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Resumen Vi

RESUMEN

La demanda en el sector de refacciones industriales tiene la caracteristica de ser
dindmica generando la necesidad de realizar su correcto abastecimiento. Disefiar un
sistema para este sector tiene caracteristicas Unicas debido al volumen de articulos y
la complejidad de administrar las lineas de forma consistente y homogénea. En este
trabajo se propone un sistema basado en unidades vendidas por articulo, realizando
un andlisis de inventarios hibridos; posteriormente se realiza un analisis de
descuentos por cantidad en un articulo de la linea que complementa la seleccién del
sistema de Inventarios y se hace un estudio de los costos por mantenimiento, los
costos de hacer pedido y el control de la rotacion de Inventario que sirve para medir

la relevancia del sistema hibrido aplicado.
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Prefacio
Vi

ABSTRACT

The demand in the industrial parts sector is very dynamic, which generates the need
for a proper supply system. Designing a supply system for this sector has unique
characteristics, both because of the volume of items and due to the complexity of
managing lines consistently and homogeneously. The objective in this work is to
create a system based on sold units per item by implementing a Hybrid Inventory

Analysis.

Later, an analysis of the Quantity Discounts System is made on the studied line item,
complementing the selection of the inventory system. A study of the costs for
maintenance is then performed, along with the cost of placing an order and the
control of inventory turnover. All of this helps to measure the relevance of the applied
hybrid system.
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Planteamiento del problema viii

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa REBAMISA ubicada en la ciudad de Morelia, estd dedicada a la
comercializacion y distribucion de productos para la transmision de potencia y
conduccion de fluidos. Durante los ultimos afios, el constante crecimiento de la
poblacion y sus habitos de consumo, han creado un aumento en la demanda de
productos derivados de la agricultura y la industria, teniendo repercusiones directas
en la comercializacion de articulos para el mantenimiento de maquinaria y equipo.
Esto provoca una serie de procesos como la planeacion y organizacién de
actividades que permiten ofrecer en tiempo y forma el producto que los clientes
requieren. Debido a que la gestion de inventarios en la comercializacidon es un
elemento estratégico que determina el éxito o fracaso en las empresas, se identifica
la necesidad de la aplicacion de esta herramienta en la empresa REBAMISA ya que
carece de un sistema estructurado de inventarios para el proceso de resurtido en la
linea de Bandas Industriales, productos que a peticion del duefio de la misma

requieren ser atendidos.
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Objetivos iX

ANTECEDENTES

REBAMISA, ubicada en la ciudad de Morelia, esta dedicada a la comercializacion y
distribucion de productos para la transmision de potencia y conduccion de fluidos. La
empresa REBAMISA cuenta con mas de 50 afios de experiencia en el mercado
comercializando y distribuyendo productos para la transmisibn de potencia y
conduccion de fluidos y se ha consolidado a través de éste tiempo como un

proveedor confiable tanto en el ramo industrial, minero, agricola y automotriz.

La empresa se ha ido posicionando en el estado de Michoacan logrando obtener una
demanda constante y creciente en sus articulos debido a la distribucion de marcas
de prestigio y, a la apertura de dos nuevas sucursales en diferentes puntos
estratégicos de la ciudad de Morelia. La compafia cuenta con 15 trabajadores
capacitados para lograr el objetivo de asegurar el buen funcionamiento del negocio,

ofreciendo al cliente refacciones y servicio de calidad.

Actualmente el proceso de resurtido se lleva acabo con un ciclo indefinido, que
puede ser semanal o quincenal, dependiendo de las existencias, es ahi la necesidad
de establecer un proceso de resurtido con un periodo definido y un control adecuado
de existencias acorde a un analisis de la situacién, para evitar rupturas de inventario

e incurrir en costos por faltantes, perdidas de ventas o exceso de inventario..
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Objetivos X

OBJETIVOS
OBJETIVO GENERAL

e Establecer un proceso de gestion de inventarios que beneficie el resurtido,
favorezca el control de las cantidades almacenadas y garantice la satisfaccion de
la demanda de los productos en la linea de bandas industriales de la empresa
REBAMISA.

OBJETIVOS PARTICULARES

e Realizar un analisis del comportamiento de la demanda de los productos en la
linea de bandas industriales de la empresa REBAMISA.

e Calcular la rotacion de inventario de los productos en la linea de bandas
industriales de la empresa REBAMISA.

e Establecer el periodo de revision, punto de reorden y nivel maximo de inventario
de la demanda de productos en la linea de bandas industriales de la empresa
REBAMISA.

e Definir la cantidad de pedido Optima para los productos en la linea de bandas

industriales de la empresa REBAMISA.
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Alcances y Limitaciones Xi

ALCANCES Y LIMITACIONES

El presente trabajo ha sido elaborado para atender a los factores especificos que
determinan el nivel de inventarios en la linea de bandas de la empresa REBAMISA.
Mismo que se pretende aplicar en las otras lineas de producto de la empresa. Esta
dirigido a todo el personal que interviene en el proceso de resurtido de inventarios en
la empresa REBAMISA Matriz, sin embargo, puede aplicarse a las otras filiales y
sucursales. Los niveles de inventarios se determinaran considerando la demanda
mensual registrada durante los dos afios previos a este estudio. Es importante
remarcar que se han atendido las necesidades que los duefios han demandado sin

gue esto represente que se agotan las posibilidades de mejora.
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Justificacion Xii

JUSTIFICACION

La situacion actual de la empresa REBAMISA comprende un punto en el cual se
tiene una demanda constante de venta de bandas industriales para el sector
industrial, automotriz y agricola. De esta manera, la operacion de resurtido tiene la
necesidad de establecer un control suficiente de existencias para no negarle al

cliente el producto que requiere.

El proceso de venta empieza cuando el cliente llega a la tienda preguntando por un
articulo, el vendedor verifica las existencias en el sistema, en caso de que existan
articulos suficientes, el cliente sera despachado; de lo contrario, se habla con el
cliente en relacién al tiempo que esta dispuesto a esperar y su disposicion para
realizar un pago extra por envio de paqueteria; de no llegar a un acuerdo se

considera como una venta perdida.

Este sistema de ventas, genera la necesidad de dar prioridad a la gestiéon de
inventarios con un método de periodo de revision, punto de reorden y un nivel
maximo de resurtido, lo cual es imprescindible tener en cuenta, pues existen
productos dentro de la linea con demanda baja, pero con amplio margen de ganancia
debido a la carencia del mismo en el mercado, posicionando a la empresa en el nivel

de servicio y credibilidad al no negar productos a sus clientes.

La empresa REBAMISA ha solicitado hacer el estudio de Inventarios en su linea de
Bandas Industriales debido a la carencia de un proceso efectivo y sistematico para el
proceso de resurtido. Es por eso que se ha optado por llevar a cabo esta tarea para

lograr optimizar las utilidades y la productividad.
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Capitulo 1 Introduccion 1

Capitulo 1 INTRODUCCION

La administracion de la cadena de suministro consiste en formular una estrategia
para organizar, controlar y motivar los recursos que intervienen en el flujo de
servicios, materiales e informacién dentro de los procesos con clientes y proveedores
de una empresa. Segun Fogarty, Blackstone y Hoffmann (2009) la disponibilidad
oportuna de inventario en el tiempo y lugar correctos es de gran importancia para la
empresa en el momento de prestar el servicio al cliente para obtener utilidades y

alcanzar el rendimiento de su inversion.

Tomando en cuenta la definicion de cadena de suministro, la empresa REBAMISA
debe comprometerse a aplicar reingenieria a sus flujos de informacion en toda su
organizacién en especial a los procesos de relaciones con los clientes, surtido de
pedidos y relaciones con los proveedores ya que un punto de partida para obtener
una cadena de suministro estable, es desarrollar un alto grado de integracion
funcional y organizacional entre empresa proveedores y clientes. El proceso de
relaciones con los proveedores lo cubre el area de compras, el surtido de pedidos lo
cubre el area de almaceén, y el de relaciones con los clientes lo cubre el area de
ventas. De este modo la empresa REBAMISA adoptara una orientacion hacia sus
clientes, en donde en lugar de simplemente reaccionar a la demanda, REBAMISA se
esforzara por trabajar junto con sus clientes, para que todos se beneficien de
mejores flujos de los servicios y materiales. Asi mismo, la empresa REBAMISA debe
conocer como son las organizaciones que intervienen en sus procesos, de acuerdo a
sus capacidades, fortalezas y debilidades con el objetivo de que cada actividad que

la compaiiia realice agregue un valor a sus clientes.

La administracion de inventarios es un tema que requiere atencion en REBAMISA,
puesto que es frecuente encontrar demasiado de lo que no se vende o consume y
muchos productos agotados de los que se demandan, lo cual se debe a la falta de

informacion precisa y oportuna sobre la demanda en el punto de consumo y a la
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Capitulo 1 Introduccion 2

ausencia de un sistema estructurado que dé solucion a este problema. La aplicacion
de un sistema de administracion de inventarios es una herramienta eficaz en el
esfuerzo por reducir los costos y mejorar la eficiencia econdémica de las empresas ya
gue incrementa los niveles de servicio al cliente, aumenta la liquidez y permite a las
organizaciones prepararse frente a las fluctuaciones de la demanda manteniendo un
optimo nivel de seguridad y logrando mantener el inventario necesario. La
administracion de inventarios permite la toma de decisiones en relacion a ¢Cuanto

pedir? y ¢ Cuando pedir? Reduciendo la inversion sin comprometer el servicio.

Con la finalidad de que REBAMISA continte siendo una empresa lider en el ramo de
las refacciones industriales, es conveniente que la determinacion de los niveles de
inventarios sean efectuados por medio de un procedimiento establecido, apegandose
al Sistema de Inventarios que mas le convenga de acuerdo al comportamiento de la

demanda.
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Capitulo 2 Revision técnica 3

Capitulo 2 MARCO TEORICO

2.1. DEFINICION DE INVENTARIO

De acuerdo a Fogarty, Blackstone y Hoffmann (2009) el inventario se forma con
todos los bienes y materiales que se necesitan en procesos de fabricacion y
distribucion; como pueden ser las materias primas, los componentes, los
subensambles los productos terminados y los productos de abastecimiento que se
utilizan para el proceso de la empresa. Krajewski, Ritzman y Malhotra mencionan,
(2008) que un inventario se obtiene si el volumen de materiales, partes o bienes
terminados que se reciben es mayor que el volumen de los mismos que se
distribuye; por el contrario este se agota cuando la distribucion es mayor que la
recepcion de materiales. Segun Chase, Jacobs y Aquilano (2009) el inventario son
las provisiones de un material o recurso que se utiliza en una organizacion. Por lo
tanto concluyo segun los autores antes mencionados, que un inventario es el
aprovisionamiento de materiales que se encuentran ociosos en algin momento, con
el objetivo de evitar la escasez, y lograr satisfacer las futuras necesidades y

demandas del proceso o servicio en el momento indicado.
2.2. CLASIFICACION

El inventario puede clasificarse por su lugar en el proceso o por la posicién en la

cadena de suministro. Buffa y Taubert (1975).
2.1.1. POR SU LUGAR EN EL PROCESO:

e Inventario de materia prima. Constituyen los insumos y materiales basicos
que ingresan al proceso.

e Inventario de producto en proceso. Son materiales en proceso de produccion
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Capitulo 2 Revision técnica 4

e Inventario de producto terminado. Representan materiales que han pasado
por los procesos productivos correspondientes y que seran destinados a su

comercializacion o entrega.

2.1.2. POR SU POSICION EN LA CADENA DE SUMINISTRO.

Segun su posicion en la cadena de suministro el inventario se clasifica de la siguiente

manera Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008):

e Inventario de seguridad.

Para evitar problemas en el servicio al cliente y ahorrarse los costos ocultos de no
contar con los componentes necesarios, las compafias mantienen un acopio de
seguridad. Ese inventario de seguridad es un excedente de inventario que protege
contra la incertidumbre de la demanda, el tiempo de espera y los cambios en el
abastecimiento. Los inventarios de seguridad son convenientes cuando los
proveedores no entregan la cantidad deseada, en la fecha convenida y con una
calidad aceptable, o cuando en la manufactura de los articulos se genera cantidades
considerables de material de desperdicio 0 se requieren muchas rectificaciones. El
inventario de seguridad garantiza que las operaciones no se interrumpiran cuando se
presenten esos problemas, lo cual permitira que las operaciones subsiguientes se

lleven a cabo normalmente.

