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1.- INTRODUCCION

La Administracién de Materiales o Inventarios, es la
planeacién, la organizacién y el control del flujo de
materiales desde su compra inicial, pasando por las
operaciones internas, hasta la distribucién de los pro-
ductos finales.

La Administracién de Inventarios se encuentra entre las
funciones mads importantes de 1la Administracién de Ope-
raciones, porque el inventario requiere gran.cantidad
de recursos de capital y ademds afecta la entrega de
productos al cliente.

Esta funcién tiene gran impacto en todas las activida-
des de la empresa, principalmente en las operaciones
productivas, en las adreas de mercadotécnia y finanzas.
Los inventarios proporcionan el servicio al cliente, lo
cual es de interés vital para el area de mercadotécnia.
Las finanzas estudian el panorama general financiero de
la organizacion, incluyendo 1los fondos .‘asignados al
inventario.

Cualquier tipo de operacién necesita un inventario para
asegurar asi la consecucién de la produccion uniforme y

eficiente.

Sin embargo en la empresa existen intereses en conflic-

to respecto de los inventarios. La funcién de finanzas



generalmente prefiere mantener los inventarios en un
nivel bajo para conservar los recursos de capital, el
drea de mercadotécnia prefiere contar con altos inven-
tarios con el fin de dar apoyo Y engrandecer las ven-
tas, mientras que el departamento de operaciones pre-
fiere un inventario alto para que las corridas de pro-
duccién sean largas y los niveles de eipleo sean

uniformes.

La Administracidn de Inventarios debe equilibrar estos
objetivos en conflicto y administrar los niveles de los
inventarios de acuerdo con 1los intereses de la empresa
como un todo.

Otra condicién que frustra el control efectivo del
inventario es el constante cambio en la relacién ofer-
ta-demanda, los gue 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 dificiles de mantener reglas rigidas en el
control del inventario.

También complican las técnicas analiticas necesarias
para mantener un control efectivo sobre el inventario.
Una condicién ma&s que impide el control efectivo del

inventario se relaciona con 1la incapacidad de algunos



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 pidié; 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-

duccién.

1.1.~ OBJETIVO DE UN INVENTARIO.

Los materiales que se usan para producir un bien o ser-
vicio son las materias primas, componentes, sub~ensam-
bles y articulos. La mayoria de los materialés 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§ifican
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 mencionado podemos resumir
los objetivos del Control del Inventario como los si-

guientes:



Los

Minimizar la inversién en el inventario.

Minimizar los costos de almacenamiento.

Minimizar las pérdidas por dafios, obsolescencia y
articulos perecederos.

Mantener un inventario suficiente para gue la pro-
duccién no carezca de materias primas, partes y
suninistros.

Mantener un transporte eficiente_de los inventarios
incluyendo las funciones de despacho y recibo.
Mantener un sistema eficiente de informacidén del
inventario.

Proporcionar informes sobre el valor del inventario
a Contabilidad.

Cooperar con el Departamento de Compras de manera
que se puedan lograr compras econémicas y eficien-
tes.

Hacer proyecciones sobre las necesidades del

inventario.

inventarios son necesarios, como ya se mencioné

anteriormente para dar un buen servicio al cliente, pa-

ra hacer funcionar la planta mds eficientemente mante-

niendo la produccién en cuotas bastante uniformes y

mantener lotes de fabricacién razonablemente grandes.



Los inventarios no son un mal necesario sino mds bien
un amortiguador util.

No obstante, mientras una cierta inversién en inventa-
rios es necesaria y titil, demasiadoc de ella es perju-
dicial. En la mayoria de las compafiias los recursos son
limitados, el dinero que se emplea en inventarios tam-
bién se necesita para mejorar la planta, para pagar di-
videndos a 1los accionistas, para desarrollar nuevos
productos y para todas las aplicaciones gue una empresa
vigorosa tiene para el capital.

El exceso de inventario no sirve para propésito alguno
y simplemente ata el capital imitilmente,.

Desde el punto de vista global de la compafifa, es im-
portante equilibrar la inversién con otras demandas de
capital, considerando los beneficios y los costos rela-

cionados con ambos.

Este balance requiere decisiones que caen dentro de

cuatro categorias principales.

i). Relacién entre 1la inversién en inventarios y el
servicio al cliente.
Donde existe un control de fabricacién eficaz para
ejecutar la polftica de administracién y donde se

presentan demandas inesperadas o interrupciones en
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el aprovisionamiento existe una relacién definitiva
entre la cantidad de inventario que se lleva y el
servicio que se obtiene.

Entre menor el inventario, mayor el numero de érde-
nes atrasadas y mayor el agotamiento de existen-

cias, entre mayor el inventario, mejor el servicio.

ii). Relacién entre 1la inversién en iﬁventarios y los
costos asociados con los cambios en el nivel de
pfodugcién. '

El exceso de capital en equipo, el tiempo extra,
los tiempos de ocio, la contratacién, el entrena-
miento y ei despido de empleados y los costos rela-
cionados ser&n mayores si la produccién debe fluc-
tuar en respuesta a los cambios en las cuotas de
ventas. Los inventarios puedén moderaf estas fluc-

tuaciones.

iii). Relacioén entre la inversién 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 6rdenes de
compra por pequenas cantidades. Estas prdcticas

tienen como consecuencia arreglos muy frecuentes y



altos costos de compras, pérdida de descuentos por

cantidad y otros gastos excesivos de operacién.

iv). Relacién entre la inversién en inventarios y los
costos de transportacién.
Proporcionando la mano de obra y el equipo para ma-
nejar los materiales en forma tal que los trabajos
en produccién se puedan llevar a cabo cada hora por
ejemplo, se requiere un mayor gasto que si los tra-
bajos se cambian diariamente. Entre més rdpido es

el método de transporte mayores serdn los costos.

1.2.~ FUNCIONES DE LOS INVENTARIOS.

Existen cinco tipos bdsicos de inventario definidos por
su funcién:

1.- De fluctuacién ( de la demanda y de la oferta ).
2.- De anticipacién.

3.- De tamaiio del lote.

4.~ De transportacioén.

5.~ De proteccién,

1.2.1 Inventarios de fluctuacién.
Estos son inventarios que se llevan porque la cantidad
Y el ritmo de las ventas y de produccién no pueden pre-

decirse con exactitud. Los pedidos pueden promediar 100



unidades por semana para un articulo dado, pero habr4
semanas en las que las ventas sean tan elevadas como
300 6 400 unidades.

El material puede recibirse en almacén normalmente 3
semanas después de que fué solicitado por la fabrica,
pero ocasionalmente puede llevarse 6 semanas.

Estas fluctuaciones en la demanda y en la oferta pueden
compensarse con los inventarios de reserva o de seguri-
dad, nombres usuales para los inventarios de fluctua-
cién. '

Esta modalidad existe en centros de trabajo cuando el
flujo del mismo no puede equilibrarse completamente.
Los inventarios de fluctuacién deben incluirse en el
plan de produccién de manera que los niveles de produc-
~cién no tengan que cambiar para enfrentar las variacio-

nes aleatorias de la demanda.

