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INTRODUCCION

En los siguientes capitulos, me propongo mostrar a detalle, las
técnicas esenciales para el Control de Inventarios y algunos de los
filtimos descubrimientos sobre el tema desarrollados tanto en los
Estados Unidos de Norteamérica como en Latinoamérica y utilizados a
la fecha en numerosas empresas de México.

Maneiaré para ello, el lenguaje mis accesible sobre el tema de tal
suerte, que cualquier persona, alin siendo un nedfito en el asunto,
pueda no sblo entender y asimilar dichas técnicas sino ponerlas en
practica y desarrollar mds y mejores sistemas manuales o computari-
zados, para la iniciativa privada como el sector pliblico.

Con el desarrollo de la computacién y los avances tecnoldgicos en los
equipos para el manejo de datos, el proceso interactivo ha venido a
revolucionar el uso de las computadoras, dado que en la actualidad se
han desarrollado las llamadas computadoras mini y micro, capaces de
realizar el mismo trabajo que las tradicionales, salvo que con mayor
rapidez y menor costo, porque permite al usuario captar informacidn
de forma inmediata y ordenarla para el nivel operativo, nivel de pla-

neacidn y nivel toma de decisiones.

Posiblemente uno de los descubrimientos mas importantes, fue una

nueva actitud hacia los sistemas de computacién. Ellos dejaron de

ser las maravillosas y migicas cajas negras que iban a producir la
fabrica automitica y eliminar la toma de decisiones y responsabilidades
de la gerencia media. Las computadoras empezaron a ser vistas como pan
y mantequilla, herramientas para obtener mejores resultados en la manu-
factura.




Antes de entrar en detalle sobre los principios vy técnicas del Control
de Inventarios. vale la pena preguntarse aué son estas funcicnes real-
mente. Han sido definidas en muchas formas, tales como ''embarcar el
producto en el momento preciso con el costo minimo y la menor inver -
sién en inventarios''. Desafortunadamente definiciones de este tipo
no dan mucha luz sobre el caso. Podemos entender mejor el concepto

considerando sus tres objetivos primarios :

1. Servicio a Clientes
2. Inversidn Minima en Inventarios
3. Maxima eficiencia y operacidn en fabrica

Buen servicio a clientes, obviamente significa que se tenga el producto
en la estanteria de tal manera que pueda enviarse inmediatamente al
Cliente, o hacer y enviar el producto al Clicnte dentro de un tiempo
aceptable. Hay por supuesto, muchos otros factores en el servicio a
clientes, tales como proporcionar informacidn sobre fechas de envio,
pero para el cliente tipico: el oportuno envio del producto es la esen-

cia de un buen servicio.

El segundo objetivo, mantener la minima inversidn en inventarios. nece-
sita poca o ninguna explicacién para el Director de hoy. Los costos de
intereses han subido y el cambio general en la actividad administrativa
sobre el dinero ha puesto una presién cada vez mayor en la inversidn de
inventarios. Las comnafiias que tenian suficiente dinero en caja y ban-
cos, fueron alguna vez consideradas como ''compafiias sanas''. Hoy, la
compafiia que guarda dinero en el banco, es consideraca generalmente co-
mo demasiado conservadora, porque su administracién no tiene la imagina
cidén para invertir el dinero inteligentemente. Por esto, las compafiias
operan con menos efectivo, lo cudl tiende a aumentar la presidn para
mantener los inventarios bajo control.



El tercer objetivo, eficiencia en la fibrica, se manifiesta en diferente,
formas; la funcidn de control de inventarios, es reponsable por el tamafio
de los lotes, las cantidades de articulos que deben producirse.

Mientras mds grande es el tamafio de un lote, menor nimero de veces debe
ajustarse la maquinaria y los costos de Ordenes de produccidn incurridos.
Los lotes de gran tamafio, requieren de una mayor inversidn en inventarios;
pero por otra parte, son mayores los costos de operacidn de la fibrica.

El tamafio de los lotes tiene um efecto real en la eficiencia de la fabrica.

Estos tres objetivos estadn en conflicto, es por ello que un sistema inter
activo para el control de inventarios y facturacidn, faculta al usuario
de técnicas vy medios para alcanzar los objetivos que busca.

El sistema interactivo. como su nombre lo indica es la accidn que se ejer
ce entre varios. Es decir que el usuario interactlia con la computadora a
través de un men( principal y varios secundarios; cargados &stos de dife-
rentes archivos y generados por diversos programas de computacién. EI1

usuario puede llevar a cabo movimientos de Entradas, Salidas, Ajustes,

Reservas; elaborar reportes y listados de Facturas, Pedidos, Existencias;
acumular salidas para obtener consumos mensuales y crear politicas de in-

ventario para cada articulo.



CAPITULO I. FUNDAMENTOS DEL CONTROL DE INVENTARIOS.

Después de la Segunda Guerra Mundial ha sobrevenido
un impresionante avance de la tecnologia en materia
de administracidén de industrias y negocios. Los
trabajos que realizaron los pioneros del pensamien-
to de la Administracidn Cientifica como Frederick W.
Taylor, Henry Fayol y otros ingenieros a principios
de siglo, han dado como resultado la integracidén de
las cilencias exactas a la toma de decisiones en to-
dos los campos de la empresa moderna, bien se trate
de produccidn, ventas, compras, finanzas, etc. A
este importante fendmeno se suma el de la invencidn
y desarrollo de los equipos de control automitico y
de procesamiento de datos, conjuntamente a la evolu
cién de los conceptos de estadistica y de investiga
cidén de operaciones, que han revolucionado por com-

pleto la direccién de las empresas.

Uno de los aspectos mids directamente afectados por
la creciente complejidad de los negocios es el del
control de los inventarios, el cual reclama de méto
dos méds precisos para la solucidn de sus problemas,
teniendo en cuenta los distintos factores de incer-
tidumbre que encierran y la importancia que repre -
sentan en la posicién financiera y competitiva de
la organizacidn, puesto que afectan directamente al
servicio, a las utilidades y a la liquidez del ca -
pital de trabajo.



I.1

I.2

SIGNIFICADO .

La palabra {nventa/io se aplica a los materiales
como sindnimo de exdistencias, o también, se uti-
liza para designar una lista detallada de
articulos con su nimero de identificacidn, can -
tidad y valor. Otras veces se habla de inventa-
riar como contar las existencias del almacén.

A pesar del sindnimo entre inventario y existen-
cias, desde un punto de vista estrictamente téc-
nico, se habla de existfenci{as cuando se refiere
a los materiales fisicos en si; y se aplica al
término Lnventarios cuando se hace referencia al
valor de tales existencias; sin embargo, en la
practica no siempre sucede asi, a menos que se
hable en términos contables especificamente.

IMPORTANCIA Y BENEFICIOS

En la administracién y control de inventarios,

los niveles de inversidn representan un porcen -
taje muy significativo del activo circulante, ya
que alrededor del 25% del mismo se debe a los in

ventarios.

También aparece en los documentos mis importantes
de la operacidn de una organizacién : el balance
general y el estado de pérdidas y ganancias. En

el primero, el valor de los inventarios forma par
te del activo, como uno de los recursos que posee
la organizacién, y la directiva, debe estar inte-

resada en saber exactamente qué uso se hace de esos

bienes.



La cifra mds reciente de existencias valoradas
en almacén y la cifra anterior se registran en
el estado de pérdidas y ganancias como medio
para calcular el beneficio o la pérdida.

Ademis de la gran importancia que encierra un
buen sistema de control de inventarios, se agre
gan algunas ventajas que reportan los siguientes
beneficios :

1. Facilita la planificacién de la produccidn,
reduciendo al minimo la posibilidad de re -
trasos y paros.

2. Proporciona mayor eficiencia en la contabi-
lizacién de los materiales.

3. Permite establecer una lucha sistemitica
contra las pérdidas y derroches.

4. Es la base para lograr una mejor organiza -
cién del trabajo.

5. Permite una mejor utilizacién de los mate -
riales y la eliminacidn de aquéllos que re-
sulten anticuados u obsoletos.

6. Facilita el desarrollo de la funcién finan-

ciera.

7. Proporciona una mejor informacidn y control
sobre los costos.



1.3

8. Evita la duplicidad de pedidos.

9, Permite hacer frente a la demanda con
oportunidad y eficacia.

10. Contribuye a reducir las necesidades de
espacio para almacenaje.

11. Proporciona ahorros en la adquisicién
de materiales y en los gastos de envio.

LA FUNCION DEL CONTROL DE INVENTARIOS

En la organizacidn de la funcidn del control de
inventarios, se deben coordinar los requerimien
tos de dos dreas principales, produccidén y dis-
tribucién (ventas), es decir, el flujo de mate-
riales debe controlarse en dos grandes grupos :
materias primas y productos terminados para lo

cual se requiere de cierta informacién por par-
te de las dreas involucradas, que permita cono-

cer :
1. Variedad de articulos.

2. Volumen de pedidos.

3. Politicas de tiempos de entrega.
4. Ciclos de estaciones.

5. Ciclos de ventas especiales (promociones,
festividades, ciclos escolares).



6. Prondsticos de ventas.

7. Tipo de produccidén (por lotes, continua
sobre pedido, de linea).

8. Programas de produccién anticipados.
9. Planes de expansidn.

10. Proyectos de diversificacién o estandari
zacidn de productos.

A partir de la informacidén obtenida, los respon-
sables del control de inventarios se encargarin
de fijar objetivos y definir politicas acordes
a la organizacién particular de la empresa y a
sus propias capacidades, pero que cumplan con
los propdstos fundamentales de la funcién del
control de inventarios, que a continuacidn se

mencionan.
1.3.1 OBJETIVOS .

1° Tener el minimo de inversidn en existencias
de materias primas, partes componentes, ma-
teriales en proceso y productos terminados.

2° Mantener el nivel de existencias de mate -
rias primas y partes componentes de tal
manera que los procesos de produccidn no
sugran demoras poh faltantes.



1.3.2

30

4°

50

60

7° Detectar con oportunidad Los cambios en La

demanda.

POLITICAS

a) Definir planes de ventas y de adquisicidn de
productos, asi como de produccidén y almace -
namiento.

b) Determinar el tipo de sistema adecuado para
establecer los niveles de existencias, por
ciclos estacionales o periodos de produccién.

c) Adoptar el sistema de almacenamiento mis con

Mantener el nivel de existencias de productos
terminados de acuerdo con la demanda, para
proporcionar un servicdio de entrega cportunc.

Descubrir a tiempo los materiales que no tie-
nen movimiento, los que se han deteriorado y
los que han caido en la obsolecencia para -
evitarn Lnvessiones en efectivo congeladas o
pérdidas en el segundo caso.

Determinar La cantidad y La frecuencia mds
convenlente de pedidos de materiales.

Encontrar y mantener el equilibriio mds econd-
mico entre Los costos de adquisicidn y de al-
macenan Los materiales.

veniente, bien sea centralizado o descentra-
lizado.

11,



I1.3.3

d)

Fijar limites para compras adelantadas de
acuerdo a la capacidad econémica de la -

empresa.

Implantar normas de rotacidon de materia -

les.

PROCEDIMIENIOS .