Para crear un inventario de seguridad, las empresas hacen un pedido para que sea
entregado en una fecha anterior a aquella en la cual se necesita habitualmente dicho
articulo. Por lo tanto el pedido de reabastecimiento llega antes de tiempo, lo cual
proporciona un “colchéon” contra la incertidumbre. Por ejemplo, pensemos que el
tiempo promedio de entrega de un proveedor es de tres semanas, pero la empresa
hace sus pedidos con cinco semanas de anticipacion para tener mayor seguridad.
Con esta politica se crea un inventario de seguridad equivalente a una provision para

dos semanas.
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Capitulo 2 Revision técnica 5

e Inventario de prevision.

El inventario que utilizan las empresas para absorber las irregularidades que se
presentan a menudo en las tasas de demanda y oferta se conoce como inventario de
prevision. Los patrones de demanda estacional predecibles se prestan para el uso
del inventario de prevision. Las irregularidades en la demanda provocan que un
fabricante acumule un inventario de prevision durante los periodos de baja demanda,
a fin de no tener que incrementar demasiado sus niveles de produccion cuando la
demanda alcance sus puntos maximos. El inventario de previsién también puede ser
atil cuando los proveedores se ven amenazados por una huelga o tienen limitaciones

graves de capacidad.

e Inventario en transito.

En el sistema de flujo de materiales, el inventario que se mueve de un punto a otro
recibe el nombre de inventario en transito. Los materiales se mueven de los
proveedores a la planta, de una operacion a la siguiente dentro de la fabrica, de la
planta a un centro de distribucién o cliente, y del centro de distribucion a un
comerciante detallista. El inventario en transito esta constituido por los pedidos que

se han colocado, pero que todavia no se han recibido.

e Inventario de ciclo.

La porcion del inventario total que varia en forma directamente proporcional al
tamafo del lote. Si vamos a transportar las unidades de un punto a otro, ¢ Cuantas
transportaremos a la vez? Si el detallista va a formular un pedido al distribuidor,
¢cuantas unidades debe pedir de antemano? Los costos por revisar sus necesidades
y preparar el pedido seran los mismos independientemente del tamafio del pedido.
También puede suceder que los costos de transporte sean aproximadamente iguales

en cierto intervalo de tamafios de pedidos.
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2.3. COSTOS DE INVENTARIO

Los inventarios se consideran activos circulantes de suma importancia ya que
comprenden una inversion importante cuya magnitud debe ser tomada seriamente.
Méas del 50% de los costos totales en las empresas industriales son costos de
materiales, en las empresas comerciales los costos de las mercancias comprenden

cerca del 70% de los costos totales. Martinez y Mdgjica (2014)

Establecer la cantidad a pedir a los proveedores comprende la blsqueda del costo
total minimo que se resulta de la combinacion de cuatro costos individuales: Costo
de capital, costo de hacer pedido, costo de almacenamiento y costo de escasez.
Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008).

e Costos de capital.

El costo de capital es el costo de oportunidad de invertir en un activo en relacién con
el rendimiento esperado de los activos que tienen riesgo similar. El inventario es un
activo; en consecuencia, se debe usar una medida del costo que refleje

adecuadamente el método de la empresa para financiar sus activos.

e Costo de hacer pedidos.
Los costos de preparacion incluyen los costos de todas las actividades que requieren
la emision de una orden de compra. Incluyen el costo de formular el pedido, preparar
las especificaciones, registrar el pedido, hacer el seguimiento del mismo, procesar
las facturas, y preparar el pago.

e Costos de almacenamiento y manejo.

El inventario ocupa espacio y tiene que ser acarreado para entrar o salir del almacén.

Los costos de almacenamiento y manejo se generan cuando una empresa alquila
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espacio, ya sea a corto o largo plazo. También se incurre en un costo cuando la
compafiia podria usar productivamente el espacio que dedica al almacenamiento
para otros propositos. Aqui se incluyen los costos de deterioro, obsolescencia, robos,
seguros e impuestos y los costos de almacenamiento por manejo, seguridad, espacio

y requerimientos para mantener los registros.

e Costo de escasez

¢En qué costos incurrimos si se nos terminan las existencias? Se presenta un
desabasto siempre que existe un inventario insuficiente para satisfacer un pedido de
reabastecimiento. Es virtualmente imposible calcular en forma directa y explicita los
costos de desabasto. Parte del costo es la pérdida del prestigio entre los clientes, lo
cual es intangible. Es incierto el hecho de cémo la pérdida del prestigio se transforme

en los futuros habitos de una clientela en la compra.

2.4. VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE LOS INVENTARIOS

De acuerdo a Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008) una de las ventajas del
inventario es que al utilizarlo se tiene la funcibn de amortiguamiento y de
desacoplamiento, pues funciona como amortiguador de golpes entre las demandas
de los clientes y la capacidad de produccion del fabricante. La funcion de
desacoplamiento se utiliza para separar la demanda de la dependencia inmediata en
la fuente de abastecimientos.

“Que el recurso se encuentre ocioso no quiere decir que no tenga ningun proposito.
Esta disponible cuando se le necesite. Sirve de poliza de seguro contra las averias y
las demoras inesperadas y otros trastornos que podrian interrumpir la produccién en
marcha.” Riggs (2006) Otra de las ventajas es que “en muchos casos, los clientes
pueden enojarse y hacer sus negocios en otra parte si el producto deseado no esta a
su disposicion inmediata” Fogarty, Blackstone y Hoffmann (2009) Segun Fogarty,

Blackstone y Hoffmann (2009) la disponibilidad oportuna en el tiempo y lugar
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correctos es de gran importancia para la empresa en el momento de prestar el

servicio al cliente para obtener utilidades y alcanzar el rendimiento de su inversion.

De acuerdo a Fogarty, Blackstone y Hoffmann (2009) el inventario en un contexto de
produccion, es un recurso ocioso. Mas comunmente se compone de materiales para
la produccion: herramientas, partes compradas, materias primas, articulos de oficina,

productos en proceso, etc.

Es una inversion que involucra esfuerzo por parte de la empresa debido al espacio
de almacenamiento, al manejo del mismo, pues este se deteriora y en algunas
ocasiones, se vuelve obsoleto; causa gastos por impuestos y pago de seguro ya que
puede ser robado o extraviado. Ademas tener una mala administracion de inventario
puede acarrear incremento de costos, y reduccion de la productividad sin reforzar los
ingresos netos como puede ser: Malos prondsticos, una programacioén fortuita y una
atencion inadecuada a los procesos de preparacion y de generacion de ordenes; el
inventario puede encubrir irregularidades y es una manera de que la administracion
las pase por alto. Es “pasivo” sin importar en qué parte de la organizacion se prepare
la hoja de estado de posicion financiera. La situacibn empeora si una organizacion

tiene articulos equivocados en su inventario.

2.5. OBJETIVOS EN EL CONTROL DE INVENTARIOS

Existen varios objetivos en el control del inventario. En ocasiones tienen que hacerse
ciertas concesiones al intentar alcanzar estos objetivos, ya que el alcanzar todos a la

vez no es posible Hopeman (2007).

1.- Minimizar la inversion en el inventario

2.- Minimizar los costos de almacenamiento.

3.- Minimizar las pérdidas por dafios, obsolescencia y por articulos perecederos.

4.- Mantener un inventario suficiente para que la produccién no carezca de materias

primas, partes y suministros.

“Administracion de inventarios en la empresa REBAMISA en Morelia Michoacan, 2013-2014"



Capitulo 2 Revision técnica 9

5.- Mantener un transporte eficiente de los inventarios incluyendo las funciones de
despacho y recibo.

6.- Mantener un sistema eficiente de informacion del inventario.

7.- Proporcionar informes sobre el valor del inventario a contabilidad.

8.-Cooperar con adquisiciones de manera que se puedan lograr compras
econdmicas y eficientes.

9.- Hacer predicciones sobre las necesidades del inventario.

2.6. ADMINISTRACION DE INVENTARIO

En un marco operacional, Fogarty, Blackstone y Hoffmann sustentan (2009) que la
administracion del inventario se realiza mediante el uso de un conjunto de
procedimientos, que consiste en la toma de decisiones, reglas y lineamientos para
diversas situaciones en el inventario; utilizando la capacidad del procesamiento de
datos para determinar la naturaleza de las diferentes situaciones a medida que van
surgiendo en el transcurso de la planeacion. Ya que al utilizar la informacion que
describe las variables de una decision, el sistema tomard decisiones de manera
automatica sobre la base de modelos explicitos de algunas situaciones. En otros
casos, el sistema proporcionara la informacion importante para tomar la decision

para una accion humana.

2.6.1. SISTEMAS DE ADMINISTRACION DE INVENTARIO

De acuerdo a Buffa y Taubert (1975) y en comuniéon a lo que se menciona en el
presente trabajo, es necesario crear un sistema de inventarios para que las
desventajas se presenten lo menos posible y asi se logre optimizar el uso del control
de inventarios en la empresa. Al utilizar los modelos de inventarios se logra aislar
variables y parametros para entender el comportamiento de los mismos en una

amplia gama de condiciones y diversos grados de complejidad..
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De acuerdo a Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008) un sistema de inventarios
responde a las preguntas: ¢Qué cantidad se debe pedir? ¢Cuando debe hacerse el
pedido? Pues un sistema de inventarios es el conjunto de politicas y controles que
vigilan los niveles del inventario y determinan aquellos a mantener, el momento en
que es necesario reabastecerlo y qué tan grandes deber ser los pedidos, es por eso
que cuando se selecciona un sistema de control de inventario para una aplicacion en
particular, el caracter de las demandas impuestas sobre los articulos es un factor

crucial.

Segun Chase, Jacobs, y Aquilano (2009) para que un sistema de inventarios trabaje
de forma Optima, el modelo de inventario debe estar lo mas apegado al tipo de
comportamiento de la demanda de los articulos a estudiar para que el sistema

funcione adecuadamente.

Cabe mencionar que segun Buffa y Taubert (1975) “Los sistemas realistas de
direccion de inventarios deben poder aplicar técnicas cientificas de inventarios a gran
namero de productos de inventario mediante sistemas de procesamiento de datos
bien disefiados y, ademas, estar en posibilidad de resolver las restricciones del valor

total del inventario”

2.6.2. SISTEMA DE CANTIDAD DE PEDIDO FIJA

Modelo de control de inventario en el que la cantidad requerida es fija y el pedido real
se basa en la reduccion del inventario a un nivel especifico. Los modelos de cantidad
de pedido fija tratan de determinar el punto especifico, R, en que se hara un pedido,
asi como el tamafo de éste, Q. El punto de pedido, R, Siempre es un numero
especifico de unidades. Se hace un pedido de tamafio Q cuando el inventario

disponible llega al punto R.
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llustracién 1 Modelo béasico de cantidad de pedido fijo
Fuente: Chase, Jacobs y Aquilano, 2009. P. 556.

-La demanda del producto es constante y uniforme durante todo el periodo.
-El tiempo de entrega es constante.

-El precio por unidad del producto es constante.

-El costo por mantener el inventario se basa en el inventario promedio.
-Los costos de pedido o preparacion son constantes.

-Se van a cubrir todas las demandas del producto.
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2.6.3. SISTEMA DE REVISION PERIODICA (MODELO DE PERIODO FIJO O
MODELO P)

El sistema de revision periddica es un modelo de control de inventario que especifica
la cantidad de pedido al final de un periodo determinado. El intervalo entre pedidos
es fijo y la cantidad pedida varia. Este sistema vigila en forma constante el nivel del
inventario y hace un pedido nuevo cuando las existencias alcanzan cierto nivel, R. El
peligro de tener faltantes en ese modelo ocurre sélo durante el tiempo de entrega,
entre el momento de hacer un pedido y su recepcién. Se hace un pedido cuando la
posicion del inventario baja al punto de volver a pedir, R. Durante este tiempo de
entrega, L, es posible que haya gran variedad de demandas. Esta variedad se
determina a partir de un andlisis de los datos sobre la demanda pasada 6 de un

estimado.

Hacer Hacer Sk p
Inventario pedido pedido Modelo
Hacer
a la mano did
(en unidades) POCICO
Inventarios { ¥
de seguridad /_ Hidiasies
|- ]I EyES E=as
= | T > | T -
Tiempo

llustracién 2 Modelo de inventario de periodo fijo
Fuente: Chase, Jacobs y Aquilano, 2009. P. 563.

