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l. - .lllTRCXIUCC 11111 

La Administración de Materiales 

planeación, la organización y el 

o Inventarios, es la 

control del flujo de 

materiales desde su compra inicial, pasando por las 

operaciones internas, hasta la distribución de los pro­

ductos finales. 

La Administración de Inventarios se encuentra entre las 

funciones más importantes de la Administración de Ope­

raciones, porque el inventario requiere gran cantidad 

de recursos de capital y además afecta la entrega de 

productos al cliente. 

Esta función tiene gran impacto en todas las activida­

des de la empresa, principalmente en las operaciones 

productivas, en las áreas de mercadotécnia y finanzas. 

Los inventarios proporcionan el servicio al cliente, lo 

cual es de interés vital para el área de mercado~écnia. 

Las finanzas estudian el panorama general financiero de 

la organización, incluyendo los fondos .. 'ásignados al 

inventario. 

Cualquier tipo de operación necesita un inventario para 

asegurar asi la consecución de la producción uniforme y 

eficiente. 

Sin embargo en la empresa existen intereses en conf lic­

to respecto de los inventarios. La función de finanzas 
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generalmente prefiere mantener los inventarios en un 

nivel bajo para conservar los recursos de capital, el 

4rea de aercadotécnia prefiere contar con altos inven­

tarios con el fin de dar apoyo y engrandecer las ven­

tas, mientras que el departaaento de operaciones pre-

fiere un inventario alto para 

ducción sean largas y los 

uniformes. 

que las corridas de pro­

ni veles de empleo sean 

La Administración de Inventarios debe equilibrar estos 

objetivos en conflicto y administrar los niveles de los 

inventarios de acuerdo con los intereses de la empresa 

como un todo. 

Otra condición que frustra el control efectivo del 

inventario es el constante cambio en la relación ofer­

ta-demanda, los que suelen convertir en inexactas las 

predicciones de las necesidades futuras del inventario 

y afectan a las cantidades que deben comprarse o ven­

derse para minimizar estos costos. Estos cambios hacen 

que sean dif iciles de mantener reglas rigidas en el 

control del inventario. 

También complican las técnicas analíticas necesarias 

para mantener un control efectivo sobre el inventario. 

Una condición m4s que impide el control efectivo del 

inventario se relaciona con la incapacidad de algunos 
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proveedores para cumplir con sus compromisos. 

En algunos casos los proveedores no entregan la canti­

dad y/o la calidad del inventario que se les pidió; en 

otros casos los inventarios no llegan a tiempo. 

Estas condiciones no solo afectan al control del 

inventario, sino que crean serios problemas a la pro­

ducción. 

1.1.- OBJETIVO DE UN lllVEllTARIO. 

Los materiales que se usan para producir un bien o ser­

vicio son las materias primas, componentes, sub-ensam­

bles y articules. La mayoria de los materiales se 

transforman en productos terminados, y las existencias 

de ellos se consumen en las operaciones diarias. 

Los materiales se convierten en costos directos, mien­

tras que las existencias en inventario, se cla,sifican 

como costos indirectos. 

Existen varios objetivos en el control del Inventario, 

en ocasiones tienen que hacerse ciertas concesiones al 

intentar alcanzar estos objetivos ya que alcanzar todos 

a la vez no es posible. 

En base a lo anteriormente 

los objetivos del Control 

guientes: 

mencionado podemos resumir 

del Inventario como los si-
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1.- Minimizar la inversión en el inventario. 

2.- Minimizar los costos de almacenamiento. 

J.- Minimizar las pérdidas por daños, obsolescencia y 

artículos perecederos. 

4.- Mantener un inventario suficiente para que la pro­

ducción no carezca de materias primas, partes y 

suministros. 

5.- Mantener un transporte eficiente de los inventarios 

incluyendo las funciones de despacho y recibo. 

6.- Mantener un sistema eficiente de información del 

inve~tario. 

7.- Proporcionar informes sobre el valor del inventario 

a contabilidad. 

a.- cooperar con el Departamento de Compras de manera 

que se puedan lograr compras económicas y ef icien­

tes. 

9.- Hacer proyecciones 

inventario. 

sobre las necesidades del 

Los inventarios son necesarios, como ya se mencionó 

anteriormente para dar un buen servicio al cliente, pa­

ra hacer funcionar la planta más eficientemente mante­

niendo la producción en cuotas bastante uniformes y 

mantener lotes de fabricación razonablemente grandes. 
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Los inventarios no son un mal necesario sino más bien 

un amortiguador útil. 

No obstante, mientras una cierta inversión en inventa­

rios es necesaria y útil, demasiado de ella es perju­

dicial. En la mayoria de las compañías los recursos son 

limitados, el dinero que se emplea en inventarios tam­

bién se necesita para mejorar la planta, para pagar di­

videndos a los accionistas, para desarrollar nuevos 

productos y para todas las aplicaciones que una empresa 

vigorosa tiene para el capital. 

El exceso de inventario no sirve para propósito alguno 

y simplemente ata el capital inútilmente. 

Desde el punto de vista global de la compañia, es im­

portante equilibrar la inversión con otras demandas de 

capital, considerando los beneficios y los costos rela­

cionados con ambos. 

Este balance requiere decisiones que caen dentro de 

cuatro categorías principales. 

i). Relación entre la inversión en inventarios y el 

servicio al cliente. 

Donde existe un control de fabricación eficaz para 

ejecutar la política de administración y donde se 

presentan demandas inesperadas o interrupciones en 
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el aprovisionamiento existe una relación definitiva 

entre la cantidad de inventario que se lleva y el 

servicio que se obtiene. 

Entre menor el inventario, mayor el número de órde­

nes atrasadas y mayor el agotamiento de existen­

cias, entre mayor el inventario, mejor el servicio. 

ii). Relación entre la inversión en inventarios y los 

costos asociados con los cambios en el nivel de 

producción. 

El exceso de capital en equipo, el tieapo extra, 

los tieapos de ooio, la contratación, el entrena­

aiento y el despido de empleados y los costos rela­

cionados ser4n mayores si la producción debe f luc­

tuar en respuesta a los cambios en las cuotas de 

ventas. Los inventarios pueden moderar estas fluc­

tuaciones. 

iii). Relación entre la inversión en inventarios y el 

costo de colocar pedidos para reponer los inventa­

rios. 

Se pueden mantener bajos los inventarios haciendo 

trabajos frecuentes o colocando muchas órdenes de 

compra por pequeñas cantidades. Estas prácticas 

tienen como consecuencia arreglos muy frecuentes y 
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altos costos de compras, pérdida de descuentos por 

cantidad y otros gastos excesivos de operación. 

iv). Relación entre la inversión en inventarios y los 

costos de transportación. 

Proporcionando la mano de obra y el equipo para ma­

nejar los materiales en forma tal que los trabajos 

en producción se puedan llevar a cabo cada hora por 

ejemplo, se requiere un mayor gasto que si los tra­

bajos se cambian diariamente. Entre más rápido es 

el método de transporte mayores serán los costos. 

1.2.- PUlfCIOJIES DE LOS IllVJ!ln'ARIOS. 

Existen cinco tipos básicos de inventario definidos por 

su función: 

1.- De fluctuación de la demanda y de la ofert,a ). 

2.- De anticipación. 

3.- De tamaño del lote. 

4.- De transportación. 

5.- De protección. 

l.2.l Inventarios de fluctuación, 

Estos son inventarios que se llevan porque la cantidad 

y el ritmo de las ventas y de producción no pueden pre­

decirse con exactitud. Los pedidos pueden promediar 100 
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unidades por se•ana para un articulo dado, pero habr6 

se•anas en las que las ventas sean tan elevadas como 

300 6 400 unidades. 

El material puede recibirse en al•ac6n normalmente 3 

se•anas despu6s de que fu6 solicitado por la fabrica, 

pero ocasionalmente puede llevarse 6 se•anas. 

E•tas fluctuaciones en la de•anda y en la oferta pueden 

co•pensarse con los inventarios de reserva o de seguri­

dad, nollbrea usuales para los inventarios de fluctua­

ción. 

Esta llOdalidad existe en centros de trabajo cuando el 

flujo del •iSllO no puede equilibrarse co•pletaaente. 

Los inventarios de fluctuación deben incluirse en el 

plan de producción de manera que los niveles de produc­

ción no tengan que cambiar para enfrentar las variacio­

nes aleatorias de la demanda. 

l.2.2 Inyentarios de anticipación. 

Estos son inventarios hechos con anticipación a las 

épocas de •ayor venta, a programas de promoción comer­

cial o a un periodo de cierre de planta. 86sica•ente, 

los inventarios de anticipación almacenan horas-trabajo 

Y horas-•6quina para futuras necesidades y li•itan los 

cambios en las tasas de producción. 
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1.2.3. Inventarios de tD111año del lote. 

Con frecuencia es imposible o impráctico fabricar o 

coapror orticulos en los aisaos cuotas en los que se 

venderán. Por lo tonto los articules se consiguen en 

cantidades aoyores o los que se necesitan en el momen­

to, el inventario resultante es el inventario de tamaño 

del lote. 

El tiempo de arreglo es un factor importante en lo de­

terainoción de la cantidad de dicho inventario. 