Una vez que se tiene una idea clara de lo que

se pretende lograr con un sistema de control
de inventarios, debe formalizarse un plan de
accidn implementado mediante procedimientos
especificos, que bdsicamente son los que se

mencionan a continuacién :

1.

Hacer un andlisis de los inventarios median
te el sistema de clasificacidn A, B, C.

Calcular el costo de abastecimiento de ma -
teriales con la colaboracién del departamen
to contable.

De la misma manera, calcular el costo de -
mantener las existencias en los almacenes.

Calcular la cantidad mids econfmica de pedido
mediante el método apropiado.

Establecer los puntos de reorden mds conve -
nientes para cada caso.

Determinar las cantidades de reserva Sptimas,

Y

12.



7.

Establecer el equilibrio entre los costos de
faltantes y costos de excedentes en las exis
tencias.

13.



CAPITULO II

IT.1

PRONOSTICOS DE DEMANDA .

En el mundo de los negocios, donde no se conoce
con certeza el futuro, no es posible tomar deci
siones y formular planes de una vez y para siem
pre, sin que se haga necesaria la revisidn con-

tinua.

Esta inseguridad del porvenir hace evidente la
necesidad de contar con un sistema organizado

de predicciones que intenten reducir las areas
de incertidumbre que rodean a la actividad de

direccidn de ventas, como a la de costos, pro-
duccidn, precios y asi sucesivamente.

Si la planeacién por anticipado pretende llevar
se a cabo con &xito, habrd que buscar una expli
cacidn a los cambios en la actividad econdmica
pasada y predecir la actividad futura, mediante
relaciones matemdticas entre un juego de varia-
bles, en lugar de establecer métodos ingenuos
basados en corazonadas, intuicidn o conjeturas.
Este punto de vista cientifico en la prediccidn
1o constituyen los prondsticos.

SIGNIFICADO

El término prondéstico se define como la proyec -
eifn del pasado hacia el fufwio y estd muy
vinculado a los movimientos externos e incontro-
lables del medio ambiente que rodea a la organi-
zacidn y los asuntos internos y controlables de
la misma.

14,



15.

La esencia de La funcién de un sistema de pronds-
Iicos consdste en proporcionar retroalimentacidn
de ingormacién en fornma rdpida y certera, para
poden preveer sLemphe que sea posible, Los cam -
bios de La demanda.

La labor de pronosticar la demanda, usualmente
compete el drea de ventas, aunque también lo pue
de hacer el Departamento de Planeacidn, dependien
do del tipo de la organizacidn; sin embargo, para
que los prondsticos de demanda sean Gtiles en el
control de inventarios, es importante que se encuen
tren expresados en tal forma, que puedan traducir-
se a los renglones especificos de demanda de mate-
riales y equipo. La priactica comin consiste en -
establecer un solo valor para el prondstico, que
represente la estimacidn media o la mis probable;
perb, se sabe que la demanda estd sujeta a muchos
efectos al azar que producen variaciones en las
cantidades pronosticadas, por lo tanto, resulta
mis conveniente formular prondsticos refiri&ndose

a un intervalo de valores.
11.2 EL HORIZONTE DE TIEMPO .

Dentro de los prondsticos se hace mucho énfasis

en la cuestién de hasta dbnde se debe sondear en
el futuro y en los intervalos en que debe dividir
se el horizonte de tiempo. Se trata de un aspec-
tn priactico que depende del comportamiento de los
mercados, de los proveedores, de la naturaleza de
las operaciones, asi como de la organizacidn inter

na.



I1.3

II.3.1

El afio fiscal es probablemente el mis apropiado
horizonte de tiempo para la planeacién. Ya sea
dividido en meses, trimestres, etc., aunque, -
una vez mids, las pricticas de direccifn interna
y el giro de la organizacidn influyen bastante
en ésta consideraciénm.

COMPONENTES DE LA DEMANDA .

La combinacién de los factores extrinsecos e
intrinsecos que afectan a la actividad econdmica
de las empresas provoca situaciones caracteristi
cas que son llamadas '‘componentes de la demanda',
entre ellos se pueden citar como los mids importan
tes :

Los patrones de cambio, efectos al azar,
efectos de autocorrelacifn, patrones es-
tacionales y efectos de tendencia, de -
los cudles se presentan enseguida algu -
nas ilustraciones.

PATRONES DE CAMBIO .

Dentro de este inciso son tres los casos mds co -

mmes :

a) Impulso (griafica I).- Se caracteriza por un
incremento o decremento notable en la demanda,
pero que dura solamente un periodo, regresando
al siguiente a su antiguo comportamiento, aun-
que posiblemente con tendencia diferente.

16,



17.

PATRON DE CAMBIO COMO COMPONENTE DE LA DEMANDA GENERADO POR

IMPULSO
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11.3.2

I1.3.3

b) Brinco (griafica II).- Es similar al impul-
so, con la salvedad que el cambio en la de-
manda se presenta bruscamente en un lapso -
de tiempo muy corto y no regresa a su com -
portamiento anterior.

c) Rampa (grafica III).- Aqui el cambio se da
gradualmente, bien sea hacia arriba o hacia
abajo, conservando después cierta tendencia

en la demanda.
EFECTOS AL AZAR

Son variaciones inexplicables o por lo menos
impredecibles debidas a una amplia variedad de
causas. Este tipo de comportamiento, donde se
presentan datos aleatorios, es preferible con-
siderarlo como una distribucidén normal de la -
demanda y se obtienen mejores resultados de -
prondsticos utilizando datos promedio para hacer
estimaciones a mediano plazo. Obsérvese el
ejemplo de la grdfica IV, donde se notard que la
demanda promedio es de alrededor de 100 unidades
y los intervalos varian entre 40 y 160 unidades

al mes.
EFECTOS DE AUTOCORRELACION

En este tipo de efecto los datos aparecen alea-
toriamente, persistiendo por varios periodos
antes de registrar un cambio sustancial, pero -
con una alta correlacidn con los valores pasa -
dos. Dara fines de prondstico conviene utilizar
el promedio de los datos y hacer estimaciones a
corto plazo. (Grafica V).

18,
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EFECTOS AL AZAR DE LA DEMANDA
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I1.3.4

I1.3.5

I1.4

23.

PATRONES ESTACIONALES

Se caracterizan por tener patrones ciclicos de
repeticidn en el comportamiento de la demanda
en forma de picos y valles. Dichos ciclos
pueden repetirse varias veces dentro de un afio
o bien presentarse después de cierto nfimero de
afios, como puede cobservarse en el ejemplo de

la gréafica VI.
EFECTOS DE TENDENCIA .

Son consecuencias aleatorias de la demanda que
se estudian estadisticamente en forma de pro -
yecciones hacic el futuro suponiendo que la
velocidad de variacidn reciente de la variable
continuard en lo futuro. Para &sto se utiliza
comunmente el método de regresién de minimos
cuadrados, por ser el que se aproxima mejor a
las tipicas tasas de crecimiento de las series
econdmicas por medio de una linea, que permite,
acertar en todos los prondsticos salvo aquellos
que se hallen en los ''puntos de vuelta'.

METODOS DE PRONOSTICO

Si el prondstico ha de ser una ciencia, tendrd

que basarse en el supuesto fundamental de que las
fluctuaciones particulares que exhiba una serie -
de datos, obedecen a ciertas causas principales -
que es necesario descubrir y medir y pequefias -
causas de cambio que son demasiado numerosas para
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medirlas, pero que se supone que se cancelaran

entre si; sin embargo, como suele suceder, cuan
do las pequefias causas no se compensan mutuamen
te, 0 se convierten en causas principales ines-
peradas, el prondstico serd errado. El cienti-
fico pronosticador por consiguiente, s6lo puede
esperar tener razbn mds de la mitad de las ve -
ces, segin lo determine la extensidn y confia -
bilidad de los datos, y su propia pericia anali

tica.

Para realizar la funcién de prediccidn bdsicamen
te se distinguen tres clases de métodos de pro -

nostico :

1° Métodos No-Cientificos.- Basados en conjetu-
ras, corazonadas, intuicidn, experiencia, sen
tido comin, etc., apoyados principalmente por
informes de encuestas o indicadores econdmi -

Ccos.

Estos métodos no requieren de una gran capacidad
técnica por parte de las personas que pronostican
y les conceden a éstas gran autoridad por su expe
riencia; sin embargo, las apreciaciones son sub -
jetivas, pueden ser tendenciosas y por otro lado,
necesitan de indices econbmicos provenientes de
fuentes dignas de crédito y estar completamente

actualizados.

2° Métodos Cuasi-Cientificos.- Se apoyan en los

factores extrinsecos e intrinsecos de la de -

25,



manda, a través de series cronoldgicas de
valores, correspondientes a puntos o perio-
dos especificos de tiempo, situando la va -
riable dependiente a escala sobre un eje
(ventas, produccidn o costos) y en el otro,
expresando la variable independiente en me-
ses, afios o cualquier medida de tiempo, pa-
ra construir un diagrama de lineas simple
que permita aplicar técnicas estadisticas
de promedios o bien de correlacidn y regre

sidn.

Estos métodos gozan de bastante aceptacién por su
utilidad practica, grado de confiabilidad acepta-
ble y gran cualidad descriptiva, complementados
con métodos no-cientificos para obtener mejores
resultados al combinar la técnica, la experiencia
y el sentido comin.

3° Métodos Cientificos .- Son aquellos que uti-
lizan modelos matemdticos que, combinando las
variables pertinentes, cada una de las cuales
es una serie separada que cubre un periodo
pasado, en lo que parece ser el mejor arreglo,
permiten al pronosticador predecir el curso
futuro de una o mds de estas variables sobre
la base de las relaciones establecidas. E1l
"mejor arreglo matemdtico' es un modelo’que -
adopta la forma de una ecuacidn o un sistema
de ecuaciones que aparentemente es el que me-
jor describe el juego pasado de relaciones,
de acuerdo con la teoria econémica y el ani -
lisis estadistico; en otras palabras, es la -
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abstraccion simplificada de una situacidn real,
expresada en ecuacidén y empleada como un siste-
ma de prediccién que dard resultados numéricos.

La utilizaci6n de dichos modelos plantea la proble-
mitica de ponderar el incremento en costos de inves
tigacién contra el incremento en valor de una mayor
precisién, para decidir exactamente cuin detallado
y completo serd el modelo a construir, sujeto prin-
cipalmente a dos condiciones :

1° Los modelos matemdticos de prondstico, para que
resulten {itiles, requieren de un cuerpo investi
gador a tiempo completo.

2° Los modelos, por ser réplicas de situaciones
dindmicas, tienen que ser revisados periddica
mente para tener en cuenta las ponderaciones
canbiantes de las corstantes o pardmetros en

las ecuaciones.

ERRORES DE PRONOSTICO .

Como el prondstico es una estimacién del futuro, no
puede garantizarse la certidumbre ain bajo las con-
diciones mas favorables, por lo cual, es normal es-
perar errores. De cualquier modo, el prondstico es
siempre preferible a cualquier otro tipo de predic-
cién, puesto que, en el primer caso, se trata de es
timaciones objetivas basadas en datos histéricos
completamente realistas y, en el segundo, son apre-
ciaciones subjetivas.



II.5.1

Se entiende entonces, que es importante determinar

sistemdticamente los errores de prondstico por

distintas razones, que son :

1. Conocer La precisidn en el pronbsiico, que
es bdsica para considerar las reservas de
inventario que puedan afrontar dicho error.