1.2.2 Inventarjos de anticipacién.

Estos son inventarios hechos con anticipacién a las
épocas de mayor venta, a programas de promocién comer=-
cial o a un periodo de cierre de planta. Bdsicamente,
los inventarios de anticipacién almacenan horas-trabajo
y horas-mdquina para futuras necesidades y limitan los

cambios en las tasas de produccién.



i I tari 3 so del 1ot
Con frecuencia es imposible o impréctico fabricar o
comprar articulos en las mismas cuotas en las gue se
venderén. Por lo tanto los articulos se consiguen en
cantidades mayores a las que se necesitan en el momen-
to, el inventario resultante es el inventario de tamafno
del lote.

El tiempo de arreglo es un factor importante en la de-

terminacién de la cantidad de dicho inventario.

1.2.4. Inventarios de transportacion.

Estos existen porque la cantidad debe moverse de un lu-
gar a otro. El inventario depositado en un camién y que
se va a entregar a un almacén puede estar en camino
hasta 10 dias. Mientras el inventario se encuentra en
camino, no puede tener una funcién iutil para las plan-
tas o los clientes; existe exciusivamente por el tiempo

de transporte.

1.2.5. I : i jon ( lati )
Las companias que utilizan grandes cantidades de mine-
rales bdsicos ( como el carbén mineral, el petréleo o
el cemento ) o mercaderia ( como los granos o productos
animales ) que se caracterizan por fluctuar en sus pre-

cios pueden obtener ahorros significatives comprando
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varias cantidades llamadas inventarios de proteccidn,
cuando los precios estadn bajos.

La adquisicién de cantidades extras a un precio reduci-
do también reducirad los costos de los materiales de los

articulos para un aumento de precio mas tarde.

1.3.~ CLASES DE INVENTARIOS.
Ademids de agruparlos por funciones, puede clasificarse
a los inventarios por su condicién durante el procesa-

miento.

1.~ Materias primas.
Estas son acero, harina, madera, telas u otros ma-
teriales utilizados para elaborar los componentes

de los articulos terminados.

2.=- Componentes.
Estos son partes o submontajes gque se encuentran

listos para ir al montaje final del producto.

3.- Materiales en proceso.
Estos son materiales y componentes sobre los que se
efectia un trabajo o que se encuentran esperando en

la fdbrica entre una operacion y otra.
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4.- Productos terminados.
Estos son articulos terminados que se tienen en
inventario en una planta en que se produée para al-
macenar, o articulos terminados qgque se encuentran
listos para ser embarcados a un cliente de acuerdo

a un pedido en una planta de produccién.

Estas clases son los agrupamientos en los cudles se
presentan los valores totales de inventario en ios
informes de contabilidad. Todas las compaiifas obtienen
tales datos: la unica aplicacién es mostrar si crecié o

se redujo el inventario.

1.4.- DECISIONES SOBRE LOS INVENTARIOS.

Existen muchos problemas de decisién en la Administra-
cién de Inventarios, entre los que se encuentran defi-
nir la clase de articulos que deben mantenerse en el
inventario, la cantidad que debe ordenarse de cada ar-
ticulo y cudndo deben colocarse 1los pedidos, y por ul-
timo definir el sistema de control de inventarios que

se debe utilizar.

Esta problemdtica se puede enfrentar analizando si los
articulos deben producirse para guardarse en inventario

o deben producirse bajo pedido de los clientes.
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También trata de si los articulos existentes deben
continuar manteniendose en inventario o deben descon-

tinuarse.

Muchos inventarios incluyen numerosos articulos obsocle-
tos o " de seqguridad " para 1los cuales hay muy poca
demanda, por lo que deberd analizarse si se deben
conservar, vender a precio de recuperhcion, darse de
baja en libros o reponerse.

El resultado de este andlisis proporciona reglas de de-
cisién que especifican cuéndo y cudnto ordenar.

Como corolario a la problemdtica de decisién, se nece-

sita un sistepa eficiente de Control de Inventarios.

Este sistema debe mantener registros exactos para pre-
parar las 6rdenes 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 maximizar utilidades, aunque la mayo-
ria de las empresas son extremadamente reticentes en lo
que se refiere a perder clientes; por ello se prefieren
las ordenes por faltantes o las reservaciones de capa-

cidad.

En las compafifas 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 serdn

utilizados.

De este modo, el inventario independiza la oferta de la
demanda en las operaciones manufactureras, permitiendo
asi més uniformidad en las operaciones. El inventario
puede visualizarse como una forma de almacenar la mano

de obra para que sea consunida posteriormente.

Muchos problemas de decisién de inventarios pueden re-

solverse empleando criterios econémicos. Sin embargo,
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uno de los prerrequisitos mds importantes es que se

tenga una estructura de costos apropiada.

Muchas de estas estructuras de costos incorporan los
P

cuatro tipos de costos siguientes:

i). COSTO DEL ARTICULO.
Este es el costo que se deriva de ordenar o produ-~
cir los articulos individuales del inventario. El
costo del articulo se expresa generalmente como un
costo por unidad, multiplicado por la cantidad
producida. Algunas veces se aplica algun descuento
al costo del articulo si se compran suficientes

unidades a una sola vez.

ii). COSTO DE QORDENAR ( O COSTO FIJO ).
El costo de ordenar se asocia con hacer un pedido
de una tanda o lote de articulos. El costo de orde-
nar no depende del nimero de articulos gue se pi-

den, sino que se asigna a todo el lote.

Este costo incluye la mecanografia de la orden de
compra, la expedicién de la orden, los costos de
transporte, los costos de recepcién, etc. Cuando el
articulo se produce dentro de la empresa existen

también costos que se asocian con la elaboracién de



la orden y son independientes del numero de articu-

los que se produzcan.

Estos costos fijos incluyen los costos de la docu-
mentacién mds los costos que se reguieren para po-
ner en marcha el equipo de produccién para efectuar

una corrida.

En algunos casos, los costos fijos pueden llegar a
ser muy grandes, lo que conduce a ahorros signifji-

cativos si se hacen corridas grandes.

iii). COSTOS DE MANTENER INVENTARIOS,
El costo de mantener es aquel que se asocia con'la
conservacién de los articulos 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 prdctica los costos de mantener fluctuan en-
tre 15 % y 30 % al aho.

Los costos de mantener usualmente se forman de tres

componentes:
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- Costo de Capital.

Cuando se conservan articulos en un inventario el
capital invertido no estd4 disponible para otros
propoésitos.

Esto representa un costo de oportunidad desaprove-
chada en cuanto a otras inversiones. Este costo se

asigna al inventario como un costo de oportunidad.

- Costo de Almacenaje. .

Este costo incluye el costo variable del espacio,
de los sequros y los impuestos. En algunos casos,
una parte del costo de almacenaje es fija; por
ejemplo, cuando el almacén es propiedad de la em-

presa y no puede usarse para otros propésitos.

Dichos costos fijos no deben incluirse en el costo
de almacenaje del inventario. Del mismo modo, los
impuestos y los seguros deben incluirse solo cuando

varian con el nivel del inventario.

~ Costos de Obsolescencia Deterioro o Pérdida.

Los costos de obsolescencia deben asignarse a los
articulos que tienen un alto riesgo de convertirse
en obsoletos, entre mayor sea este riesgo mayores

sersdn los costos.
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A los productos perecederos debe cargdrseles un
costo de deterioro cuando el articulo se afecta
negativamente en su calidad con el tiempo. Los cos-
tos de pérdida incluyen los costos por robo o por
ruptura asociados con la conservacién de los arti-

culos en el inventario.

-QOSTO DE FALTANTES.