1.2.4. Inventarios de transportación. 

Estos existen porque lo cantidad debe moverse de un lu­

gar a otro. El inventario depositado en un camión y que 

se va o entregar o un almacén puede estar en camino 

hasta 10 dias. Mientras el inventario se encuentra en 

camino, no puede tener una función útil para l~s plan­

tas o los clientes; existe exclusivamente por el tiempo 

de transporte. 

1.2.5. Inventarios de protección C o especulativos l. 

Las compoñios que utilizan grandes cantidades de mine­

rales básicos ( como el carbón mineral, el petróleo o 

el cemento ) o mercoderia ( como los granos o productos 

animales ) que se caracterizan por fluctuar en sus pre­

cios pueden obtener ahorros significativos comprando 
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varias cantidades llamadas inventarios de protección, 

cuando los precios están bajos. 

La adquisición de cantidades extras a un precio reduci­

do también reducirá los costos de los materiales de los 

articulas para un aumento de precio más tarde. 

1.3.- CLASES DE INVENTARIOS. 

Además de agruparlos por funciones, puede clasificarse 

a los inventarios por su condición durante el procesa­

miento. 

1.- Materias primas. 

Estas son acero, harina, 

teriales utilizados para 

madera, telas u otros ma­

elaborar los componentes 

de los articulas terminados. 

2.- Componentes. 

Estos son partes o submontajes que se encuentran 

listos para ir al montaje final del producto. 

3.- Materiales en proceso. 

Estos son materiales y componentes sobre los que se 

efectúa un trabajo o que se encuentran esperando en 

la fábrica entre una operación y otra. 
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4.- Productos terminados. 

Estos son artículos terminados que se tienen en 

inventario en una planta en que se produce para al­

macenar, o articules terminados que se encuentran 

listos para ser embarcados a un cliente de acuerdo 

a un pedido en una planta de producción. 

Estas clases son los agrupaaientos en los cuáles se 

presentan los valores totales de inventario en los 

informes de contabilidad. Todas las compañías obtienen 

tales datos; la única aplicación es mostrar si creció o 

se redujo el inventario. 

1.4.- DECISIONES SOBRE LOS IllVBllTARIOS. 

Existen muchos problemas de 

ción de Inventarios, entre 

nir la clase de articules 

decisión en la Administra-

los que se encuentra~ defi­

que deben mantenerse en el 

inventario, la cantidad que debe ordenarse de cada.ar­

ticulo y cuándo deben colocarse los pedidos, y por úl­

timo definir el sistema de control de inventarios que 

se debe utilizar. 

Esta problemática se puede enfrentar analizando si los 

articules deben producirse para guardarse en inventario 

o deben producirse bajo pedido de los clientes. 
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También trata de si los articules existentes deben 

continuar manteniendose en inventario o deben descon­

tinuarse. 

Muchos inventarios incluyen numerosos articules obsole­

tos o " de seguridad " para los cuales hay muy poca 

demanda, por lo que deberá analizarse si se deben 

conservar, vender a precio de recuperación, darse de 

baja en libros o reponerse. 

El resultado de este análisis proporciona reglas de de­

cisión que especifican cuándo y cuánto ordenar. 

COllO corolario a la problell4tica de decisión, se nece­

sita un sistema eficiente de Control de Inventarios. 

Este sistema debe mantener registros exactos para pre­

parar las órdenes de compra cuando sea necesario, y de 

controlar el flujo de materiales hacia adentro y hacia 

afuera del inventario, asimismo coordina el tipo co­

rrecto de sistema manual o mecanizado con el problema 

especifico del inventario. 

En algunos casos la demanda se ve afectada cuando se 

solicita al cliente que espere para que le sea surtido 

un pedido ( faltantes ) o cuando se reserva la capaci­

dad de antemano ( reservaciones ). 
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Hablando en términos generales, eso tiene el efecto de 

trasladar la demanda de periodos picos a periodos con 

holgura en la capacidad productiva. 

Sin embargo el tiempo de espera puede producir pérdidas 

en el negocio. Esta pérdida puede ser conveniente cuan­

do el objetivo es max~mizar utilidades, aunque la mayo­

ría de las empresas son extremadamente reticentes en lo 

que se refiere a perder clientes; por ello se prefieren 

las órdenes por faltantes o las reservaciones de capa­

cidad. 

En las compañías manufactureras el inventario puede 

usarse como un amortiguador entre la oferta y la de­

manda; durante los periodos en que la demanda es hol­

gada, pueden formarse inventarios que después serán 

utilizados. 

De este modo, el inventario independiza la oferta de la 

demanda en las operaciones manufactureras, permitiendo 

asi m~s uniformidad en las operaciones. El inventario 

puede visualizarse como una forma de almacenar la mano 

de obra para que sea consumida posteriormente. 

Muchos problemas de decisión de inventarios pueden re­

sol verse empleando criterios económicos. Sin embargo, 
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uno de los prerrequisitos más importantes es que se 

tenga una estructura de costos apropiada. 

Muchas de estas estructuras de costos incorporan los 

cuatro tipos de costos siguientes: 

i). COSTO DEL ARTICULQ. 

Este es el costo que se deriva de ordenar o produ­

cir los articules individuales del inventario. El 

costo del articulo se expresa generalmente como un 

costo por unidad, multiplicado por la cantidad 

producida. Algunas veces se aplica algún descuento 

al costo del articulo si se compran suficientes 

unidades a una sola vez. 

ii). COSTO DE ORDENAR C O COSTO FIJO l. 

El costo de ordenar se asocia con hacer un pedido 

de una tanda o lote de articules. El costo de orde­

nar no depende del número de artículos que se pi­

den, sino que se asigna a todo el lote. 

Este costo incluye la mecanograf ia de la orden de 

compra, la expedición de la orden, los costos de 

transporte, los costos de recepción, etc. cuando el 

articulo se produce dentro de la empresa existen 

también costos que se asocian con la elaboración de 
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la orden y son independientes del número de artícu­

los que se produzcan. 

Estos costos fijos incluyen los costos de la docu­

mentación más los costos que se requieren para po­

ner en marcha el equipo de producción para efectuar 

una corrida. 

En algunos casos, los costos fijos pueden llegar a 

ser muy grandes, lo que conduce a ahorros signifi­

cativos si se hacen corridas grandes. 

iii). COSTOS DE !IAHTENER INVENTAEIOS. 

El costo de mantener es aquel que se asocia con la 

conservación de los articulas en el inventario du­

rante un cierto periodo. 

El costo de mantener se carga tipicamente como un 

porcentaje del valor en pesos por unidad de tiempo. 

En la práctica los costos de mantener fluctúan en­

tre 15 % y 30 % al año. 

Los costos de mantener usualmente se forman de tres 

componentes: 
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- Costo de capital. 

cuando se conservan articules en un inventario el 

capital invertido no est4 disponible para otros 

propósitos. 

Esto representa un costo de oportunidad desaprove­

chada en cuanto a otras inversiones. Este costo se 

asiqna al inventario coao un costo de oportunidad. 

- costo de Al~acenaje. 

Este costo incluye el costo variable del espacio, 

de loa seguros y loa i•puestos. En alqunoa casos, 

una parte del costo de almacenaje es fija; por 

ejemplo, cuando el al•acén es propiedad de la em­

presa y no puede usarse para otros propósitos. 

Dichos costos fijos no deben incluirse en el costo 

de al•acenaje del inventario. Del •is•o llOdo, los 

i•puestos y los sequros deben incluirse solo cuando 

varian con el nivel del inventario. 

- costos de Obsolescencia Deterioro o Pérdida. 

Los costos de obsolescencia deben asiqnarse a los 

articulas que tienen un alto riesqo de convertirse 

en obsoletos, entre mayor sea este riesqo mayores 

ser4n los costos. 
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A los productos perecederos debe cargárseles un 

costo de deterioro cuando el articulo se afecta 

negativa•ente en su calidad con el tiempo. Los cos­

tos de pérdida incluyen los costos por robo o por 

ruptura asociados con la conservación de los artí­

culos en el inventario. 

iv).CQSTQ DE FALTAHTES. 

Los costos de faltantes reflejan las consecuencias 

de quedarse sin inventario. Existen dos casos: 

Primero, supóngase que los articules se encuentran 

sujetos a pedidos atrasados y que el. cliente espera 

hasta que llegue el material. 

Puede haber una pérdida de imágen o de negociacio­

nes futuras asociadas con cada orden atrasad~ debi­

do a que el cliente ha tenido que esperar, esta 

pérdida de oportunidad se cuenta como un costo de 

faltantes. 

El segundo caso es aquel en el que la venta no se 

concreta porque no se tiene a la mano el .material, 

la utilidad disminuye por la venta perdida y puede 

deteriorarse taabién la im6gen o la buena voluntad 

del cliente para ventas futuras que no se realicen. 
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Los costos del inventario son a menudo dificiles de 

evaluar, pero con persistencia pueden lleqar a ser cal­

culados en foraa lo suficientemente exacta para la ma­

yor parte de los propósitos de la toma de decisiones. 

Por lo qeneral, el costo de los articulas puede esti­

marse a partir de los reqistros históricos. 

El costo del articulo es un costo de inventario para el 

que la exactitud de la estimación es normal•ente buena. 