2 . Tener un fundamento para escoger la técnica
mas adecuada de prondstico que permita dis-
minud el erron.,

3. Detectar sesgos o Zendencias de la demanda.

El error de prondstico puede ser calculado de
varias formas, con diferentes ventajas cada umna,
de las cuales se mencionan a continuacibn las de

uso méds frecuente :

PORCENTAJE DE ERROR .

Es una cantidad de significado vago, puesto que
no puede considerarse como dato probabilistico,

ni como promedio o tendencia. La férmula para
calcularlo es tan simple como sigue :

Prondstico-demanda real

% de error
Demanda real

28,



II.5.2

I1.5.3

ERROR ESTANDAR

Es equivalente a la desviacidn estandar y supone
un error distribuido normalmente, a partir del
cual se hacen estimaciones probabilisticas; sin
embargo, su cédlculo se complica en la medida que
crece el horizonte de tiempo.

La foérmula para calcularlo es la siguiente :

E.S =\J 2 (Prondstico-demanda real)2
N -1

DESVIACION MEDIA ABSOLUTA

Es una forma sencilla de calcular el error, que
tiene la ventaja de ser aplicable para estimacio-
nes probabilisticas y que ademds guarda una rela-
cion con el error estandar, que se expresa de la
siguiente manera :

2
D.MA. = 2 (E.S.) = 0.8 E.S.
i

La férmula para calcular la D.M.A. tiene la si -
guiente formula :

D.M.A. = > |Prondstico-Demanda reall
N

donde :

N = Nimero de periodos del horizonte de tiempo.

29.
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Esta forma de medir el error de prondstico es la
que se utilizard en los ejemplos de prondstico
que se estudiarin mis adelante.

CASOS PRACTICOS

A continuacidn se estudian algunos métodos de pro-
noéstico que son utilizados frecuentemente en la
priactica con mayor o menor éxito y que de alguna
manera permiten elaborar planes para las operacio
nes corrientes, asi como a corto y mediano plazo,
ain sin que constituyan modelos matemiticos de
prondsticos cientificos.

PRONOSTICO DEL ULTIMO PERIODO

Es un método sencillo que toma como base la deman-
da real del Gltimo mes para pronosticar el siguien
te. Se trata de un tipico método no-cientifico, -
recomendable solamente cuando la demanda permanece
constante o con muy poca variacibn, debido a su
pobre estabilidad y escasa respuesta a los efectos,
1o cual puede observarse en el ejemplo de la Tabla
II.

PROMEDIO SIMPLE
Es un método tan sencillo como el anterior, cuyo

cdlculo es exactamente igual al de una media -
aritmética :



31.

donde :
i = 1aN

X = Demanda estimada para el mes N + 1

Suma de las demandas reales en los meses 1.

S X,

1

N

Nimero de periodos observados.

En este caso se observa una D.M.A. menor que en el
anterior, buena estabilidad; aunque la respuesta
sigue siendo pobre. Ademds, a medida que transcurre
el tiempo aumenta la DMA y el error acumilado se
incrementa en cada paso mensual, con signo negativo,
como se observa en la tabla III.



TABLA I. DEMANDA OBSERVADA
MES 1979 1980
ENERO 3 9
FEBRERO 7 8
MARZO 5 5
ABRIL 4 7
MAYO 0 6
JUNIO 6 4
JULIO 4 5
AGOSTO 6 3
SEPTIEMBRE 5 9
OCTUBRE 10 2
NOVIEMBRE 6 5
DICIEMBRE 4 3

TOTAL : 60 60




TABLA II.

PRONOSTICO DEL ULTIMO PERIODO

MES PRONOSTICO OBSERVADO ERROR
1981

ENERO 3 7 -4
FEBRERQ 7 3 4
MARZO 3 7 -4
ABRIL 4 3
MAYO 4 2 2
JUNIO 2 11 -9
JULIO 11 6 5
AGOSTO 6 1 5
SEPTTEMBRE 1 5 -4
OCTUBRE 5 8 -3
NOVIEMBRE 8 2 6
DICIEMBRE 2 4 -2
TOTAL 59 60 51 %

* FEn valor absoluto.

DMA = 51 + 12 = 4.25

33.



TABLA III. PRONOSTICO DE PROMEDIO SIMPLE

MES . PRONOSTICO OBSERVADO ERROR SUMA ALGEBRAICA
DE ERROR

1981
ENERO 5.0 7 -2.0 ~2.0
FEBRERO 5.1 3 2.1 0.1
MARZO 5.0 7 -2.0 -1.9
ABRIL 5.1 4 1.1 -0.8
MAYO 5.0 2 3.0 2.2
JUNIO 4.9 11 -6.1 -3.9
JULIO 5.1 6 -0.9 -4.8
AGOSTO 5.2 1 4.2 -0.6
SEPTIEMBRE 5.0 5 0.0 -0.6
OCTUBRE 5.0 8 -3.0 -3.6
NOVIEMBRE 5.1 2 3.1 -0.5
DICIEMBRE 5.0 4 1.0 0.5
TOTAL : 60.5 60 28.3%

* En valor absoluto.

DMA = 28.3 : 12 = 2.36
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TABLA IV, PRONOSTICO DE PROMEDIO SIMPLE PARA DEMANDA CRECIENTE
MES PRONOSTICO OBSERVADO ERROR SUMA ALGEBRAICA
DE ERROR
1982
ENERO 5.0 5 0.0 0.0
FEBRERO 5.0 9 -4.0 -4.0
MARZO 5.1 8 -2.9 -6.9
ABRIL 5.2 6 -0.8 -7.7
MAYO 5.2 10 -4.8 -12.5
JUNIO 5.3 7 -1.7 -14.2
JULIO 5.4 14 -8.6 -22.8
AGOSTO 5.8 11 -5.2 -28.0
SEPTIEMBRE 5.9 8 ~2.1 -30.1
OCTUBRE 6.0 12 -6.0 -36.1
NOVIEMBRE 6.1 10 -3.9 -40.0
DICIEMBRE 6.2 15 -8.8 -48.8
TOTAL : 66.2 115 48.8%

* En valor absoluto,

DMA = 48.8 F 12 = 4.07



TABLA V.

PRONOSTICO DE PROMEDIO MOVIL

36.

MES PRONOSTICO OBSERVADO ERROR SUMA. ALGEBRAICA
DE ERROR

1982
ENERO 4.3 5 -0.7 -0.7
FEBRERO 4.2 9 -4.9 -5.5
MARZO 5.5 8 -2.5 -8.0
ABRIL, 6.0 6 0.0 -8.0
MAYO 5.7 10 -4.3 -12.3
JUNIO 7.0 7 0.0 -12.3
JULIO 7.5 14 -6.5 -18.8
AGOSTO 9.0 11 -2.0 -20.8
SEPTIEMBRE 9.3 8 1.3 -19.5
OCTUBRE 9.3 12 -2.7 -22.2
NOVIEMBRE 10.3 10 0.3 -21.9
DICIEMBRE 10.3 15 -4.7 -26.6
TOTAL 88.4 115 29.8%
* IEn valor absoluto.

IMA = 29.8 = 12 = 2.48



III.3

PROGMEDIO MOVIL

Este método trata de disminuir las fluctuaciones
marcadas del mé€todo del Gltimo periodo, sin lle-
gar a la estabilidad extrema del método de prome
dio simple, utilizando para el cdlculo varias
observaciones consecutivas de la demanda m3s re-
ciente, en lugar de la historia completa.

El propdsito consiste en considerar un lapso de
tiempo suficientemente largo para permitir que
las fluctuaciones de la demanda se vayan compen-
sando entre si, y lo suficientemente corto para
descartar la informacidn pasada, que con el tiem
PO ya no es representativa. Asi, pueden tomarse
periodos de 4, 6, 8 y 12 meses y calcular cada
mes un nuevo periodo eliminando el dato mds anti
guo y agregando el mds reciente, de la siguiente
forma :

kt = Xt + Xt—1 ¥ ... + X (t-n) + 1
n

Xt = Demanda estimada para el mes t + 1

Xt = Valor de las demandas reales observadas

en los meses t a t-n.
n = Nimero de periodos observados.

En el ejemplo de la tabla V se puede apreciar la
disminucién en la D.M.A. en comparacién con el -
método anterior. En lo que se refiere a estabi-
lidad y respuesta dependeran del intervalo de -
tiempo considerado.

37.




I1I.4

R =W, X, o+ W

1

X

PROMEDIO MOVIL PONDERADO

Es un método que concede un peso a los datos
recientes en forma decreciente en proporcién
inversa a la antiguedad de los mismos, a fin
de que el efecto relativo de los datos mis
antiguos sea minimo sobre el promedio resul-
tante.

El cdlculo puede expresarse de la siguiente

manera

i1 Tt W tn) * 1 X ) * 1

La (nica restriccifn es que la suma de los
pesos asignados sea igual a uno, mientras que
el namero de periodos a considerar puede va -
riar entre 3 y 6 meses, segin se juzgue con -
veniente. Para determinar un pesc adecuado
para cada dato existe un método sencillo que
se basa en la siguiente formula :

W, = n
n (n+1) /2

y para el perfiodo préximo anterior :

w - n_1
t n (m+1) /2

y asi sucesivamente.

En el ejemplo de la Tabla VI se observa que su
estabilidad y rapidez de respuesta, son simila
res a las del método de promedio mévil, con la
Gnica ventaja de poder trabajarse con menos da

tos que aquél.
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TABLA VI. PRONOSTICO DE PROMEDIO MOVIL PONDERADO

MES PRONOSTICO OBSERVADO ERROR SUMA ALGEBRAICA
DE ERROR

1982
ENERO 4.3 3 -0.7 -0.7
FEBRERO 4.4 9 -4.6 -5.3
MARZO 6.1 8 -1.9 -7.2
ABRIL 7.3 6 -0.7 -7.9
MAYO 7.1 10 -2.9 -10.8
JUNIO 8.3 7 1.3 -9.5
JULIO 7.8 14 -6.2 -15.7
AGOSTO 10.3 11 -0.7 -16.4
SEPTIEMBRE 11.0 8 3.0 -13.4
OCTUBRE 10.0 12 -2.0 -15.4
NOVIEMBRE 10.8 10 8 -14.6
DICIEMBRE 10.3 15 -4.7 -19.3
TOTAL 97.7 115 29.5%

* FEn valor absoluto.

MA = 29.5 7 12

= 2,46




II1.5

PROMEDIO EXPONENCTAL PONDERADO

Este método intenta obtener un promedio represen-
tativo de todos los datos, estadisticamente esta-
ble, pero que a la vez tome mis en cuenta los da-

tos tltimos.

Su operacifn consiste bisicamente en un ajuste,
periodo por periodo, del promedio predicho en Gl-
timo término, sumando o restando una fraccidn, de
la diferencia existente entre la demanda real del
periodo en curso y el promedio pronosticado mis
reciente, 1o cual se expresa asi :

Ko = Xpq b= K Xy
La fraccidn de la diferencia existente, entre la
demanda efectiva y la estimacién del promedio del
periodo anterior, , es la constante de suaviza-
cién o amortiguamiento cuyo valor se encuentra en
tre 0 y 1, y su finalidad es descontar el efecto
de las variaciones al azar, por ejemplo : un va-
lor de 0.20 para alfa equivale a descontar el 80%
de las posibles variaciones incluidas en la nueva
informacidn de la demanda actual. De esta manera,
los valores pequefios de alfa tendran un fuerte
efecto suavizador, mientras que los valores altos
provocaran una reaccidén mids rapida ante los cam -
bios reales de la demanda.

