fe C.12 x 1/2" 97gr.
Roldana 3/18 x 3/8 Lam. Fe. C.19 x 24m 0.4gr,
Roldana 3/16 x 1/2 Lam, Fe C.19 x 55mm ©0,9%r.
Roldara 3/16 x 1/2 Lam. Fe C.14 x 32m 1.4gr.
Roldana 3/16 x 3/4 Lam, Fe C.14 x 2lmm. 4.2gr.
Roldana 3/4 x 9/16 Lam, Fe C.14 x 1,7 gr;
Roldana 5/16 x 5/8 Lam. Fe C.14 x 3%m 2.0gr.
Roldana 9/16 x 15/16 Lam, Fe C.14 x 55mm 4.3gr.

Parrilia completa Alam, Fe 543gr.
Canastilla completa Alam. Fe 470gr.
Soporte porta toldo Alam. Fe P 1/4 132gr,
Porta toldo Alam. Fe @ 1/4 232gr.

Broche P/seguro completo

109
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85320 Separador plistico #25
85321 Separador pléstico #26
85322 Separador pldstico #27
85323 Tapén pléstico #28
85324 Soporte pidstico #29
85325 Protector pldstico #30
85326  Soporte pldstico #31
85327 Buje pldstico #24
85327 Protector pldstico #18
85328  Separador de parrilla #35 Polietileno €.0,030
85320  Separador de asiento 43¢ Plietileno C, 0,030

~
N NN N RN MND S D NN

85330 Roldana 3/16 x 1/2 estileno C. 0.060 x 0,15gr. 17
85310  Asiento-respaldo de plastico i
85311 Lateral superior de pléstico 2
86312 Lateral inferior de pldstico 2
85313 Rompevientos pldstico 1
85314 Barandal pléstico 1
85315 Toldo de velour 1
85316 P{so de velour 1
85360 CinturSn compieto 1
85361 Rueda importada grande 5 1/2"
85350 Bolsa de pléstico €.300 Q.70 x 1.18M. 1
85231 - Tapdn candado 5/16 importacidn 4
85230 Tapfn condado 3/16 2
83340 Caja de cartén 80 % 45 x 60cm, 1/2
-Remache semitubular 187-380-064-2016 3
" it 1 H ] 1416 6
1] " i n " 1616 2
[} 1 n H " 2316 2 s
[} 1] i 1 oo 1015 6




=Tornillo ¢/gota 3/16 x 3/8

i " 1 X 112

" n 1 X 314

n n n X lll

n II‘ 11 X 1 1/4

" c/plana 3/16x 1
" c/Hexagonal 1/4 x 3

-Pija c/fijadora 8 x 1/2
" cfplana  6c¢ 1l/2

-Tuerca de seguridad 3/16 NC,

~Tuerca de seguridad 1/4 NC.

-Broche Scovill macho

111
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85100
85420

85400
85401
85410
85411
17250

85421
16251
85600

85600

85650

85651
85652
85653
85640
85630

SUBENSAMBLES.

Marco trasero 85002

Pata trasera tubo Fe @ 3/4 C.18 x 0.45M
Eje Alambre Fe P 5/16 x 190gr.

Broche Barandal completo 85204

Botdn p/broche Lam, Fe C,19 x 23w x 1.8gr.
Broche Lam. Fe C.19 x 58mn X 7.lgr.,

Perno p/broche freecutting 9 1/4 x 3.59r.
Buje p/broche freecutting ¢ 3/8 x 4.1gr.
Resorte compresidn

Broche p/seguro completo 85224

Broche Alam. #6 X 282gr,
Resorte compresién 7.5 x 33mm C,19
Jaladera D/pléstico #32

Rueda chica 85200

Rueda de importacitn 4 1/2 *

Horquilla Lam, Fe ,16 x 202mm, 75gr,
Remache especial 300-375-1200-365

Remache escalonado 250 - 310 - 240 - 1240

Toldo Velour 85315

Cuerpo del toldo pléstico Tercioplymouth 0.60 x 0,95M,

Refuerzo delantero " " < 0.,4450,14M,
Refuerzo trasero " " 0.47% 0,08M.
" Refuerzo lateral " " 0.08x G.07M,

Cisne hordado
Etiqueta P/carreola cisne

112
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85654
85655
85610
85611
85620
85621
17410

85656
85657
85612
85622
17410
85101
85102
85403

. 85602

. 85658
85659
85613
85623

- 85601

Resorte de articela l4mm C/negro x Gem.
Bies 15mm c/azul marino 2,47M,

Broche Scovill hembra

Broche Scovill cabeza plana

Asiento/respaldo pl&stico

Parte superior pidstico Tenflex 0.37 x 0.78M.

Parte inferior pldstico Interflex 0,40 x 0,80M,

Hule espuna respaldo 0.27 x 0.38 x 0,034,
Hule espuma asiento 0.25 x 0,31 x 0.0M.
Fibracel respaldo 0.268 x 0.238 x 0.005M.
Fibracel asiento 0.31 x 0.249 x 0.005M.
Tuerca 3/16 freccutting # 1/2 x 10gr.

Lateral superior

Parte superior pléstico interflex 0.40 x 0.50M,

Parte inferior pldstico tenflex 0.50 x 0,40M,
Hule espima 0.15 x 0.42 x 0.0,
Fibracel 0.147 % 0,419 z 0.0031.
Tuerca 3/16 freecutting 1/2 x 10Ggr.,
Separador de tubo Fe. @ 1/4 €.20 x 5/32

" " " €.20 x 3/16
Mecanismo Lam. Fe .16 x 11.9um x 0.88gr.
Separador de mecanisno #36 Polietileno C.030

Lateral inferior

Parte superior pldstico interflex 0.34 x 0.40M.
Parte inferior pldstico tenflex 0.34 x 0.40M,
Hule espuma 0.155 x 0.28 x 0.01

Fibracel 0.152 x 0.272 x 0.003M4.

Codera pléstico #33
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85660
85661
85614
85624
17410
85402

85662
85663
85664
85665

85422

85666

85641

85603

Barandal

Parte superior pléstico tenflex 0,17 x 0,46,
Parte inferior pldstico tenflex 0.17 x 0.46M.
Hule espuma 0.1 x G.35 x 0.0,

Fibracel 0.092 x 0,035 x 0.005M.

Tuerca 3/16 freecutting # 1/2 x 10 gr.
Soporte barandal Lam. C.12 x 1/2 x 86gr.

Rompeviento

'

Refuerzo pldstico plyhouse 0.1 x 0.0,

Base pldstico plyhouse 0,21 x 0,33,

Soporte p/base pldstico pluhouse 0,17 x 1.,02M,
Parte superior pldstico cristal #10 0,33 x 0,9iM.
Bies 15m c/azul marino 3.44M,

Resorte de articela 4mm c/negro 6cm,

Broche scovill hembra

Broche scovill cabeza plana

Gancho Alambre #14 x 1.%r.