El costo de ordenar ( o costo fijo ) también puede de­

terminarse a partir de los reqistros de la co•pañia. 

Sin ellbarqo alqunas veces surqen dificultades para se­

parar los componentes fijos y variables de los costos 

de ordenar. 

El costo de ordenar debe solo incluir los costos que 

varien con el ndaero de órdenes que se coloquen. 

Los costos fijos de ordenar deben iqnorarse para propó­

sito de toma de decisiones en relación con el inventa­

rio. 

El costo de mantener el inventario es m4s dificil de 

determinar en foraa exacta. En primer luqar, el costo 

de capital es un costo de oportunidad que no puede de­

rivarse de los registros históricos. 
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sin embargo se puede determinar un costo apropiado de 

capital tomando como base algunas cons1deraciones fi­

nancieras. 

El resto de los costos de mantener en inventario, al­

macenaje, deterioro, obsolescencia y pérdidas pueden 

basarse en los registros de la compañia más algunos es­

tudios especiales de costos. 

El costo de faltantes es el costo mas dificil de esti­

mar entre todos los costos de inventario. Las estima­

ciones pueden basarse en el concepto de utilidades 

perdidas; sin ambargo, en la práctica, el problema se 

maneja muchas veces en forma indirecta, especificando 

un nivel aceptable del riesgo de faltantes. 

Esta práctica puede ser muy costosa; puede implicar un 

costo de faltantes muy elevado. El problema de la medi­

ción del costo de faltantes no tiene una solución sa­

tisfactoria, se necesita más investigación tanto teóri­

ca como práctica. 
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1.5.- CLASIFICACION A, B, C DE LOS INVENTARIOS. 

Para un grupo determinado de artículos cualesquiera, 

una pequeña cantidad de ellos dentro del grupo respon­

derá por la mayor parte del valor total. 

Este es un concepto muy útil en los negocios que puede 

aplicarse al control de los inventarios, al control de 

la producción, al control de calidad y a muchos otros 

problemas administrativos. 

Este es uno de los principios más aplicables y eficaces 

pero men~s explotados del control de la producción. 

Cuando se aplica a los inventarios, este concepto se 

llama clasificación A, e, c. 

Cualquier tipo de inventario puede clasificarse en tres 

partes distintas: 

i). Artículos A. 

Son aquellos articules con valor elevado, relativa­

mente pocos cuyo costo representa del 70 al so % 

del valor total del inventario. Estos artículos 

constituirán por lo general del 15 al 20 % del to­

tal del inventario. 

ii).Articulos B. 

Son aquellos que poseen un valor medio, usualmente 
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del 30 al 40 \ de los articulas cuyo valor total 

representa del 15 al 20 \ del total del inventario. 

iii) Artículos e 

Son aquellos que poseen un valor bajo, y represen­

tan la aayoria de los articulas, normalmente del 60 

al 70 \ cuyo valor total del inventario es casi 

despreciable, representa solo del 5 al 10 \ del va­

lor total del inventario. 

1.6.- GRADO DZ COll'l'ROL PARA U. CLASil'ICACIOlf A, B, c. 

i). Para los articulos "A", se ejerce el control más 

estricto posible incluyendo los registros •ás co•pletos 

y exactos, una revisión regular hecha por la supervi­

sión de mayor jerarquia, pedidos abiertos con frecuen­

tes entregas de los proveedores, un seguimiento de cer­

ca en toda la fabricación para reducir los tiempos quia 

y asi sucesivamente. 

ii). Para los articulas "B", se ejercen controles nor­

males que comprenden buenos registros y atención regu­

lar. 

iii). Para los articulas "C", se utilizan los controles 
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•4• aiaplea posibles, collO la revisión visual periódica 

de los inventarios f isicos con reqiatros simplificados 

o solo con las anotaciones •4s sencillas de que loa ar­

ticuloa de reposición han sido ordenados; qrandes can­

tidadea de pedido y de inventario para evitar el aqota­

miento de las existencias y baja prioridad en la pro­

gramación en la f6brica son adecuados. 

1. 7 • - RJIGISTROS DB LOS IllVllll'l'AIUOS PARA U. CLASIPICA-

CIC* A, B, C. 

i). Los artlculoa "A" requieren loa reqiatros 114• 

exactos, completos y detallados con frecuente actuali­

zación en tie•po real. Ea esencial un control estricto 

de loa docW1entoa de transacción, de las pérdida• por 

deaperdicio, de laa entradas y salidas. 

ii). Loa artlculoa "B" necesitan un •anejo normal de 

loa reqistroa, la actualización de lotes, etc. 

iii). No se emplean reqistros sofisticados para los ar­

ticulos "C": se utilizan los m6a sencillos. 
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1.8.- PRIORIDAD A, B, C. 

i). Los articulas "A" tienen alta prioridad en todas 

las actividades para reducir el tiempo guia y el 

inventario. 

ii). Los artículos "B" requieren solamente un procesa­

miento normal con alta prioridad solo cuando son cri­

ticos. 

iii). Los artículos "C" son de menor prioridad. 

1.9.- PROCBDDIIBllTO DB PEDIDO PARA LA CLASIFICACION A, 

8, C DB LOS IllVEll'l'ARIOS. 

i)- Para los artículos "A", se debe determinar con cui­

dado y exactitud las cantidades del pedido, lo~ puntos 

de reorden y los datos del plan de requerimientos de 

materiales MPR ). Se necesita un chequeo manual de 

los datos de la computadora, junto con una revisión 

frecuente para reducir el inventario. 

ii), Para los artículos "B", se revisan la cantidad 

económica del pedido y los puntos de reorden cada tri­

metre o cuando se presenten cambios importantes , El 

producto del MPR se maneja rutinariamente. 
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iii). Para los articules "C" no se requiere cantidad 

económica del pedido o cálculo del punto de reorden. 

Con frecuencia los pedidos no se planean a través del 

HPR. Normalmente se adquieren los suministros de un 

año, en tanto se tiene a la mano una gran cantidad en 

almacén. Se realizan revisiones visuales exporádicamen­

te. 
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11. - DESARROLLO DEL TEMA. 

II-A. PLAllTEAJIIEllTO TEORICO. 

2.1.1.- CAll'l'IDAD ECOllOMICA DEL PEDIIX>. 

Las técnicas utilizadas para determinar la cantidad 

económica del pedido son útiles para el personal res­

ponsable de la administración del inventario y de las 

compras, al tomar decisiones relativas a que tanto com­

prar en cada pedido. 

Estos enfoques analíticos para la toma de decisiones 

están diseñados para proporcionar la cantidad por pedi­

do que minimice los costos incrementales totales. 

En la mayoría de los casos los costos totales se defi­

nen como la suma de los costos de adquisición y los 

costos de mantener los inventarios como ya se mencionó 

cuando se trataron los factores de costos en el control 

de inventarios, en el capitulo anterior. 

Como se indicó en dicha sección, cuando aumenta la can­

tidad pedida, los costos de adquisición disminuyen y 

los costos de mantener aumentan. Esto se puede descri­

bir esquemáticamente en la Gráfica No. l. 

En algún lugar, entre los pedidos muy pequeños y los 

muy grandes se encontrará la cantidad que minimice el 

costo total. Ahora veamos como puede determinarse esta 

cantidad. 
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Los costos de mantener en inventario pueden considerar­

se en conjunto como una cierta cantidad por unidad por 

año. Para determinar el costo total de existencia se 

multiplica el inventario promedio por el costo unitario 

de mantener. 

Si pedimos un lote de tamaño Q, entonces el inventario 

promedio, si se supone una tasa de uso constante, será 

la mitad de esa cantidad, o sea Q/2. Por lo tanto, para 

encontrar el costo de mantener el inventario o costo de 

existencia, se puede usar la fórmula siguiente: 

Costo de existencia en inventario 
Q 

2 
••• ( 1) 

Los costos de adquisición pueden considerarse. en el 

conjunto como una cierta cantidad por pedido. Para de­

terminar el costo total de adquisición por año, podemos 

tomar el costo de adquisición por pedido cp multipli­

cado por el número de pedidos que deben ser colocados 

al año. 

El número de pedidos que deben ser colocados al año se 

puede encontrar dividiendo las cantidades anuales por 

el tamaño del lote pedido R/Q. 
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Asi, para encontrar el costo total de adquisición, se 

puede usar la siquiente fórmula: 

Costo total de adquisición 
R 

Q 
Cp ••• (2) 

El costo total incremental ( excluyendo el costo de los 

materiales pedidos ) es la suma del costo de adquisi­

ción y el costo de existencia del inventario. Puede en­

contrarse como sigue: 

Costo total incre.ental B 
Q 

2 
ca + 

R 

Q 
Cp ••• (3) 

Para obtener la cantidad económica del pedido partimos 

de esta última ecuación. 

C'l' 
Q 

2 
Cll + 

R 

Q 
Cp ••• (4) 

Diferenciando con respecto a la cantidad pedida tenemos 

que: 

dCT 

dQ 

. ca 

2 
••• (5) 
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Igualando a cero para obtener su valor mínimo y depe­

jando Q, obtenemos: 

CBP ••• (6) 

que es la forma más sencilla de obtener la cantidad 

econóaica.del pedido, ya que también la podemos obtener 

por métodos gráficos disponiendo de los valores de la 

Gráfica No. 1, y nos proporciona la cantidad que seor­

denará para satisfacer la demanda calculada al menor 

costo total. 