2.6.4. CANTIDAD ECONOMICA DE PEDIDO. EOQ

“La cantidad economica de pedido representa la cantidad que debe comprarse de un
articulo para equilibrar el costo de almacenamiento, que se incrementa a medida que
es mayor el lote, y el costo del pedido, que disminuye en proporcion al aumento del
tamario del lote” Montafio (2004). EI método para determinar la EOQ se basa en las

siguientes suposiciones:
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1.-La tasa de demanda del articulo es constante (por ejemplo, siempre es de 10
unidades diarias) y se conoce con certeza.
2.-No existen restricciones para el tamafio de cada lote (por ejemplo, limitaciones
de capacidad del camién o para el manejo de materiales).
3.- Los dos unicos costos relevantes son el de mantenimiento de inventario y el
costo fijo por lote, tanto de hacer pedidos como de preparacion.
4.- Las decisiones referentes a un articulo pueden tomarse independientemente
de las decisiones correspondientes a los demas. En otras palabras, no se obtiene
ventaja alguna al combinar varios pedidos que vayan dirigidos al mismo
proveedor.
5.-El tiempo de espera es constante (por ejemplo siempre es de 14 dias) y se
conoce con certeza. La cantidad recibida es exactamente la que se pidio y las
remesas llegan completas y no en partes.
La cantidad economica de pedido sera Optima cuando se satisfacen las cinco
suposiciones. En realidad, pocas situaciones son asi de simples. Sin embargo, la
EOQ constituye a menudo una aproximacion razonable del tamafio de lote
apropiado, aun cuando una o varias de las suposiciones no sean del todo aplicables.
Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008).

—| TC (costo total)

Coslo = %JH {costo por tener inventario)

D {costo anual de las piczas)

g.‘j{cns!c de pedido)

Cantidad del pedido ()

llustraciéon 3 Cantidad econémica de pedido
Fuente: Chase, Jacobs y Aquilano, 2009. P. 557
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2.6.5. DESCUENTO POR CANTIDAD

Segun Chase, Jacobs, y Aquilano, (2009) el descuento por cantidad de pedido
sucede cuando los proveedores fijan precios que varian segun la cantidad pedida.
Estas variaciones de precios afectan en muchos casos la cantidad mas econdmica
de los lotes. El efecto se refleja directamente en diferencias del precio total de

compra, costos de formulacién de pedidos y costos de conservacion de inventarios.

2.6.6. SISTEMA ABC

Krajewski Ritzman, y Malhotra sustentan (2008) que generalmente los articulos clase
A son cerca del 20% de la totalidad de articulos, y corresponde al 80% del valor de
consumo. Los articulos clase B representan otro 30% del total, pero les corresponde
anicamente el 15% del valor de consumo. Por ultimo, el 50% de los articulos
pertenecen a la clase C y representan apenas 5% del valor de consumo.

El objetivo del andlisis ABC es identificar los niveles de inventario de los articulos
clase A para que la gerencia los controle cuidadosamente utilizando las herramientas

de inventario adecuadas.

Porcentaje
del valor &L

total del 405 BicmA
inventano

Pieza B Pigza C

0 1 ] ] ]
il 40 &0 20 100

Porcentaje de la lista total de las piezas en existencia

llustracién 4 Sistema ABC
Fuente: Chase, Jacobs y Aquilano, 2009. P. 570
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2.6.7. SISTEMA HIBRIDO

De acuerdo a Montafio (2004) el sistema hibrido también conocido como sistema de
maximos y minimos tiene la peculiaridad de la incorporacion de una restriccion para
evitar el sobre almacenamiento y una proteccion contra las carencias. Existe un nivel
de inventario maximo para evitar excesos en inventario antes de la colocacion del
pedido, este maximo debera compararse con el nivel del inventario existente, dando
debida consideracion a las necesidades del tiempo requerido. Ademas, se fija el nivel
minimo del inventario para cubrir los tiempos requeridos. Esto establece el
reabastecimiento como punto de repedido y proporciona una proteccion contra las
carencias en la mayoria de los casos. Sin embargo, una proteccion adicional esta
representada por una existencia de seguridad. Este apoyo se establece para cubrir
los casos en los cuales los tiempos requeridos sean largos o cuando los volimenes

de utilizacion aumentan en gran medida.

2.6.8. SISTEMA DE COMPRA UNICA

Montafio menciona (2004) que este modelo se usa para articulos de demanda
estacional. No se puede comprar mayor cantidad si se necesita. Si se compra
mucho, lo que no se venda es una pérdida. Se trata de buscar una férmula para
equilibrar la utilidad de los articulos vendidos y la pérdida de los articulos no
vendidos. Se calcula el pronéstico de ventas mediante la formula de Poisson o de la

distribucion simétrica a la media.
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2.7. NIVEL DE SERVICIO

Segun Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008) los gerentes son el cerebro de la
empresa y quienes deben calcular los beneficios de mantener un inventario de
seguridad y el costo que implica mantenerlo. Esto es posible estableciendo un nivel
de servicio, es decir la probabilidad deseada de evitar ausencia de inventario durante
el ciclo de pedido, que comienza en el momento en que se coloca un pedido y

termina cuando éste se recibe y los articulos solicitados llegan al inventario.

En un nivel del 90% existe una probabilidad de que el 90% de la demanda no sea
mayor que la oferta durante tiempo de espera. Montafio sustenta (2004) que para
traducir esta politica en un nivel especifico de inventario de seguridad, se necesita
saber como esta distribuida la demanda durante el tiempo de espera. Si la demanda
varia poco con respecto a su promedio, entonces el inventario de seguridad puede
ser pequefio, si la demanda varia mucho entonces el inventario de seguridad debera

ser grande. Fucci y Monterroso (2004)
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2.8. PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DEL INVENTARIO

Los procedimientos para el control del inventario detallan la secuencia, paso por
paso, de las actividades requeridas para el control de los inventarios. Varian un tanto
entre las compafias y entre los tipos de inventarios que comprenden, pero, en

términos generales, se requieren los pasos siguientes:

1. -Determinar las necesidades del inventario.

2.- Preparar requisiciones, si los materiales van a ser comparados, o0 solicitudes
para la produccién de los materiales, si se van a hacer en la planta.

3.- Recibir los materiales, inspeccionarlos y almacenarlos.

4.- Poner al dia los registros del inventario para que reflejen el recibo de los
materiales.

5.- Dar salida a los materiales cuando se requiera y registrar esto en los registros
de inventario.

6.- Evaluar la condicién del inventario, lo que completa el ciclo y conduce

nuevamente a la determinacion de las necesidades del inventario.

“Las actividades que estan asociadas con este procedimiento incluyen la
determinacioén de cuantos articulos hacer o comprar y cuando se deben efectuar
tales compras o actividades de produccion. Las técnicas disponibles para hallar
respuesta a las preguntas varian desde las muy sencillas hasta los modelos

matematicos sumamente complejos.” Hopeman (2007).
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2.9. CONDICIONES QUE IMPIDEN EL CONTROL EFECTIVO DE
INVENTARIO

Montafio (2004) menciona que existen condiciones que impiden el control de
inventarios, estas condiciones tienden a frustrar el control efectivo del inventario. Los
agentes de compras, al intentar minimizar los costos de los materiales, tienden a
hacer compras en grandes cantidades para obtener los descuentos por cantidad lo
cual produce excesos de inventario; el constante cambio en la relaciéon de oferta-
demanda, lo que suelen convertir en inexactas las predicciones de las necesidades
futuras del inventario y afectan a las cantidades de inventario que deben comprarse y
venderse para minimizar estos costos; el control efectivo del inventario se relaciona

con la incapacidad de algunos proveedores para cumplir con sus compromisos.

2.10. PATRONES DE DEMANDA

De acuerdo con Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008) si se grafica la informacion
histérica de la demanda de un producto contra una escala de tiempo, se tendria un
patron que es la tendencia de una serie de tiempo. Los cinco patrones basicos de la

mayoria de las series de tiempo aplicables a la demanda son:

1.- Horizontal. La fluctuacién de los datos en torno de una media constante.
2.-Tendencia. El incremento o decremento sistematico de la media de la serie a
través del tiempo.

3.-Estacional. Un patron repetible de incrementos o decrementos de la demanda,
dependiendo de la hora del dia, la semana, el mes o la temporada.

4.-Ciclico. Una pauta de incrementos o decrementos graduales y menos
previsibles de la demanda, los cuales se presentan en el transcurso de periodos
mas largos.

5.-Aleatorio. La variacion imprevisible de la demanda.

“Administracion de inventarios en la empresa REBAMISA en Morelia Michoacan, 2013-2014"



Capitulo 2 Revision técnica 19

2.11. INVERSION EN INVENTARIOS

La inversidn en inventarios se puede medir a partir de datos pasados, actual, o de un
futuro proyectado. Ninguna de estas mediciones sera totalmente exacta, pero seran
tan precisas para el analisis y la toma de decisiones como se requiera. Se puede
decir que sin una medicidon de la inversién del inventario, la administracion esta
trabajando en la oscuridad. La determinacion de la cantidad total de dinero invertido
constituye una medicion absoluta de la inversion en inventario. La cantidad obtenida
se puede utilizar para realizar comparaciones y asi obtener las medidas relativas de
la inversion. Las inversiones en inventario proyectadas por periodo son necesarias
para el analisis de flujo de efectivo y para determinar si las inversiones en inventario
estaran dentro de la capacidad financiera de la organizacion. Si no es asi, la
administracion tiene la opcion de revisar el plan de produccion para ajustar las
inversiones de inventario dentro de las restricciones financieras. Una vez que se ha
medido la inversion en inventario, se pueden determinar las vueltas del inventario o
tasa de reposicion. DITR. Por su parte, Krupp (1981) argumenta que la cantidad de
costo de ventas que se utiliza en el calculo de esta relacién debe basarse en el costo
histérico uniformado de ventas( para un periodo de tres meses) dividido entre el valor

actual del inventario.

Costo de Ventas
DITR =

Inversiones en inventario
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2.11.1. CONTROL DE LA ROTACION

Este indicador da a conocer el movimiento de entrada y salida de un material o
producto en relaciéon a su existencia. Indica el nUmero de veces que se utiliza la
cantidad almacenada en un periodo que puede ser mensual o anual. Mientras mas
alto sea el valor de la rotacion mejor administracién de inventarios se tendra. Un
valor de cero en el indicador significa que el producto esta en su maxima
inmovilizacion. Como cada articulo tiene su propio indicador no se pueden sefalar
parametros de comparacion, asi que el administrador s6lo debe observar que el
indicador tenga siempre una tendencia a incrementarse o si el indicador es
relativamente alto, cuando menos estabilizar la tendencia. Por lo tanto deben
tomarse medidas correctivas cuando el indicador tiene tendencia negativa. En este
caso deben reducirse las compras y hacer programas de utilizacién del articulo de
referencia. Aun cuando un buen indicador debia tomar como base el inventario
promedio, en la practica se acostumbra tomar solamente el inventario final como una

base aceptable. Fogarty Blackstone y Hoffmann (2009).

Total de salidas mensuales

Rotacion = —
Inventario Final
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Capitulo 3 REVISION TECNICA

3.1. SISTEMA HIBRIDOS DE REABASTECIMIENTO OPCIONAL

“Llamado a veces sistema de revision opcional, min-méx o (s,S ) es muy parecido al
sistema de Pedido Fijo. Se utiliza para revisar la posicion de inventario a intervalos
de tiempos fijos y si dicha posicion ha disminuido hasta un nivel predeterminado (o
mas abajo del mismo). También se utiliza para hacer un pedido de tamafo variable

gue cubra las necesidades esperadas.

El nuevo pedido es suficientemente grande para llevar de nuevo la posicion de
inventario objetivo, en forma similar al inventario Maximo en el caso del Sistema de
Pedido Fijo. El nivel minimo actlia como punto de reorden en un sistema de orden
econOmica de pedido. Si el objetivo es 100 y el nivel minimo es 60, el tamafio de
pedido minimo es 40. Como no es necesario realizar revisiones continuas, este
sistema resulta particularmente atractivo cuando los costos de revision y de hacer

pedidos son significativos.”

3.1.1. SELECCION DEL PUNTO DE REORDEN CUANDO LA DEMANDA ES
INCIERTA

En realidad, la demanda y los tiempos de entrega no siempre son previsibles. Esto
genera la necesidad de contar con inventarios de seguridad.