Los costos de faltantes reflejan las consecuencias
de quedarse sin inventario. Existen dos casos:
Primero, supongase gue los articulos se encuentran
sujetos a pedidos atrasados y que el cliente espera

hasta que llegue el material.

Puede haber una pérdida de imigen o de negociacio-
nes futuras asociadas con cada oiden atrasada debi-
do a que el cliente ha tenido que esperar, esta

pérdida de oportunidad se cuenta como un costo de

‘faltantes.

El segundo éaso es aquel en el gque la venta no se
concreta porque no se tiene a la mano el material,
la utilidad disminuye por 1la venta perdida y puede
deteriorarse también la im&gen 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 llegar a ser cal-
culados en forma lo suficientemente exacta para la ma-
yor parte de los propésitos de la toma de decisiones.

-Por 1o general, el costo de los irticuios puede esti-

marse a partir de los registros histéricos.

El costo del articulo es un costo de inventario para el
que la exactitud de la estimacién es normalmente buena.
El costo de ordenar ( o costo fijo ) también puede de-

terminarse a partir de los registros de la compafia.

Sin embargo algunas veces surgen dificultades para se-
parar los componentes fijos y variables de los costos
de ordenar.

El costo de ordenar debe solo incluir los costos que
varfen con el nimero de 6rdenes gue Se coloquen.

Los costos fijos de ordenar deben ignorarse para propd-~
sito de toma de decisiones en relacion con el inventa-

rio.

El costo de mantener el inventario es mds dificil de
determinar en forma exacta. En primer lugar, el costo-
de capital es un costo de oportunidad que no puede de-

rivarse de los registros histéricos.
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Sin embargo se puede determinar un costo apropiado de
capital tomando como base algunas consideraciones fi-

nancieras.

El resto de los costos de mantener en inventario, al-
macenaje, deterioro, obsolescencia y peérdidas pueden
basarse en los registros de la compafnia mds 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 1la practica, el problema se
maneja muchas veces en forma indirecta, esbecificando

un nivel aceptable del riesgo de faltantes.

Esta prdctica puede ser muy costosa; puede implicar un
costo de faltantes muy elevado. El problema de la medi-
cion del costo de faltantes no tiene una solucién sa-
tisfactoria, se necesita mds investigacion tanto tedri-

ca como préctica.
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1.5.~ CLASIFICACION A, B, C DE LOS INVENTARIOS.

Para un grupo determinado de articulos cualesquiera,
una pequena cantidad de ellos dentro del grupo respon-
derda por la mayor parte del valor total.

Este es un concepto muy 1til en los negocios que puede
aplicarse al control de los inventarios, al control de
la produccién, al control de calidad y a muchos otros

problemas administrativos.

Este es uno de los principios més aplicables y eficaces
pero menos explotados del control de 1la produccion.
Cuando se aplica a 1los inventarios, este concepto se
llama clasificacién A, B, C.

Cualquier tipo de inventario puede clasificarse en tres

partes distintas:

i). Articulos A.
Son aquellos articulos con valor elevado, relativa-
mente pocos cuyo costo representa del 70 al 80 %
del valor ¢total del inventario. Estos articulos
constituirdn 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 1los articulos cuyo valor total

representa del 15 al 20 % del total del inventario.

iii) Articulos ¢ .
Son aquellos que poseen un valor bajo, y represen-
tan la mayoria de los articulos, 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 DE CONTROL PARA LA CLASIFICACION A, B, C.

i). Para los articulos "A", se ejerce el control més
estricto posible incluyendo los registros wés completos
y exactos, una revisién regular hecha por la supervi-
sién de mayor jerarquia, pedidos abiertos con frecuen-
tes entregas de los proveedores, un seguimiento de cer-
ca en toda la fabricacién para reducir los tiempos guia

y asi sucesivamente.
ii). para los articulos "B", se ejercen controles nor-
males que comprenden buenos registros y atencién regu-

lar.

iii). Para los articulos "C", se utilizan los controles
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mis sinples posibles, como la revisién visual periédica
de los inventarios fisicos con registros simplificados
© solo con las anotaciones m4s sencillas de gue los ar-
ticulos de reposicién han sido ordenados; grandes can-
tidades de pedido y de inventario para evitar el agota-
miento de las existencias y baja prioridad en la pro-

gramacion en la fdbrica son adecuados.

1.7.- REGISTROS DE LOS INVENTARIOS PARA LA CLASIFICA-
CION A, B, C.

i). Los articulos "A" requieren 1los registros més

exactbs, completos y detallados con frecuente actuali-

zacién en tiempo real. Es esencial un control estricto

de los documentos de trénsaccién, de las pérdidas por

desperdicio, de las entradas y salidas.

i1). Los articulos “B" necesitan un manejo normal de

los registros, la actualizacién de lotes, etc.

iii). No se emplean registros sofisticados para los ar-

ticulos "C"; se utilizan los mAs sencillos.
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1.8.- PRIORIDAD A, B, C.
i). Los articulos "A" tienen alta prioridad en todas
las actividades para reducir el tiempo quia Yy el

inventario.

ii). Los articulos "B" requieren solamente un procesa-
miento normal con alta prioridad solo cuando son cri-

ticos.

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

1.9.~- PROCEDINIENTO DE PEDIDO PARA LA CLASIFICACION A,
B, C DE LOS INVENTARIOS.

i)~ Para los articulos "A", se debe deierminar‘con cui-

dado y exactitud las cantidades del pedido, los.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 revisién

frecuente para reducir el inventario.

ii). Para los articulos "B", se revisan la cantidad
econdmica 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 articulos "C" no se requiere cantidad
econémica del pedido o cdlculo del punto de reorden.

Con frecuencia los pedidos no se planean a través del
MPR. Normalmente se adquieren 1los suministros de un
afio, en tanto se tiene a la mano una gran cantidad en
almacén. Se realizan revisiones visuales exporddicamen=—

te.
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11.- DESARROLLO DEL TEMA.
I1I-A. PLANTEAMIENTO TEORICO.

2.1.1.- CANTIDAD ECONOMICA Dzﬁ PEDIDO.

Las técnicas utilizadas para determinar la cantidad
econémica del pedido son ttiles para el personal res-
ponsable de la administracion del inventario y de las
compras, al tomar decisiones relativas a que tanto com-
prar en cada pedido.

Estos enfoques analiticos para la toma de decisiones
estdn disefados para proporcionar la cantidad por pedi-
do que minimice los costos incrementales totales..

En la mayoria de los casos los costos totéles se defi-
nen como la suma de los costos de adquisicién y los
cbstos de mantener los inventarios como ya se menciond
cuando se trataron los factores de costos en el gontrol
de inventarios, en el capitulo anterior.

Como se indicé en dicha seccién, cuando aumenta la can-
tidad pedida, los costos de adquisicién disminuyen y
los costos de mantener aumentan. Esto se puede descri-
bir esquemdticamente en la Grafica No. 1.

En algun lugar, entre los pedidos muy pequefios y los
nmuy grandes se encontrarda 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
afic. Para determinar el costo total de existencia se
multiplica el inventario promedio por el costo unitario

de mantener.

Si pedimos un lote de tamafio Q, entonces el inventario
promedio, si se supone ﬁna tasa de uso constante, seri
la mitad de esa éantidad, o sea Q/2. Por lo tanto, para
encontrar el costo de mantener el inventario o costo de

existencia, se puede usar la férmula siguiente:
. 0 )
Costo de existencia en inventario = --- Cm ..o (1)
- 2

Los costos de adquisicién pueden considerarse. en el
conjunto como una cierta cantidad por pedido. Para de-
terminar el costo total de adquisicién por afto, podemos
tomar el costo de adquisicién por pedido Cp multipli-
cado por el numero de pedidos que deben ser colocados

al afio.