La ecuación No. 6, está basada en cuatro suposiciones 

que son las siguientes: 

l.- La demanda y el tiempo de entrega son ya conocidos 

y constantes. 

2.- El reemplazo es instantáneo tras la expiración del 

tiempo de entrega. 

3.- Los costos de compra no varían con la cantidad ·or­

denada. 

4.- Las expresiones de costo de ordenar y mantener 

incluyen todos los costos relevantes y estos costos 

son constantes. 
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2.1.2.- llETODO DEL PUHTO DE REORDEN. 

Hasta el momento se han examinado los factores de costo 

en el control del inventario y el método de la cantidad 

económica del pedido segün se aplica a la cantidad que 

se debe pedir. 

El asunto de qué tanto se debe pedir, es uno de los 

puntos básicos en la Administración de Inventarios, el 

otro punto es cuándo debe ser colocado el pedido. 

Esta pregunta debe contestarse para muchos tipos de ma­

teria prima, partes compradas y suministros de opera­

ción. También debe contestarse lo de cuándo debe hacer­

se la requisición para los artículos dentro· de la 

planta. 

Un método que proporciona la respuesta a esta pregunta 

utiliza el sistema de Máximos y Mínimos para la.deter­

minación de los Puntos de Reorden. 

Se representa gráficamente con un modelo llamado Modelo 

de Sierra y tiene un comportamiento como el que se 

muestra en la Gráfica No. 2 en la que se pueden apre­

ciar varios puntos de interés que son el Máximo •M• que 

es la suma de la Cantidad Económica del Pedido más el 

Minimo o Inventario de seguridad "IS•. 

Máximo M CEP +IS ... (7) 
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El Punto de Reorden •pa• que es la suma de la demanda 

del producto durante el tiempo de entrega del mismo por 

parte del proveedor más el Inventario de Seguridad. 

Punto de reorden PR D +IS .•. (8) 

El mínimo o Inventario de Seguridad •Is• está definido 

por la siguiente ecuación: 

Inventario de Seguridad IS s * z ... (9) 

donde: 

s Desviación estandar de la demanda. 

z Factor de sequridad. 

La Desviación Estandar de la demanda se obtiene por mé­

todos estadisticos a partir de los datos históricos de 

la misma. 

El Factor de Seguridad se relaciona con el nivel de 

servicio que se requiera, esto significa el porcentaje 

de pedidos durante los cuáles la demanda no debe exce­

der la cantidad del Punto de Reorden. 
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El Punto de Reorden está diseñado para cubrir la deman­

da durante el tiempo de entrega, de modo que pueda co­

locarse un pedido de reposición en forma oportuna para 

que el material se entregue a los almacenes antes de 

que todo el material se haya agotado. 

Los valores del Factor de 

partir de un análisis de 

Seguridad •z• se obtienen a 

la distribución normal de la 

demanda y se pueden encantar en la literatura especia­

lizada tablas de los mismos para diferentes valores del 

nivel de servicio ( ver Tabla No. 1 ). 
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TABLA DE FACTORES DE SEGURIDAD PARA 
LA DISTAIBUCION NORMAL. 

NIVEL DE zUSANDO 
DESVIACION 

SERVICIO ESTANDAR 
50.00 % 0.00 
75.00% 0.67 
80.00% 0.84 
84.13 % 1.00 
85.00% 1.04 
89.44% 1.25 
90.00% 1.28 
93.32% 1.50 
94.00% 1.56 
94.52% 1.60 
95.00% 1.65 
98.00% 1.75 
97.00% 1.88 
97.72% 2.00 
98.00% 2.05 
98.61 % 2.20 
99.00% 2.33 
99.18% 2.40 
99.38% 2.50 
99.50 o/o 2.57 
99.60 o/o 2.65 
99.70 o/o 2.75 
99.80% 2.88 
99.86% 3.00 
99.90 o/o 3.09 
99.93 o/o 3.20 
99.99% 4.00 .. F•nll'. t•'1trte W. Plo!l.1,~ontral dt I• Pred•clun I' In, en~ 
Prlnd•) T«nlcM. Pttntb Hall 

TABLA No.1 

zUSANDO 
DESVIACION 

MEDIA 
0.00 
0.84 
1.05 
1.25 
1.30 
1.56 
1.60 
1.88 
1.95 
2.00 
2.06 
2.19 
2.35 
2.50 
2.56 
2.75 
2.91 
3.00 
3.13 
3.20 
3.31 
3.44 
3.60 
3.75 
3.85 
4.00 
5.00 
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2.1.3.- IU:TODO DE REVISION PERIODICA. 

Otro método empleado en el control de inventarios es el 

Método de Revisión Periódica. El método consiste en que 

los registros de material se revisan periódicamente, 

por ejemplo cada 2 semanas o cada mes, a diferencia del 

sistema de Máximos y Minimos en que la revisión se rea­

liza en cada entrada· o salida que se tenga en el inven­

tario y al llegar este a un valor predeterminado se co­

loca una orden de compra por una cantidad fija que co­

rresponde a la cantidad Económica del Pedido. 

Con este sistema en cada evaluación que se realiza, se 

coloca una orden de compra por una cantidad tal que 

lleve al inventario hasta un nivel predeterminado lla-

mado Nivel Meta •llJI•, que es 

articulo durante el tiempo 

la suma de la demanda del 

de entrega del mismo por 

parte del proveedor más la demanda del articulo durante 

el periodo de r~visi6n, más el inventario de seguridad. 

Nivel lleta D + DR +IS •.. (10) 

donde: 

D Demanda durante el tiempo de entrega. 

DR = Demanda durante el periódo de revisión. 

IS Inventario de seguridad. 
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El comportamiento de este sistema de control de inven­

tario para un periódo de tiempo dado, se muestra en la 

Gr4fica No. 3. 

Este sistema de control de inventario es aplicable 

cuando: 

1.- Existen multitud de salidas de pequeños articules 

del inventario en forma tal que la colocación de 

registros por cada salida es impráctica. 

2.- Los costos de pedido son relativamente pequeños. 

Esto ocurre cuando se reciben pedidos por muchos 

articules diferentes procedentes de una fuente o se 

escriben pedidos transfiriendo muchos articules de 

un almacén central a uno secundario. 

3.- Es deseable pedir muchos articules de una vez para 

formar un programa de producción de modo que se 

pueden combinar los arreglos de equipo para la fa­

milia de articules u obtener un descuento de un 

vendedor por medio de un pedido combinado o reducir 

costos de flete embarcando cantidades completas de 

furgonadas a intervalos regulares. 
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II-B.- PLAMTEAllIENTO DEL MODELO. 

A continuación se aplican los conceptos descritos an­

teriormente para la determinación del Máximo, Punto de 

Reorden, Nivel Meta y el Inventario de Seguridad para 

algunos articulos que se han seleccionado para ejempli­

ficar el procedimiento de cálculo de estos Parámetros 

de control del Inventario: este trabajo fué realizado 

en una Empresa productora de Oxigeno y Nitrógeno en es­

tados liquido y gaseoso e Hidrógeno en estado gaseoso, 

la cual encuentra localizada en el Estado de México. 

2.2.1.- An6lisis de la Dellllnda Interna. 

Los articulos que fueron seleccionados son: ácido mu­

riático ( HCl ) y solución de sosa caústica ( NaOH ) 

que son utilizados para la regeneración de un sistema 

desmineralizador de agua: potasa caústica en escamas 

que se utiliza como electrólito en la producción de hi­

drógeno por electrólisis de agua: aceite SAE 40 y com­

bustible DIESEL que son utilizados en las unidades del 

Departamento de Distribución: y Guantes de piel tipo 

electricista que son utilizados por el personal de man­

tenimiento de la Planta y por los operadores de las 

unidades de Distribución. 
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Se han obtenido de los archivos del Departamento de 

coapras de la compaftia los datos 

productos selecccionados durante 

cuales se expresan a continuación. 

de la demanda de los 

el afta de 1990, los 

Las unidades en las que est4n expresadas las cantidades 

de los articulas en la aiquiente tabla son: 

HCl en porrones de 60 K9. 

HaOH en tallbores de 300 Kg. 

KOH en costales de 25 Kq. 

SAE 40 en tambores de 200 l. 

DIESEL en pipas de 10,000 l. 

GUANTES en parea. 

Estas son las presentaciones en las que son adquiridos 

estos artículos en la Eapresa en la que se realizó el 

presente trabajo. 
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llES HCl Ha OH KOH SAE-40 DIESEL GUAllTES 

EH ERO 15 l 27 o 2 70 

FEBRERO 15 3 60 2 3 o 

MARZO 19 2 36 3 2 o 

ABRIL 15 o 36 o 2 55 

MAYO 12 2 40 3 2 30 

JUNIO 25 3 o o 2 35 

JULIO 16 o 20 3 4 40 

AGOSTO 19 3 20 o 5 40 

SEPTIEMBRE o o 70 o 2 30 

OCTUBRE 21 3 20 3 2 20 

NOVIEMBRE 10 l 30 o 2 60 

DICIEMBRE 11 l 20 o 2 o 

2.2.2.- HBRR»UJDITAS Y COllSTRUCCIOlt DBL llODBLO. 