En las tablas VII, VIII, IX y X, se observan algu
nas aplicaciones de este método con distintos va-
lores de alfa, donde se ha considerado como indi-
cador de que alfa debe ser cambiada, el valor de

40.



la suma algebraica de error, que normalmente debe
permanecer cercana a cero. Cuando la suma alge -
braica de error aumenta, es necesario incrementar
alfa, para después reducirla con el fin de esta -

bilizar el prondstico.

41.
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TABLA  VII. PRONOSTICO EXPONENCIAL SUAVIZADO

(< = 0.5 )

MES PRONOSTICO OBSERVADO ERROR SUMA ALGEBRAICA
DE ERROR
1982
ENERO 4.5 5 -0.5 -0.5
FEBRERO 4.8 9 -4.2 -4.7
MARZO 6.9 8 -1.1 -5.8
ABRIL 7.5 6 1.5 -4.3
MAYO 6.8 10 -3.2 -7.5
JUNIO 8.4 7 1.4 -6.1
JULIO 7.7 14 -6.3 -12.4
AGOSTO 11.0 11 0.0 -12.4
SEPTIEMBRE 11.0 8 3.0 -9.4
OCTUBRE 9.5 12 -2.5 -11.9
NOVIEMBRE 10.8 10 0.8 -11.1
DICIEMBRE 10.4 15 -4.6 -15.7
TOTAL : 99.3 115 29.1%

% Fn valor absoluto.

DMA = 28.1 = 12 = 2.42
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TABLA VIII. PRONOSTICO EXPONENCIAL SUAVIZADO
(<= 0.1 )
MES PRONOSTICO OBSERVADO ERROR SUMA ALGEBRAICA
DE ERROR
1982
ENERO 5.0 5 0 -0.3
FEBRERO 5.0 9 -4.0 -4.3
MARZO 5.4 8 -2.6 -6.9
ABRIL 5.7 6 -0.3 -7.2
MAYO 5.7 10 -4.3 -11.5
JUNIO 6.1 7 -0.9 -12.4
JULIO 6.2 14 -7.8 -20.2
AGOSTO 7.0 1 -4.0 -24.2
SEPTIEMBRE 7.4 8 -0.6 -24.8
OCTUBRE 7.5 12 -4.5 -29.3
NOVIEMBRE 8.0 10 -2.0 -31.3
DICTEMBRE 8.2 15 -6.8 -38.1
TOTAL : 77.2 115 35.9 %

* En valor absoluto.

DMA = 35.9 ¢ 12 = 2.99



TABLA IX. PRONOSTICO EXPONENCIAL SUAVIZADO

(o< = 0.1 )

MES PRONOSTICO OBSERVADO ERROR SUMA ALGEBRAICA
DE ERROR
1981
ENERO 5.0 7 -2.0 -2.0
FEBRERO 5.2 3 2.2 0.2
MARZO 5.0 7 -2.0 -1.8
ABRIL 5.2 4 1.2 -0.6
MAYO 5.1 2 3.1 2.5
JUNIO 4.8 11 -6.2 -3.7
JULIO 5.4 6 -0.6 -4.3
AGOSTO 5.5 1 4.5 0.2
SEPTIEMBRE 5.1 5 0.1 0.3
OCTUBRE 5.1 8 -2.9 -2.6
NOVIEMBRE 5.4 2 3.4 0.8
DICIEMBRE 5.1 4 -1.1 -0.3
TOTAL : 61.9 60 28.6 *

* En valor absoluto.

DMA = 28.6 : 12 = 12.38
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TABLA X. PRONOSTICO EXPONENCIAL SUAVIZADO

(c< = 0.1 )

MES PRONOSTICO OBSERVADO ERROR SUMA ALGEBRAICA
DE ERROR
1982
ENERO 5.0 5 0.0 -0.3
FEBRERO 5.0 S -4.0 -4.3
MARZO 5.4 8 -2.6 -6.9
ABRIL 5.7 6 -0.3 -7.2
MAYO 5.7 10 -4.3 -11.5
CAMBIAR = 0.5 Y AJUSTAR LA SUMA ALGEBRAICA DE ERROR A CERO
JUNIO 7.8 7 0.8 0.8
JULIO 7.4 14 -6.6 -5.4
AGOSTO 10.7 11 -0.3 -5.7
SEPTIEMBRE 10.8 8 2.8 -2.9
OCTUBRE 9.4 12 -2.6 -5.5
NOVIEMBRE 10.7 10 0.7 -4.8
DICIEMBRE 10.4 15 -4.6 -9.4
TOTAL : 94.0 115 21.1 *

% En valor absoluto.

DMA = 21.1 = 12 = 1.76




III.6

METODO DE PRONOSTICO POR CORRELACION Y REGRESION .

El andlisis estadistico moderno incorpora la in -
ferencia estadistica, la aleatoriedad y la estima
cién puntual mediante un artificio conocido como
andlisis de correlacidén y regresidn, cuyo propési
to es llegar a una ecuacidn matemdtica llamada -
ecuacidn estimadora, ecuacién predecidera, o ecud
eiin de regresién, que revela mejor la naturaleza
de la relaci6n existente entre una variable depen
diente y una o mis variables independientes.

Cuando se halla comprendida una variable depen -

diente, el andlisis estadistico es conocido como

correlacidn simple; cuando estadn comprendidas dos
o0 mids de ellas, se llama correlacién miltiple. El
primer caso es el que se explica brevemente a con-
tinuacidn, considerando a la demanda como una va -
riable dependiente del tiempo, lo cual se expresa

asi :
Y = £ X)

El método que se aplicarid para el andlisis de
correlacién es el de la xecta de heghesdidn por
minimos cuadrados, que es aquella para la cual la
suma de los cuadrados de las desviacicnes de todos
los puntos con respecto a la misma es minima. La
ecuacidn de dicha recta serd :

Y' = a+ bX

46.
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en donde :

b = DXy - (5X) (5y)
n (ZX5) - (ZyH

Ntmero de Periodo

]
i

La desviacitn estandar del cédlculo de las varia-
ciones a uno y otro lado de la linea de regresidn
se determina mediante las siguientes relaciones :

2 2
\J (1-r YX) S Y

Syx

"

en donde :
Tyy = b \J nEZXZ - (E:X)Z
nYX% - (£Y)?
SY = \J (Y- Y!

En la tabla XI puede observarse la forma de apli
car este método para pronosticar la demanda, don
de se ha determinado una ecuacién estimadora a
partir de los seis primeros meses.

Los resultados han sido los siguientes

Y = 418
YX = 1508
X = 21
¥ o= o



_ 6 (1508) - (418) (21) ., oy
6 (91) - Y

a=418 - 2.57 21 _ ¢
6 6

Y' = 60,6 + 2.57 X

SY =\l759,36 = 12.32
5

Ty = 2.57 6 (91) - 441 - 0.9
6 (29880) - 174724

Syy = Q(1—0.392) (12.32)% = 11.3

Prondstico a partir de los primeros seis periodos :
1, Demanda esperada ;: Y' = 60.6 + 2.57X.

2. Error estandar del prondstico, Syy» 11 uni-
dades.

3. Limites para la Demanda Real, Y + 22; Y-22
unidades, con una confiabilidad del 95%.

Estos resultados se aplican de la siguiente ma -

nera :
Para el periodo nlmero 7 (julio) ;

Y' = 60.6 + 2.57 (7) = 78,6 unidades.



La demanda real podria caer dentro de los 1fmi-
tes

100.6 unidades
56.6 unidades

78.6 + 22
78.6 - 22

49.



TABLA XI.

PRONOSTICO POR CORRELACION Y REGRESION

50,

MES PERIODO  DEMANDA

X) (Y) x> 2 XY (Y-?)z
ENERO 1 68 1 4624 68 71.4
FEBRERO 2 55 y 3025 110 460.1
MARZO 3 63 9 3969 189 180.9
ABRIL 4 82 16 6724 328 30.8
MAYO 5 87 25 7569 435 111.3
JUNIO 6 63 36 3969 378 180.9
JULIO 7 77 49 5929 539 0.3
AGOSTO 8 78 64 6084 624 2.4
SEPTIEMBRE 9 62 81 3844 558 208.8
OCTUBRE 10 78 100 6084 780 2.4
NOVIEMBRE 11 74 121 5476 814 6.0
DICTEMBRE 12 62 144 3844 744 208.8
ENERO 13 74 169 5476 962 6.0
FEBRERO 14 80 196 6400 1120 12.6
MARZO 15 9 225 9216 1440 382.2
ABRIL 16 74 256 5476 1184 6.0
MAYO 17 71 289 5041 1207 29.7
JUNIO 18 71 324 5041 1278 29.7
JULIO 19 66 361 4356 1254 109.2
AGOSTO 20 86 400 7396 1720 91.2
SEPTIEMBRE 21 85 441 7225 1785 73.1
OCTUBRE 22 89 484 7921 1958 157.5
NOVIEMBRE 23 91 529 8281 2093 211.7
DICIEMBRE 24 103 576 10609 2472 704.9
TOTALES 300 1835 4900 143579 24040 3278.
% =390 2125 7 = 1835 _ 96 45 Sy = 11.9




24 (24040) - (1835) (300)

b=

24 ( 4900) - (90000)
b o 26860 _ | g

27600

a= 7645 - 0.96 (12.5)

a= 64.45

% ¢

0.96 24 (4900) - (90000)
24 (143579) - (3367225)

['vx = 0.96 \0.35 = 0.57

W} ; (0.57)2] (11.9)2
\] 95.6 = 9.77

=

i}

Svx

Ecuacidn predecidora

Y = 64.45 + 0.96 X

Rango de prondstico al 95% de confianza :

Y + 20 unidades

51,
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EJEMPLO

La demanda mensual de 4 articulos se registrd

como sigue ;

MES 1 2 3 4 5 6 7 8
Articulo 1 170 170 170 170 165 170 170 170
2 150 165 180 195 210 225 240 255
3 135 195 170 190 200 140 210 170
4 140 150 160 170 180 190 190 180
MES 9 10 11 12 13 14
Articulo 1 170 170 170 170
2 270 285 300 315
3 170 35 220 220
4 170 160 150 140
a) Dibujar una grafica de demanda para cada
articulo.
b) Pronosticar la demanda de cada uno para

los meses 13 y 14 utilizando el método
mas adecuado.




Articulo

Articulo 2

Articulo 3

1
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Demanda constante. Método del Gltimo periodo
d 170 unidades

13

d1 4 = 170  unidades

Demanda con tendencia ascendente en linea recta.

Método de proyeccidn grafica, o ecuacidn de la

Trecta.

v - 159 = 300 -150 X - 1)
1M -1

Y = 15X - 15 + 150

Y = 15X+ 135

330 unidades

I

Qu
1]

13 15 (13) + 135

il

345 unidades

o
|

14 15 (14) + 135

Demanda variable con un impulso en el periodo
nimero 10.