Soporte piso

Piso pldstico Tercioplymouth 0.28 x 0.43M,
Bies 15mn c/azul marino O.96M.

Cinturén Completo 85360

Cinta Nylon 1" c/azul marino 1.6 m.
Heb{l1a de pldstico #37
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16100
16101

16410
16400
16401
16102
16600

16650
16651
16652
16610

16630

16653

16654
16611

16631

" 16680

SUBENSAMBLES
Aro 16001

Aro tubo 3/4 C.20 2.0mt,
Alma P/aro tubo 5/8 €.20 0.Imt.

Rodaja 16200

Perno freecutting 1/4 x 5Zn/m x 15gr,
Separador rodaja Lam, C.16 x 11Zm/m x 60gr.
Ring Lam. €.24 x 77m/m x 15gr.

Eje P/Rodaja tubo Fe, 3/8 x l7m/m €.16
Llanta de vinil No. 600

Remache tubular de 250 x 14

Astento 16310

Frente asiento pl&stico Jardivin ().4m2
Respaldo asiento pl&stico Jardivin O.Im2
Contra respaldo asiento pldstico Jardivin 0.1m2.

- Hule espuna para asiento Ixidx25 0.05112

Bies de 16m/m X 1.42mt.
Remache Scovil completo jgo.
Etiqueta

Asfento 16311 16316

Frente plstico Jardivin 0.5n° 1
Respaldo pldstico plaviml 0.ln? o

Hule espuma 1 % 25 x 28 0,1n° 1
Bies de 16m/m x 3mts, : '
Broche Scovil macho R-T 2

- Broche scovil completo jgo. 6

Etiqueta 1
Asfento pliana 1.0m? -
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Asiento 16312 16317
16655 Frente plstico Jardivin 0.6n° 1
16656 Respaldo pldstico Jardivin 0,2n° 1
16657 Soporte asiento pldstico Jar. G.Im2 1
16612  Hule espuma 1x939 0.0%n% . 1 1
Bies de 16m/m x 2.50m 1
Broche Scovil completo 4 1
16632 Etiqueta 1 1
16681 Frente asiento pliana 1.2m2 1
16682 Respaldo pliana 0.4m2 1
16683  Soporte Asiento pliana 0.ln? 1
Asiento 16313 16318
16658 Frente pldstico Jardivin 0.4m2 1
16659 Respaldo plstico plavinil 0,2m° 1
16660  Soporte plastico Jardivin 0.1m? 1
16613 Hule espuma 1x32x43 1 1
Bies 16m/mx 3,20mt.
Broche Scovil completo jgo. 6 6
16634  Frente pliana 0.8n° 1
16685 Soporte pliana 0.1n’ 1
16633 Etiqueta 1 1

Asiento 16314

‘16661 Frente pldstico Jardivin 0,35m?

: 1
g 16662  Respaldo " 0.15m2 1
. 16663  Contra respaldo pldstico Jardivin 0.10112 1
16614 = Hule espuma 1x13x24 1

Bies 16m/m x 2.00mt
i Broche Scovil completo jgo. 2
16634 Etiqueta 1




17650
17651
17652
17653
17610
17611
17620
17621
17680
17681
17682
17683
17410

17640
17641
17400
17630

Asiento

Tapa sup..e inf. pldstico plav'inﬂ 0.14m2
Tira asiento pidstico plavinil 0.1ln?

Frente y respaldo pldstico plavinil 0.2m2

Tira P/respaldo pldstico plavinil 0.1&112
Hule espuma aslento 6x3333 0,11n°
Hule espuma respaldo 6x43x43 0.19m2 '
Fibracel asiento 5m/m x33x33

Fibracel respaido 5m/m x 43x43

Tapa inf. e inf. P/Asiento pliana 0.1lm
Tira asiento plianma 0.1m2

Frente y respalde pliana 0.1&n2

Tira respaldo pliana 0.1an2

Tuercas Free cutting 1/2 x 3/6 10gr.

2

Cinturén 17360

Cinta cruda 1" x 1,52nt,

Hebilla P/cinturén

Remate P/cinturSn Lam, C.24 Egr,
Etiqueta

17310-11

S N

1z
17316-17
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CAPLTULO IV

METODOLOGIA Y DESARROLLO DE LOS SISTEMAS MRP, CONTINUO Y -
PERIODICO

4.1 Adaptacidn del sistema MRP, al sistema de inventario
de Ta compania ALHSA para materiales tipo A.

En el capitulo IL se describid en forma terica la me
todologTa del sistema MRP, en éste capitulo se condensard_
dicha teoria remarcando los puntos principales a manera de
indice 1osbpar5metros a utilizarse dentro de &ste sistema_
éplicado a la 6ompaﬁia son los siguientes:

- Ordenes provenientes de clientes

- Lista de materiales involucrados en 1a produccion.
- Registros de inventario

- Explosidn de partes por producto

- Ordenes de compra

- Tiempo de produccidn,

Para adaptar &ste sisiema a la compafifa se parte, de_
un prondstico de ventas, mds las Ordenes de los clientes.-
Enseguida se revisa la cantidad de producto terminado que
se tiene del producto solicitado, para asi deteminar la -
cantidad de produc to terminado que hace falta para cun- -
plir con el pedido.

En base al faltante de productos terminados, se hace_
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Ta explosidn de partes que utilizan como materia prima, 14
mina y tubo.

Ahora se descuenta de 1o requerido, la existencia de_
las partes de ensamble final, para posteriormente al fal--
tante de partes de ensamble final descontarle las partes -
de subensamble que se encuentran en el inventario, y de és
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 Ta orden_
de compra tomando en cuenta tiempos de produccidon y de en-
trega para asi determinar la fecha de emisidn de Ta orden
de compra.
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4.2 Adaptacidn del sistema Continuo al sistema de inventa
rio de Ta compaiiia ALHSA para materiales tipo B.

En el capitulo II se habld de los pardmetros del sis-
tema continuo, aqui s6lo 1os mencionaremos y son los si- -
guientes:

- Costos
- Lotes Optimos de Conpra
- Puntos de Reorden

Para adaptar éste sistema a la compafifa se parte de -
la identificacidn de Tos materiales tipo B, que se descri-
ben en el capitulo II, se determinan los lotes dptimos de_
compra y los buntos de reorden. Se 1leva un registro de ~-
gstos pardmetros, para que en el proceso nos sirvan de re-
ferencia.

E1 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 formu
lar la orden de compra, en la cantidad Gptima determinada,
0 en su defecto en la cantidad minima aceptada por el pro=-
veedor.

Si el material adquirido cumple con Tas 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 Adaptacién del sistema Peribdico al sistema de inven=-
tario de la compahia ALHSA para materiales tipo C.