Recordemos la manera de como se calculan los par4aetros 

de control del inventario en el sistema del PUnto de 

Reorden, primero, la cantidad Econóaica del Pedido 

•CEP• se calcula mediante la siguiente ecuación: 

••• (6) 
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en donde •R• es la demanda anual del articulo en 

unidades/año, •ep• es el costo de pedir o costo de or­

denar que implica todos los costos relacionados con la 

colocación de la orden de compra en $/pedido, para cal­

cular este costo se divide el costo total en el año del 

Departamento de coapras por el n~aero de total pedidos 

colocados en el año, •ca• es el costo de mantener el 

inventario o costo de poseer en $/unidad-año el cual 

para los c4lculos aqui presentados se consideró co11<> el 

30 \ del costo del articulo, ya que como se mencionó en 

el Capitulo I este costo en la pr4ctica fluct~a entre 

un 15 y un 30 \ del costo del misao. 

Si analizamos las unidades de cada factor que intervie­

ne en esta ecuación podemos observar que el valor de 

•CBP• estar4 en unidades kilos, litros, cajas, tam-

bores, etc. ); tenemos entonces que: 

Cp 
Costo total del Opto. de CClllpru 

MdMro total de pedidos colocados 
••• (11) 

Cll =.JO• (Costo unitario del articulo) ••• (12) 
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Una vez que se ha determinado la cantidad Económica del 

Pedido vamos a calcular el valor del Inventario de Se­

guridad aediante la ecuación: 

IS S • Z .. (9) 

en donde •s• es la desviación estandar de la demanda 

del articulo la cual podemos obtener por métodos esta­

dísticos a partir de los datos de los consumos mensua­

les de enero a diciembre y •z• es el factor de seguri­

dad cuyo valor lo obtenemos de la Tabla No. 1, como ya 

hemos mencionado depende del nivel de servicio reque­

rido; después de conocer el valor del Inventario de se­

guridad podemos calcular ya los valores del Máximo y 

del Punto de Reorden: 

M = CEP +IS ••• (?) 

PR D +IS ••• (8) 

de estas dos últimas ecuaciones el único dato que falta 

es •o•, la demanda del articulo durante el tiempo de 

entrega del mismo, pero lo podemos calcular ya que 

conocemos •R•, la demanda anual, si dividimos R por 365 

dias y lo multiplicamos por el número de días que el 



- 43 -

proveedor tarda en entregar el artículo a partir de la 

fecha en que le fué colocado el pedido. 

Los datos que se presentan en la Tabla No. 2 fueron 

calculados en una hoja electrónica ( Lotus 1-2-3 ) co­

locando las fór111ulas anteriores en las celdas respecti­

vas y en una parte de la hoja electrónica se guardaron 

los valores del factor de seguridad •z• para diferentes 

valores del nivel de servicio y por medio de una fun­

ción integrada de Lotus 1-2-3 se recalculan autoa4tica­

mente todos los valores con solo variar el valor del 

nivel de servicio. Las Tablas No. 3 y No. 4 muestran 

como varian los valores de "z", "IS", "PR", y "M", 

cuando se escoge un valor diferente del mismo. 

El costo total del Departamento de compras durante 

1990, proporcionado por el Departamento de contabili­

dad, fué de $ 40 1 000,000.00 y de datos provenientes del 

archivo de coapras, se obtuvo que el nÚJlero total de 

pedidos colocados durante el período analizado fue de 

1450 pedidos. 

Así mismo se observó que el tiempo promedio de entrega 

para todos estos artículos fue de dos (2) dias: para la 

realización del primer c4lculo se condideró un nivel de 

servicio del 90 %. 
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Una vez calculados los parámetros de control del inven­

tario bajo el sistema de Punto de Reorden, se van a de­

terminar los parámetros de control del inventario bajo 

el "Sistema de Revisión Periódica", en el cual como ya 

se mencionó difiere del sistema de Punto de Reorden en 

que la cantidad de materiales que se ordenarán en el 

pedido no es fija ( CEP ), sino será aquella que lleve 

al inventario hasta un valor preestablecido llamado 

"Nivel Meta" al momento de hacer la revisión, también 

se mencionó que este "Nivel Meta" está determinado por 

la ecuación: 

Mii D + DR +IS ... (10) 

en donde •o• es la demanda del articulo dur~nte el 

tieapo de entrega, •DR• es la demanda del articulo du­

rante el periodo de revisión e •1s• es el Inventario de 

Seguridad el cual ya se indicó como calcularse asi como 

o, para el cálculo de •DR• se procede en forma semejan­

te a o, puesto que conocemos R, la demanda anual, fi­

jando el periodo de revisión en dias multiplicado por R 

y dividiendolo por 365 dias. 

Al igual que en los cálculos del sistema de "Punto de 

Reorden", los valores que aparecen en las tablas fueron 
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obtenidos mediante la introducción de las fórmulas y 

datos fijos conocidos en una hoja electrónica de Lotus 

1-2-3 y se han variado los valores del Nivel de Servi­

cio y del Periodo de Revisión para conocer la dependen­

cia del valor del Nivel Meta. 
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111.- PRESENTACION Y OISCUSION DE RESULTADOS. 

Los resultados obtenidos de los planteamientos del ca­

pítulo II se muestran a continuación: 

J.1.- Sisteaa de PUnto de Reorden. 

Para obtener los valores representativos de la evalua­

ción de este sistema se tomaron los siguientes valores: 

Número de pedidos colocados en 1990: 1,450. 

Costo total del Oepto. de compras: $ 40'000,000.00 

Costo de colocar cada pedido: $ 27,586.00 

Nivel de servicio deseado: 90.0 ' 

Tiempo de entrega de los articulas: 2 días 

Factor de seguridad: 1.28 

los resultados que se obtienen de la iteración de estos 

valores con el modelo creado en hoja electrónica se 

muestran en la Tabla No. 2: con la finalidad de conocer 

la dependencia con el nivel de servicio deseado, se re­

alizaron iteraciones a niveles del 75 % y del 95 % , 

los resultados de estas iteraciones se muestran en las 

Tablas 3 y 4 respectivamente. 
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3.2.- Si•t ... de Revisión Periódica. 

Para obtener los valores representativos de la evalua­

ción de este sistema se tomaron los siguientes valores: 

Número de pedidos colocados en 1990: 

costo total del Depto. de compras: 

Costo de colocar cada pedido: 

Nivel de servicio deseado: 

Tiempo de entrega de los artículos: 

1,450. 

$ 40'000,000.00 

$ 27,586.00 

90.0 ' 

2 dias 

Frecuencia de la Revisión del Inventario: 21 dias 

Factor de seguridad: 1.28 

los resultados que se obtienen de la iteración de estos 

valores con el modelo creado en hoja electrónica se 

muestran en la Tabla No. 5, con la finalidad de conocer 

la dependencia con el nivel de servicio deseado y con 

el periodo de revisión del inventario, se realizaron 

iteraciones a niveles del 75 t y del 95 \ y variando en 

40 y 21 dias el periódo de revisión en allbos casos; los 

resultados de estas iteraciones se muestran en las Ta­

blas 6, 7, 8 y 9 respectivamente. 

Las abreviaturas utilizadas en las Tablas que a conti­

nuación se presentan tienen el siguiente significado: 
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DES STO • Desviación estandar de la demanda durante el 

año de 1990. 

$ UNIT E Precio unitario del articulo. 

ca Costo anual unitario de mantener el inventa­

rio. 

CEP Cantidad económica del pedido. 

IS Inventario de seguridad. 

PR • Punto de reorden. 

M s Nivel •6xi•o del inventario (siste•a de punto 

de reorden) 

Nivel meta del inventario (sistema de revi­

sión periódica) 



ARTICULO> 
ENERO 

FEBRERO 
MARZO 
ABRIL 
MAYO 
JUNIO 
JULIO 

AGOSTO 
SEPTIEMBRE 

OCTUBRE 
NOVIEMBRE 
DICIEMBRE 

TOTAL 
DESSTD 
$UNIT. 

Cm 
CEP 

IS 
PR 
M 

SISTEMA DE PUNTO DE REORDEN 

HCI Na OH KOH SAE40 DIESEL 
15 1 27 o 2 
15 3 eo 2 3 
19 2 38 3 2 
15 o 38 o 2 
12 2 40 3 2 
25 3 o o 2 
16 o 20 3 4 
19 3 20 o 5 
o o 70 o 2 

21 3 20 3 2 
10 1 30 o 2 
11 1 20 o 2 

178 19 379 14 30 
8 1 18 1 1 

12,480 235,200 80,000 980,000 5,000,000 
3,744 70,560 24,000 294,000 1,500,000 

51 4 30 2 1 
8 2 23 1 1 
·9 2 25 1 1 

59 5 53 3 2 

Dltoe obtenido• pera un nivel dt Hrvlclo dtl IO % 

TABLANo.2 

GUANTES 
70 
o 
o 

55 
30 
35 
40 
40 
30 
20 
60 
o 

380 
23 

8,500 
2,550 

91 
29 
31 

120 



ARTICULO> 
ENERO 

FEBRERO 
MARZO 
ABRIL 
MAYO 
JUNIO 
JULIO 

AGOSTO 
SEPTIEMBRE 

OCTUBRE 
NOVIEMBRE 
DICIEMBRE 

TOTAL 
DESSTD 
$UNIT. 