Método de Promedio Movil Ponderado.

dig = (0.4) 220 + (0.3) 220 + (0.2) 170 +

+ (0.1) 170 = 205

d (0.4) 205 + (0.3) 220 + (0.2) 220 +

14

+ (0.1) 170 = 209
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Método de Promedio Movil de 6 meses.

d13 = (220 + 220 + 170 + 170 + 210 + 140) =
:6 = 188
d14 = (188 + 220 + 220 + 170 + 170 + 210) =
:6 = 196

Articulo 4 : Demanda con variaciones ciclicas.

Método de promedio exponencial.

d11 = 160 + 0.5 (160 - 160) = 160 error = + 10
d12 = 160 + 0.5 (150 - 160) = 155 error = + 15
d13 = 155 + 0.5 (140 - 155) = 147.5 D.M.A. = 12.5
d = 147.5 + 0.5 (- 12.5) = 141.2

14




CAPITULO IV

55.

SISTEMAS DE CONTROL DE INVENTARIOS .

Ante la necesidad de que la economia de la empresa
descanse sobre bases numéricas y racionales, la
investigacion de operaciones significa la aporta -
cidn de una visidn analitica y sintética de los
fendmenos de produccidn e intercambio. La defini-
cién mids simplista de la investigacidén de operacio
nes es aquella que la considera como la preparacidn
cientifica de las decisiones.

Uno de los campos mis importantes para la aplica -
cion de esta tecnologia es el de los sistemas de
inventarios, con un enfoque dirigido hacia el di -
sefio y control del flujo fisico, con el objetivo
de hacer posible la planeacidn anticipada de la
magnitud éptima del recurso que representa el in-
ventario, en funcién de dos variables principal -
mente : la demanda y el costo.

Varios de los procedimientos de la investigacidn
de operaciones pueden utilizarse en la solucidn de
problemas de diferente naturaleza pero que se pre-
sentan en condiciones andlogas, asi se han estable
cido modelos matemdticos que representan con la
mayor aproximacidn posible el sistema real.

Estos modelos presentan distintas variantes de
acuerdo a la naturaleza de la informacidén de que
se dispone, asi es posible distinguir :




V.1

Modelos deterministicos, que utilizan datos cono-
cidos o predecibles con gran certeza.

Modelos estocidsticos, que manejan datos probabi -

listicos o de incertidumbre.

Modelos estédticos, que ocurren en una sola etapa

0 una sola vez.

Modelos dindmicos, que se presentan de manera

repetitiva o en varias etapas.

Frecuentemente en la practica, los problemas de
inventarios resultan extremadamente complicados
y no es posible obtener toda la informacién nece
saria. En estos casos habrid que conformarse con
un mejoramiento de la situacién existente, sin
afectar la meta perfecta que se persigue : La
linea de conducta oOptima.

Los métodos y modelos de control de inventarios
que Se exponen en este trabajo tienen por objeto
el favorecer las aplicaciones pricticas y desarro
llar una cierta actitud mental que sustituya den-
tro del marco de la toma de decisiones, a la com-
binacién de Experiencia e Intuicidn por el bino -
mio Informacidn-Razonamiento.

SISTEMA ABC

El punto de partida para lograr una buena adminis
tracidén de inventarios es clasificar correctamen-
te sus componentes. La divisién mds apropiada es
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la que proporciona el Sistema ABC, cuyo fundamento
es el "principio de la distribucidn deficiente"
que expresa : Frecuentemente un porcentaje peque-
flo de articulos importantes domina los resultados,
mientras que por otro lado existe un gran nimero
de articulos, cuyo valor es tan pequefio que tienen
poco efecto sobre los resultados.

El sistema ABC opera en base al valor de los in -
ventarios dividiéndolos en tres categorias :

CATEGORIA A

Grupo de gran valor. Comprende articulos con alto
valor unitario y con alto valor total, cubre un
porcentaje reducido de unidades,pero representa un
alto porcentaje del valor total del inventario.

CATEGORIA B

Grupo de valor intermedio. Comprende articulos con
valor unitario medio y con valor total medio. In -
cluye un porcentaje alto de unidades, pero un por -
centaje bajo del valor total del inventario.

CATEGORIA C

Grupo de poco valor. Estd formado por articulos
con bajo valor unitario y bajo valor total. In -
cluye un gran porcentaje de unidades pero un por-
centaje muy bajo del valor total del inventario.
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El criterio de aplicacién es que el control para
cada tipo de articulo serd proporcional a su

importancia.

El grupo A requiere el miximo de atencidn para

el control fisico y contable de los articulos,

aplicando toda la técnica del control de inven-
tarios y una enérgica vigilancia.

El grupo B no precisa de un control tan estricto,
basta con establecer reglas de ordenamiento de
materiales que el personal deberd seguir al pie
de la letra.

Constantemente deberd checarse el control de
tarjetas contra la existencia fisica en el alma-

cén.

El grupo C no requiere de un estricto control por
tarjetas, generalmente se controlan por el método
de reorden automitico.

Al comprobar que las existencias han llegado al
punto de reorden, inmediatamente se envia la re-
quisicidn al departamento de Compras.

ANALISIS ABC

La aplicacidn del sistema ABC al control de inven-
tarios requiere de un anidlisis de los componentes,
que incluye los siguientes datos : NOmero de pie-
za, descripciodn, costo unitario y consumo.

58.




Los pasos que constituyen el proceso de andlisis

son los siguientes

']O

20

30

40

Multiplicar el costo unitario por el consumo
para obtener el valor de utilizacién por
articulo y el total.

Se calcula el porcentaje acumulado de los

articulos.

Se ordenan los articulos en secuencia des -
cendente del valor de utilizacidn.

Se calcula el valor acumulado de utilizacidn
y el porcentaje acumulado de este valor.
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ANALISIS ABC

N° PZA.  DESCRIPCION COSTO UNIT. CONSUMO VALOR DE UTILIZ . % ACUMULADO

DE ARTS.
1 J-4 20 100 2000 10
2 J-35 10 900 9000 20
3 K-0 5 500 2500 30
4 K-1 4 10 40 40
5 L-0 3 25 75 50
6 L-1 2 100 200 60
7 M-7 1 75 75 70
8 M-9 1 50 50 80
9 N-1 2 25 50 90
10 N-3 1 10 10 100

14000

N° PZA.  VALOR DE UTILIZ. VALOR ACUM .DE % ACUMULADO DEL  CLASIFICACION
UTILIZACION VALOR UTILIZ .

2 9000 9000 64.2
3 2500 11500 82.1 A
1 2000 13500 96.4

6 200 13700 97.8 B
5 75 13775 98.3

7 75 13850 98.9

8 50 13900 99.3 c

9 50 13980 99.6

4 40 13990 99.9

10 10 14000 100.0



CLASIF.

N° DE
ARTS.

% DE ARTS.

VALCR DEL
INVENTARIO

% DEL VALOR
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SISTEMA
DE CONTROL

20

20

60

11,500

2,200

300

82.1

15.7

2.2

Programa de
entregas y
control por
fechas.

Sistema de
Teorden con
manejo deta-
1lado.

Sistema de
reorden y
control glo
bal.



SISTEMA A-B-C DE LOS VALORES PROPORCIONALES DE LAS PARTES
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MAXIMOS Y MINIMOS .

Es un método muy sencillo de aplicar al control

de inventarios, que consiste en determinar una

cantidad mixima y una minima de unidades que -

habrédn de existir en almacenamiento, asi como

un punto de reorden conveniente. Su comporta -
miento se representa graficamente como el dibujo
IV.2 y se explica de la siguiente manera :

El inventario se consume gradualmente hasta
1legar a un PUNTO DE REORDEN o de reaprovi-
samiento.

Se efectlia el nuevo pedido y mientras llega
la mercancia el inventario llega al MINIMO.

Al resurtirse el almacén nuevamente se llega
al inventario MAXIMO.

Se deja un margen de seguridad con el objeto
de no incurrir en la falta de inventarios -
que pueda provocar transtornos.

Al establecer los niveles de inventario deberan

tenerse en cuenta los siguientes aspectos :

Para el INVENTARIO MAXIMO

1.

Capacidad de Almacén.

BEvitar saturacién, excedentes o problemas de
manejo de materiales.
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MAXIMOS Y MINIMOS DE INVENTARIO

Inv. Max.

_________ Punto de Reorden

e g—. — Inv. Min.
Margen de
Seguridad
0 »
Tiempo _ _JLl|e_ para resurtir TIBMPO

DIBUJO

Iv.2
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Precios.

Cuando se trate de materiales costosos o
altos vollmenes, se pueden generar serios
problemas financieros.

Demanda.

No deberd faltar material para produccién,
refacciones o producto terminado para
ventas.

Para el INVENTARIO MINIMO

1.

Tiempo para resurtir.

Cuando el proveedor tarde mds tiempo se
usarid el inventario de seguridad. Este se
calcula en base al consumo promedio durante
el tiempo de resurtido.

Punto de reorden.

Se considera al minimo mds el consumo pro -
medio en el tiempo que tarda en llegar el
pedido.

MODELO CLASICO DE INVENTARIOS

Cuando un articulo es objeto de una demanda
constante y las facilidades de abastecimiento

del articulo son normales, es posible determi-

nar el tamafio del lote para el cual el costo de

adquisici6n y de almacenamiento de las piezas sea
minimo; y también el niimero de 6rdenes y el perio

do de reaprovisionamiento adecuado.
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Estas condiciones, aunque ideales, son previsibles
con una cierta precisién en muchos casos, plantean
do problemas del tipo deterministico, cuyo compor-
tamiento puede representarse como en la grafica -
V.3

Los costos asociados al inventario son bdsicamente
dos : el costo de ordenar o de efectuar un pedido
y el costo de mantener los articulos almacenados.
De aqui en adelante serdn simbolizados como Cp ¥y
Ca respectivamente, con la aclaracidon de que la
notacién varia con cada autor y con el idioma en

que esté escrita la obra.

El Cp incluye los costos administrativos de orde -
nar el reaprovisionamiento. La orden puede ser de
compra o de produccidn, dependiendo del tipo de -
empresa y de articulo. En el primer caso, el costo
por pedido se puede encontrar dividiendo los gastos
del departamentc de Compras en un afio, entre el ni-
mero de pedidos colocados durante el mismo pericdo.

Dichos gastos son generalmente

Sueldo y prestaciones del jefe.
Sueldo y prestaciones del personal.

Papeleria usada.
Mantenimiento del equipo de oficina.

Depreciacién del equipo de oficina.

Luz, teléfono, aseo, etc.

Parte proporcional de la renta del edificio.
Gastos de contabilidad originados por las

.