Punto de reorden = Demanda promedio durante el tiempo de espera + Inventario de Seguridad

En virtud de que la demanda promedio durante el tiempo de espera es variable e
incierta, la verdadera decision que debe tomarse al seleccionar el punto de reorden
es la que concierne al nivel del inventario de seguridad. La decision de mantener un

inventario de seguridad grande o pequefio implica un equilibrio entre el servicio al
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cliente y los costos por mantenimiento de inventario. EI método usual para
determinar el punto de re-orden consiste en que la gerencia, basada en su criterio,
establezca una politica razonable de nivel de servicio para el inventario y después

determine el nivel del inventario de seguridad que satisfaga esa politica.

Una forma de determinar el inventario de seguridad consiste en establecer un nivel
de servicio, es decir, la probabilidad deseada de no quedarse sin inventario durante
el ciclo de pedido, que comienza en el momento en que se coloca un pedido y
termina cuando éste se recibe y los articulos solicitados llegan al inventario. Si se
tiene un nivel de servicio del 90%, existe una probabilidad del 10% de que la

demanda sea mayor que la oferta durante el tiempo de espera.

Para traducir esta politica en un nivel especifico de inventario de seguridad, es
necesario saber cémo esta distribuida la demanda durante el tiempo de espera. Si la
demanda varia poco con respecto a su promedio, entonces el inventario de
seguridad puede ser pequefio. A la inversa, si la demanda durante el tiempo de
espera varia mucho de un ciclo de pedido al siguiente, el inventario de seguridad
tendra que ser grande. Krajewski Ritzman y Malhotra (2008).
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D n
Pedido  +'/Pedica 1/~ 7 Pedido
recibide , ‘ recibido | Y Pedide ' . recibigo
= y % v recibigo A P
§ I ] '
B ; \ :
2 R
£ ;
$ Pedido
5 tolocado
. | =L -—' HQ—I ) -' Tiempo
4 A
b— 180, ——+— T80, — TBO, .

llustracién 5 Sistema de revisidon continua cuando la demanda es incierta
Fuente: Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008. P. 477
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3.1.2. CALCULO DEL INVENTARIO DE SEGURIDAD

Al seleccionar el inventario de seguridad, es frecuente que el planificador del
inventario suponga que la demanda se distribuye normalmente durante el tiempo de
espera. La demanda promedio durante el tiempo de espera es la linea central del
grafico, quedando 50% del area bajo la curva a la izquierda y el otro 50% a la
derecha. De este modo, si se seleccionara un nivel de servicio de ciclo de 50%, el
punto de reorden R seria la cantidad representada por esta linea central. Como R es
igual a la demanda promedio durante el tiempo de espera més el inventario de
seguridad este ultimo es 0 cuando R es igual a la demanda promedio. La demanda
es inferior al promedio el 50% del tiempo, por lo cual el hecho de no tener inventario

de seguridad solo seré suficiente en el 50% del tiempo.

Para ofrecer un nivel de servicio por encima del 50%, el punto de reorden debera ser
mayor que la demanda promedio durante el tiempo de espera. Para calcular el
inventario de seguridad se multiplica el nimero de desviaciones estandar con
respecto a la media que se requiera para multiplicar el nivel de servicio de ciclo, z,
por la desviacion estandar de la demanda en la distribucion de probabilidad, o L,

durante el tiempo de espera:

Inventario de Seguridad =z * oL

Cuanto més alto sea el valor de z, tanto mas altos deberan ser el inventario de
seguridad y el nivel de servicio de ciclo. Si z= 0, no existe inventario de seguridad y

habra desabasto durante el 50% de los ciclos de pedido.

En la practica, para encontrar el punto de re-orden y el inventario de seguridad
apropiados es necesario estimar la distribucion de la demanda durante el tiempo de
espera. A veces, la demanda promedio durante el tiempo de espera y la desviacion

estandar de la demanda durante el tiempo de espera, oL, no pueden obtenerse
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directamente y es necesario calcularlas combinando la informacion referente a la
tasa de demanda con la informacion sobre el tiempo de espera. Suponga que se
conoce la demanda promedio, d, asi como la desviacién estdndar de la demanda
oL, sobre algun intervalo de tiempo t, (por ejemplo, dias 0 semanas), donde t no es
igual al tiempo de espera. Suponga también que las distribuciones de probabilidad de
la demanda para cada intervalo de tiempo t son idénticas e independientes unas de
otras. Por ejemplo, si el intervalo de tiempo es de una semana, las distribuciones de
probabilidad de la demanda seran las mismas cada semana (d y oL, idénticas), y la
demanda total en una semana no afectara la demanda total en otra. Sea L el tiempo
de espera constante, expresado como un multiplo de t. Si t representa una semana y
el tiempo de espera es de tres semanas, L =3. Con estas suposiciones, la demanda
promedio durante el tiempo de espera sera la suma de los promedios
correspondientes a cada una de las L distribuciones idénticas e independientes de la

demanda. Krajewski Ritzman y Malhotra (2008)

Nivel de servicio
de ciclo =85%

Probabilidad de desabasto
(1 - 0.85=.15)

Demanda
promedio
durante el
tiempo de
espera.

llustracién 6 Nivel de servicio
Fuente: Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008. P. 478
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3.2. SISTEMA DE REVISION PERIODICA CUANDO LA DEMANDA ES
INCIERTA

La posicion de inventario de un articulo se revisa periédicamente y no en forma
continua. Un sistema de ese tipo puede simplificar la programacion de las entregas
porque establece una rutina. Los nuevos pedidos se colocan siempre al final de cada
revision y el tiempo entre pedidos tiene un valor fijo de P. La demanda es una
variable aleatoria, porque la demanda total entre revisiones es variable. En un
sistema de revision periodica, el tamafio del lote, puede cambiar de un pedido a otro

pero el tiempo entre pedidos es fijo.
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I*Lwl — | — ~—L— Tiempo
P - P ‘

|[——Intervalo de proteccion——

llustracién 7 Sistema de revision periédica con demanda incierta
Fuente: Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008. P. 485
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3.2.1. SELECCION DEL NIVEL OBJETIVO DE INVENTARIO

El pedido debe ser suficientemente grande para hacer que la posicion de inventario,
dure hasta después de la proxima revision, la cual se encuentra a P periodos de
tiempo de distancia. El revisor debera esperar P periodos para revisar, corregir y
restablecer la posicién de inventario. Entonces se colocard un nuevo pedido, pero
éste no llegaré sino hasta que haya transcurrido el tiempo de espera L. Por lo tanto,
se necesita un intervalo de proteccion de P + L periodos porque los pedidos
solamente se hacen a intervalos fijos y el inventario no se revisa sino hasta la

proxima fecha designada para el efecto.

En un sistema P debemos desarrollar la distribucion de la demanda para P+ L
periodos. El nivel objetivo de inventario T debera ser igual a la demanda esperada
durante el inventario de proteccion de P+L periodos, mas el inventario de seguridad
suficiente para protegerse contra la incertidumbre de la demanda durante ese mismo
intervalo de proteccion. Aqui se aplicaran las mismas suposiciones estadisticas que
se plantearon en el caso del sistema Q. Asi, la demanda promedio durante el

intervalo de proteccion es:

T =d(P + L) + Inventario de seguridad para el intervalo de proteccion

El inventario de seguridad para un sistema P se calcula de manera muy similar a
como se hizo en el caso del sistema Q. Sin embargo, este inventario de seguridad
tendra que cubrir la incertidumbre de la demanda por un periodo de tiempo mas
largo. Cuando se usa una distribucién de probabilidad normal, se multiplican las
desviaciones estandar deseadas para implementar el nivel de servicio de ciclo, z, por
la desviacion estandar de la demanda en el curso del intervalo de proteccion, o(P+L).
El valor de z es el mismo que en el caso de un sistema Q con el mismo nivel de

servicio de ciclo. Por lo tanto:
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Inventario de seguridad = z*o (P+L)

Aplicando la misma logica que se empled anteriormente para calcular oL, se sabe
gue la desviacion estandar de la distribucion de la demanda durante el intervalo de

proteccion es:

ocoP+L=oVvP+L

Por el hecho de que un sistema P requiere un inventario de seguridad para cubrir la
incertidumbre de la demanda durante un periodo de tiempo mas largo que un
sistema de revision continua, el sistema de revision periddica requiere mas inventario

de seguridad.
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3.3. DESCUENTOS POR CANTIDAD

Los descuentos por cantidad, que son incentivos de precio para que el cliente
compre mayores cantidades, crean presion para mantener un inventario abundante.
Por ejemplo un proveedor puede ofrecer un precio de $ 4.0 por unidad para los
pedidos entre 1 y 99 unidades; un precio de $3.50 por unidad para pedidos entre 100
y 199 unidades, y un precio de $3.0 por unidad para los pedidos de mas de 200
unidades. El precio del articulo ya no se considera fijjo como se suponia en la
derivacion de la EOQ); en cambio, si la cantidad de pedido aumenta lo suficiente, se
obtiene un descuento en el precio. Por lo tanto, en este caso se requiere un nuevo
método para encontrar el mejor tamafio del lote, es decir, un método que sopese las
ventajas de comprar materiales a precios mas bajos y tener que hacer menos
pedidos, frente a la desventaja que implica el incremento del costo por

mantenimiento de un inventario mayor.

Por lo tanto, en la busqueda del mejor tamafio de lote, se debe prestar atencion
solamente a las combinaciones factibles de precio y cantidad ilustradas con las

lineas continuas en la siguiente ilustracion.
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llustracién 8 Descuentos por cantidad
Fuente: Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008. P. 511

“Administracion de inventarios en la empresa REBAMISA en Morelia Michoacan, 2013-2014"



Capitulo 3 Revision técnica 29

Paso 1. A partir del precio mas bajo de todos, calcule la EOQ para cada nivel de
precio hasta que encuentre una EOQ factible. Sabra que ésta es factible si se
localiza en el rango correspondiente a su precio. Cada EOQ subsiguiente es mas
pequefia que la anterior porque P, y por lo tanto H, se vuelve cada vez mas
grande y porque esa H méas grande esta en el denominador de la féormula de la
EOQ.

Paso 2. Si la primera EOQ factible que encuentre, corresponde al nivel de
precios mas bajo, esta cantidad representara el mejor tamafio del lote. Si no es
asi, calcule el costo total correspondiente a la primera EOQ factible y a la mayor
cantidad para el cambio de precio en cada nivel de precio mas bajo. La cantidad

con el costo total mas bajo de todos sera la 6ptima.
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Capitulo 4 METODOLOGIA

Para lograr realizar este trabajo de tesis fue necesario conocer como funciona el negocio, su
dindmica y forma de trabajo.. Me enfoqué en la demanda de la linea de bandas industriales,
para de esta forma, analizar su comportamiento, y asi determinar el tipo de modelo de

inventario que mas se adecua a sus necesidades y asi obtener sugerencias de mejora.

Levantamiento del proceso actual

A4

Historial de ventas

\Z

Analisis del comportamiento

\Z

Establecer tipo de Modelo de Inventario

\Z

Aplicar la teoria

\Z

Sugerencias de mejora

llustracién 9 Metodologia

Fuente: Elaboracion propia, 2015
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4.1. LEVANTAMIENTO DEL PROCESO ACTUAL

El desarrollo de esta tesis responde a una necesidad de la compafiia REBAMISA, por lo cual

hablé con el gerente de la empresa y pidi6 trabajar sobre una linea de productos

enfocandome al sistema de inventarios. De tal modo que realicé una inspeccion del lugar,

conociendo el funcionamiento del negocio e identificando la necesidad de mejorar el sistema

de inventarios.
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llustracién 10 Enfoque del negocio

Fuente: Elaboracién propia, 2015
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llustracién 11 Proceso del negocio

Fuente: Elaboracién propia, 2015

4.2. HISTORIAL DE VENTAS

Una vez conociendo el proceso del negocio y su funcionamiento, se accedi6 al sistema para
recabar el historial de las ventas de la linea en los 24 meses pasados. (Anexo 2)

4.3. ANALISIS DEL COMPORTAMIENTO

El tratamiento de ordenar, graficar y y analizar los datos me permitié identificar el tipo de

tendencia y la manera como se comporta la demanda. Se observa en las ilustraciones 13 y
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14 que las lineas SG y DG tienen una tendencia positiva, lo cual indica que la demanda va

en aumento a lo largo del tiempo.
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llustraciéon 12 Tendencia en linea SG
Fuente: Elaboracion propia, 2015
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llustracién 13 Tendencia en linea DG

Fuente: Elaboracién propia, 2015
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4.4. ESTABLECER EL TIPO DE MODELO DE INVENTARIO

ldentifiqué que para el comportamiento de la demanda y debido a las necesidades del
funcionamiento del negocio es conveniente trabajar con el sistema hibrido de inventarios, ya
gue de esta manera s6lo se almacena lo que se necesita para un periodo determinado.
Ademas identifiqué un producto en especifico que trabaja con una tendencia estacional

donde el proveedor maneja descuentos por cantidad.