Cm 
CEP 
IS 
PR 
M 

SISTEMA DE PUNTO DE REORDEN 

HCI NIOH KOH SAE40 DIESEL 
15 1 27 o 2 
15 3 60 2 3 
19 2 36 3 2 
15 o 36 o 2 
12 2 40 3 2 
25 3 o o 2 
16 o 20 3 4 
19 3 20 o 5 
o o 70 o 2 

21 3 20 3 2 
10 1 30 o 2 
11 1 20 o 2 

178 19 379 14 30 
6 1 18 1 1 

12,480 235,200 80,000 980,000 5,000,000 
3,744 70,560 24,000 294,000 1,500,000 

51 4 30 2 1 
4 1 12 1 1 
5 1 14 1 1 

55 5 42 2 2 

Datoa obtenido• para un nivel de Hrvlclo del 75 % 

TABLA No. 3 

GUANTES 
70 
o 
o 

55 
30 
35 
40 
40 
30 
20 
60 
o 

380 
23 

8,500 
2,550 

91 
15 
17 

106 



ARTICULO> 
ENERO 

FEBRERO 
MARZO 
ABRIL 
MAYO 
JUNIO 
JULIO 

AGOSTO 
SEPTIEMBRE 

OCTUBRE 
NOVIEMBRE 
DICIEMBRE 

TOTAL 
DESSTD 
S UNIT. 

Cm 
CEP 
IS 
PR 
M 

SISTEMA DE PUNTO DE REORDEN 

HCI Na OH KOH SAE40 DIESEL 
15 1 27 1 o 2 
15 3 IO 2 3 
19 2 38 3 2 
15 o 38 o 2 
12 2 40 3 2 
25 3 o o 2 
16 o 20 3 4 
19 3 20 o 5 
o o 70 o 2 

21 3 20 3 2 
10 1 . 30 o 2 
11 1 20 o 2 

178 19 379 14 30 
6 1 18 1 1 

12480 235,200 80,000 980000 5,000,000 
3,744 70,560 24,000 294,000 1,500,000 

51 4 30 2 1 
10 2 30 2 2 

.11 2 32 2 2 
61 6 59 3 3 

Dat09 obtenldoa p1ra un nlvel de HIVlclo del 915 " 
TABLA No. 4 

GUANTES 
70 
o 
o 

55 
30 
35 
40 
40 
30 
20 
IO 
o 

3IO 
23 

8,500 
2,550 

91 
37 
39 

128 



SISTEMA DE REVISION PERIODICA. 

ARTICULO> HCI N10H KOH SAE40 DIESEL GUANTES 
ENERO 15 1 27 o 2 70 

FEBRERO 15 3 60 2 3 o 
MARZO 19 2 36 3 2 o 
ABRIL 15 o 36 o 2 55 
MAYO 12 2 40 3 2 30 
JUNIO 25 3 o o 2 35 
JULIO 16 o 20 3 4 40 

AGOSTO 19 3 20 o 5 40 
SEPTIEMBRE o o 70 o 2 30 

OCTUBRE 21 3 20 3 2 20 
NOVIEMBRE 10 1 30 o 2 IO 
DICIEMBRE 11 1 20 o 2 o 

TOTAL 178 19 379 14 30 380 
DESSTD 6 1 18 1 1 23 

IS 8 2 23 1 1 29 
NM 19 3 47 2 3 53 

Datoa obtenidos .,.,. un nivel da "rvlclo dat IO % 
con una periodicidad da ravlal6n del Inventarlo da 21 dlaa 

TABLA No. 5 



ARTICULO> 
ENERO 

FEBRERO 
MARZO 
ABRIL 
MAYO 
JUNIO 
JULIO 

AGOSTO 
SEPTIEMBRE 

OCTUBRE 
NOVIEMBRE 
DICIEMBRE 

TOTAL 
DESSTD 

IS 
NM 

SISTEMA DE REVISION PERIODICA. 

HCI NIOH KOH SAE40 DIESEL GUANTES 
15 1 27 o 2 
15 3 60 2 3 
19 2 36 3 2 
15 o 36 o 2 
12 2 40 3 2 
25 3 o o 2 
16 o 20 3 4 
19 3 20 o 5 
o o 70 o 2 

21 3 20 3 2 
10 1 30 o 2 
11 1 20 o 2 

178 19 379 14 30 
6 1 18 1 1 
4 1 12 1 1 

25 3 56 2 4 

Detoe obtenidos par• un nivel de Hrvlclo del 75" 
con una periodicidad da revtalón del Inventarlo de 40 dlH 

TABLA No.e 

70 
o 
o 

55 
30 
35 
40 
40 
30 
20 
60 
o 

380 
23 
15 
59 



ARTICULO> 
ENERO 

FEBRERO 
MARZO 
ABRIL 
MAYO 
JUNIO 
JULIO 

AGOSTO 
SEPTIEMBRE 

OCTUBRE 
NOVIEMBRE 
DICIEMBRE 

TOTAL 
DESSTD 

IS 
NM 

SISTEMA DE REVISION PERIODICA. 

HCI NaOH KOH SAE40 DIESEL GUANTES 
15 1 27 o 2 
15 3 60 2 3 
19 2 36 3 2 
15 o 36 o 2 
12 2 40 3 2 
25 3 o o 2 
16 o 20 3 4 
19 3 20 o 5 
o o 70 o 2 

21 3 20 3 2 
10 1 30 o 2 
11 1 20 o 2 

178 19 379 14 30 
6 1 18 1 1 
4 1 12 1 1 

15 2 36 2 3 

Dltos obtenidos pera un nivel de Hrvlclo del 75 % 
con un. periodicidad de revisión del inventllrlo de 21 diaa 

TABLA No. 7 

70 
o 
o 

55 
30 
35. 
40 
40 
30 
20 
IO 
o 

380 
23 
15 
39 



SISTEMA DE REVISION PERIODICA. 

ARTICULO> HCI N10H KOH SAE40 DIESEL GUANTES 
ENERO 15 1 27 o 2 70 

FEBRERO 15 3 60 2 3 o 
MARZO 19 2 36 3 2 o 
ABRIL 15 o 36 o 2 55 
MAYO 12 2 40 3 2 30 
JUNIO 25 3 o o 2 35 
JULIO 16 o 20 3 4 40 

AGOSTO 19 3 20 o 5 40 
SEPTIEMBRE o o 70 o 2 30 

OCTUBRE 21 3 20 3 2 20 
NOVIEMBRE 10 1 30 o 2 eo 
DICIEMBRE 11 1 20 o 2 o 

TOTAL 178 19 379 14 30 380 
DESSTD 6 1 18 1 1 23 

IS 10 2 30 2 2 37 
NM 31 4 74 3 5 81 

Dltoa obl1nldoe peri un nlvll ele MrVlclo clll 15 % 
con un1 perlodlcldld de r1vl11óft del lnventlrto de 40 dl11 

TABLA No. 1 



SISTEMA DE REYISION PERIODICA. 

ARTICULO> HCI NaOH KOH SAE40 DIESEL GUANTES 
ENERO 15 1 27 o 2 70 

FEBRERO 15 3 60 2 3 o 
MARZO 19 2 36 3 2 o 
ABRIL 15 o 36 o 2 55 
MAYO 12 2 40 3 2 30 
JUNIO 25 3 o o 2 35 
JULIO 16 o 20 3 4 40 

AGOSTO 19 3 20 o 5 40 
SEPTIEMBRE o o 70 o 2 30 

OCTUBRE 21 3 20 3 2 20 
NOVIEMBRE 10 1 30 o 2 60 
DICIEMBRE 11 1 20 o 2 o 

TOTAL 178 19 379 14 30 380 
DESSTD 6 1 18 1 1 23 

IS 10 2 30 2 2 37 
NM 21 3 54 2 3 61 

Datos obtenidos para un nivel d• Hrvlclo del 95 % 
con una periodicidad de revlalón del Inventarlo de 21 di•• 

TABLA No. 9 
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3.3.- Di11CU11i6n de Resultados. 

De los resultados de las iteraciones realizadas ante­

rior.ente se han seleccionado los obtenidos para valo­

r•• del Nivel de Servicio del 75 ,, 90 ' y 95 ' tanto 

en el Siste11S de PUnto de Reorden coao en el de Revi­

sión Periódica en el que se tomaron los valores resul­

tantes para un periodo de revisión del inventario de 21 

dias con la finalidad de coaparar algunos aspectos de 

allbos métodos. 

En la Tabla No. 10 se auestra la cantidad invertida en 

el inventario cuando •• encuentra en su valor a4xill0 

asi COllO la cantidad existente de cada articulo para 

cada caso seleccionado. 

Desde el punto de vista financiero en todos los caeos a 

excepción del Diesel es a4s conveniente el Sieteaa de 

Revisión Periódica puesto que las cantidades de inven­

tario son menores y por lo tanto taabien es aenor la 

cantidad que se debe tener invertida en el inventario. 