00 1 O N W N

compras.
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MODELO CLASICO DE INVENTARIOS

NIVEL DE
INVENTARIO
A
T
Q I ARTO |PROMED Q/2
SN PUNNY SN Y VP — — — . — — — — el awe . —
b_\_\.b | PUNTQ DE REORDEN \ P | _ _ _ _
}
| TIEMPO
1 o~
|
t ___I L of

Tiempo entre Tiempo transcurrido
Ordenes en recibirse el lote

-

DIBUJO Iv.3



El Ca se calcula por unidad almacenada durante
un afio y estd compuesto por porcentajes de va-
rios costos relacionados en funcidn del valor
de la mercancia. En la Replblica Mexicana se
consideran como promedios los siguientes por -

centajes :

1. Interés sobre el capital

invertido ..... cesarersraas veess. 12% anual
2. Edificioy terreno .............. 2%
3. Personal del almacén ........ eee. 3%
4, Seguro ..... ceeaaeas Cereeeeanaeas 1%
5. Depreciacifn o deterioro ........ 5%
6. Pérdidas y obsoletismo ...... cees 4%
TOTAL : 27% anual

De lo anterior se deduce la siguiente expresidn

para el costo de almacenamiento :
Ca = X r

Costo unitario de adquisicién

ke

donde
Porcentaje del valor de la
mercancia que representa su
almacenamiento.

Si se analiza la variacidn de estos costos en re-
lacién con la cantidad de articulos pedidos (lote
de compra), se observard que el costo total de
ordenar es inversamente proporcional al tamafio -
del lote, mientras que el costo total de almacena
miento es directamente proporcional. Y que grafi
camente quedan representados como en la grifica -
V.4
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CURVAS DE COSTOS DE INVENTARIO

e

[

GRAFICA Iv.4
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Donde :
Costo total de almacenamiento

C.T.A. = ca-&
2

Costo total de ordenar :

cTo. = ¢p
Q

Funcidén econdmica :

0=cL + p
[((© a - 2"

D, demanda o requerimiento anual.
Q, tamafio del lote.

El valor minimo de la funcién econdmica rj )
tiene lugar cuando esas cantidades son iguales,

en este caso :

ca & = Cp D

2 Q

QZ - 2CpD
Ca

Y a partir de esta relacidn es posible calcular
el tamafio del lote de compra que resulte mis
econdmico:

@ = 2 CpD
Ca



K (r)

El nGmero Optimo de Ordenes por afio se obtiene
con la siguiente férmula :

No = ._Q._..
Qo

El tiempo Optimo entre Ordenes estd dado por

la relacién :

e = Q
D

Y el nivel de reorden P se calcula de la si -

guiente manera :

donde :

L, Tiempo transcurrido para surtir el
pedido.
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EJEMPLO

Para la produccidon anual de aparatos eléctricos,
una cierta empresa requiere de 120,000 motores.
Encontrar la mejor forma para reaprovisionamien
to de inventario considerando que : no puede
admitirse retardo en la entrega, la demanda es
constante, el costo de colocar un pedido es :

$ 30,000.00 el costo por unidad es de § 504.00
y los costos de mantener el inventario se esti-
man en un 25% del valor promedio de los mismos.

D = 120,000
Cp = § 30,000.00 Qo =\ 2CPD_
K = 504.00 Kr
T = 0.25

Q =\|2.(30,000) (120,000)
(504) (0.25)

7560 unidades

' 8
o =\|72X10 =V57x105
126

No 120,000 _ 15.9 No = 16 pedidos/afio
7560
to = 7560 360 = 22.6 to = 23 dfas i pedidos
120,000

Suponiendo que el tiempo de entrega del pedido
sea de 10 dias, el punto de reorden serid :

p = 1360 (10) _ 3587 midades
23
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EJEMPLO

Industrial Eléctrica, S.A., produce un switch eléc-
trico sencillo, con contratos a largo plazo. La
cubierta se compra por fuera a $0.01 cada una y se
usan regularmente 1000 al dia, 250 dias al afio.

Los estuches son fabricados en una planta cercana,
e Industrial Eléctrica, S.A. envia su propio camidn
para recogerlos. El costo de la operacidn del ca -
midén, mantenimiento y chofer suma la cantidad de --
$10 por viaje.

La compafiia puede enviar el camifn una vez al dia
para recoger 1,000 estuches para llenar los reque-
rimientos de ese dia, pero ésto eleva un tanto el
costo de cada estuche. E1 camidn puede ir menos

frecuentemente, pero esto significa que tiene que
traer mds cantidad de estuches de los que la com-

pafiia necesita para sus fines inmediatos de dia a

dia.

Industrial Eléctrica, S.A. estima que el costo para
almacenar los estuches bajo condiciones de humedad

adecuadamente controladas es de $1 por 1,000 estu -
ches, al afio. La compafila desea obtener un rendi -
miento del 10% sobre la inversidn del inventario de
$10 (1,000 por $0.01) lo cudl significa que debe -
cargar con toda propiedad $1 adicional, dando como

resultado un costo total del inventario de $2 por -
1,000 estuches al afio.

D = 250,000 estuches por afio
Cp = §$ 10.00 por viaje del camién
Ca = § 0.002 20% por unidad




Q

2 Cph
Ca

.002

=\l 2 (10) (250,000)

50,000 estuches
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CAPITULO V. SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS
Y FACTURACION
V.1 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL SISTEMA.
INVENTARIOS
Y
FACTURACION
CONTROL VALORIZACION REQUERIMIEN -
DE DEL TOS DE COMPRA FACTURACION
EXISTENCIAS INVENTARIO
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CONTROL

DE
EXISTENCIAS
MANTENIMIENTO CAPTURA DE ~ REPORTE
DE DIRECTORIOS DIARIC DE
ARCHIVOS MOVIMIENTOS MOVIMIENTOS
CREACION DE ACTUALIZACION CATALOGO CATALOGO CATALOGO LISTADOS EDICION
ARCHIVOS DE DE DE DE DE
ARCHIVOS PROVEEDORES ARTICULOS CLIENTES PREVIOS FACTURAS
CLASTFICACION | |REPORTE DIARIQ | TRANSFERENCIA
DE POR TIPO DE DE
MOVIMIENTOS MOVIMIENTO MOVIMIENTOS
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VALORIZACION
DE
INVENTARIOS

COSTO
PROMEDIO

PEPS

UEPS
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REQUERIMIEN-
TOS DE
COMPRAS

r
!
SOBRE VENTAS ; PLAN DE :
PRODUCCION ¢
ANTERIORES : A FUTURO :
== J" —===1
MAXIMOS PUNTO

i
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FACTURACION

EDITAR
FACTURAS

MANTENIMIENTO
ARCHIVO
DESCUENTOS
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V.2 DESCRIPCION DEL SISTEMA .

El objetivo de este Sistema de Control de Inven-

tarios y facturacidén, es el de brindar un control
de todos los movimientos al Almacén, permitiendo
el acceso inmediato a la Informacidn de Existen -
cia y proporcionando Reportes de Diario, Valua --
cion del Inventario, Reporte de Requerimientos -
sobre Maximos y Minimos, Catdlogos y Emisidn de

Facturas. Cuenta para ello con las siguientes -

funciones :

Mantenimiento de Archivos
Directorios
CONTROL DE EXISTENCIAS Captura de Movimientos

Reporte Diario de los
Movimientos

Costo Promedio

VALORIZACION DE INVENTARIO PEPS
TUNCIONES UEPS
REQUERIMIENTOS DE COMPRAS VENTAS ANTERIORES. -

MAXIMOS Y MINIMOS

EDITAR FACTURAS

MANTENIMIENTO DE ARCHIVOS,
DESCUENTOS Y TIPO DE PAGO

FACTURACION

MANTENIMIENTO DE ARCHIVOS

En este paso, se crean los archivos que necesita el Sistema, colocando a
todos ellos la etiqueta del Nombre y el Registro Federal de Causantes de
la Empresa.



Los Archivos creados serén :

CATALOGO DE CLIENTES
CATALOGO DE PROVEEDORES
CATALOGO DE ARTICULOS
INVENTARIO

MOVIMIENTOS AL PERIODO

Dentro del Mantenimiento de Archivos, se podridn dar '"ALTAS', "'BAJAS"
y "CAMBIOS'" a los Archivos de '"'CLIENTES" y ""PROVEEDORES', tomando en
cuenta, que al dar de baja un proveedor, el usuario deberd modificar
los articulos que hacen referencia al mismo.

Para el "CATALOGO DE ARTICULOS', se podrdn dar "ALTAS y CAMBIOS" en
cualquier momento; pero las bajas que se indiquen, quedaridn marcadas
en el archivo, y al finalizar el periodo se ejecutarin observando la
condicidon de que no debe haber existencias anteriores ni entradas (o
cualquier otro movimiento) dentro de dicho periodo.

El archivo de "INVENTARIO" no se podrd modificar a través de actualiza
ciones directas, sino que las mismas '"ALTAS o BAJAS'" al "CATALOGO DE
ARTICULOS" lo alteran.

DIRECTORIOS

Al procesar la funcidn de Directorios, se obtienen listados de los ca-
tdlogos. En este proceso no se alteran archivos y se pueden consultar
los siguientes : Catdlogo de Clientes, Catdlogo de Proveedores y Catd

logo de Articulos.

Cada articulo podra ser impreso o consultado en la pantalla y podrd -
asimismo pedirse el listado de todo el catdlogo, o una clave especifica
a consultar.
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En el Directorio de Proveedores asi como en el de Clientes, se obten-
drdn todos los datos generales de los mismos :

CLAVE ASIGNADA

TIPO

NOMBRE

DIRECCION

TELEFONO

TIPO DE CLIENTE/PROVEEDOR

FECHA ULTIMA/ACTUAL

COMPRADO O VENDIDO A LA FECHA (CLIENTE/PROVEEDOR)

En el Directorio de Articulos, se obtendradn los siguientes datos :

CLAVE O NUMERO DE ARTICULOS
DESCRIPCION

TIPO DE DESCUENTO

UNIDAD DE MEDIDA

TOTAL DE SALIDAS ACUMULADAS EN EL ANO
PRECIO

EXISTENCIA MAXIMA

EXISTENCTIA MINIMA

I.V.A.

CAPTURA DE MOVIMIENTOS

A los movimientos a capturar se les asignard una clave que nos indica

el tipd de movimiento

YO

ENTRADAS .ottt ittt iiinennens 1
SALIDAS REALES (FACTURAS) ..c.ovveunae. 2
RESERVAS O PEDIDOS ........cc.cvvnat, 3

AJUSTES  ..viiiiveniricanernnnnnnnanns 4



joed
[
.

Para las ENTRADAS, SALIDAS, RESERVAS y AJUSTLS, se respetard el signo
que se les dé, y de esta manera, se sabrd si es de Entrada (incrementa

existencias) o de Salida (disminuye existenciasj.
Se capturan datos generales del movimiento, tales como :

TIPO DE MOVIMIENTO

NUMERO DE DOCUMENTOQ AL QUE PERTENECE
FECHA DE MOVIMIENTO

AGENTE DE VENTAS (en caso de Salida Real)
CLAVE DEL PROVEEDOR (en caso de Entrada)

CLAVE DEL CLIENTE (en caso de Salida Real o
Reservacidn)

y también se captan datos especificos de cada articulo afectado, como -

son o

CLAVE O NUMERO DEL ARTICULO
CANTIDAD
COSTO TOTAL

Se verifican los datos de cada movimiento contra el Catdlogo de Articulos,
y si es movimiento de Salida Real o de Reserva contra el de Clientes, che-

cando que el cliente exista.

En el caso de Salidas Reales, los movimientos se deben de capturar por
tipo de Movimiento y por Cliente, ya que se podrdn obtener las facturas

al mismo tiempo.