En el capitulo II vimos teGricamente éste sistema y -
aqul trataremos de describirlo en forma mds real, los pard
metros a considerar son los siguientes:

~ Periddo de revisidon
- Volidmen maximo de existencia
- Vollmen minimo de existencia

Para adaptar éste sistema a la compafifa, primeramente
se identifican a los materiales tipo C y se determinan Tos
niveles maximos de materiales asi .como el periddo de -
revision, se registran éstos parametros y se actualiza el_
inventario, enseguida se revisa si ya se cumplid en perid
do de revisidn, en caso afirmativo se procede a revisar ==
Tos 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 Integracion del sistema a la computadora.
4.4.1 Estructura de los archivos del sistaena.

A continuacidn se da una descripcion breve de 1a es--
tructura de los archivos que requiere el sistema.

Por comodidad de operacion y disefio, de Tos archivos
principales se derivan otros que contienen diferente infor
macion. En el diagrama siguiente se muestra esta diferen-
cia.

ENCABE - DATOS
ZADOS

"ARCHIVERO"
PRESUVEN
PROTER
ARMA

ARSUB
ARMAPRI

En e} diagrama anterior se anotan 1os archivos prin-
~“cipales, 1os cuales no existen fisicamente en el sistema,-
sino una combinacidn para encabezados y datos como se men-
- ciond al inicio.
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Ahora de manera diagramdtica, se detallan estos archi
vos. El1 archivo PREVEN contiene informacién del presupues
to de ventas de 1a compafifa dentro un periodo anual.

PREVEN/HED

ENERO | FEB. {MARZO RBRIL | MAYD jJUNIO } JULIO | AGOS. 3

PREVEN/IND

10 83 23 45 34 46 28 13 i

En el archivo PROTER se registran todos los productos
terminados con la informacidn correspondiente. En este ca
s0, dada l1a informacidn contenida por articulo, se crearon
mis archivos concatenados con cada articulo, seglin el nime
ro de componentes del mismo.
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EXTS- | CLAVE [COMPO-[CANT/ | UNT- [SUBEN

PROTEI'\"[HED
CLAVE IPRODUCITENC. COMPO. |NEN. |PRO | DAD [SAM. | ¢

A160001/COM

[ e ey
PROTER/IND = .

16934 |Andade| 34 160001 |pat.tubl 4 pZa. | no
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A continuacidn se muestra el archivo maestro ARMA que
constiene la mayor parte de informacién respecto a todos -
los componentes en general, sin importar a que producto -
pertenecen o integran, ademds de se relacion con la mate--
ria prima con la cual esten formados.

ARMA/HED
COMPONEN-{ EXISTEN- | CANTIDAD CLAYE
CLAVE TE CIA MATERTAL | UNIDAD MAT. PRIM
ARMA/IND
pata
160001 tubo 168 0.7 m 10002

—

Cor 1o que respecta a los materiales de subensamble,-
el archivo SUB.se disefi0 teniendo toda ia informaci6n en -
un solo registro, ya que generalmente un componente iienqﬂ
pocos materiales de subensamble. Entonces aparece el com-
ponente con sus partes y piezas por componente, repitiendo
se estos datos cada par a partir del segundo campo.
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SUB/HED
CLAVE CLAVE PLEZA/
COMPONENTE )t SUBENSAM iCOMPONENTE
SUB/IND
160001 |}162004 4 162006 1620(?
/}

- T {
~ — )
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....

les que se consideraron materia prima, donde 1a A Acumul -
es un dato para contabilizar el material que se utilizara_
en produccidn para cunplir el presupuesto de ventas,

ARMAPRI/HED

CLAVE MAT PRI JEXISTEN jA Acumul,

ARMAPRI/IND
TU0002 TUBO 38656 349
\'A\—“‘/\v/’\ “‘"’/—A



4,4,2 Diagranas de flujo para los sistemas A, B y C. 128
SISTEMA A

INICIO

DIMENSION

@———q‘ MENU DE PRODUC:
TOS TERMINADOS

IR A “PROTER"

ESCOGER UN PRO-
DUCTO A ANALL-
SAR (Verchve 1)

E$~ Yaamlizats
todes los productos

CUAL €S EL PRE.
SUPUESTO DE VEN-
TAS PARA EL PRO-
DUCTO ELEGIDQ'

FORI=1T012

Rxij

DIFERENCIA POR
ESES DE LO PRESU-
PUESTADO VS LAE-

XISTENCIA DE PROD|




IR APROTER CON
CLAVE VIGENTE

EXISTENCIA 2E)

Oxp™= E

FOR N =1T012

Dxn =Dxp4—Ran

PFxn =0

PFxn =-Dxp

&

&

EXPLOSION DE
PARTES PARA
PRODUCYOS FAL-
TANTES

IR AL ARCHIVO
DEL PRODUCTO
ELEGIDO,lec 12
clave do un compon. |

A$ = YA lelste todo)
los componentes del
producto slegido

5
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CUAL E5 LA EXIS-
TENCIA DE ESTE
COMPONENTE

IR AL ARCHIVO
"ARMA" CON LA
CLAVE VIGENTE

LEE Eé(’lSTENCIA

CUANTOS NECESI
TAMOS POR ME-
SES de partes para
ensamble finaf

Mx0 = E'fNo p1a
B &E1E?

FOR =1 to 12

Mxp = Mxp.g ~PFxj}

Nxp =0

I

IRA “ARMA" Y
ACTUALIZAR

| EXISTENCIAS
>

IR A “PROTER" ¥
VER 5§ £L COMP,
TIENE SUBENSAM-




F$ Tlons subensambld

EXPLOSION DE PA
TES DE LAS PARTE.
DE SUNENSAMBLE

b

O——

IR A ""ARSUB" con
la clave del conp_ y
ver una parte de sub”
ensamble clave 3

8% YA lefste todas
fas partes de subor:‘;;-.m
I3

CLAVE VIGENTE 3

|

IRA “ARSUB"

|

LEER No DE PIEZAS

l

CONLACLAVE 3
HARMA”
EXISTENCIAS?
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PSxg = E"/No Pras
por preducto

FOR N =1 T0 12

PSxn=psxn. — Nxp

' 51 NO
NSxpn =0 NSxp =-PSx, ¢ No
de plezas
= !
IR A“ARMA” Y
ACTUALIZAR
EXISTENCIAS
N |

[

Con clave 3 ir a “ARMA”
ver descripcion

(Mllorh prima, dimen

sién D) s

FOR § =1 to 12

A=NSxp * D Aou._@

CON LA CLAYEDE
MATERIA PRIMA

ir al archivo "ARMA-
PRI"

I

ACUMULAR A

]




CLAVE2 IR A"AR-

MA”, ver descripelén

MPR$ materia prima
D dimensién

FOR 1=1 70 12

A=Nxq * D

-
Con la dlave MRP$
{afda sn “ARMA"
IR A “ARMAPRI"

ACUMULAR A

¥

§

MATERIA PRIMA
FALTANTE

FOR 1 1TOM

ABRIR “"ARMAPRY"

LEER EL REGISTH
MPR(1)

DONDE SE ACUMU-|
L0 A,

o
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FOR | =1T012

LEER ‘A’ ACUMU-
LADO

I

LEER EXISTENCI
DE MATERIA PRINA

EMPRxg=E

FoR J =1 70 12

EMPRy) <EMAR}, -

CMPRy) =0

CAMTIOAD DE
MATERIA PRIMA -
A COMPRAR

. IMPRIMIR

e >

CMP Rxj =~ EMPRx

*

ACTUALIZAR

EXISTENCIA




SISTEMA B

IDENTIFICAR L.OS
MATERIALES
TIPO " B

K.