En el caso del Diesel como en el aceite SAE-40 se pre­

senta otra situación que hace m4s conveniente llevar el 

sistellll de PUnto de Reorden co110 sistema de control del 

inventario, que es el hecho de que en el Sistema de 
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Punto de Reorden el inventario se debe llevar a su va­

lor m6ximo cuando la existencia de estos artículos sea 

una unidad, haciendo un pedido por cantidades enteras 

del artículo, en calllbio bajo el Sistema de Revisión pe­

riódica puede suceder que al hacer la revisión del 

inventario, la cantidad que 

para llevar el inventario 

se debe pedir al proveedor 

a su valor 1111.ximo resulte 

fraccionaria debido a que la existencia del artículo 

tambi•n sea fraccionaria, es decir, se tienen en alma­

cén 1.5 tallbores de aceite SAE-40 y el Sisteaa de Revi­

sión Periódica establece llevar el inventario a 3 tam­

bores de aceite teniendo el inconveniente de que el 

proveedor únicamente surte cantidades enteras del ar­

ticulo, talllbores de 200 l. para este caso. 



CANTIDAD DE VALOR DEL INVENTARIO 
NIVEL DE INVENTARIO EN SU NIVEL MAXIMO 

PRODUCTO SERVICIO M NM PUNTO DE AEVISION 
RECADEN PERIODICA 

95% 81 21 $781..280 S212080 
HCI 90% 51 19 $738,320 S237,120 

75% 58 15 $818880 S117,200 
95% • 3 $1.410,000 $705,000 

N10H 90% 5 3 $1.175,000 $705,000 
75% 5 2 $1,175,000 $470,000 
95% 51 54 $4.720,000 $4,320,000 

KOH 90"' 53 47 $4,240,000 $3,780,000 
75% 45 31 $3,800,000 12,880,000 
95% 3 2 $2,940,000 11980,000 

SAE-40 90% 3 2 $2,940000 11,980000 
75% 2 2 $1980000 11,960,000 
95% 3 3 $15,000,000 $15000,000 

DIESEL 90% 2 3 $10000.000 $15.000,000 
75% 2 3 $10,000000 $15,000,000 
95% 128 81 $1,088,000 $518,SOO 

GUANTES 90% 120 53 $1.020000 $450.500 
75% 110 39 $935,000 $331,SOO 

TABLA No. 10 .• Cuadro comparativo de rnultlKlol obtenido•. 
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IV. - COllCLUSIOllES. 

Analizando los datos de la Tabla No. 10 podemos selec­

cionar un sistema para el control del inventario que 

resulte eficiente ademas da atractivo desde el punto de 

vista económico. 

Da los datos de la daaanda,duranta 1990 de los artícu­

los analizados, podemos obtener el consUJ10 promedio 

•ensual para cada uno, los cuales son los siguientes: 

PRQD!lC'l'O COJISUJIQ KEl!SUAL Cunidadasl 

HCl 15 

Ha OH 1.5 

lCOH 31 

SAE-40 1 

DIESEL 2.5 

GUAHTES 32 

De la Tabla No. 10, vemos también que estas cantidades 

son muy cercanas a las existencias m4ximas del inven­

tario, bajo el "Sistema de Revisión Periódica", con un 

Nivel de Servicio del 75 % y un periodo de revisión del 

mismo de 21 dias, por lo que resulta el método más 
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conveniente pera to .. rlo coao Siste.. de control del 

Inventario, en la Planta en la que ae realizó este tra­

bajo, pera todos los articulo• seleccionados a excep­

ción del Diesel y el aceite SAE~4o, por las razones que 

ye •• explicaron al final del capitulo anterior. 

una d• las condiciones que requieren estos siateaaa de 

control de inventerio, •• que la d• .. nda de loa articu­

lo• ••a constante, en alqunos de loa casos analizados 

s• presentaron deaandaa pico que pueden ocasionar pro­

bl•aa• d• a9otaaiento pre .. turo del inventario. 

Por lo anterior es conveniente realizar revisiones fre­

cuentes del coaportaaiento del Sisteaa de Control de 

Inventario seleccionado, con l• finalidad d• detectar 

la conveniencia de increaentar el valor del Nivel de 

servicio o reducir el Periodo de Revisión d•l Inventa­

rio. 

Bato lo podeaoa saber en el aoaento en que se esté uti­

lizando el inventario de sequridad, antes de que se 

cuapla el plazo para solicitar al proveedor la reposi-
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ción del inventario, cualesquiera que sea el método de 

control seleccionado. 

Otro aspecto que se debe to•ar en cuenta al tomar deci­

•iones respecto de los inventarios es el entorno de la 

Ellpresa; la situación que se tiene actual•ente en el· 

Pais, la Apertura comercial y el Acuerdo de Libre co­

mercio, exigen •ayor productividad para garantizar su 

supervivencia, lo cual hace callbiar la negativa de te­

ner " excesos " de inventario para poder garantizar una 

producción continua y poder aa1 •atiafacer las necesi­

dades de loa clientes, puesto que ninguna Empresa se 

puede ya dar el lujo de perder clientes co•o consecuen­

cia de no cWDplir un compromiso a tiempo. 

Finalaente, se sugerirá a la Gerencia de la Planta la 

i•plantación de los sistemas de control que de ~cuerdo 

a este trabajo resultaron los ª'ª convenientes para los 

art1culos analizados. En forma coaplementaria se tiene 

ya descrita la metodoloq1a de cálculo para aplicarla a 

otros articulas en los que se considere conveniente 

hacerlo. 

Para aplicar el método en otros artículos, solamente 

necesitamos los datos de la demanda de los mismos du-
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rante el afio de 1990, periodo de tieapo para el cual 

eat4n referidos loa c4lculoa, e introducirlos en las 

tabla• que se construyeron en hoja electrónica, aai co­

ao el precio unitario y realizar iteraciones coao laa 

aqu1 efectuada• para diferentes valorea del Nivel de 

servicio y de Periodo de Revisión del Inventario, para 

poder seleccionar el a4todo a4a conveniente ·entre el 

Siateaa de Punto de Reorden y el M4tÓdo de Revisión 

Per1odica. 

En loa Anexos I y II, se presentan loa contenidos de 

cada calda de laa ~ojaa electrónicas utilizadas para la 

realización de los c4lculoa del M4todo del PUnto de Re­

ordan y el de Revisión Periódica reapectivaaente. 
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V.- NIEXOS. 

5.1.- AllBXO I. 

A continuación se presentan en primer término, los nom­

bres de los bloques utilizados en las fórmulas de la 

boja electrónica correspondiente a los cálculos para el 

Sistema de Punto de Reorden, asi como su posición en 

dicha boja. 

NOMBRE COORDENADAS 

CP LB 

ENTREGA Ll2 

NIVSER Q? •• R33 

SERVICIO LlO 

Las fórmulas utilizadas y su posición son las siquien­

tes: 

LB: (CO) [W12] +L6/L4 

Ll4: (F2) [W12] @VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,1) 

035: (.O) [WB] @SUM(022 •• 033) 

037: (.O) [WB] @ST0(022 •. 033) 

D41: (.O) [WB] +039•0.3 

043: (.O) [WB] @SQRT((2*035*CP)/041) 
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045: ('O) [W8] t037*@VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,l) 

047: (,O) [WB) +035/365*ENTREGA+045 

049: (,O) [W8] +043+045 

F35: (,O) [W8) @SUH(F22 •• F33) 

F37: (,O) [W8] @STO(F22 •• F33) 

F41: (,O) [WB] +F39*0.3 

F43: (,O) [W8] @SQRT((2*F35*CP)/041) 

F45: (,O) [WB] +F37*@VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,l) 

F47: (,O) [W8] +F35/365*ENTREGA+F45 

F49: (,O) [W8] +F43+F45 

H35: (,O) [W8] l!SUH(H22 •• H33) 

H37: (,O) [W8] l!STO(H22 •• HJ3) 

H41: (,O) [W8] +H39*0.3 

H43: (,O) [W8] @SQRT((2*H35*CP)/041) 

H45: (,O) [W8] +H37•@VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,l) 

H47: (,O) [W8] +H35/365*ENTREGA+H45 

H49: (,O) [W8] +H43+H45 

J35: (,O) [WlO) @SUH(J22.J33) 

J37: (,O) [WlO] @STO(J22 •. J33) 

J41: (,O) [WlO) +J39*0.3 

J43: (,O) [WlO) @SQRT((2*J35*CP)/J41) 

J45: (,O) [WlO) +J37*@VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,l) 
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J47: (,O) [WlO] +J35/365*ENTREGA+J45 

J49: (,O) [WlO) +J43+J45 

L35: (,O) [Wl2) @SUM( L22 •• L33) 

L37: (,O) {Wl2] @STD(L22 •• L33) 

L4l: (,O) [Wl2) +L39*0.J 

L43: (,O) [Wl2] @SQRT((2*L35*CP)/L41) 

L45: (,O) [Wl2] +L37*@VLOOKUP(SERVIClO,NlVSER,l) 

L47: (,O) [Wl2} +L35/365*ENTREGA+L45 

L49: (,O) [Wl2} +L43+L45 

N35: (,O) @SUM(lf22.N33) 

N37: (,O) @STD(N22 •• lf33) 

N4l: (,O) +lf39*0.J 

lf43: (,O) @SQRT((2*1f35*CP)/lf41) 

lf45: (,O) +N37*@VLOOJ(UP(SERVICIO,NIVSER,l) 

lf47: (,O) +N35/365*ENTREGA+lf45 

lf49: (,O) +N43+N45 

El contenido del resto de las celdas deberá ser tal co­

ao aparece en la siguiente fiqura. 