El numero de pedidos que deben ser colocados al ano se
puede encontrar dividiendo las cantidades anuales por

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

puede usar la siguiente férmula:
R
Costo total de adquisicién = -— Cp ... (2)
Q

El costo total incremental ( excluyendo el costo de los
materiales pedidos ) es la suma del costo de adquisi-
cién y el costo de existencia del inventario. Puede en-

contrarse como sigue:
Q R

Costo total incremental = E = - CB + = Cp ...(3)
2 Q

Para obtener la cantidad econémica del pedido partimos

de esta ultima ecuacioén,

Q
CT = — Cm + cp ... (8)
2

o I’

Diferenciando con respecto a la cantidad pedida tenemos

gue:

acr ‘Cm RCp
= ————...(5)
2

dg
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Igualando a cero para obtener su valor minimo y depe-

jando Q, obtenemos:

it

CEP «ee(6)

que es 1a.£orma mds sencilla de obtener la cantidad
econdémica del pedido, ya que también la podemos obtener
por métodos gré&ficos disponiendo de 1los valores de la
Grdfica No. 1, y nos proporciona la cantidad que se or-
denard para satisfacer la demanda calculada al menor
costo total.

La ecuacién No. 6, estd basada en cuatro suposiciones

que son las siguientes:

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

2.-- El reemplazo es instantdneo tras la expiracion del
tiempo de entrega.

3.~ Los costos de compra no varian 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.- METODO DEL PUNTO DE REORDEN.

Hasta el momento se han examinado los factores de costo
en el control del inventario y el método de la cantidad
econémica del pedido segun se aplica a la cantidad que
se debe pedir. ‘

El asunto de qué tanto se debe pedir, es uno de los
puntos bdsicos en la Administracién de Inventarios, el
otro punto es cudndo debe ser colocado el pedido. '
Esta pregunta debe contestarse pafa muchos tipos de ma-
teria prima, partesbcompradas y suministros de opera-
cidén. También debe contestarse lo de cudndo debe hacer-
se 'la requisicién para los articulos dentro de la

planta.

Un método que proporciona la respuesta a esta pregunta
utiliza el sistema de Maximos y Minimos para la ,deter-
minacién de los Puntos de Reorden.

Se representa graficamente con un modelo llamado Modelo
de Sierra y tiene un compertamiento como el que se
muestra en la Grdfica No. 2 en la que se pueden apre-
ciar varios.puntos de interés que son el Mdximo "M"™ que
es la suma de la Cantidad Econdmica del Pedido mas el

Minimo o Inventario de Seguridad "Is".

Méximo = M = CEP + IS ...(7)



- 31 -

El Punto de Reorden "PR™ que es la suma de la demanda
del producto durante el tiempo de entrega del mismo por

parte del proveedor mds el Inventario de Seguridad.

Punto de reorden = PR =D 4+ IS ...(8)

El minimo o Inventario de Seguridad *"IS"® estd definido

por la siguiente ecuacién:

Inventario de Sequridad = IS =S * z ,.,..(9)

donde:

S = Desviacién estandar de la demanda.

2z = Factor de seguridad.

La Desviacién Estandar de la demanda se obtiene por mé-
todos estadisticos a partir de los datos histéricos de

la misma.

El Factor de Seguridad se relaciona con el nivel de
servicio que se requiera, esto significa el porcentaije
de pedidos durante los cudles la demanda no debe exce-

der la cantidad del Punto de Reorden.
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El Punto de Reorden estd disenado para cubrir la deman-
da durante el tiempo de entrega, de modo gue pueda co-
locarse un pedido de reposicién en forma oportuna para
gue el material se entregue a los almacenes antes de

que todo el material se haya agotado.

Los valores del Factor de Seguridad %z" se obtienen a
partir de un anélisis de 1la distribucién normal de la
demanda y se pueden encontar 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 DISTRIBUCION NORMAL.
NIVEL DE Z USANDO Z USANDO
DESVIACION ;| DESVIACION
SERVICIO ESTANDAR MEDIA
50.00 % 0.00 0.00
75.00 % 0.67 0.84
80.00 % 0.84 1.05
84.13 % 1.00 1.25
85.00 % 1.04 1.30
89.44 % 1.25 1.56
90.00 % 1.28 1.60
93.92 % 1.50 1.88
94.00 % 1.56 1.95
94.52 % 1.60 2.00
95.00 % 1.65 2.06
96.00 % 1.75 2.19
97.00 % 1.88 2.35
97.72 % 2.00 2.50
98.00 % 2.05 2.56
98.61 % 2.20 275
99.00 % 2.33 291
99.18 % 2.40 3.00
99.38 % 2.50 3.13
99.50 % 2.57 3.20
99.60 % 2.65 3.3
99.70 % 2.75 3.44
99.80 % 2.88 3.60
99.86 % 3.00 3.7
99.90 % 3.09 3.85
99.93 % 3.20 4.00
99.99 % 4.00 5.00

Fuente: George W. Plost,Control de Ia Preduccion ¢ Invenilarks
Princios » Tecnicas. Prentice Hall R

TABLA No. 1
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2.1.3.- METODO DE REVISION PERIODICA.

Otro método empleado en el control de inventarios es el
Método de Revision Periédica. E1 método consiste en que
los registros de material se revisan periddicamente,
por ejemplo cada 2 semanas o cada mes, a diferencia del
sistema de Maximos y Minimos en gue la revisién se rea-
liza en cada entrada o salida gque 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 Econémica del Pedido.

Con este sistema en cada evaluacién 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 "NM™, que es la suma de la demanda del
articulo durante el tiempo de entrega del mismo por
parte del proveedor mds la demanda del articulo durante

el perfodo de revisién, més el inventario de seguridad.
Nivel Meta = NM =D + DR + IS ...(10)

donde:

D

Demanda durante el tiempo de entrega.
DR = Demanda durante el periddo de revision.

1S = Inventarioc de seguridad.
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El comportamiento de este sistema de control de inven-
tario para un periddo de tiempo dado, se muestra en la
Grafica No. 3.

Este sistema de control de inventario es aplicable

cuando:

1.~ Existen multitud de salidas de pequenos articulos
del inventario en forma tal que la colocacidn de

registros por cada salida es impractica.

2.~ Los costos de pedido son relativamente pequefos.
Esto ocurre cuando s8e reciben pedidos por muchos
articulos diferentes procedentes de una fuente o se
escriben pedidos transfiriendo muchos articulos de

un almacén central a uno secundario.

3.- Es deseable pedir muchos articulos de una vez para
formar. un programa de produccién de modo que se
pueden combinar los arreglos de equipo para la fa-
milia de articulos 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.~ PLANTEAMIENTO DEL MODELO.

A continuacién se aplican los conceptos descritos an-
teriormente para la determinacién del Méximo, Punto de
Reorden, Nivel Meta y el Inventario de Seguridad para
algunos articulos que se han seleccionado para ejempli-
ficar el procedimiento de cdédlculo de estos Pardmetros
de Control del Inventario; este trabajo fué realizado
en una Empresa productora de Oxigeno y Nitrdgeno en es-
tados liquido y gaseoso e Hidrégeno en estado gaseoso,

la cual encuentra localizada en el Estado de México.