ESTABLECER MAX
Y MIN. Y PUNTOS
DE REORDEN

OPERACIONES

CREAR UN REGIS-
TRO PARA PUNTO
DE REORDEN EN
“ARMA"

DAR ENTRADA O
SALIDAEN EL

ARCHIVO MAESTRG

YARM

ENTRADAA
ALMACEN

COMPARAR LA
EXIXTENCIA CO
PUNTO DE REOR-
DEN

]

LLEGADA DE
MATERIALES

OTRO MATERIAL
OPIEZA

{ AVISOPARA ORDE
NAR ADQUISICION

DE MATERIALES
DAR EXISTENCIA

REQUISICION DE
COMPRA
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SISTEMA C

IDENTIFICACION
PE LOS MATERIA-
LES TIPO “C"

l

DETERMINAR NI-
VELES MAX. Y MIN
Y EL PERIODO

DE REVISION

REGISTRAR EN
"ARMA" ESTOS
PARAMETROS

DAR ENTRADA O
SALIDA EN EL

ARCHIVO MAESTR{]

RE REVISION

REVISION

ORDEN DE
COMPRA

136
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4.4.3 Listados de programa para computadora.

Los siguientes dos listados, que a continuacion se -~
muestran son:

~ Sistema A (MRP)
- Manejo de archivos, actualizacidn.

Donde el primero sirve para operar el sistema A y sus

reportes, mientras el sequndo sirve para operar el sistema
By C, ya que se cuenta con subrutinas para actualizacidn.,

age




03
05
07
10
20

30
40
50
60
70
80
90
100
110
120
130
140
150
160
170
180
190
200
210
220
230
240
250
260
270
280
290
300
310
320
330
340
350
360
370
380
390
400
410
420
430

440

450
- 460
470
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PRINT " KhkKRhhhArRRkhRkhRA AR KRRk Ak Rhkhkhk bk kihhkhkikkkkhk

PRINT " k¥kkdokkkdhhk ks SISTEMA A (MRP) dededokdeode kdekdokok
PRINT N ORAXRRAKEKRKKR KRR KRR ARRRAKRKK KRR AR KRR ARA ARk hdkkhkhkk

CLEAR 1000

_DIM MES (13) ,AE$ (100,10} ,FS$ (20) ,AS$ (100,10) ,aM$ (100,25),

R$ (50,15) ,R¥${40,10),

€P$ (25) ,PRES (13) ,NES (50, 25) ,A(20) ,B(20)

' ABRIR ARCHIVOS
OPEN "D",4,"PRESUVEN/HED",15
FIELD 4,15 AS M$ : K4=IOF (4)
FOR J= 1 70 K4
GET 4,J
MES (J-1) =MS
NEXT ! :
CLOSE 4
OPEN "n",7,""RMA/HED",15
K7=10F (7)
CLOSE 7 .
OPEN "D",8,"ARMA/IND",K7*15
WB=10T (8) + Ki=0
FOR J= 1 TO K7

FIEID 8,Ki AS D1$, 15 AS FE$(J)

Ki=Ki-+15
NEXT
FOR M= 1 TO KK8

GET 8,M

FOR J= 1 TO X7
RES (M,J)=FE$ (J)

NEXT
CIOSE 8
OPEN "D",7 ,"ARSUB/HED", 15
KK7=LOF (7)
CIOSE 7
OPEN """ .8 ,"ARSUB/DND" KK7*15
KO=1OF (8} : Ki=0
FOR J= 1 TO KK7
FIELD 8,Ki AS D1§, 15 AS FS$(J)
Ki=Ki+15
HEXT
FOR M= 1 TO K9
GET 8,™
FOR J= 1 10 KK7
AS$ (M, =FS§ (J)
NEXT
NEXT
CLOSE 8
OPEN "n" 7, "ARMAPRI/HED",15
K7 = LOF(7)
CIOSE 7
OPEN LAl ,8 ,"WRI/IND" ,1(7*1.5
KI=IOF (8) : Ki=0

‘abre encabezados de presupuesto/ines

'lectura de los meses

'encabezado de partes ensamble final
‘mmero de registros

'abre contenido partes de ensamble

'lectura contenido partes ensamble

'abre encabezado partes subensamble
'mmero de registros

,Abre contenido partes subensamble -

'lectura contenido partes subensamble

‘apre encabezado de materia prima :
‘numero de registros

'abre contenido de materia prima



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
=2 910

920

- 930

~.940
59850
© 960

970"
- 980
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FOR J= 1 TO K7
FIELD 8,K! AS D1$,15 AS MPS(J)
Ki=K1+15
NEXT
FOR M= 1 TOKL
GET 8, ‘lectura contenido materia prima
FOR J= 110 K7
AMS (M, J)=MPS (J)
NEXT
NEXT
CIOSE 8
OPEN "D",2,"PROTER/HED",15 'abre encabezado producto teminado
K2=LOF (2) "mmero de registros
CIOSE 2

OPEN "I,1,"FROTER/IND",45
FJEI_D 1, 15 AS FF$(1),15 AS FF$(2),15 AS FFS$(3)
IDF(l)
FOR M= 1 TO K3
GET 1,M 'lectura de producto temminado
FOR J=1 10 3
NES (M, J)=FF3 (J)
NEXT
NEXT
CIOSE 1
CLS :TRINT M oA ACARERRARAR AR I A AL AR Ak kA A ddA kA Aok hhk LA XN
PRINT " RhkhkkhAhiki MENU DE PRODUCTO TERMINADO v dedekdoket
PRINT ™ KERKKEAARRRRARARKARKRKNARNRRAARKAARR KRR A AR ARR A LAAN
PRINT: “RINT TAB(20) "CLAVE DEL, PRODUCIO",TAR(40) "NOMBRE DEL PRODUCTO":"RINT
FOR M= 1 TO K3
KI=0: PRINT TAB(15) M;" )}";
FOR 7=110 2
KI=KT+20 )
PRINT TAB(KI) NES(M,J);
NEXT
PRINT
NEXT ;
PRINT:FRINT: INPUT " CURL DESEAS ANALIZAR";C :
OPEN "DY,3,"G™NES (C,1)+" /QP", (K2-3) *15 'shre contenido componentes
Ki=0:FK3=LOF (3) i
FOR J= 1 TO K23
FIELD 3,Ki AS D1§$,15 AS CP$(J)
Ki=Ki+15