Al aceptarse un movimiento, éste se grabard al final de los movimientos
diarios y afectard al mismo tiempo el Catdlogo de Articulos en los campos

correspondientes a dicho movimiento.
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El costo, cn el caso de Entradas o Ajustes positivos, sc suma con el
existente en el Archivo de Articulos ¥ la cantidad se acumula dentro

de su tipo.
Si el movimiento es una Salida Real, se preguntard si se habia hecho
pedido con anterioridad. En caso afirmativo, se descarga de la canti

dad comprometida, la misma cantidad que se carga a salidas.

Los campos que afectan los movimientcs en el Catdlogo de Articulos son
los siguientes :

Tipo de Movimiento 1 (ENTRADAS)

Cantidad Cntradas
Costo de las Entradas

Tipo de Movimiento 2 (SALIDAS REALES)

Cantidad Salidas
Cantidad Comprometida

Tipo de Movimiento 3 (RESERVAS)
Cantidad Comprometida
Tipo de Movimiento 4 (AJUSTES)
Cantidad Ajustes de Entrada
Costo de Ajustes de Entrada
Cantidad Ajustes de Salida
Al actualizar los archivos se van listando los movimientos en el orden

en que sc¢ teclean para dar un listadc previo con todos los datos captu

rados de los documentos fuentes.



En el caso de Salidas Reales habrd 2 procesos

a) Facturas
b) El mismo listado previo de los demds movimientos

Se imprimirdn facturas cuando el usuario posea el Sistema de Factura-
cién (Ej. : Almacén de Producto Terminado), y se imprimird sélo wn -
listado cuando se carezca del Sistema de Facturacién (Ej. : Almacén

de Materia Prima).

En caso de que se hubiese cometido algin error y se detecte hasta el
listado previo, o ya impresa la factura, segiin sea el caso; se podrd
corregir metiendo un ajuste para anular el movimiento erréneo, y se

reteclearia el nuevo movimiento.

REPORTE DIARIO DE LOS MOVIMIENTOS

Esta funcidn se procesa al final de cada dia. El primer paso es cla-

sificar el archivo de movimientos diarios de la siguiente forma :

Mayor @ = s--ememeemeee-o Tipo de Movimiento
Intermedio @ ~------==-e--o- Fecha de Movimiento
Menor =0 @=r-m-me-oeeo-e- Namero de Documento

Con los movimientos diarios clasificados, se obticne el reporte de
"DIARIO DE MOVIMIENTOS', el cual, al separarse por tipo de movimiento,
nos da :

DIARIO DE COMPRAS
DIARIO DL VENTAS
. DIARIO DE PEDIDOS
. DIARIO DE AJUSTES
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Con los siguientes datos :

NUMERO DE DOCUMENTO

FECHA DEL MOVIMIENTO

CLAVE DE PROVEEDOR (si es entrada)

CLAVE DE CLIENTE (si es salida)

CLAVE O NUMERO DE ARTICULO

DESCRIPTIVOS DEL ARTICULO

UNIDAD DE MEDIDA

CANTIDAD DEL MOVIMIENTO

COSTO UNITARIO (si es Entrada 6 Ajuste de Entrada)
PRECIO UNITARIO (si es Salida Real 6 Pedido)

Al momento de listar los movimientos diarios, estos se transfieren

automaticamente al archivo de 'Movimientos Acumulados'.

Al iniciar la transferencia, se verificard que la cantidad de regis
tros diarios quepan en el archivo de acumulados, en cada negativo,

antes de transferir, se pedird un diskette nuevo, guardando de res-
paldo el anterior, identificando el archivo con las fechas de movi-

mientos que contiene.

Después de transferirlos, los movimientos diarios no se vuelven a
usar, por lo tanto se borran para dejar espacio a los del dia si -

guiente.

VALORIZACION DEL INVENTARIO

La valorizacién del inventario se puede hacer por diferentes métodos :

COSTO PROMEDIO
. PRIMERAS ENTRADAS, PRIMERAS SALIDAS
ULTIMAS ENTRADAS, PRIMERAS SALIDAS
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Se hardn programas con los diferentes métodos para esta funcidn, y al
usuario se le entregardn los del método que el escoja.

Esta funcién se procesa al final del periodo, y al correrla se alteran
los archivos de Inventario y Catalogo de Articulos obteniendo al mismo
tiempo el Reporte periddico de Valorizacién del Inventario.

Los periodos pueden determinarlos el usuario de la siguiente manera de

acuerdo a sus volimenes :

Un periodo = 1 semana/1 ciclo = 1 mes

Un periodo = 1 quincena/1 ciclo = 1 bimestre
Un periodo = 1 mes/1 ciclo = 4 meses

Un periodo = 1 trimestre/1 ciclo = 1 afio

Por cada articulo se listan los siguientes datos
- Clave 6 ntmero de Articulo
- Descriptivos del Articulo
- Descripcidn
- Unidad
- Inventario Anterior Cantidad
- Inventario Anterior Valor
- Compras Cantidad
- Compras Valor
- Salidas Cantidad (Reales)
- Salidas Valor (Reales)
- Ajustes Cantidad (Positivos)
- Ajustes Valor (Positivos)
- Ajustes Cantidad (Negativos)
- Ajuste Valor (Negativo)
- Nuevo Inventario Cantidad
- Nuevo Inventario Valor
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La férmula para obtener valor es :

- CANTIDAD X COSTO UNITARIO PROMIDIO = VALOR

Para obtener los datos del "INVENTARIO AXTERIOR' hay que tabular los
4 periodos del archivo de "INVENTARIO'", valorizando cada periodo con

su costo y tabulando estos valores para el valor total.

Para obtener los datos de 'Compras'" y "Ajustes'" de "Entrada', se toman
la cantidad y el Costo correspondientes, del "CATALOGO DE ARTICULOS'.

Para obtener los catos de '"SALIDAS" (reales y ajustes negativos) se

toma la cantidad del '"CATALOGO DE ARTICULOS'". Dependiendo del método

escogido, se valora de la siguiente forma :

COSTO  PROMEDIO

Para este método solo se toma en cuenta el primer periodo tnicamente,
por considerarse mids fdcil controlar el proceso de esta forma, ya que
el costo Unitario promedio seria igual en todos los periodos.

El costo de Compras del Periodo actual se devide entre la cantidad de
Compras y nos di el costo Unitario Promedio de Compras.

El costo de Ajustes de Entrada del periodo Actual se divide entre la
cantidad de ajuste de entrada y nos dd el costo Unitario Promedio de

Ajuste de Entrada.

Se suma el costo Unitario Promedio de Compras el Costo Unitario Promedio
de Ajuste de Entrada y el Costo Unitarioc Promedio tomado del Archivo de
Inventarios v esta suma se divide entre 3, dando como resultado el Nuevo
Costo Unitario Promedio para el Archive de Inventarios, y con el cual se



calcula el valor de las salidas del Periodo en proceso, ¢l cual se des-

carga del Archivo de Inventarios.

PRIMERAS ENTRADAS, PRIMERAS — SALIDAS

Para este método se toma la cantidad de "SALIDAS" y se resta del periodo
mis antiguo v a este costo se calcula su valor; pero o¢n el caso de que
las salidas del periodo en proceso sea mayor que el que habia en el - -
periodo mids antiguo, las restantes se toman del siguiente periodo, y a

ese valor se calculan las restantes.

Si alin no alcanza la cantidad existente a cubrir las salidas, se sigue
hacia los periodos mids nuevos hasta llegar al actual, valorizando siem-
pre las cantidades que van cabiendo en la existencia de cada periodo y

reduciendo la cantidad en los mismos.

ULTIMAS ENTRADAS, PRIMERAS SALIDAS

En este método se trabajan las salidas como en el descrito anteriormente
pero en este caso se comienza por descargar el periodo actual (en el
catilogo de articulos) y se termina en el mis antiguo del archivo de in-

ventario.
Para obrener Nuevo Inventario Cantidad y Valor, sumar los resultados de:

+ Inventario Anterior
+  Compras
- Salidas
(=) Ajustes

Nuevo Inventario

89,
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Al sacar el reporte, sc va actualizando el Archive de "Inventario'
con las "Salidas del Periodo Actual", dependicndo siempre del método
escogido.

Después de descargar las salidas de las existencias, se hace 1o si -
guiente :

Las cantidades de los dos periodos mds antiguos se suman y se dejan
en el mds viejo de los dos. Los costos Unitarios Promedio de estos
se promedian (se suman y se dividen entre dos) y se dejan asi mismo
en el mids viejo.

Se corren los dos periodos restantes, hacia uno mis viejo y se deja
el mis nuevo para depositar ahi los datos de la sumarizacidn de movi-
mientos de Entradas y de Ajuste Positivos (del Catdlogo de Articulos)
con Cantidad y calculando el Costo Unitario Promedio de los Z tipos -
de movimientos.

Para restaurar el Catdlogo de Articulos al campo de 'Salidas del Afio
Acumuladas' se le suman las ''Salidas Reales' del periodo actual y asi
se graba, a la vez, se borran los campos.

- ENTRADAS, CANTIDAD Y COSTO PROMEDIO
- SALIDAS CANTIDAD
- AJUSTES CANTIDAD Y COSTO PROMEDIO

Se tabulan las cantidades de los cuatro periodos del archivo de Inven-
tario ya actualizadas y se coloca el Resultado en "Existencia Anterior".
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REQUERIMIENTOS DE COMPRAS

La funcién de requerimientos de Compras consta de :

VENTAS ANTERIORES - MAXIMOS Y MINIMOS
VENTAS ANTERIORES - PUNTO DE REORDEN

PLAN DE PRODUCCION A FUTURO

De los tres métodos, sdlo se integra al Sistema el que se basa en

Miaximos y Minimos.

Las opciones de esta funcidn permiten al ;§Vario consultar cualquier
articulo, el cual estard al dia en sus movimientos de almacén, asi

como tener un reporte completo de todos los articulos que no alcanzan

el minimo estipulado en el total de sus existencias.

Tanto el reporte como la consulta de esta opcidén podradn salir por
impresora o por pantalla y consultan solamente el Catdlogo de -

Articulos.
Los campos que aparecen serdn :

Clave o nimero de Articulo

Descriptivos del Articulo

Descripcidn

Unidad de Medida

Existencia Real

Reservado

Existencia Mixima

Existencia Disponible

Diferencia de Lxistencia disponible a Iixistencia Miaxima



Ixistencia Minimu

Salidas acumuladas del Afio

Clave del Proveedor (escogide para este articulo)
Tiempo de Intrega del Proveedor

La existencia Reul se Calcula :

Existencia Anterior
+ Cantidad de Entrada
- Cantidad de Salida
64) Cantidad de Ajustes

Existencia Real

La existencia Disponible se calcula

Existencia Real
- Reservado

Existencia Dispenible
La diferencia entre Existencia Maxima y Existencia Disponible seri:

Existencia Miaxima

- Existencia Disponible

Si se desea el reporte de tedos los articulos de los cudles se recomien
da hacer pedido, entonces saldrdn listados los que al restar pedido,
entonces saldrin listados los que al restar Existencias Minima de Exis-

-

tencias Disponible, la diferencia sea 0" 6 '"Negativo'.