2.2.1.- Andlisis de la Demanda Interna.

Los articulos que fueron seleccionados son: acido mu-
ridtico ( HCl ) y solucién de sosa caustica ( NaOH )
que son utilizados para la regeneracién de un sistema
desmineralizador de agua; potasa caustica en escamas
que se utiliza como electrélito en la produccién de hi-
drégeno por electr6lisis de agua; aceite SAE 40 y con-
bustible DIESEL que son utilizados en las unidades del
Departamento de Distribucién; 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 Distribucién.
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Se han obtenido de 1los archivos del Departamento de
Compras de la Compafiia los datos de la demanda de los
productos selecccionados durante el afio de 1990, los
cuales se expresan a continuacidn.
Las unidades en las que estdn expresadas las cantidades
de los articulos en la sigquiente tabla son:

HCl en porrones de 60 Kg.

NaOH en tambores de 300 Kg.

KOH en costales de 25 Kg.

SAE 40 en tambores de 200 1.

DIESEL en pipas de 10,000 1.

GUANTES en pares.
Estas son las presentaciones en las que son adquiridos -

estos articulos en la Empresa ‘en la que se realizé el

presente trabajo.
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MES _ HCl NaoOH KOH SAE-40  DIESEL GUANTES

ENERO 15 1 27 0 2 70
FEBRERO 15 3 60 2 3 0
MARZO 19 2 36 3 2 (]
ABRIL 15 0 36 0 2 55
- MAYO 12 2 40 3 2 30

JUNIO 25 3 ] 0 2 35
JuLIO 16 0 20 3 4 40
AGOSTO 19 3 20 0 s 40
SEPTIEMBRE 0 0 70 0 2 30
OCTUBRE 21 3 20 3 2 20
NOVIEMBRE 10 1 k1] 0 2 60

1 20 0 2 0

DICIEMBRE 11

2.2.2.- HERRAMIENTAS Y CONSTRUCCION DEL MODELO. |

Recordemos la manera de como se calculan los pardmetros
de control del inventario en el sistema del Punto de
Reorden, primero, la cCantidad Econémica = del Pedido

SCEP® se calcula mediante la siguiente ecuacién:

e (6)
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en donde ®R®" s la demanda anual del articulo en
unidades/afio, "Cp® es el costo de pedir o costo de or-
denar que implica todos 1los costos relacionados con la
colocacién de la orden de compra en $/pedido, para cal-
cular este costo se divide el costo total en el afio del
Departamento de Compras por el numero de total pedidos
colocados en el afio, "Ca® es el costo de mantener el
inventario o costo de poseer en $/unidad-afio el cual
para los cdlculos aqui presentados se consideré como el
30 % del costo del articulo, ya que'como se menciond en
el Capftulo I este costo en la prdctica fluctia entre

un 15 y un 30 § del costo del mismo.

Si analizamos las unidades de cada factor que intervie-
ne en esta ecuacién podemos observar que el valor de
®"CEP® estard en unidades ( kilos, litros, cajas, tam-

bores, etc. ); tenemos entonces que:

cp Costo total del Dpto. de Compras
= vee(11)
Nisero total de pedidos colocados

Cm = .30 * ( Costo unitario del articulo ) ...(12)
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Una vez que se ha determinado la Cantidad Econdmica del
Pedido vamos a calcular el valor del Inventario de Se-

guridad mediante la ecuacién:

IS=85 ¢ 2z ..(9)

en donde "S® es la desviacién estandar de la demanda
del artfculo la cual podemos obtener por métodos esta-
disticos 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 obtenemcs 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 1los valores del Méximo y

del Punto de Reorden:

M=CEP + I8 ...(7)

PR=D + IS ...(8)

de estas dos ultimas ecuaciones el unico dato gue falta
es "D", la demanda del articulo durante el tiempo de
entrega del mismo, pero lo podemos calcular ya gue
conocemos "R%, la demanda anual, si dividimos R por 365

dias y lo multiplicamos por el numeroc de dias que el
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. proveedor tarda en entregar el articulo 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 electrénica ( Lotus 1~2-3 ) co-
locando las férmulas anteriores en las celdas respecti-
vas y en una parte de la hoja electrénica se guardaron
los valores del factor de seguridad ®z% para diferentes
valores del nivel de servicio y por medio de una fun-
cién integrada de Lotus 1-~2-3 se recalculan automstica-
mente todos los valores con s0lo variar el valor del
nivel de servicio. Las Tablas No. 3 y No. 4 muestran
como varian los valores de "2", nPISt,  NpRN y wgw,

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‘000,000.00 y de datos provenientes del
archivo de Compras, se obtuvo que el mimero total de
pedidos colocados durante el periodo analizado fue de

1450 pedidos.

As{ mismo se observé que el tiempo promedio de entrega
para todos estos articulos fue de dos (2) dias: para la

realizacion del primer cdlculo se condiderd un nivel de

servicio del 90 %.
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Una vez calculados los pardmetros de control del inven~
tario bajo el sistema de Punto de Reorden, se van a de-
terminar los parédmetros de control del inventario bajo
el "Sistema de Revisién Peridédica”, en el cual como ya
se menciond difiere del sistema de Punto de Reorden en
que la cantidad de materiales que se ordenardn en el
pedido no es fija ( CEP ), sino serd aquella gue lleve
al inventario hasta un valor preestablecido llamado
"Nivel Meta® al momento de hacer la revisién, también
se menciond que este "Nivel Meta" esta determinado por

la ecuacidn:
MNM=D+DR+IS ...(10)

en donde *D* es la demanda del articulo durante el
tiempo de entrega, ®DR™ es la demanda del articulo du-~
rante el perfodo de revisién e "IS" es el Inventario de
Seguridad el cual ya se indicé como calcularse asi como
D, para el cAlculo de "DR"™ se procede en forma semejan-
te a D, puesto que conocemos R, la demanda anual, fi-~
jando el perfodo de revisién en dias multiplicado por R
y dividiendolo por 365 dias.

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

Reorden”, los valores que aparecen en las tablas fueron
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obtenidos mediante la introduccién de las férmulas y
datos fijos conocidos en una hoja electrénica de Lotus
1-2-3 y se han variado los valores del Nivel de Servi-
cio y del Perfodo de Revisién para conocer la dependen-

cia del valor del Nivel Meta.
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111.- PRESENTACION Y DISCUSION OE RESULTADOS.

Los resultados obtenidos de los planteamientos del ca-

pitulo II se muestran a continuacién:

3.1.~ Sistema de Punto de Reorden.
Para obtener los valores representativos de la evalua-

cién de este sistema se tomaron los siguientes valores:

Numero de pedidos colocados en 1990: 1,450.

Costo total del Depto. 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 articulos: 2 dias

Factor de seguridad: 1.28

los resultados que se obtienen de la iteracioén de estos
valores con el modelo creado en hoja electrdénica 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.~- Sistema de Revision Periddica.
Para obtener los valores representativos de la evalua-

cién de este sistema se tomaron los siguientes valores:

Numero de pedidos colocados en 1990: 1,450.