NEXT .
R§=P$+STR3 (C)
FOR M= 1 TO KK3 : ‘ o
GET 3,M ‘'lectura de contenido camponentes
FOR J= 1 TO K2-3 ; ’
RS (M,J)=CP$ (J)

CIOSE 3
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OPEN "D",&,"PRESUVEN/IND", 195 tabre contenido presupuesto ventas
Ki=0: KS—IDF(S)
FOR J= 1 T0 13

FIEID 5,Ki AS D1$,15 AS PRES(J)

Ki=Ki+15
NEXT

GET 5,C 'lectura del presuptesto

FOR J= 1 T0 13

RX$(C,a-1) ——PRES L0}
NEXT
CLOSE 5
CLS:'RINT"  APTICULO: “;NES(C,1);" EXISTENCIA: ";NES(C,3);"UNIDADES"
pRINP:pRmr“i:***~kk************i***********k*****************"

PRINT"*###*&*  PRESUPUESTO DE VENTAS POR MES ~ ***ddkikkiiku
pm"*************************ﬁk*****i*ﬁkﬁ*****t*ﬂ*********"
RINT: K0=20
FOR J= 1 TO K4-1

PRINT 'fAB(K0) MES(J);

K0=KO0+5
NEXT
PRINT: K0=20
FOR J= 1 10 12

PRINT TAB(K0) RXS${C,J);

KO=K0+45
NEXT
PRM“***********k*************i****************t************vk***-k****“

PRINT" ***&xkdkk*  DIFFRENCIA POR MES (PRESUPUESTO VS EXISTENCIA **kkxv
pRm"***t******************i******k*************t****k****k*******i*t"
DX(C,0)= VAL(NES (C,3}) :K0=20
FOR J= 1L TO 12

DX(C,7)=DX{C,J-1) ~-VAL(RXS (C,J))

IF DX(C,T) > 20 THEN PFX(C,J)=0 ELSE PFX(C,J)=DX(C,J)

PRINT TRB(KO) PFX(C,J);

KO=K04+5

. NEXT

PRINT
ol T T e T e e e

 PRIN"***xx* EYPIOSYON DE PARTES PARA LOS PRODUCTOS FAUIANTES —#kikkn
) PRM"****************************i***********************************N
FOR M= 1 TO KK3
FOR N= 1-T0 KKB
IF R$(M,1) <> ABS(N,1) THEN 1410 ELSE 1420 musca parte ensanble
NEXT
' E=VAL(AES (N, 5)) ‘existencia del componente
, Re=VAL (R$ (M,8) )} 'camp. requeridos para producto
. PRM" NRKKHEREKREKKIAKRKKKREARAR KRR KRR KK AR AR RRE KRRk R A Rh R Rk kddkkkntr

- PRINT " ikdkdi s FALIANIES POR MES DE PARTES PARA ENSAMBLE FINAL, **&v
M“‘*******************l\'*****k******************ﬁ****i*i*i*******#ﬁ*"
MX(0)== E/R ‘ 'rroductos campletos que se forman
A=01: D=VAL(AFES (N, 4))*R : 'dimension del camp por producto
. KO=0:PRINT RS 4, 1): E ) Yimprime clave comp. v existencia
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1500 FOR P= 1 TO 12 :

1510 MX (P)=MX(P~1)+PFX(P)

1520 IF MX{P) > =0 THEN NX{(P)=0 ELSE NX(P)=MX(P)*R

1530 PRINT TAB(K0) NX(P); 'imprime faltantes partes ensamble
1540 A{P)=A(P) -NX(P)*D ‘acumlado de materia prima

1550 E~B+NX (P) ‘restando existencias

1560 KO=K0+5 4

1570 IF E< =0 THEN E=0

1580 NEXT .

1590 AES (N,5)=STRS (E) ‘registra existencia resultante
1600 ThdhkdhkdehkkhfeRhhkhkkhihihdh k ik var Si 81 Cﬂ“p. tiere Sumnsafnble

1610 IF R$(M,7)=" SI'" "HEN 1620 ELSE 1900

1620 ThhakhhkihkkhhhkhhhkhkkkA&hhhkhd husca existencia de subensamble

1630 : FOR 0= 1 TO K9 'ARSUB en columa

1640 IF RS (M,1)OASS(Q,1) THEN 1650 .ELSE 1660

1650 NEXT

1660 FOR Ol= 1 TO KX7-1 STFP 2 ' ARSUB en renglon

1670 FOR N= 1 TO KKB 'busca en ARVA el subensamble
1680 IF ASS (Q,01)<» AES(N,1) THEN 1690 ELSE 1700
1690 NEXT

1700 ES=VAL{AE$ (N,5) ) 'existencia subensarble
1710 RS=VAL (AS$(Q,01+1) ) 'requerido para componente

1720 PRINT"********ﬁ******ikkw*kﬁ*kikkk*k#******ﬁﬁ***%**kﬁ******%****k****#*h"

1730 PRINI"*v*#**% FAUTANTES POR MES DE PARTES DE SUBENSAMBLE  ¥#kkkkhikickn
1740 pRmI\"*********************************i‘********************************"

1750 PSX(0)=ES/(RS*R)  'productos campletos a formar
1760 KO=0 ;PRENT ASS((,1) ;ES Yimprime clave de
subensanble y exist,
1770 A=0:D=VAL(AES (N,4) ) *R*RS  'dimen suben. /prod,
1780 FOR PP= 170 12
1790 PSX(PP)=PSX (PP-1}+NX (PP)
1800 IF PSX{PP)>=0 THEN 1810 ELSE 1820
1810 NSX(PP)=0: GOTO 1830
1820 NSX (PP)=PSX (PP) *RS
1830 . A (PP) =A (PP) -NSX (PP) *D
1840 PRINT TAB{KO) NSX (PP}
1850 ’ KO=K0+5
1860 ES=ESHNSX (PP) 'existencia subensamble
1870 ) IF ES< =0 THEN ES=0
1880 NEXT
1890 AE$ (N,5)=S1R$ (ES) 'registra existencia
1900 ‘swmkAkkRERRX  bygca materia prima y acumila faltante
- 1910 FOR J= 1 TO K1
7 1920 IF RES(N,4)<>AM$(J,1) THEN 1930
ot . : EISE 1940
1930 NEXT ’
1940 FOR K= 1 10 12
1950 ) B(K)=B(K)+A(K)
1960 _ BMS$ (J,K49) =STRS (B (K))
L 1570 NEXT
oo 1980 ) ‘ IF R$(M,7)="SI" THEN 1990
t ELSE 2000