4.5. APLICAR TEORIA

Una vez conociendo el Sistema de Inventarios Hibrido y de descuentos por cantidad; se

paso a aplicar la teoria y de esta forma se obtuvieron los resultados. *Anexo 3.

4.6. SUGERENCIAS DE MEJORA COMO PRODUCTO DE ANALISIS DE
RESULTADOS

Presento diferentes escenarios segun los niveles de servicio aplicados en el inventario. El
gerente del negocio eligio trabajar con el nivel de 85% pues es la que mejor se adecula a las
necesidades del negocio. Ademas menciono una serie de propuestas para implementarse

en el negocio y asi implementar una mejora continua.
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Capitulo 5 RESULTADOS

5.1. COSTO MANTENIMIENTO DE INVENTARIO

Para obtener el costo total de mantenimiento de inventario(Tabla 5) fue necesario

recopilar todos los costos que intervienen en el proceso de almacén; como lo es el

costo de mobiliario y equipo (Tabla 2), los costos del inmueble(Tabla 3), el costo de

los servicios que tienen que ver con el mantenimiento del inventario(Tabla 4), y el

costo que genera el tiempo que dedica cada integrante de la empresa que interviene

en el inventario(Tabla 1).

Tabla 1 Costo de mantenimiento de inventario

Personal que Interviene en Inversion
Almacén mensual quincena hora Hrs/dia mensual

Almacenista $5,014.00 $2,507.00 $55.71 8 $5,014.00
Ayudante de almacén $2,894.00 $1,447.00 $32.16 8 $2,894.00
Digitador de Almacén $6,322.00 $3,161.00 $70.24 3 $2,370.75
Supervisor $14,454.00 $7,227.00 $160.60 2 $3,613.50
Gerente $16,352.00 $8,176.00 $181.69 1 $2,044.00
Total costos | $45,036.00 |$22,518.00 500.40 TOTAL $15,936.25

$3,187.25

Fuente: Elaboracién propia, 2015

Tabla 2 Costo mobiliario y equipo

Depreciacién mobiliario y equipo

Valor en libros 5 afios

Racks

$9,500.00

$ 4,500.00

Fuente: Elaboracion propia, 2015
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Tabla 3 Costo del inmueble

Prorrateo m2 Total
Renta del Inmueble | $ 5,436.00 |494| $ 41,959.51
32| $ 2,718.02

Fuente: Elaboracién propia, 2015

Tabla 4 Servicios

Costo Linea 20 %
Agua $ 986.00 $ 197.20
Luz $  4,403.00 $ 880.60
Telecomunicaciones $ 8,176.00 $ 1,635.20
Material de almacén $ 400.00 $ 80.00
Total costos $ 13,965.00 $ 2,793.00
Fuente: Elaboracién propia, 2015

Obteniendo un total de los costos del mantenimiento de inventario, se obtuvo que los
gastos mensuales alcanzan una cantidad de $13,198.27, lo cual representa el 11%
del inventario maximo existente en la linea. Es importante mencionar que
REBAMISA, cuenta con otras lineas de producto lo cual le beneficia para reducir sus

gastos totales del mantenimiento de inventario.

Tabla 5 Costos totales

Sueldos $ 3,187.25
Servicios $ 2,793.00
mobiliario $ 4,500.00
inmueble $ 2,718.02

Total gastos $ 13,198.27

Maximo en inv. $ 120,000.00
Porcentaje 11%
Fuente: Elaboracién propia, 2015
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5.2. COSTO DE HACER PEDIDO

Para obtener el costo de hacer pedidos(Tabla 6) fue necesario reunir toda la
informacion referente a la realizacion de un pedido.Se determiné el procedimiento
qgue se lleva a cabo cada vez que se realiza un pedido y se registraron los tiempos

gue dedica el personal en este proceso.

Tabla 6 Costo de personal asociado a pedidos

Actividades a desarrollar para generar un Tiempo Costo tiempo
pedido min Responsable invertido

Registrar faltantes fisicamente 90 Analista $ 150.00
Cotizar resurtido con minimo 3 proveedores 35 Analista $58.33
Aprobar pedido 15 Gerente $ 75.00
Enviar pedido 10 Analista $16.67
Costo por pedido $ 300.00
6 pedidos al mes $ 1,800.00

Fuente: Elaboracién propia, 2015

5.3. INVENTARIO PROMEDIO

El modelo de cantidad de pedido fija y el modelo de periodo fijo tienen ecuaciones
para calcular el inventario de seguridad requerido para una probabilidad determinada
de que el inventario se agote. En ambos modelos, se supone que al pasar por un
ciclo de pedido, la mitad del tiempo se necesita utilizar el inventario de seguridad y la
otra mitad no. De modo que, en promedio, se espera que el inventario de seguridad

esté disponible.

Para determinar el inventario promedio, al principio del intervalo, el inventario se
encuentra en su punto maximo; al final del intervalo, antes de la llegada de un nuevo
lote, el inventario baja a su nivel minimo. Es decir, el inventario promedio es el

promedio de esos dos valores extremos.
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. . (Inv max) .
Inventario Promedio = — + Inv seguridad
. . 18,126.08
Inventario Promedio SG = — 5 + $5,825.06 = $14,888.10
$49,583.31

Inventario Promedio DG = ( ) + $18,140.92 = $42,932.58

2

Inventario Promedio SGy DG = $57,820.68

5.4. CONTROL DE LA ROTACION

Es importante que los gerentes se den cuenta de que la forma de manejar las piezas
utilizando la légica de control de inventarios se relaciona directamente con el
desempeiio financiero de la empresa. Una medida clave que se relaciona con el
desempefio de la compafia es la rotacion de inventarios. Recuerde que la rotacion

de inventarios se calcula:

Rotacion de Inventarios
= Costo de bienes vendidos / Valor promedio del inventario
Rotacion de inventarios =($ 58,271.43+ $158,177.65) / $57,820.68

=3.8 veces

En el periodo de Octubre 2013 a Octubre 2014, se obtuvo una rotacion de 3.8 veces,
lo cual indica que existe una rotacion de inventario activa. Sin embargo, la gerencia
me pidi6 enfocarme en esta linea para optimizar su sistema de inventarios.
Considero que es posible incrementar la rotacion de inventario un 33% si el proceso
de surtido de pedidos se optimiza lo que permitiria reducir el inventario un 15% pues,

de acuerdo con un inventario que realice a dos dias de que se fincara un nuevo
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pedido en Enero 2015, se tiene $24,562.7 de inversibn en producto en exceso
tomando en cuenta que el objetivo es, acorde a mi propuesta, el abastecimiento de
un mes de demanda. De igual forma, se tenian faltantes en productos de alto
movimiento. Considero que con el sistema que propongo se lograra reducir el
inventario y al mismo tiempo aumentar las ventas, al tener en existencia las
cantidades necesarias de productos demandados acorde a los historiales de ventas

proporcionados por la empresa.

5.5. DESCUENTOS POR CANTIDAD

En REBAMISA se maneja el producto Z que en cierto periodo del afio se consume en
gran medida, en comparacion con el consumo normal anual. El proveedor les maneja
ciertos descuentos si se compra por cantidad. El plan de precios del proveedor es de
$65 por unidad para pedidos de 300 Unidades en adelante. Un precio de $68. Pesos
por unidad para pedidos de 100 a 199 Piezas y de $80.- Pesos por unidad para
pedidos que cubran la cantidad de 1 a 99 piezas. El costo por hacer pedidos es de
$300 Pesos por pedido y el costo anual por mantenimiento de inventario representa
el 20% del precio de compra por unidad anual. La demanda anual es de 270

unidades. Por lo cual determiné cudl es la mejor cantidad de compra.

Tabla 7 Datos en descuentos por cantidad

Pesos Unidades
Paquete 1 $80 1a99
Paquete 2 $68 100 a 299
Paquete 3 $65 >300
Costo de hacer pedidos (S) $300 N/A
Costo mantenimiento de inventario (H) 20% precio de compra N/A
Demanda anual N/A 270
Fuente Elaboracion propia, 2015.
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Solucioén

Paso 1: A partir del precio mas bajo de todos, calculé la EOQ para cada nivel de
precio hasta que encontré una EOQ factible. Esta sera factible, si se localiza en el

rango correspondiente a su precio.

2xD xS
EOQ |———

Tabla 8 Resultados en descuentos por cantidad

Precio de compra Resultado Unidades 6ptimas
EOQ ($65) 112 >300
EOQ ($68) 109 100 a 199
EOQ ($80) 100 1a99

Fuente: Elaboracién propia, 2015.

La EOQ ($68) es factible, ya que se encuentra dentro del rango correspondiente a su

precio.

Paso 2: Si La primera EOQ factible se encuentra en el nivel de precios mas bajo,
esta cantidad representara el mejor tamafio del lote. Si no es asi, se calcula el costo
total correspondiente a la primera EOQ factible y a la mayor cantidad para el cambio
de precio en cada nivel de precio mas bajo. La cantidad con el costo total mas bajo
sera le da 6ptima.

La primera EOQ factible de 109 no constituye el nivel de precios mas bajo de todos,
por lo tanto se tiene que comparar su costo total con las cantidades correspondientes

al cambio de precio en el nivel de 300 unidades y el precio de $65 por unidad.

C=(%)*H+3*S + (P*D)
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C(109) = $19,844.-
C(300) = $21,720.-

Por lo tanto; el precio por unidad para el rango de 100 a 199 unidades de $68 es

conveniente. Solicitando la cantidad 6ptima de 109 unidades, pués se observa un

ahorro en los costos totales de $1,466; ademéas de que se debe pedir a finales del

mes de Noviembre analizando su demanda estacional, los meses de Diciembre,

Enero y Febrero son los meses de mayor consumo. De lo contrario, si no se pide en

el tiempo indicado, se tendra alrededor de $10,200 de producto sin movimiento

durante el resto del afio y, no serd posible cubrir la demanda cuando es su

temporada de demanda alta.
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llustracién 14 Producto Z Demanda Estacional

Fuente: Elaboracion propia, 2015
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5.6. MAXIMOS Y MINIMOS

En REBAMISA se maneja el inventario de la linea de investigacion con las siguientes

caracteristicas:

Ventas promedio: fluctuantes.

Costo del articulo: Varia segun producto
Tiempo de entrega:1 dia

Dias habiles por afio: 305

Obtuve los maximos y minimos con 5 diferentes niveles de servicio, como mencioné
anteriormente, asi como el impacto que cada uno tiene en la inversion en pesos. En

la Tabla 9 se muestra dicha informacion.