1 
2 • 4 
s .. 
' a 
9 
ID 
11 
12 .. 
•• 15 ... 
17 
19 
19 
20 
21 
Z2 
23 
24 
zs 
zr. 
27 
za 
Z9 
30 
31 
3Z 
33 ... 
35 ... 
37 
311 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 ... 
47 
49 
49 
so 
SI 
5Z 
53 
54 

tt D e Q f G H 

,..,._,...., lol.-1 d• pvdi.do• coloc.-dos "1 •1 ~ = 1450 

Cost.i.> t.ol•l ct.l o.p.-t....nto O. CulllP""•• = •40,CXJO,OlD 

Cost..o de coloc_. e~• Pft!Hio .= Cp = 

H1..,•l c::t. ..,....._1c10 *-•Ada c-n X = 

•27,506 

90. llll 

Ta-..po et.- .... tr.ga c::t. los ... t.fculos en di .. = 2 

F.ctor et. •.....-•dad = a = 1.29 

S15TE"'1 DE Pl..lritTO DE llEmlCEN 

" H o 

ARTICULO => K:l KIJH SflE 40 DIESEL 

ENE 15 1 27 a 2 70 
FEB 15 3 60 2 3 O 
"20 19 2 3b 3 2 o 
ABR 15 o .3(, a 2 55 
f1RV 12 2 40 3 2 30 
JUN 25 3 O O 2 3!5 
JUL 16 O 20 3 4 40 
RiS 19 3 20 O 5 40 
SEP O O 70 O 2 30 
OC.T 21 3 20 3 2 20 
NJU ID 1 30 O 2 60 
ate . 11 , 1 : 20 : o : 2 : o . 

¡--;~;:;:--:----¡;9-¡-----1;-;----;;g-;-------;:;-;--------;;-;----:;;-; 
;-DEs-s:;o-;------~ :-----.-¡-----;~-i--------.-;---------,-;-----23-; 
;-;-t;1:;~-;-;2~;eo-; ;;s~-;-eo~~-;--~~oc.;-;--s~ooo. rm- ~ -:--;;;~~-; 
: ---------: ------- :-------1--------: ---------:--------- :---------: 
: C. : 3,744 : 70,560 ! 24,000 l 294,0XJ : t,SCXJ,O(KJ : 2,SSO : 
;---CÉ;---;---51 ¡----.-¡-----;;-;---· ----;-¡----------,-;-----;¡-; 
: --------- i------- :--------1--------: -- -------:---------:-------: 
: IS : 9 : 2 : 23 : 1 : 1 : 29 ; ; ··--------: --------: -------: -------- : ---------1----------: -----: 
l PR l 9 : 2 : 25 : 1 : 1 : 31 l 
;----~----;----5;-:----5-¡-----53-;--------3-¡--------;-¡----¡;o-; 

: --------------------------------- - -- ---------------------------: 

TABLA Ho.2 

p Q 

HIUEL. DE 
5Elil'UIV10 

EH"= 

R 

SO.DO 0.00 
75.0tl 0.67 
eo.oa o.B4 
84.13 l.00 
85.CJO 1.04 
89.44 1.25 
90.00 1.28 
93.32 1-SO 
94.00 1.56 
94.52 1.60 
95.CD 1.65 
96.00 1.75 
97.00 1.ee 
97.72 2.00 
'E.DO 2.05 
'E.61 2.20 
99.00 2.33 
99. 19 2. 40 
99.38 2.50 
99 .. 50 2.57 
99.60 2.65 
99. 70 2. 75 
99.BO 2.88 
99_96 3.00 
"·IJO 3.09 
99.93 3.20 
99.99 4.00 
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5.1~- MIDO II. 

A continuación ae presentan en priaer t6raino, loa noa­

brea de los bloquea utilizado• en las fóraula• de la 

hoja electrónica correspondiente a loa c6lculoa para el 

· Sisteaa de Revisión Periódica, aei coao au posición en 

dicha hoja. 

NOMBRE COORDllW>AS 

SERVICIO LB 

NIVSER Q7,.R33 

lllTREGA L10 

PERREV L12 

Las fóraulaa utilizadas y su posición son laa·aiCJUien­

tes: 

Ll6: f VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,1) 

040: (,O) (WB) fSUM(027 •• 038) 

042: (,O) [WB) fST0(027 •• 038) 

044: (,O) [WB) +042*fVLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,1) 

046: (,O) [WB] +040/365*(ENTREGA+PERREV)+044 

F40: (,O) [WB) fSUM( F27 •. F38) 

F42: (,O) [WB] fSTO(F27 •• F38) 
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SAUi DE LA BJBLJOTECA 

P44: (,O) (W8] +F42*fVLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,l) 

F46: (,O) [W8] +F40/365*(ENTREGA+PERREV)+F44 

H40: (,O) [WB] @SUM(H27 •• H38) 

H42: (,O) [WBJ fSTD(H27 •• H38) 

H44: (,O) (WB] +H42*fVLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,l) 

H46: (,O) [WBJ +H40/365*(ENTRECA+PERREV)+H44 

J40: (,O) [WlO) @SUM(J27 •• J38) 

J42: (,O) (WlO] @STD(J27 •• J38) 

J44: (,O) (WlO] +J42*fVLOOIWP(SERVICIO,NIVSER,l) 

J46: (,O) (WlO] +J4Ó/365*(ENTREGA+PERREV)+J44 

L40: (,O) [Wl2] fSUM(L27 •• L38) 

L42: (,O) [Wl2] fSTD(L27 •• L38) 

L44: (,O) (Wl2] +L42*fVLOOIWP(SERVICIO,NIVSER,l~ 

L46: (,O) [Wl2) +L40/365*(ENTREGA+PERREV)+L44 

M40: (,O) @SUM(M27 •• N38) 

M42: (,O) @STD(N27 •• M38) 

M44: (,O) +M42*IVLOOKUP(SERVICIO,MIVSER,l) 

M46: (,O) +N40/365*(ENTREGA+PERREV)+N44 

El contenido del resto·de las celdas deber4 ser tal co-

mo aparece en la siguiente figura. 



1 
2 
3 
4 
5 ... 
7 
e 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
10 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
20 
29 
311 
31 
32 
33 ,.. 
;1 
30 

ro J 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 
40 
49 
50 
51 

C D E I' G H " 

Hi.,,.l et. ..rvicao c::t.a.•do •n :;'. = 

Frrc~i• deo l• rr-11sion ct.l &J'Wefit.,.io = 

F.clor- ~ ~adad = z = 

SISTEttR DE REVISIOH PERIOOICA. 

RRTlct.LO => HCl 5AE"" 

L 

90.00 

2 

" N 

21 di.s 

1.20 

DIESEL GIRITES 

o 

======== .. ==========================::;:============================ 
aE : 15 1 27 o 2 70 
Fra is a ro 2 3 o 
PtZO 1 19 2 36 3 2 O 
RBR : 15 O 36 O 2 55 
......, : 12 2 40 3 2 30 
Jll'ol 25 3 o o 2 35 
JLA... 16 o 20 3 4 40 
AGS 19 3 20 O 5 40 
SEP O O 70 O 2 30 
OCT 21 3 20 3 2 20 
HOU 10 l 30 O 2 60 

: OtC 11 : t 20 , O 2 : O : 
¡--:;¡;:;;:--;----;;;-;-----i;-;----;;;-;-------1.-¡--------;;-¡-----;ea-; 
;-~5-5y¡;-i------;-;------;-;-----;;-¡-------7 ¡---------;-:------z;-i 
¡---15----;-----;-¡-----;-i-----;;-¡--------1 ;---------;-i------z;-; 
: ---------: --------: --------: ·--------: --------- :----------: --------: 
: N1 : 19 : 3 : 47 : 2 : 3 : 53 : 
: -------------------------------------------------------------------: 

TABLA Ho.5 

p a R 

NIVEL ClE 
SERVIVIO Z 

EH 7. 

50.00 0 .. 00 
75 .. 00 0 .. 67 
00.00 0 .. 8' 
94.13 l.00 
BS.00 1 .. 04 
99.'4 1.25 
90.00 1.29 
93.32 1 .. 50 
94.00 1.56 
911.52 1.60 
95.00 1.65 
"6.00 l. 75 
97.00 1.88 
97 .. 72 2.00 
98.00 2 .. 05 
98.61 2.20 
99.00 2.33 
99. lB 2.40 
99.lm 2.50 
99 .. 50 2.57 
99.60 2.65 
99.70 2. 75 
99.eo .2.ee 
99.96 3.00 
99.'90 3.09 
IJIJ.93 3.20 
99 .. 99 4 .. 00 
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