1990 NEXT -
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2000 PRINT

2010 NEXT

2020 INPUT " YA TERMINASTE CON TODOS 10S PRODUCTOS (SI/NO)™:06

2030 IF Q$="SI " THEN 2050 ELSE IF Q$ <»''NO" TIFN 2020 ELSE 2040
2040 GOTO 720

2050 PRINT" Rk kkkickkkkdhkhkkhikhhrhhthhhhhkkhhkhhhkhkhkhtkbhhkkhhkhkkkhrn

2060 PRINT"**&t*%*  MATERIA PRIMA FALTANTE POR MES HHtkdxtsaiidksn
2070 PRM"*********************t***i****tk**ﬁ*******t***t**********"

2080 FORJ=1 TO KL

2090 EMPRX (0)=VAL(AMS (J,4))
2100 PRINT AMS (J,1) :AMS (J,4); 'imprime clave y materia prima
2110 K0=20
2120 FOR JI= 1 TO 12
2130 EMPRY (J1)=EMPRX (JI~1) -VAL (AMS (J, JT+9) )
2140 IF EMPRX(JI)?=0 THEN CMPRX(JI)=0 ELSE CMPRX(JI)=EMPRX(JI}
2150 PRINT TAB(K0) QMPRX(JI);
2160 KO=K0+5
2170 NEXT
PRINT
2180 NEXT

2200 END
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1y |**i*‘lf‘**t******************t*******a dokkhhkhdkkihdedkddhk

"
20 'kkERkkkkakERd  MANEJO DE ARCHIVOS, MCTUALIZACION #*#
30 1ak N ARk Rkkhhrkkkhhhdhkhk kfthkkhhkkihdiodokdkkdhidhhkhkdkhkhhdkks

40 CILEAR 1000
50 OPEN "D",1,"ARCHI",28
60 FIEID 1,8 AS NOMS, 20 AS DESCS
70 IF IOF{1)<>0 THEN 80 ELSE 130
80 Ki=IOF{1)
90 FOR I= 1 TO K1
1060 GET 1,1
110 AS(I)=NOM$: DS {I)=DESCS
120 NEXT
130 PRINI' " -k**t*t****k**********M«*k***k*****[‘
140 PRINT " **%kk MENU PRINCIPAL kxkkkkwan
150 PRINP W ORAXKRERERARRNKRRKRREKRARRRARKKRARRARD
160 IF 1OF(1)<>0 THEN 170 ELSE I=1; GOTO 200
170 FOR I= 1 TO KL
180 PRINT I:"} "3A$(X),"$(¥)
190 NEXT
200 PRINT I: ") " CREACION DE UN ARCHIVO"
210 PRINT T+1l; ")  ":ANULAR UN ARCHIVO"
220 PRIND I+2; ")  ";"SALIR DRI, SISTEMA"
230 PRINT' : TRINT :PRTNT
240 INPUT " CUAL";C
250 T THN 260 FLSE 450
450 IF C=I THEN GOTO 500
500 PRINI’ M RRKARREANRK KRR KRR AKRR KRR NKRARKRRANRR AR R KD
510 PRINT " *ikkkkkk  CREACION DE UN ARCHIVO KERhFKKHI
520 PRINI‘ "ok hkkk ARk RARKARK KRR AR I ARk R KA ARk I hhkkk Rk
%30 '
540 PRINTa(10,1),"";; TNPUT " DA ET, NOMBRE DEL ARCHIVO (MAXIMO 8 CARACTERES" ;A%
850 PRINT "DA UNA DESCRIPCION BREVE"; ;INPUT D$(C)
560 LSET NOM$=AS(C)
570 LSEDT DESCS=DS(C)
580 Ki=Ki+1; PUT 1,K1
590 OPEN "D",,2,A$(C)+I/MHEDP 15
600 FIELD 2,15 AS ENCABS
610 K2=1:C1S
620 PRINT " DA LOS ENCABREZADOS DEL ARCHIVO: ";*$(C);"MAYXIMD 15 caracteres"
630 PRINT " T™NCABEZADO # ";K2;" ) ";:INPUT ES (K2)
640 IF ES(K2)<>"" THEN 650 ELSE 660
- 650 K2=K2+1: GOTO 630
660 . K2=K2«1
.. 670 ‘ FOR J= 1 TO K2
680 LSET ENCABS=ES (J)
690 - PUT 2,7
700 NEXT
710 IF AS(C)<»"PROTER" THEN KK=K2 FLSE KK2=3
720 OPEN “D",3,AS$(C)+"/IND",I'K2*15
736 Ki=0:K3 =LOF{3)
740 - FOR J= 1 TO KK2
780 FIFID 3, Ki AS D1$, 5 AS FF$(J)

< 760 g Ki=Ki+15
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
71650
1660

GOTO 1000 'menfi de opciones
CLS
PRINT "ARCHIVO EN CUESTION ";AS(C)
PRINT "NUMERO DE REGISTROS ";LOF(3)
K3=K3+1 :M=K3 :M1=K3 : KK2=K2
PRINT ok khkbAkkhkkhhkhkhkdkkhhkkhkhkkhkkikkhkkhhkhhkhhhkhh!

PRINT "hkkkidkkik MENU DE OPCIONES kkkhkkkhkkikhkkt
PRINT "kikkkikihkhkkihikioniohiokkkikiikdkhkhhkhhohdhkhhhkin

PRINT " 1) ALTAS"

PRINT " 2) BAJAS"

PRINT " 3) CAMBIOS"

PRINT " 4) ORDENAR"

PRINT " 5) REPORTES"

PRINT " 6) MENU ANTERIOR"

PRINT " 7)- SALIR"

PRINT: PRINT : PRINT : PRINT

INPUT " CUAL"; MO

ON MO GOSUB 1300,2000,3000,4000,5000,6000,1250

GOTO 1000
CIOSE
END
c1s
P‘RM"*******ﬁ**************ﬁ*****************k**ﬁ********"
pRINT“*k************** ALTAS KAKRRARKEKANEARLARAAE RN A KA

PRINT"****************************************************"
PRINT"***********************k**k*******k*****************"
PRINT'k**#kk%  ARCHIVO;  ":A$(C):" "' £ REG: "iK3eljthhar
PRINT"***k********************k**************************i*v

1

I AS(C)<P"PROTER" THEN 1390 FLSE KK2=3
FOR J= 1 TO KK2
PRINT E$(J):"  ";;INPUT NES(M,Jd)
IF NES(M,1)<? "" THEN 1420 FLSE 1510
NEXT
IF AS$(C) = "TROTER" THEN 1440 ELSE 1500
N (M) =1 JKA=K2 ;V$=N$+STRS (M)
FOR J= 1 TO K- 3
PRINT ES(J+3);" "ps™NPUT V§ (N(M) ,J]
IF V$ () ,J) " THEN 1480 ELSE 1500

NEXT
N{M)=N (M)+1 ;G010 1450
- MeMEL JK3=K3+1 :GOTO 1300
GOSUB 1600

RETURN
IF A$(C)<>"PROTER" THEN 1610 ELSE KK2=3
FOR R= 1 TO Mcl
FOR J= 1 TO KK2
RSET FF$ (J)=NES (R U)
NEXT .