Tabla 9 Niveles de servicio

Nivel de Servicio z
85% 1.039
90% 13
95% 1.65
97% 1.9
99% 2.37

Fuente: Ing. Tomas A. R. Fucci - Lic. Elda Monterroso. Agosto, 2004

Para un nivel de servicio del 85% se requiere un factor de seguridad de Z = 1.039,
segun la tabla de distribucion normal de la demanda; entonces se tiene: (anexo 4)

Cantidad Minima =D * L + z o(L)

Cantidad Maxima = D(P+L) + z * o (P + L)

Tabla 10 Datos del sistema hibrido

Demanda promedio 5

L Tiempo de envio 1 dia
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o Desviacion estandar 3.558

P Tiempo entre pedidos 72 dias

Fuente: Elaboracion propia, 2015

Tabla 11 Maximos y minimos con periodo de abastecimiento de 72 dias

Nivel Costo . . .
Servicio z Unitario Dias o D Min | Max Inversion

85% 1.039 $28.89 0.033 3.558 5 4 33 $939.08

90% 1.3 $28.89 0.033 3.558 5 5 40 $1,166.73

95% 1.65 $28.89 0.033 | 3.558 5 6 51 $1,472.01

97% 1.9 $28.89 0.033 | 3.558 5 7 59 $1,690.07

99% 2.37 $28.89 .0333 | 3.558 5 9 73 2,100.02
Fuente: Elaboracién propia, 2015

Siguiendo el mismo razonamiento para todos los items, se tendra:

105%

100%

95%

90%

Nivel de Servicio

85%

80%

75%

$49,341 | $61510 | $77,829 | $89485 | 1) 399

== |nversion vs Nivel de

.. 85% 90% 95% 97% 99%
Servicio

llustracién 15 Inversidn total vs nivel de servicio (linea SG) 72 dias

Fuente: Elaboracion propia, 2015
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105%

100%

95%

90%

85%

Nivel de Servicio

80%

75%

$153,389 $191,281 $242,092 $278,386 | $346,619

=@=|nversion vs Nivel de

.. 85% 90% 95% 97% 99%
Servicio

llustracién 16 Inversién total vs nivel de servicio (Linea DG) 72 dias

Fuente Elaboracion propia, 2015

Se observa que se necesitan niveles de inventarios ascendentes para niveles de
servicios mas altos, lo que es congruente con la teoria. Una vez que el nivel de
servicio llega al 100%, se requieren cantidades de inventarios mucho mayores. De
acuerdo a lo analizado, puede deducir que para brindar un servicio 6éptimo al cliente;
un nivel de servicio del 85%, que fue el solicitado por el Gerente, con un tiempo
entre pedidos de 72 dias es excelente. Ya que el proveedor ofrece un crédito de 3
meses, esto con el fin de tener las cantidades necesarias sin negar producto al
cliente y sin tener cantidades excesivas de inventario. Pues tener mas inventario no

significa que se pueda atender mejor a la demanda.

Si la demanda de un articulo llega a su nivel minimo antes del periodo de 72 dias, se
optara por pedir aquellos articulos que se encuentran en su punto minimo y se
pediran cantidades basadas en un analisis para 24 dias de suministro. Esto con el
objetivo de abastecer el inventario antes de hacer el pedido fuerte para 72 dias.
Segun los resultados se obtiene que con un nivel de servicio del 85% y un tiempo
entre pedidos de 72 dias, se tendra una inversion de $202,730 en la linea SG y DG.

Con el sistema que propongo se puede medir la productividad, costo y el tiempo

entre pedidos y sustituiria al sistema de inventarios con el que trabaja actualmente
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REBAMISA en el que, se hace un pedido cuando la mercancia se comienza a negar
0 cuando el jefe de compras se percata que ya no hay producto en el anaquel, lo que

provoca la necesidad de realizar varios pedidos pequefios al mes

105%

100%

95%

90%
—=—5G Y DG

85%

NIVEL DE SERVICIO

80%

75%

$202,730.03 $252,790.34 $319,921.02 $367,871.51 $458,018.43

llustracién 17 Nivel de servicio SGy DG

Fuente: Elaboracién propia
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Capitulo 6 CONCLUSIONES Y
TRABAJO FUTURO

Durante la investigacion realizada y observando la forma de trabajo en la empresa

sugiero lo siguiente:
6.1. IMPLEMENTAR MAXIMOS Y MINIMOS

Implementar un sistema de inventarios, utilizando el sistema de maximos y minimos
debido a la gran cantidad de articulos que se manejan en la linea y al tipo de
demanda obtenida en los datos de los diferentes articulos. Este sistema hibrido,
genera la necesidad de dar una prioridad a la gestion de inventarios estableciendo un
periodo de revision, un punto de re-orden, un nivel maximo de resurtido y un nivel de
servicio al cliente. Donde con un nivel de servicio del 85% y un tiempo entre pedidos
de 72 se tendra la cantidad de producto 6ptima cuatrimestralmente en el inventario

en base a la demanda registrada.
6.2. REALIZAR UN RESURTIDO SISTEMATICO

Realizar el resurtido en base al formato de maximos y minimos obtenido y tomando
en cuenta la experiencia del gerente de compras. El formato de resurtido debe tener
el mismo orden de como estd acomodado el producto en la estanteria esto para

evitar errores al momento de resurtir. Ver anexo 5 “formato de resurtido”
6.3. INVENTARIO SEMESTRAL

Llevar a cabo un inventario semestral en la linea analizada para auditar y en su caso

conciliar existencias en el sistema
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6.4. ACTUALIZAR MAXIMOS Y MINIMOS

Actualizar los méximos y minimos anualmente posterior a un analisisde la demanda

recabada en ese periddo.

6.5. FORMATO POSIBLES VENTAS A CUBRIR

Incentivar al trabajador a tener el habito de registrar todo producto que se niega al
cliente. Ya que las ventas perdidas son un costo dificil de evaluar y representan un
costo de oportunidad. Esta informacion deberd ser tomada en cuenta para la
actualizacion de los maximos y minimos en el siguiente semestre. Ver anexo 6

“posibles ventas a cubrir”

6.6. REACOMODO DE PRODUCTO

Reacomodar el producto de forma que no se saturen los anaqueles debido a los
maximos obtenidos asi como colocar etiquetas de identificacion que contengan el
cddigo de articulo y su maximo y minimo que sean visibles y claros para el personal.

Ver anexo 7 “ etiqueta”

6.7. PRUEBA PILOTO

Realizar una prueba piloto con una duracién de 3 meses en la linea y una vez
revisado y aprobado el sistema de Inventarios, implementar en las otras lineas que

se manejan en la empresa y en las sucursales.
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6.8. BENCH MARKING

Realizar juntas mensuales con los gerentes y los directivos de las sucursales donde
se realice “Benchmarking” con el objetivo de mejorar las practicas administrativas en

la empresa y encontrar areas de oportunidad.

6.9. FORMATO CAMBIO FiSICO DE MERCANCIA

Registrar todo cambio fisico de mercancia que se realiza en la devolucién de un
producto y registrarlo en el sistema diariamente. Ver anexo 8 “cambio fisico de

mercancia”.

6.10. FORMATO TRASPASO DE MERCANCIA

Registrar todo traspaso que se realice al solicitar un articulo de un almacén a otro y

registrar diariamente en el sistema. Ver anexo 9 “ traspaso de mercancia”

6.11 CAPACITACION ANUAL

Implementar y brindar al equipo de trabajo una capacitacion anual acerca del servicio
al cliente y de la importancia del sistema de inventarios que se maneja en la empresa

donde toquen los puntos:

-Responsabilidades de cada trabajador
-Importancia de registrar el producto negado y cambios de mercancia.
-Realizar los inventarios semestrales en cada linea asignada

-Importancia del servicio al cliente.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Inventario: Existencias de una pieza en una organizacion.

Cadena de suministro: La cadena de suministro engloba los procesos de negocio,
las personas, la organizacion, la tecnologia y la infraestructura fisica que permite la
transformacién de materias primas en productos y servicios intermedios y terminados
gue son ofrecidos y distribuidos al consumidor.

Articulos perecederos: Cualquier producto que degrade su calidad con el tiempo se
considera articulo perecedero.

Productividad: Una medida de que tan bien se utilizan los recursos.

Prondstico: Formulacion de un conocimiento probable sobre un evento futuro.
Materia prima: Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Demanda dependiente: La necesidad de cualquier pieza es resultado directo de la
necesidad de otro, casi siempre un producto del que forma parte.

Demanda independiente: Demanda de piezas que no tienen relacién entre si.
Oferta: Cantidad de bienes o0 servicios que los productores estdn dispuestos a
vender a los distintos precios del mercado.

Administracién de Inventarios: La planificacién y control de los inventarios para
cumplir las prioridades competitivas de la organizacion.

Sistema de Revision Continua: Modelo de control de inventario en el que la
cantidad requerida es fija y el pedido real se basa en la reduccién del inventario a un
nivel especifico.

Sistema de Revisiéon Periddica: Modelo de control de inventario que especifica el
inventario pedido al final de un periodo predeterminado. El intervalo entre pedidos es
fijo y la cantidad pedida varia.

Punto de Reorden: Nivel minimo predeterminado que una posicién de inventario
debe alcanzar para pedir una cantidad fija de cierto articulo.

Inventario de Seguridad: Cantidad de inventario que se maneja ademas de la

demanda esperada.
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Inventario de ciclo: Porcidén del Inventario total que varia en forma directamente
proporcional al tamafo del lote

Inventario en transito: Inventario que se mueve de un punto a otro en el sistema de
flujo de materiales

Sistema ABC: Proceso que consiste en dividir los articulos en tres clases de
acuerdo con el valor de su consumo, de modo que los gerentes puedan concentrar
su atencion en los que tengan el valor monetario mas alto.

Costo por hacer pedido: Costo de preparar una orden de compra para un
proveedor.

Costo por mantenimiento de inventario: Suma del costo de capital mas los costos
variables que se pagan por tener articulos a la mano, como los costos de
almacenamiento y manejo y los impuestos, seguros y mermas.

Descuento por cantidad: Reduccion del precio unitario cuando el pedido es
suficientemente grande.

Cantidad Economica de Pedido: Tamafio de lote que permite minimizar los costos
totales anuales por mantenimiento de inventario de ciclo y hacer pedidos.

Tiempo entre pedidos: Tiempo promedio que transcurre entre la recepcién o
colocacion de dos pedidos de reabastecimiento de cierta cantidad de unidades para
un tamafio de lote en particular.

Nivel de Servicio: Probabilidad deseada de no quedarse sin inventario durante el
ciclo de pedido, que comienza en el momento en que se coloca un pedido y termina
cuando éste se recibe.

Método UEPS: Método que consiste en dar salida a los productos que entraron
primero al almacén, con el objetivo de que en el inventario final queden aquellos
productos que se compraron primero.

Cadena de suministro: Red de servicios, materiales y flujos de informacion que
vincula los procesos de relaciones con los clientes, surtido de pedidos y relaciones
con los proveedores de una empresa con los procesos de sus proveedores y

clientes.
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ANEXO 1 FORMATO DE RESURTIDO

HOJA DE RESURTIDO a
IREBAIi
Pieza MAX MIN FECHA
SG134 33 4
SG127 22 3
SG152 35 4
SG142 27 3
SG138 22 3
SG128 27 3
SG151 27 3
SG132 29 3
SG144 18 2
SG145 16 2
SG147 17 2
SG130 18 2
SG125 25 3
SG137 16 2
SG193 20 2
SG192 18 2
SG126 25 3
SG123 21 2
SG143 17 2
SG135 18 2
SG160 33 4
SG150 16 2
SG136 18 2
SG146 20 2
SG148 20 2
SG129 19 2
SG121 22 3
SG158 18 2
SG167 14 2
SG131 12 1
SG141 13 2
SG133 18 2
SG194 14 2
SG140 15 2
SG122 14 2
SG153 12 1
SG124 10 1
SG162 13 2
SG155 15 2
SG149 12 1
SG 178 22 3
SG170 12 1
SG165 13 2
SG100 11 1
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ANEXO 2 DEMANDA EN LA LINEA SG Y DG

oct mov dic ene feb mar abr may jun jul ago sep oct nov dic ene feb mar abr may jun jul ago sep oct Total
Pieza 2012 2013 2014
LINEA SG
SG134| 2 | 0| 5| 4| T4 E 0|53 Ly 0GBl T BB L 13] B 514]1 123
SGr27 2z | 2| s |1 | 0| E | B[ 1| T 43| L A A O O - N IV I 88
SGR2) s |15 |0 {3050t Ot E[O0O 2|53 [|s]2|0|1|[0|6]0 83
SGH2l o | o1 2|z |&a|o |05 |64l |0 1|5 [0[1]|&]5[5]e[1]0]3]|0 81
SGrag) 3| 2| o|s 2|0t {200 E 6|28 4|l T|0] &1 Laf1]|T]|E5 78
SG128) 2 | 1| otz 3|t |13zl Oo| 1|16 |40 |21 |8]|0 75
SG1st| 0o | 4o |6 (6|20 222|705 |s[2|4]0f3]o] 1] &fLl0]|N 74
SG1a2l o | 300|301 o1t f1zjo2z| 1252|1743 [1]0]4]0D 63
R e -4 I - I O 2 O V= O - N I I O (O 55
SGMs5| 0o 2|zt {o0 sz T |22z 2|0 &0 343102 52
SG 147] 1 L e e - TV O Y I (0 51
SG130] 1 otz 1|85 0f3fo|tre|lojeftrfe|z|3|4fr{0of0o]3]3]|2 51
SG125) 0o | 3|01t 4jO0 )t |Oo |01t f2z]E 48|00z 0j0]Z]1[0]|0 51
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SG1rg3| o s ot {1tz of2zy0fr T 2felzf2z2z|ofo0oz) 233 49
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SG126) o | 0 oo &z | T 40 st ysfOofof2z]lo|0ofOo|Oo] OO f0O|5]|4 48
SG1a3l oz 2|2 (T |08 {003yl 0o{33| {30050l O]0 48
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SGH6l o | oo o2z 1 e 2|00t |03 2]0(1|2]0]j0of8]0|e]s]|B]|2 44
SGugl z | oot {1t &0 foj0fOo| &IOS 3|0fO0]o] 3|03 42
SGr29l ot jojof2zjojofoj0fe3zyafofofe3|zfo|s]0otyrf1r|z]z2 40
SGizy o | z|jofofofjoj2z)o|s5|0f0of3fo|loj2z|O0f0f0f0]E|8|&] 4|00 8
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SGgs5| o oo |3 (oo 22z 2zf0l0j0fOof o3| ofOo|2z]00o|1f1]|0]|E 23
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|Oct|No\.'|Dic Ene|Feb|Mar|Abr|May|Jun|Jul|Ago|5ep|0ct|Nov|Dic Ene|Feb|Mar|Abr|May|Jun|JuI|Ago|Sep|Dct Total