Costo total del Depto. de Compras: $ 407000,000.00
Costo de colocar cada pedido: é 27,586.00
Nivel de servicio deseado: 90.0 %

Tiempo de entrega de los articulos: ‘ 2 dias

Frecuencia de la Revisioén del Inventario: 21 dias

Factor de seguridad: 1.28

los resultados que se obtienen de la iteracién de estos
valores con el modelo creado en hoja electrénica 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 revisién del inventario, se realizaron
iteraciones a niveles del 75 % y del 95 % y variando en
40 y 21 dias el periédo de revisién en ambos casos; los
resultados de estas iteraciones se muestran en las Ta-

blas 6, 7, 8 y 9 respectivamente.

Las abreviaturas utilizadas en 1las Tablas que a conti-

nuacién se presentan tienen el siguiente significado:
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Desviacién estandar de la demanda durante el
ano de 1990.

Precio unitario del articulo.

Costo anual unitario de mantener el inventa-
rio.

Cantidad econémica del pedido.

Inventario de seguridad.

Punto de reorden.

Nivel maximo del inventario (sistema de punto
de reorden)

Nivel meta del inventario (sistema de revi-

8ién perisdica)



SISTEMA DE PUNTO DE REORDEN

ARTICULO >| HCi NaOH KOH SAE 40 DIESEL | GUANTES
ENERO 15 1 - ar 0 2 70
FEBRERO 15 3 60 2 3 )
MARZO 19 2 36 3 2 0
ABRIL 15 0 36 0 2 55
MAYO 12 2 40 3 2 30
JUNIO 25 3 0 0 2 35
JULIO 16 0 20 3 4 40
AGOSTO 19 3 20 0 5 40
SEPTIEMBRE 0 0 70 0 2 30
{ _OCTUBRE 21 3 20 3 2 20;
NOVIEMBRE 10 1 30 0 2 60
DICIEMBRE 11 1 20 0 2 0
TOTAL -~ 178 19 379 14 30/ 380
DES STD (-] 1 18 1 1 23
$ UNIT. 12,480 | 235,200 80,000 | 980,000 5,000,000 8,500
Cm 3,744| 70,560 24,000| 264,000 1,500,000 2,550
CEP 51 4 30 2 1 9N
) 8 2 23 1 1 29
PR 9 2 25 1 1 31
M 59 5 53 3 2 120

Datos obtonldés para un nivel de urvlcld del 90 %
TABLA No. 2




SISTEMA DE PUNTO DE REORDEN

ARTICULO >| HCI NaOH KOH SAE 40 DIESEL | GUANTES
ENERO 15 1 27 0 2 70
FEBRERO 15 3 60 2 3 0
MARZO 18 2 36 3 2 0
ABRIL 15 0 36 0 2 55
MAYO 12 2 40 3 2 30
JUNIO 25 3 0 0 2 35
JULIO 16 0 20 3 4/ 40
AGOSTO 19 3 20 0 5 40
SEPTIEMBRE 0 0 70 0 2 - 30
OCTUBRE 21 3 20 3 2 20
NOVIEMBRE 10 1 30 0 2 60
DICIEMBRE 1 1 20 0 2 0
TOTAL 178 19 379 14 30 380
DES STD 6 1 18 1 1 23
$ UNIT. 12,480 | 235,200;. 80,000 980,000 5,000,000 8,500
Cm 3,744 70560 24,000 294,000; 1,500,000 2,550
CEP 51 4 30 2 1 91
IS 4 1 12 1 1 1§
PR 5 1 14 1 1 17
M 55 5 42 2 2 108

Datos obtenidos para un nivel de servicio del 75 %

TABLA No. 3




SISTEMA DE PUNTO DE REORDEN

ARTICULO >| HCI NaOH KOH SAE 40 DIESEL | GUANTES
ENERO 15 1 27| 0 2 70
FEBRERO 15 3 60 2 3 0
MARZO 19 2 38 3 2 0
ABRIL 15 0 38 0 2 55
MAYO 12 2 40 3 2 30
JUNIO 25 3 0 0 2 35
JULIO 16 0 20 3 4 40
AGOSTO 19 3 20 0 5 40
SEPTIEMBRE 0 0 70 0 2 30
OCTUBRE 21 3 20 3 2 20
NOVIEMBRE 10 1 ~ 30 0 2 60
DICIEMBRE 11 1 20 0 2 0
TOTAL 178 19 379 14 30 380
DES STD ] 1 18| 1 1 23

$ UNIT. 12480 235200 80,000, 980,000 5,000,000 8,500 | .
Cm 3,744 70,560 24,000 294,000 . 1,500,000 2,550
CEP 51 4 30 e 1 91

IS - 10 2 30 2 2 7|
PR .11 2 32 2 2 39
] 61 6 59 3 3 128

Datos obtenidos para un nivel de servicio dei 95 %

TABLA No. 4




SISTEMA DE REVISION PERIODICA.

ARTICULO >| HCI |NaOH! KOH | SAE40 | DIESEL | GUANTES
ENERO 1§ 1 27 0 2 70
FEBRERO 15 3 60 2 3 0
MARZO 19 2 36 3 2 0
ABRIL 1§ 0 36 o 2 )
MAYO 12 2 40 3 2 30
JUNIO 25 3 0 0 2 s
__JULIO 16 0 20 3 4 40
AGOSTO 19 3 20 0 5 40
SEPTIEMBRE 0 0 70 0 2 30
QOCTUBRE 21 3 20 3 2 20
NOVIEMBRE 10 1 30 0 2 60
DICIEMBRE 1 1 20 0 2 0
TOTAL 178 19| 379 14 30 380
DES STD 6 1 18 1 1 23
1S 8 2 23 1 1 29
NM 19 3 47 2 3 53

Dstos obtenidos para un nive! de servicio dei 90 %
con una periodicidad de revisién del inventario de 21 dias

TABLA No. 5




SISTEMA DE REVISION PERIODICA.

ARTICULO >| HCI [NaOH| KOH | SAE40 | DIESEL | GUANTES
ENERO 15 1 27 0 2 70
FEBRERO 15 3 60 2 3 0
MARZO 19 2 36 3 2 0
ABRIL 1§ 0 36 0 2 55
MAYO 12 2 40 3 2 30
JUNIO 25 3 0 0 2 35
JULIO 16 0 20 3 4 40
AGOSTO 19 3 20 0 5 40
SEPTIEMBRE 0 0 70 0 2 30
OCTUBRE 21 3 20 3 2 - 20
NOVIEMBRE 10 1 30 0 2 60
DICIEMBRE 1 1 20 0 2 0
TOTAL 178 19| 379 14 30 380
DES STD 6 1 18 1 1 23
IS 4 1 12 1 1 15
NM 25 3 56 2 4 S9

Datos obtenidos para un nive! de servicio del 75 %
con una periodicidad de revision del inventario de 40 dias

TABLA No. 8




SISTEMA DE REVISION PERIODICA.

ARTICULO >| HCI |[NaOH| KOH | SAE 40 DIESEL | GUANTES
ENERO 15 1 27 0 2 70
FEBRERO 15 3 60 2 3 0
MARZO 19 2 36 3 2 0
ABRIL 15 0 36 0 2 55
MAYO 12 2 40 3 2 30
JUNIO 25 3 0 0 2 ~ 35
JULIO 16 0 20 3 4 40
AGOSTO 19 3 20 0 5 40
SEPTIEMBRE 0 0 70 0 2 30
OCTUBRE 21 3 20 3 2 20
NOVIEMBRE 10 1 30 0 2 60
DICIEMBRE " 1 20 0 2 0
TOTAL 178 19| 379 14 30 380
DES STD 6 1 18 1 1 23
1S 4 1 12 1 1 15
NM 15 2 36 2 3 39

Datos obtenidos para un nivel de servicio del 75 %
con una periodicidad de revision del inventario de 21 dias

TABLA No. 7




SISTEMA DE REVISION PERIODICA.