PUT 3,R
VS=NSHSTRS (R)
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1670 IF A$(C)= "PROTER" THEN 1680 ELSE 1820
1680 IF C=I THEN 1690 ELSE 1750

1690 OPEN "D",4,"G™NES (R, 1)+"/CMP", (K2-3) *15
1700 Ki=0

1710 FOR J= 1 TO K2-3

1720 FIELD 4,Ki AS D1§, 15 AS CP$(J)
1730 Ki=K[+15

1740 NEXT

1750 FOR S= 1 TO N(M~1)-1

1760 FOR J= 1 TO K2-3

1770 RSET CPS (J)=V$ (8,J)

1780 NEXT

1790 . PUT 4,5

1800 NEXT

1810 CLOSE 4

1820 NEXT

1830 RETURN

2000 RETURN

3000 RETURN

4000 TETURN

5000 RELURN

6000 RETURN




146

CAPITULO V: RESULTADOS Y CONCLUSIONES

5.1 RESULTADOS DEL SISTEMA,

Partiendo del prondstico o presupuesto de ventas don-
de se determina la cantidad de articutos a producir por ca
da periodo, en este caso se presenta por mes; ademds de -
1os registros de los materiales en los diferentes archivos
tanto manuales como en computadora, los resultados obteni-
dos son de tres tipos; primero, determinard la cantidad de
material del tipo "A", donde se utiliza el sistema del - -
MRP. Segundo, el sistema cn algln momento emitird un re--
porte que indigue que es recomendable realizar una requisi
cién de compra para los materiales del tipo "B". Y terce-
ro, otro reporte que indique la solicitud de materiales -
del tipo "C". En el cuadro siguiente se muestran los ti--
pos de resultados.

RESULTADOS SISTEMA PERIODO
' Cantidad de ma- MRP Una vez por afio o por el
teriales tipo "A" perfodo de presupuesto.
Cantidad de ma--  CONTINUO Cada vez que se dé una -
: teria1‘de1 tipo salida de almacén, el -
oo sistema comparard la - -

existencia con un punto_
de reorden.
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Cantidad de ma~  PERIODICO Con la salida de alma=~

terial tipo "C" cén, el sistema compara
ré la existencia con el
nivel minimo al cumplir
se el periodo de un mes
u otro segiin el mate- -
rial.

Para el caso del sistema "A", donde el periodo es por
ano, es decir, al iniciar el afio se determina la cantidad_
de material que se tendrd que adquirir para cada mes para_
cubrir las necesidades de produccidn y poder cubrir 1o es-
tablecido en el presupuesto o pronéstico de ventas. Desde
Tuego que la adquisicitn de este material, 1dmina y tubo,-
no se hard en un solo pedido sino que se hard periodicamen
te segln las politicas de compra y las condiciones e pago
as? como otros factores imponderables, pero que no vayan a
afectar las cantidades planeadas por mes.

Desde luego que habrd cambios que afecten el presu- -
puesto de ventas, por ejemplo, que un cliente solicite una
cantidad mayor de mercancia para un mes posterior y por -
consiguiente se requiera mayores cantidades de materiales_
'y se modifique 1o establecido por ventas. Aqui es donde -
entra la versatilidad del sistema que puede volver a pla-~
near la adquisicibn de materiales.a partir del momento que
haya ocurrido el cambio de presupuesto de ventas.
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En el caso de Tos sistemas "B" y "C" no existe mucho_
problema, ya que 1a mdquina va revisando continua o perio-
dicamente, segln el caso, el punto de reorden o el nivel -
inferior. Sin embargo, a un cambio del presupuesto de ven
tas To Unico que se tendria que modificar serian los pun--
tos de reorden o los limites inferiores de los materiales_
del tipa "B" y del tipo "C".

Ademds de estos resultados, el sistema también contem
pla el moyimiento de materiales dentro del sistema produc-
tivo, es decir, 1leva 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 Produccidn

- Ex{stencias en almacén

- Ex{stencias en proceso

- Existencias de producto terminado

Y por otro lado, se tiene un control de informacidn -
sobre todos 1os materiales, donde se contempla:

- Lineas de productos
- L.istado 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

- Ete.

Otro resultado obtenido es desde luego, el ahorro de_
tiempo an el manejo de informacidn, ya que si sigue reali-
zando en forma manual, aparte de ser un trabajo tedioso, -
implicaria mayores costos de mantener porque implica mayor
personal y tiempo. Sin embarge, con un sistema automatiza
do con la ayuda de la computadora los beneficios son ob- -
vios. Con un solo operador del sistema se tiene informa--
cifn a tiempo y actualizada.

De Tos tres sistemas utilizados, el sistema "A" tiene
una particular importancia, la de mantener 1¢s menores cos
tos de inventario. Es por ello que a continuacidn se da -
una muestra de reporte de resultados para el control de ma
teriales del tipo "A", para un determinado producto.
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ARTICULO: 16938 ANDADERA. EXIST: 40 uni

ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
30 50 60 50 8 9 70 80 100 90 70 200 art

CLAVE _ NOMBRE PARTES FALTANTES PROGRAMADAS

16001 Aro 0 0 0 50 80 90 70 80 100 90 70 200 pza.
16007  Respal 0 0 0 13 80 9 70 80 100 90 .70 200 "
16008 Pata t 0 0 40 50 80 9 70 80 l00 90 70 200 "
16009 Telesc 0 10 120 100 160 180 140 160 200 180 140 400
16200 Rodaja 0 140 360 300 480 540 420 480 600 540 420 1200 M

SUBENSAMBLE FALTANTE PROGRAMADO

16400 Horqui 0 0 0 200 480 540 420 430 600 540 420 1200 "
16401  Ring 0 o 0 42 480 540 420 480 600 540 420 1200

MO101  Tubo 1/2 0 22 322 405 704 792 616 704 880 792 616 1760 metros .
MO211 Lam16 0 0 O 1229 33 25 29 36 33 25 72 Kg.
M0201 Ldm 24 6 o o0 1 7 8 6.3 7.2 9.1 8,1 6,3 18"
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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 "A"“, 1dmina y tubo, por mes, asi como los fal-
tantes por mes del producto en cuestidn sus'partes de en--
samble y subensamble.. Este resultado de materia prima es_
tan solo para uan 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 Tos materiales tipo “"B" y "C" el resultado serd
un reporte que indique el momento de solicitar dicho mate-
rial cuando se 1legue a sus puntos de verificacidn.
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5.2, RESULTADOS EN LA CIA.