Pieza Consumo 2012 Consumos 2013 Consumos 2014
LINEA DG

DG 187 | ¢ 2 6 6 6 " 0 2 3 0 0 2 0 6 6 2| 8 0 0 5 0 12 0 2 0 103
DG 1103| ¢ 18 | 6 2 0 1 0 10 8 2 5 0 0 0 2 4 0 3 2 2 6 0 2 5 " 53
DG151| 3 2 5 4 1 2 1 1 0 2 8 5 1 4 1 10 6 0 2 3 1 3 0 6 &0
DG140| ¢ 5 0 4 0 8 2 1 0 9 2 8 5 10 2 4 6 0 3 0 3 0 3 0 0 78
DG158 | 0 2 0 4 5 2 0 2 0 4 6 2 5 10 3 7 5 2 2 4 6 2 1 3 78
DG164| 0 0 1 0 3 0 0 0 4 3 0 2 0 4 10 6 4 0 4 4 0 4 7 14 8 78
DG132| s 4 0 1 " 0 0 2 2 4 3 4 1 7 1 4 6 7 0 5 3 0 3 ] 1 T4
DG 1128| 0 0 0 4 2 8 2 6 0 2 2 3 0 4 8 4 2 6 0 6 0 0 2 z &7
DG175| 2 5 0 3 0 0 4 3 0 8 12 2 0 3 3 2 3 3 0 5 3 6 0 ] ] &7
DG 1148| 2 0 0 9 0 4 0 0 14 3 0 0 1 8 0 i 0 0 0 3 0 0 8 0 5 [
DG138| 0 4 4 9 0 0 0 4 0 0 3 0 2 5 4 3 7 10 0 6 0 2 ] 1 ] 54
DG 156 | & 0 2 3 4 0 6 4 0 0 1 1 0 0 3 4 7 4 8 1 1 3 1 1 B2
DG 154 5 0 0 0 0 0 1 6 3 1 1 4 0 4 7 2 0 1 3 1 5 5 7 62
DG 160 | 3 3 0 3 2 3 1 2 0 6 0 2 0 1 1 1 4 0 3 4 5 6 4 z 55
DG 1124| 0 0 0 0 1 4 4 2 3 0 3 0 0 0 8 7 3 E] 2 0 0 0 12 0 ] 58
DG165| 0 0 5 0 0 0 0 7 5 4 10 2 0 0 0 2 3 2 1 7 0 3 ] 3 58
DG130| 2 1 0 1 0 0 2 0 0 6 4 6 6 5 3 2 4 0 1 3 3 2 1 1 57
DG177| & 0 4 0 0 4 0 0 2 0 3 1 6 0 4 2 3 2 0 3 0 5 ] z 55
DG152| 2 0 1 2 6 0 0 0 0 0 4 5 0 1 1 4 3 3 3 5 2 7 ] 4 55
DG 153 | 1 0 0 0 2 0 0 0 2 2 0 2 " 0 4 3 5 0 0 0 0 13 ] 53
DG196| 0 0 0 2 0 5 0 2 8 0 0 12 0 0 0 4 0 2 0 3 0 4 3 ] 45
DG163| ¢ 3 1 1 0 2 0 0 2 7 0 7 0 3 0 4 2 1 2 0 0 5 0 2 45
DG125| 0 0 2 2 3 2 2 0 0 2 6 1 2 1 1 2 4 2 0 2 0 2 6 ] [ 48
DG176| 2 0 0 0 5 0 0 2 0 E] 1 3 1 0 4 0 2 0 2 0 4 4 [ ] z 47
DG127| 2 0 0 0 5 2 1 1 2 0 1 0 2 2 5 2 4 6 0 2 2 1 0 z 5 47
DG173| & 0 3 0 0 1 0 0 2 2 7 0 2 0 2 2 3 4 2 0 0 0 ] 4 z 45
DG155| S 5 0 0 2 0 0 0 0 4 0 4 0 1 6 0 0 0 0 0 5 3 7 1 1 44
DG 144 | ¢ 3 1 0 0 4 1 2 10 1 0 0 0 0 6 0 0 3 1 2 0 0 5 0 1 44
DG145| 0 0 4 3 0 0 0 0 0 8 1 3 0 2 6 2 3 2 2 2 2 0 z ] z 44
DG157 | 0 10 0 0 0 6 0 0 1 1 0 10 2 2 1 0 0 0 0 0 0 z ] 43
DG168| 0 2 1 3 0 0 0 0 1 0 0 3 0 25 0 0 1 0 1 0 3 2 ] ] 43
DG 142 | ¢ 3 1 1 10 0 0 0 0 0 1 7 0 1 1 0 1 3 4 0 0 1 0 0 4
DG150| 0 0 2 1 0 0 1 0 0 E] 3 3 2 1 3 0 0 2 3 1 0 1 3 1 40
DG174| 0 3 6 0 3 2 0 0 1 1 6 0 2 0 1 0 4 0 6 0 1 0 ] ] 40
DG 1195| 0 0 0 0 0 5 0 3 2 0 5 0 0 0 0 i 0 3 6 0 0 0 4 ] 35
DG198| 0 5 0 0 0 3 1 0 0 5 0 0 0 1 4 5 0 5 0 5 0 2 2 0 1 35
DG 1140| 1 0 0 1 0 0 2 0 0 2 0 0 8 5 8 3 1 1 2 0 2 0 2 ] ] 38
DG 1162| 0 0 0 2 0 3 0 4 0 0 0 0 2 0 7 & 3 0 2 0 2 0 4 ] ] 37
DG 1112| 0 0 0 0 0 3 0 3 6 4 0 0 0 2 0 0 0 0 0 10 0 3 6 0 ] 37
DG146| 0 0 0 1 0 0 0 0 2 2 3 4 2 0 2 9 0 4 1 2 0 0 4 ] ] 38
DG192| 0 1 2 0 2 3 0 0 0 0 0 2 2 0 0 3 5 0 2 1 0 6 0 2 5 38
DG131| & 2 0 0 0 2 0 0 0 0 2 2 2 4 0 0 1 1 3 1 0 0 3 38
pG1gs| o | o | o | 24| 1 olololofojofloflo]o|o]lse]|2]0]lo0 oo |o| 2o o s
DG 1158| 0 0 0 0 g 6 5 0 2 0 0 3 0 1 0 2 0 2 2 0 0 0 0 6 ] 35
DG162| 2 2 4 0 0 0 0 2 4 2 0 3 0 0 1 0 0 1 2 0 6 0 ] 4 35
DG178| 0 0 0 0 3 0 3 7 0 0 0 2 0 0 0 0 4 4 0 2 1 0 1 2 [ 35
DG145| 0 0 0 0 2 0 2 6 2 1 2 1 0 2 1 1 0 1 2 0 4 z 35
DG166| 3 5 0 2 0 2 0 1 0 0 0 0 0 5 5 5 2 2 0 0 0 0 2 0 0 4
DG 1120 0 0 0 9 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 1 5 0 0 0 2 2 2 0 3 33
DG 1105| 0 0 1 0 0 0 0 0 5 0 0 0 6 2 2 0 4 2 0 0 2 0 z 4 33
DG128| 0 0 6 0 3 2 0 0 1 1 0 0 1 0 0 1 0 2 4 0 5 0 ] 5 33
DG 148 | 1 0 2 2 3 5 0 0 5 2 2 0 0 0 0 1 2 0 2 3 0 0 0 z 33
DG 188 | 3 2 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 E] 0 0 2 0 8 4 1 0 0 0 0 z 3z
DG184 | s 4 0 2 2 3 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 4 0 0 3 ] ] 3z
DG 1130 0 0 0 3 2 0 0 2 4 0 0 0 0 0 8 0 0 0 5 2 2 0 0 4 ] 3z
DG135| 3 1 0 0 13 0 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 4 1 0 1 0 5 ] 31
DG 183 | 1 1 0 0 2 0 2 0 0 0 0 3 0 3 2 0 3 0 3 0 3 0 1 5 1 30
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ANEXO 3 MAXIMOS Y MINIMOS

Min Max | Inversion Min Max Inversion Min Max Inversion Min Max Inversion | Min Max Inversion
Piezo |85% MAX 90% 95% 97% 99%
3 MESES