ARTICULO >| HCI |NaOH| KOH | SAE 40 DIESEL | GUANTES
ENERO 15 1 27 0 2 70
FEBRERO 15 3 60 2 3 0
MARZO 19 2 36 3 2 0
ABRIL 15 0 36 0 2 85
MAYO 12 2 40 3 2 30
JUNIO 25 3 0 0 2 as
JUuLIO 16 0 20 3 4 40
AGOSTO 19 3 20 0 5 40
SEPTIEMBRE 0 0 70 0 2 30
OCTUBRE 21 3 20 3 2 - 20
NOVIEMBRE 10 1 30 ) 2 0
DICIEMBRE " 1 20 0 2 0
TOTAL 178 19| 379 14 30 380
DES STD 6 1 18 1 1 23
IS 10 2 30 2 2 7

NM 31 4 74 3 ) 81

Datos obtenidos para un nivel de servicio del 95 %

TABLA No. 8

con una periodicidad de revision del inventario de 40 dias




SISTEMA DE REVISION PERIODICA.

ARTICULO >

HCI |NaOH| KOH | SAE 40 DIESEL | GUANTES
. ENERO 15 1 27 0 2 70
FEBRERO 15 3 60 2 3 0
MAR20 19 2 36 3 2 0
ABRIL 15 0 36 0 2 55
MAYO 12 2 40 3 2 30
JUNIO 25 3 0 ) 2 35
JULIO 16 0 20} 3 4 40
AGOSTO 19 3 20 0 5 40
SEPTIEMBRE 0 0 70 0 2 30
OCTUBRE 21 3 20 3 2 20
NOVIEMBRE 10 1 30 0 2 60
DICIEMBRE " 1 20 0 2 0
TOTAL 178 19| 379 14 30 360
DES STD 6 1 18 1 1 23
IS 10 2 30 2 2 a7
NM 21 3 54 2 3 61

Datos obtenidos para un nivel de servicio del 95 %
con una periodicidad de revision del inventario de 21 dias

TABLA No. 9
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" 3.3.- Discusién de Resultados.

De los rosultados‘do las iteraciones realizadas ante-
riormente se han seleccionado los obtenidos para valo-
res del Nivel de Servicio del 75 %, 90 %t y 95 % tanto
en el Sistema de Punto de Reorden como en el de Revi-
sién Peridédica en el que se tomaron los valores resul-
tantes para un periodo de revisién del inventario de 21
dias con la finalidad de comparar alguho- aspectos de

anbos métodos.

En la Tabla No. 10 se muestra la cantidad invertida en
el inventario cuando se encuentra en su valor méximo
asi como la cantidad existente de cada articulo para

cada caso seleccionado.

Desde el punto de vista financiero en todos los casos- a
excepcién del Diesel es més conveniente el Sistema de
Revisién Periédica puesto que las cantidades de inven-
tﬁrio SONn menores y por 1o tanto tambien es menor 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 situacién que hace mas conveniente llevar el
sistema de Punto de Reorden como sistema de control del

inventario, que es el hecho de gque en el Sistema de
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Punto de Reorden el inventario se debe llevar a su va-
lor méximo cuando la existencia de estos articulos sea
una unidad, haciendo un pedido por cantidades enteras
del articulo, en cambio bajo el Sistema de Revisién pe-
ri6édica puede suceder gque al hacer la revisién del
inventario, la cantidad que se debe pedir al proveedor
para llevar el inventario a su valor méximo resulte
fraccionaria debido a gque 1la existencia del articulo
también sea fraccionaria, es decir, se tienen en alma-
cén 1.5 tambores de aceite SAE-40 y el Sistema de Revi-
sién Periddica establece llevar el inventario a 3 tam-
bores de aceite teniendo el inconveniente de gque el
proveedor udnicamente surte cantidades enteras del ar-

ticulo, tambores de 200 1. para este caso.



CANTIDAD DE VALOR DEL INVENTARIO
NIVEL OE | INVENTARIO EN SU NIVEL MAXIMO
PRODUCTO| SERVICIO] M NM PUNTO DE REVISION
. REORDEN | PERIODICA
95 % 61 21 $761,280 $262,080
HCI 90 % 58 19 $736,320 $237,120
5% 58 15 $698,880 $187,200
95 % 6 3|  $1,410,000 $705,000
NaOH 90 % 5 3;  $1,175,000 $705,000
5% 5 2] $1,175,000 $470,000
95 % 59 54| $4,720,000| $4,320,000
KOH 90 % 53 47 $4,240,000 $3,760,000
75% 45 38| $3,600,000 $2,880,000
95 % 3 2 $2,940,000 $1,960,000
SAE-40 90 % 3 2 $2,040,000 $1,960,000
75% 2 2 $1,960,000 $1,960,000
95 % 3 3| $15,000,000; $15,000,000
DIESEL 90 % 2 3| $10,000,000! $15,000,000
: 75% 2 3! $10,000,000| $15,000,000
o 95 % 128 &1 $1,088,000 $518,500
GUANTES 90 % 120 53 $1,020,000 $450,500
75% 110 39 $935,000 $331,500

TABLA No. 10 .- Cuadro comparativo de resuitados obtenkdos.
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IV.- CONCLUSIONES.

Analizando los datos de la Tabla No. 10 podemos selec-
cionar un sistema para el control del inventario que
resulte eficiente ademas de atractivo desde el punto de

vista econémico.

De los datos de la demanda durante 1990 de los articu-
los analizados, podemos obtener el consumo promedio

sensual para cada uno, los cuales son los siguientes:

 PRODUCTO ‘ CONSUMO MENSUAL (unidades)
HCl . 15
NaOH 1.5
KOH ) 31
SAE~-40 ‘ . 1
DIESEL 2.5
GUANTES ‘ 32

De la Tabla No. 10, vemos también que estas cantidades
EON muy cercanas a las existencias madximas del inven-
tario, bajo el "Sistema de Revisidn Periédica", con un
Nivel de Servicio del 75 % y un periodo de revisién del

-mismo de 21 dias, por 1o que resulta el método mis
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conveniente para tomarlo como Sistema de Control del
Inventario, en la Planta en la que se realizé este tra-
ano, para todos los articulos seleccionados a excep-
cién del Diesel y el aceite SAE-40, por las razones que

ya se explicaron al final del capitulo anterior.

Una de las condiciones que requieren oléos sistemas de
control de 1nvontnrio( o8 que la demanda de los aitxcu-
los sea constante, en algunos de los casos analizados
se presentaron desandas pico que pueden ocasionar pro-

blesas de agotamiento prematuro del inventario.

Por lo anterior es conveniente realizar revisiones fre-
cuentes del comportamiento dc; Sistema de Control de
Inventario seleccionado, con la finalidad de detectar
la conveniencia de incrementar el valor del Nivel de
Servicio o reducir el Periodo de Revision del Inventa-

rio.

Esto lo podemos saber en el momento en que se esté uti-
lizando el inventario de seguridad, antes de que se

cumpla el plazo para solicitar al proveedor la reposi-
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cién del inventario, cualesquiera gque sea el método de
control seleccionado.