El sistema de inventario que se disefid para las nece-
sidades de la compafiia en cuestidn, tiene la versatilidad_
de operarse en forma manual o automatizada mediante un sis
tema de computo.

De la manera manual, como se ha operado normaimente, -
el método de clasificacion ABC ofrece la comodidad de mane
Jar cada tipo de material por diferente sistema de control
de inventario, es decir, del tipo A por MRP, del tipo B -
por método continuo y del tipo C por el método periddico.

De esta manera, cuando se trata de realizar operacio-
nes con materiales del tipo A - que son ldmina y tubo ex--
clusivamente - se aplica el MRP facilmente, ya que los ele
mentos o cantidad de materiales que se controla son relati
varente pocos.

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




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

NOTA DE ENTRADA

ALMACEN NOwe .
PROVEEDOR oo FACTURA e
ALMACEN: MATERIAS PRIMAS REMISION oo
FECHA:
_CANTIDAD | UNL | CLAVE DESCRIPGION _160STO_UNI| TMPORTE
RECIBIO ALMACEN CONTARIL IDAD
FORMA F 5.1

€al



MANUFACTURAS ALHSA, _S5.A. DE C.V.

NOTA DE SAIIDA DF ALMACEN

ENTREGADO A:

ALMACEN: MATERLAS PRIMAS No.
FECHA __ ___
ORDEN DE PRODUCCTON:

e S—— — —
[ CANTLDAD & UNI __|CLAVE DESCRLPCION UNLTARLO] IMPORTE_|
SR SRS — — Lo

— b

. m—x wr..._..... - —

Bar S b sl At o r——

| st e oo et re 7 et aram s,

AUTORIZO RECIBIO ENTREGO CONTABIL IDAD

FORMA F 5,2

et
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Mientras que para los materiales del tipo B, que gene
ralmente son partes de ensamble y subensamble, se aplica -
el sistema continuo, es decir,'a cada salida de almacén se
debe comparar las existencias con algfin valor determinado_
para cada parte o componente, que en este caso se le 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.

ET control de existencias, para materiales o partes -
criticos, se 1leva con las formas mostradas, donde se cuen
ta manualmente la cantidad utilizada en produccidn y se le
resta a la existencia anterior, En el caso de materiales_
de menos importancia y de mayor volumen es muy dificil de_
1Tevar el conteo, unicamente se observa la existencia en -
almacén y cuando se considera necesario se solicita su re-
quisicidn,



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

NOTA DE ENTRADA DE ALMACEN No.
PROVEEDOR: FACTURA
o - REMISION
ALMACEN: DEf PAPEL DE ENSAMBLE Y SUBENSAM-
BLE FECHA __
N COSTO
CANTIDAD | UNI | CLAVE DESCRIPCION UNITARIO | IMPORIE
RECIBIO ALMACEN | CONTABIL IDAD
FORMA F 5.3

9q1



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

REQUISICION DE ALMACEN DE PARTES DE ENSAMBLE Y SUBENSAMBLE

No.
CANTIDAD | UNI CLAVE DESCRIPCION DEL MATERIAL
No. DPTO. No. 0.P. FECHA SOLICITO AUTORIZO
FORMA F 5.4

L91
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En el caso de materiales del tipo C, el control es mu
cho mds sencillo, ya que se utiliza el sistema periddico,-
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 registira en
la forma F5.5, que es una nota de entrada, siendo similar_
a 1a nota de salida.

Hay que resaltar que en estas formas de control se -
registran las claves de los materiales que se les asignd -
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,

N ]



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

NOTA DE ENTRADA

FECHA o

ALMACEN:

LINEA INFANTIL HEDSTRON

No.

CANTIDAD

MODELO

 DESCRIPCION _

ALMACENISTA

PRODUCTOS
TERMINADOS

PRODUCCION

Ly

FORMA. F 5.5

651



160

Ahora tratemos la forma automatizada, donde se requig
re de un equipo de computo, generalmente es preferible una
microcomputadora o PC que actualmente estdn invadiendo el
mercado con grandes posibilidades de expansidn operativa.-
Obviamente 1as ventajas resaltarian al control manual., - =
Sin embargo, la crisis del pais ha afectado a mucha indus-
trias medianas y pequefias, y es el caso de esta empresa, -
por 1o que se tiene que esperar la oportunidad de contar -
con el equipo.

Ya se cuenta con el sistema de computo en papel y dis
co para que inmediatamente se cargue el sistema y se proce
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 asi 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 automatizada, el departamento de contabilidad tiene -
control del flujo de capital en inventario solo que por -
~computadora tendrd resultados en el momento que se desee.

RN}
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5.3  CONCLUSIONES

Al iniciar este trabajo se menciond la problemdtica -
que existe dentro de la empresa en cuestion y que por To -
cual se requeria un nuevo sistema de control de Tos mate--
riales en inventario para apoyar al resto del sistema pro-
ductivo.

Dado que existe una cantidad considerable de materia~
Tes y un volumen de informacidn respecto al control de di-
chos materiales, ninglin sistema de registro manual puede -
solucionar Tos problemas mencionados en el drea de inventa
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 Ta mdquina se tiene mucha flexibilidad en la -
informaci6n. Con respecto a los sistemas, dependera de -
las necesidades del usuario y de las alternativas que - -
ofresca el analista para la solucién de cualquier proble--
ma.

Ahora, dependerd del volumen de informacidn y que tan
extense se requiera el sistema, para la eleccidn del equi-
po de computo. Para el caso de este trabajo, una mdquina_
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 mds adecuados para los problemas_
que trata la compafifa en cuestidn, porque son métodos préc
ticos que no requieren demasiadas técnicas matemdticas y =
porque se adecuan a las condiciones del sistema econémico_
del pafs, en cuanto a las variaciones de 1a oferta y la -
demanda, condiciones de proveedores y del cliente. Condi-
ciones que no contemplan Ta mayoria de ios métodos de con-
trol de inventarios. Pero tampoco son métodos que desaprg
vechan las ventajas de las t&cnicas numéricas,

Particularmente el método del MRP, el cual se orientd
a los materiales de control critico, es una herramienta =
prictica, que si anteriomente no se ha utilizado es por -
falta de un equipo de computo, permitiendo un mejor con- -
trol de materiales para la cantidad a producir sin pedir -
mds o menos a 1o requerido.

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

También es muy importante la clasificacion de Tos ma-
teriales porque de esta manera se puede manejar la informa
cifn en forma versdtil y répida. Con'Tas claves se puede
tener acceso a cualquier tipo de archivo que contenga cual
quier informacifn. Entre mayor extension de informacifn -
mayor beneficio al manejo de informacibn.
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Una d1tima conclusitn es, entre mis simple sea un sis
tema se tendrdn mejores resultados y se adaptardn mis rdpi
damente todos los involucrados en dicho control de inventa
rios. Se vencerd la resistencia al cambio.
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