SG1H| 4 | 23 [5 93908 | 5 |40 |$ 116673 6 [ 518 147201| 7 | 59 |$ 169007| 9 | 73 | S 2,100.02
SG127| 3 | 2 [§ 56241| 3 |27 |$ 6949 [ 4 [ B[S 82093 5 | 40 [$ 1,01133| 6 | 49 |S 1,256.39
SG152 4 [ 35 (% 123379 5 |44 |S 166150| 7 [55 (% 210096 7 | 63 | S 241485 9 | 79 | S 3,004.98
sG142] 2 [ 27 [ & 90841 | 4 |34|$ 113031 5 (43|85 142787| 6 | 49 |S 164042| 7 | 61 |S 2,040.00
sG138[ 2 [ 2 [§ 70047 3 | 27|S B7064[ 4 [24[35 109884| 5 [ 39 |S 1,261.84| 6 | 49 | S 1,568.28
sc12a] 3 [ 2 [ 70053 4 [34|5 801 5 (4% 11019%| 6 | 49 |$ 1,266.22| 7 | 61 |S 1,575.01
SG151| 3 [ 27 [$ 100313 4 |33|S 1,24864| 5 (425 15786| 6 | 48 | S 1,813.02| 7 | 60 | S 2,255.12
sG132| 3 [ 2@ 3 82643 | 4 | 37|$ 102991 5 [46 (% 130279| 6 | 53 |S 1497.70| 8 | 66 | S 1,864.14
SG144| 2 [ 18 [ 60267 | 3 |22 |$ 74968[ 3 [ 28 (S 94683 4 | 32 |$ 1,08765| 5 | 39 | S 1,352.39
SG145] 2 [ B [§ 57334 2 |20|$ 713.14[ 3 [ 26 [ § o0060| 3 | 30 [$ 1,03450(| 4 | 37 |$S 1,286.24
SG147| 2 [ 17 [ 61800 3 [21|$ 769.00[ 3 [27 [ 8 97150 4 | 31 |$ 1,11614| 5 | 39 |§ 1,388.06
sG130[ 2 [ 18 [§ 50251 3 | 23|S 62551 3 [29(58 79044 4 | 33 |S 90826| 5 | 41 |S 1,129.74
SG125[ 2 [ 25 [§ 57682 4 |31|S 71894 [ 5 [39[§ 90952| 5 | 44 |5 1,04564]| 7 | 55 | S 1,301.56
sG1ar[ 2 [ w6 [s 4275 2 [20|¢ seso2[ 3 [25[s 74250 3 | 28 [¢ 25300 4 [ 35 [$ 106058
SG193[ 2 [ 20 [$ 123998 3 |25|S 154432[ 4 [ |5 195244| 4 | 36 |S 22439 5 | 44 | S 2,792.01
SG192[ 2 [ 18 [$ 113837 3 |23|S 1,417.28[ 3 [29[3% 179130| 4 | 33 |S 205845| 5 | 41 |S 2,560.70
SG126f 2 [ 25 [ & 62854 4 |32|S 78369 5 [40(8 99174| 5 | 46 |5 1,14035]| 7 | 58 | S 1,419.73
sG123] 2 | 21 [ 46805 3 [26|S 58421 4 [ (5 73879 4 | 37 |S$ 24920 5 | 46 | S 1,056.77
SG143[ 2 [ 17 [§ 59569 | 3 |22 |$ 74159( 3 [ 27 (S 93725| 4 | 31 |5 1,077.00] 5 | 39 | S 1,339.73
SG135[ 2 [ 18 [§ 54835 3 |23 |S 68286 3 [2[5 86324| 4 | 33 |5 99208 5 | 42 |S 1,234.30
SG160] 4 | 33 [§ 136484| 5 [41|S 1,70334( 6 [52[§ =215728| 7 | 60 | S 248152 9 | 74 | S 3,091.09
sc150] 2 [ 16 [§ 60794| 2 [20|S 75671 3 [25[ 8 95622| 3 | 29 |$ 1,00872| 4 | 36 | S 1,366.63
SG136] 2 [ 18 |8 55327| 3 [ 23|$ 68912 3 [29 [ 87129 4 | 33 |$ 1,00041| 5 | 41 |§ 1,246.04
SG146[ 2 [ 20 [§ 72047| 3 | 25|S B97BA[ 4 (@[5 11368| 4 | 37 | S 1,30558| 5 | 46 | S 1,624.97
SG148[ 2 [ 20 [§ 71419| 3 | 25|S BO0.O7| 4 [ |5 112592| 4 | 36 | S 1,29438| 5 | 44 |$ 1,611.09
sG129] 2 [ 19 [§ 51604 3 |24 |S 64321 4 [ 3 (8 81374 4 | 35 |5 93554 5 | 44 |S 1,164.53
sG121[ 2 [ 2 [§ 46726 3 |27 |S 58274 4 [ M |5 73759 5 | 39 |§ 84819| 6 | 49 | S 1,056.14
s5G 158| 2 1B |5 71130 3 | 22|S BRGE9[ 3 [28(3% 112189 4 32 |5 1,289.89| 5 | 40 | S 1,605.74
SG167] 2 | 14 |5 61981 2 |17 |$ 7719% [ 3 [ 2§ o7593| 3 | 25 [$ 112071 4 | 31 |S 1,395.68
SG131| 1 12§ 33883 2 |15|$ 421.75( 2 [ 195 53296| 3 | 22 |5 61239 3 | 27 |S 761.72
SG141| 2 | 13 |§ 43424| 2 |16|S 54076 2 | 20| S 68359| 3 | 23 |5 78562 3 | 29 |S 977.43
S5G133| 2 | 18 |§ 49913 3 [22|S 62233 3 (22|53 78755 4 | 32 |$ 90556 5 | 40 |S 1,127.41
SG194| 2 | 14 |§ 84888 | 2 |18 |9$ 105785 2 | 23|% 133808| 3 | 26 |S 153824| 4 | 32 | S 1,914.54
SG140| 2 | 15 | & 49723| 2 |19 |S 619.78| 3 |24 | 5 78412 3 | 28 |S§ 90151| 4 | 34 |S 1,122.19
sG122| 2 | 4 |8 W07.04| 2 [17|S 38262 3 | 2|8 48397 3 [ 25 |S 556.36| 4 | 31 [$§ £92.45
SG 153| 1 12 |8 47720 2 |15|S 59448 2 (20| S 75175 3 | 22 |S 8s4.08| 3 | 28 | S 1,075.28
sG124| 1 | w0 |s 2373 1 |12|¢$ 27838| 2 [15|s 35166 2 | 17 [$ 4o4o0| 3| 2 |8 502.40
sG162| 2 | 13 |§ 53787 2 |16|S 67026 2 [ 20| 8 84779 3 | 23 |5 97460 3 | 29 |S 1,212.99
SG155| 2 | 15 |8 57352| 2 |18 |$ 71521 3 | 23 |8 9521| 3 | 26 |$ 1,04093| 4 | 33 | S 1,296.07
SG149| 1 12 |§ 45505 2 [16|S 567.24| 2 |20 8 7768 3 | 23 |$ 82514 3 | 28 | S 1,027.16
5G178| 3 | 2 |% 105295| 3 |27 |S 1,31488| 4 |34 |5 166612 5 [ 40 |S 1,917.01| 6 | 49 | S 2,388.67
SG170| 1 12 |§ 57781 2 |15|S 72047 | 2 [ 20| 8 91178| 3 | 22 |5 1,04843]| 3 | 28 |S 1,305.32
SG165| 2 | 13 |§ 57327 2 |16|S 7149 | 2 [ 21| 8 90496 | 3 | 24 |5 1,04067] 4 | 30 |S 1,295.81
SG 100| 1 1|8 72769 2 |13|S 90704 2 | 17|% 11475 2 | 20 |$ 1,31936| 3 | 24 | 1,642.33
SG 186| 1 9 |5 51377 1 |11 |$ 64002 2 | 14|58 80931| 2 | 16 |5 93024 2 | 20 |S 1,157.58
SG157| 1 | 12 | & 49331| 2 |15(S 6IS28| 2 | 198 7284l 3 [ 22 |S 89567 3 | 28 |§ 1,115.31
SG 156| 1 10 | § 40758 | 2 [13|S 50804 2 [ 165 64274 2 | 19 |5 73896 3 | 23 |S 919.85
sG139] 1 | 10 |5 N9 1 [12|S 39%26| 2 | 16|B 50127 2 | 18 |§ 57628| 3 | 22 |§ 717.30
sG120| 1 1|8 23387 | 2 |14|S 29787 2 (185 67| 2 | 21 |5 43348 3 | 26 |S 539.71
SG174| 2 | 19 |8 88208 | 3 |24 |$ 1,100153| 4 |30 (& 13%81| 4 | 35 |S 160602] 5 | M4 |5 2,001.20
sc168| 1 | 12 |8 52570 2 |14 |S$ 65564 | 2 | 18| 5 82990 2 | 21 |$§ 95437| 3 | 26 | S 1,188.37
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ANEXO 4 DISTRIBUCION NORMAL
(Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008)

Desv.

normal 0.00 0.01 0.02 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09
X

0.0 0.5000] 0.4960] 0.4920| 0.4880] 0.4840] 0.4801] 0.4761] 0.4721] 0.4681] 0.4641
0.1 0.4602] 0.4562] 0.4522 0.4483| 0.4443] 0.4404] 0.4364] 0.4325] 0.4286] 0.4247
0.2 0.4207] 0.4168] 0.4129] 0.4090] 0.4052] 0.4013] 0.3974] 0.3936] 0.3897| 0.38
0.3 0.3821] 0.3783] 0.3745| 0.3707] 0.3669] 0.3632] 0.3594] 0.3557| 0.3520] 0.34
04 0.3446] 0.3409] 0.3372|] 0.3336] 0.3300] 0.3264] 0.3228] 0.3192] 0.3156] 0.3121
0.5 0.3085] 0.3050] 0.3015] 0.2981] 0.2946] 0.2912] 0.2877] 0.2843] 0.2810] 0.277
0.6 0.2743] 0.2709] 0.2676] 0.2643] 0.2611] 0.2578] 0.2546] 0.2514] 0.2483 0.2422]
0.7 0.2420] 0.2389] 0.2358 0.2327| 0.2296] 0.2266] 0.2236] 0.2206] 0.2177] 0.21
0.8 0.2119] 0.2090] 0.2061| 0.2033] 0.2005] 0.1977] 0.1949] 0.1922] 0.1894] 0.1867
09 0.1841] 0.1814] 0.1788| 0.1762] 0.1736] 0.1711] 0.1685] 0.1660] 0.1635] 0.1611
1.0 0.1587| 0.1562] 0.1539] 0.1515] 0.1492] 0.1469] 0.1446] 0.1423] 0.1401

13 0.1357] 0.1335] 0.1314] 0.1292) 0.1271] 0.1251] 0.1230] 0.1210] 0.1190

1.2 0.1151] 0.1131] 0.1112 0.!093' 0.1075] 0.1056] 0.1038] 0.1020] 0.1003

1.3 0.0968] 0.0951] 0.0934| 0.0918] 0.0901] 0.0885| 0.0869] 0.0853] 0.0838

14 0.0808] 0.0793] 0.0778| 0.0764] 0.0749] 0.0735] 0.0721] 0.0708] 0.0694

15 0.0668] 0.0655] 0.0643| 0.0630] 0.0618] 0.0606] 0.0594] 0.0582] 0.0571

1.6 0.0548] 0.0537] 0.0526] 0.0516] 0.0505] 0.0495] 0.0485] 0.0475] 0.0465

17 0.0446] 0.0436] 0.0427| 0.0418] 0.0409] 0.0401] 0.0392] 0.0384] 0.0375

18 0.0359] 0.0351] 0.0344| 0.0336] 0.0329] 0.0322] 0.0314] 0.0307] 0.0301

19 0.0287] 0.0281] 0.0274] 0.0268] 0.0262] 0.0256] 0.0250] 0.0244] 0.0239

20 0.0228] 0.0222] 0.0217| 0.0212] 0.0207] 0.0202] 0.0197] 0.0192] 0.0188

21 0.0179] 0.0174] 0.0170] 0.0166] 0.0162] 0.0158] 0.0154] 0.0150] 0.0146

22 0.0139] 0.0136] 0.0132 0.0129' 0.0125] 0.0122] 0.0119] 0.0116] 0.0113

23 0.0107] 0.0104] 0.0102| 0.0099] 0.0096] 0.0094] 0.0091] 0.0089] 0.0087

24 0.0082] 0.0080] 0.0078| 0.0075] 0.0073] 0.0071] 0.0069] 0.0068] 0.0066

25 0.0062] 0.0060] 0.0059| 0.0057] 0.0055] 0.0054] 0.0052] 0.0051] 0.0049

26 0.0047] 0.0045] 0.0044| 0.0043] 0.0041] 0.0040] 0.0039] 0.0038] 0.0037

27 0.0035] 0.0034] 0.0033|] 0.0032] 0.0031] 0.0030] 0.0029] 0.0028] 0.0027

28 0.0026] 0.0025] 0.0024] 0.0023] 0.0023] 0.0022] 0.0021] 0.0021] 0.0020

29 0.0019] 0.0018] 0.0018] 0.0017] 0.0016] 0.0016] 0.0015] 0.0015] 0.0014

3.0 0.0013] 0.0013] 0.0013] 0.0012] 0.0012] 0.0011] 0.0011] 0.0011] 0.0010
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ANEXO 5 FORMATO RESURTIDO

HOJA DE RESURTIDO

J

IREBAI
Pieza MAX MIN FECHA
SG134 33 4
SG127 22 3
SG152 35 4
SG142 27 3
SG138 22 3
SG128 27 3
SG151 27 3
SG132 29 3
SG144 18 2
SG 145 16 2
SG 147 17 2
SG130 18 2
SG125 25 3
SG137 16 2
SG193 20 2
SG192 18 2
SG126 25 3
SG123 21 2
SG143 17 2
SG135 18 2
SG 160 33 4
SG150 16 2
SG136 18 2
SG 146 20 2
SG148 20 2
SG129 19 2
SG121 22 3
SG158 18 2
SG167 14 2
SG131 12 1
SG141 13 2
SG133 18 2
SG194 14 2
SG 140 15 2
SG122 14 2
SG153 12 1
SG124 10 1
SG162 13 2
SG155 15 2
SG 149 12 1
SG 178 22 3
SG170 12 1
SG165 13 2
SG 100 11 1
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ANEXO 6 POSIBLES VENTAS A CUBRIR

VENTAS POSIBLES A REGISTRAR c>
IREBaIi
Mes: 2a Quincena Julio
DESCRIPCION Cantidad

ANEXO 7 ETIQUETA

SF 134

MAX MIN

20 11
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ANEXO 8 CAMBIO FiSICO DE MERCANCIA

CAMBIO FISICO DE MERCANCIA a
Mes:
REBAMS;
FECHA  PERSONA ENTRADA Q SALIDA

“Administracion de inventarios en la empresa REBAMISA en Morelia Michoacan, 2013-2014"



Apéndice 2

62

ANEXO 9 TRASPASO DE MERCANCIA

TRASPASO a
DE: ALMACEN GENERAL .
IREBAI
A: PUNTO DE VENTA
FECHA PERSONA MATERIAL CANTIDAD
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ANEXO 10 AREAS BAJO LA CURVA
(Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008)

Areas bajo la curva normal

Ejemplo:

Z:X—,u

g

PlZ>1]=0.1587
0 P[Z > 1.96] = 0.0250
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