Otro aspecto gque se debe tomar en cuenta al tomar deci-~
siones respecto de los inventarios es el entorno de la
Empresa: la situacién que se - tiene actualmente en el -
Pais, la Apertura Comercial y el Acuerd§ de Libre Co-
mercioc, exigen mayor productividad para garantizar su
supervivencia, lo cual hace cambiar la negativa de te-
ner " excesos " de inventario para poder garantizar una
produccién continua y poder asi satisfacer las necesi-
dades de los clientes, puesto que ninqunn‘Enpresa se
puede ya dar el lujo de perder clientes como consecuen=~

cia de no cumplir un compromisc a tiempo.

Finalmente, se sugerirs a la ‘Gerencia de la Planta la
implantacién de los sistemas de control gque de Pcuerdo
a este trabajo resultaron los més convenientes para los
articulos analizados. En forma coiplenontaria se tiene
ya descrita la metodologfia de célculo para aplicarla a
otros articulos en los que se considefe conveniente

hacerlo.

Para aplicar el wmétodo en otros articulos, solamente

necesitamos los datos de la demanda de los mismos du-
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rante el afo de 1990, periodo . de tiempo para el cual
estdn referidos los célculos, e introducirlos en las
tablas que se construyeron en hoja electrdnica, asi co-
mo el precio unitario y realizar iteraciones como las
aquf efectuadas para diferentes valores del Nivel de
Servicio y de Perfodo de Revisién del Inventario, para
poder seleccionar el método mis conveniente entre el
Sistema de Punto de Reorden y el Método de Revisién
Periodica.

En los Anexos I y II, se presentan los contenidos de
cada celda de las hojas electrénicas utilizadas para la
realizacién de los cdlculos del Método del Punto de Re-

orden y el de Revision Periédica respectivamente.
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V.- ANEXOS.
S5.1.~ ANEXO I.

A continuacién se presentan en primer término, los nom-

bres de los bloques utilizados en las férmulas de la

hoja electrénica correspondiente a los cdlculos para el

Sistema de Punto de Reorden, asi como su posicién en

dicha hoja.

NOMBRE ' COORDENADAS
cp L8
ENTREGA . 7 L12
NIVSER Q7..R33
SERVICIO L10

Las férmulas utilizadas y su posicién son las siguien-

tes:

18:
Ll4:

D35:
D37:
D41l:

D43:

(co)
(F2)

(,0)
(,0)
(,0)
(,0)

[W12] +L6/L4
[W12] @VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,1)

[W8) @SUM(D22..D33)

[W8] €STD(D22..D33)

(W8] +D39#0.3

[W8] @SQRT((2+D35¢CP)/Da1)



D45:
D47:

D49:

F35:
F37:
F4l:
F43:
F45:
F47:

F49:

H35:
H37:
H41l:
H43:
HA45:
HA47:

H49:

J35:
J37:
J4l:
J43:

J45:

(,0)
(,0)
(,0)

(,0)
(,0)
(,0)
(,0)
(,0)
(,0)

(,0)

,0)
(,0)
(,0)
(,0)
(,0)
(,0)
(,0)

(,0)
(,0)
(,0)
(,0)
(,0)
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[W8] +D37%@VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,1)
[W8] +D35/365%*ENTREGA+D4S

[W8] +D43+D45

[W8] @SUM(F22..F33)

[W8] eSTD(F22..F33)

{W8] +F39%0.3

[W8] @SQRT((24F35+CP)/D41)

[W8] +F37%@VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,1)
[W8] +F35/365*ENTREGA+F45

[W8] +FA3+F45

W8] @SUM(H22..H3l)

[We] @STD(H22..H33)

W8] +H39+0.3

(W8] @SQRT((2#H35%CP)/D41)

[W8] +H37*@VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,1)
[w8] +H35/365S*ENTREGA+H45

(W8] +HA3+HAS

[W10] @SUM(J22.J33)

[W10] @STD(J22..J33)

[W10] +J39%0.3

[W10] @SQRT((2*J35*CP)/J41)

[Wi0] +J37*@VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,1)
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J47: (,0) [W10}] +J35/365*ENTREGA+J45

J49: (,0) {W10] +J43+J45

L3%: (,0) [W12] €SUM(L22..L33)

L37: (,0) [W12] @STD{L22..L33)

L4l: (,0) {Wi2] +L39%0.3

L43: (,0) [W12] @SQRT((2¢L3IS*CP)/L41}

L45: (,0) [Wi2] +L37*@VLOOKUP{SERVICIO,NIVSER,1)
L47: (,0) [W12] +L35/365*ENTREGA+LAS

L49: (,0) [W12] +L43+L45

N35: (,0) @SUM(N22.N33)

N37: (,0) €STD(N22..N33)

Nel: (,0) +N39%0.3

N43: (,0) BSQRT((2%N354CP)/N41}

N45: (,0) +N37+@VLOOKUP{SERVICIQO,NIVSER,1)
N47: (,0) +N35/365%ENTREGA+N45

N48: (,0) +N43+N4S

El contenido del resto de las celdas debera ser tal co-

®O aparece en la siguiente figura.
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5.1.~ ANEXO II.

A continuacién se presentan en primer téramino, los ﬁo--

bres de los blogues utilizados en las férsulas de la

hoja electrénica correspondiente a los célculos para el
- Sistema de Revision Periddica, asi como su posicién en

dicha hoja.

NOMBRE COORDENADAS

SERVICIO L8
NIVSER , 'Q7..R33
ENTREGA L0
PERREV ' 112

Las férmulas utiliza@us y su posicién son las siguien-

tes:
L16: @ VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,1)

D40: (,0) [W8] @SUN(D27..D38)

D42: (,0) [W8] @STD(D27..D38)

Da4: (,0) [WB] +D42+@VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,1)
D46: (,0) (W8] +D40/3654( ENTREGA+PERREV)+D44

F40: (,6) [WB] @SUM(F27..P38)
F42: (,0) [W8] @STD(F27..F38)



| LT H
F46:

H40:
H42:
H44:
H46:

J40:
Ja2:
Ja4:
J46}

L40:
L42:
L44:
L46:

N4O:
N42:
Na4:
N46:

(.0)
(,0)

(,0)
(,0)
(,0)
(,0)

(,0)
(.0)
(.,0)
.0)

(,0)
(,0)
(,0)
(.0}

(.,0)
(,0)
(,0)
(,0)

-0 - ESTA TESIS Mg pepp
SALR DE 14 BIBLIGTECA

(W8] +F42#@VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,1)
{WB] +F40/365%( ENTREGA+PERREV)+F44

[W8] €SUM(H27..H38)

(W8] @STD(H27..H38)

{W8] +H42¢@VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,1)
[WB] +H40/365%(ENTREGA+PERREV)+H44

{W10] QSUM(J27..J38)

iwxo] @STD(J27..J38)

[W10] +J42+@VLOOKUP(SERVICIO, NIVSER,1)
[W10) +J407365%( ENTREGA+PERREV)+J44

[W1l2] €SUM(L27..L38)

W12} €STD(L27..138)

{W12] +L42#@VLOOKUP(SERVICIO,NIVSER,1)
[W12] +L40/365* (ENTREGA+PERREV)+L44

@SUM(N27..N38)
@STD(N27..N38)

»+N42'QVLOOKUP(SERVICIO,NiVSER,1)

+N40/365% ( ENTREGA+PERREV ) +N44

El contenido del resto de las celdas deberd ser tal co-

mo aparece en la siguiente figura.
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