Existencia Minima
Salidas acumuladas del Afio
Clave del Proveedor (escogido para este articulo)

Tiempo de Entrega del Proveedor
La existencia Real se Calcula :

Existencia Anterior
+ Cantidad de Entrada
- Cantidad de Salida
() Cantidad de Ajustes

Existencia Real

La existencia Disponible se calcula :

Existencia Real
- Reservado

Existencia Disponible
La diferencia entre Existencia Mixima y Existencia Disponible serd:

Existencia Mixima

- Existencia Disponible

Si se desea el reporte de todos los articulos de los cudles se recomien
da hacer pedido, entonces saldrdn listados los que al restar pedido,
entonces saldrdn listados los que al restar Existencias Minima de Exis-

-

tencias Disponible, la diferencia sea "0'" & '"Negativo''.



Si se desea consultar articulos, entonces se listard o desplegard,
seglin sea el caso, el articulo sin importar si su Existencia Dis -

ponible es mayor 6 menor que la Minima.

FACTURACION

EDITAR FACTURAS .- Este proceso se lleva a cabo simultdneamente
al efectuarse la Captura de Movimientos con
las siguientes peculiaridades :

- El nGmero de factura lo dard el usuario una
sola vez al iniciar sus archivos y este se
grabard en el archivo de movimientos diarios,
actualizdndose cada vez que salga una factura.

- Nimero de Remisidén en Factura.
El "Nimero de Remisidén' en salidas-reales se
tecleard como el "Nimero de Documento", y se
imprimird en la factura como '"Namero de Remi
sién". En el registro se grabard el 'Ntmero
de Factura' que le corresponde en el 'NGmero

de Documento''.

- A los articulos que causan "IVA" se les calcu
lard éste y se imprimird al final de cada fac

tura.

- Se preguntard si hay descuentos especiales,
en caso afirmativo, se preguntard que tanto
porciento es y se¢ aplicari al total de la -
FACTURA, antes del cargo del Impuesto.



MANTENIMIENTO DE ARCHIVOS DESCUENTOS

Y TIPO DL PAGO

Este proceso tiene por cbjetivo la creacidn y mantenimiento de los

archivos de descuentos y tipos de pagos.

E1 Archivo de Pagos ocupard 1K en el Diskette y se podrédn tener
Gnicamente 9 tipos de Pagos de una longitud de 15 caracteres cada

uno.

El Archivo de Descuentos, ocupard espacio variable en Diskette, ya
que dependera de qué tantos tipos de Clientes se tengan, asi como

de descuentos.

Estos dos Archivos se tendran en Memoria en dos Matrices al obtener

las Facturas
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GENERALIDADES DEL SISTEMA

En cada Programa se pregunta en que Drive
localiza cada uno de los Archivos que se

utilizan.

Se verificaran las fechas.

Se verificarédn que las cantidades sean
totalmente numéricas, incluyendo el punto y
el signo de menos.

Se verificard que las Claves de Articulos,

Proveedores, y Clientes estén formados por
caracteres Alfanuméricos (micamente.

VALTDACION DE EXISTENCIAS

Este proceso tiene como objetivo, obtener un
listado con todos aquellos articulos que ten

gan mids salidas, que entradas.

Este proceso se deberd efectuar antes de eje
cutar el Proceso de Valorizacién del Inven -
tario, para evitar problemas de tener canti-
dades de Articulos Negativos.

BAJAS ARTICULOS

En este proceso se daran de Baja fisicamente
todos aquellos articulos que fueron marcados
en el Archivo con clave de Baja.

95.



La Baja, serd realizada cuando ademis de
tener la clave de Baja, no debe tener -
ningln tipo de movimiento. La Baja de
este Articulo se efectuard tanto en el
Archivo de Articulos como en el de Inven

tarios.

Este proceso no se encuentra comprendido
en el Mend del Sistema, por fines de se-
guridad, ademds se puede efectuar en --
cualquier momento.
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V.3.17 DESCRIPCION DE ARCHIVOS

ARCHIVO DEL SISTEMA

DATOS ARCHIVO ARTICULGS

- Clave del Articulo

- Descriptores

- Tipo de Descuento

- Descripcidén del Articulo

- Unidades de med. articulo

- Existencia Maxima

- Existencia Minima

- Existencia periodo anterior (cantidad)

- Cantidad de Entradas

- Cantidad de Salidas

- Cantidad de Ajustes Positivos

- Cantidad de Ajustes Negativos

- Cantidad Comprometida

- Salidas del afio acumuladas (cantidad)

- Precio

- Costo de las Entradas

- Costo Ajustes Positivos

- Impuesto I.V.A.

- Clave de Baja

- Clave del Proveedor

- Tiempo de Entrega

- Control Miximo 6 Minimo
Punto de Reorden.
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INDICES ARCHIVO ARTICULOS

NOmero de Registro Existentes
Nimero Claves en {ltimo Registro

i

1

- Nombre de la Compafiia
Registro Federal de Causantes
Indice del Articulo

Clave del Articulo

DATOS ARCHIVO PROVEEDORES

- Nombre de la Compafiia

- Registro Federal de Causantes
- Clave

- Fecha de la Gltima actividad
- Compras del afio pasado

- Compras a la fecha

- Teléfono

- Nombre

- Direccién

- Tipo de Proveedor

DATOS CONTROL DE PROVEEDORES

- Nombre de la Compafiia
- Registro Federal de Causantes

DATOS ARCHIVO DE CLIENTES

- Clave
- Fecha de la (ltima actividad



- Estado de Cuentas del Afio Pasado
- Estado de Cuentas Actual

- Telé&fono

- Nombre

- Direccidn

- Tipo de Cliente

- Tipo de Pago

DATOS MOVIMIENTOS

Nimero de Movimientos

- Fecha
- Nombre de la Compafiia

3

- Ultimo nGmero de Factura

- Registro Federal de Causantes
- Tipo de Movimiento

- Clave del Articulo

- Clave del Proveedor 6 Cliente
- Fecha del Movimiento (AMD)

- Cantidad

- Precio en Ventas (Salidas)

- Descuentos

- Namero Registro Archivo de Articulos
- Nimero Agente de Ventas

- Nimero de Documento

DATOS INVENTARIO
- Nimero de Elementos Existentes

- Primer Disponible
- Nombre de la Compaifiia



- Registro Federal de
- Clave del Articulo
- Cantidad Periodo 1

- Costc Unitario prom.

- Cantidad Periodo 2

- Costo Unitario prom.

- Cantidad Periodo 3

- Costo Unitario prom.

- Cantidad Periodo 4

- Costo Unitario prom.

DATOS FORMAS DE PAGO

Causantes

periodo 1

periodo 2

periodo 3

periodo 4

- Nimero de Tipos de Clientes
- Nimero de Descuentos por Cliente

- Tipo de Descuento N° 1

- Tipo de Descuento N° 2
- Tipo de Descuento N° 3

DATOS DESCUENTOS

- Forma de Pago
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CONCLUSTIONES

Como se vid en los capitulos anteriores, los métodos y modelos de
Control de Inventarios cumplieron con el objetivo de favorecer las
aplicaciones pricticas y desarrollar una actitud mental que susti-
tuya dentro del marco de la toma de decisiones, a la combinacidn de
Experiencia e Intuicidn por el binomio Informacidn-Razonamiento.

Por otra parte, vimos como el proceso interactivo faculta al usuario
de técnicas y medios para alcanzar en su nivel Optimo los objetivos
de :

1. Servicio a Clientes

2. Inversidon Minima en Inventarios
3. Maxima Eficiencia de Operacidn en Fabrica

tradicionalmente en conflicto para la pequefia, mediana y gran indus-

tria.

Durante el transcurso de los afios, las técnicas del Control de Inven-

tarios se han ido mejorando para cumplir con los objetivos anteriores,

asi mismo el uso de las computadoras se ha ido introduciendo poco a
poco para facilitar el manejo de datos a todos los niveles, tanto
operativo, directivo y de planeacidn.

En la actualidad, se han incluido en los equipos de computacifén mejo-
ras sustanciales que han hecho accesible para la industria su utiliza
cibn priactica. Los equipos micro y mini han facilitado tanto la pro-
gramacion como la ejecucidn de sistemas de informacidn.
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En un sistema de Control de Inventarios, si los datos no se tienen al
dia y accesibles en cualquier momento, es probable que se generen
conflictos tanto por un mal servicio a clientes o en el manejo interno

de la empresa.

Un sistema interactivo que permita hacer altas, bajas, cambios, con -
sultas o emitir reportes en forma instantdnea y automitica es la téc-
nica apropiada en cualquier industria para satisfacer sus necesidades.

Sabido por todos la actual crisis econdmica que prevalece en el Pais y
el mundo entero; la necesidad imperiosa de mantener inventarios mis
bajos, pero suficientes; la blsqueda del mejor aprovechamiento de los
recursos humanos, materiales, financieros; el tener mejores controles
tanto en la Operacidn como en la Administracién e Informacidn; la habi
lidad para manejar el dinero y cumplir con los compromisos adquiridos;
la sumatoria de dichos factores y otros mds que no se mencionaron, did
como resultado la oportunidad de aplicar en la Universidad Pedagbgica
Nacional, el sistema Interactivo descrito a través de los diferentes

capitulos que conforman el presente trabajo recepcional.

Se inici6 el trabajo analizindose el flujo de informacidn, la captacifn
y generacidn de la misma por Dependencias, se midid el horizonte del
tiempo para definir el prondstico de la demanda; se 1llevd a cabo un
andlisis de inventario, creando el cddigo de materiales por Almacén y
Articulo e implantidndose el Sistema A B C para el control del mismo; lo
cudl permitié desarrollar la Politica de Inventarios por articulo, es

decir :

Tipo de Material (A, B 6 C)
Consumo Mensual

Tiempo de Entrega

Punto de Reorden

Cantidad Econdmica a Ordenar
Maximo

Minimo
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También el control del presupuesto asignado (ejercido, comprometido y
disponible) por Dependencia y a nivel Programa y Subprograma; ya que
en el Departamento de Almacén, no se distribuye nada sin la previa
verificacidén de la suficiencia presupuestal asignada a cada Dependen
cia para efecto de solicitud de Materiales al Departamento de Almacén.
El control de Pedidos y Facturas e inicialmente la implantacidn del
Manual de Procedimientos para el Departamento de Almac&n, ya que en
el mismo, se contempla la posibilidad de enriquecerse con la informa-
cibn suficiente y necesaria, captada y distribuida por las diferentes
Dependencias que integran dicha Institucidn y el que a la fecha estd
compucsto por objetivos, Politicas y Normas que rigen el funcionamien-
to Operativo y Administrativo del Departamento de Almacén.

Es por ello de vital importancia recalcar el hecho de que tanto las
Técnicas para el Control de Inventarios como el Proceso Interactivo,
ya han sido probados exitosamente en la Universidad Pedagdgica Nacio-
nal (Organismo Desconcentrado de la Secretaria de Educacidn Pidblica).
Dado que en base a ellas y con la colaboracién de la Unidad de Infor-
mitica se creb6 el CPEA (Sistema para el Control Presupuestal y de --

Existencias en Almacén).

Dicha colaboracidn consisti6é en brindar el apoyo necesario para la
implementacidn e implantacifn del andlisis y estructuracidn del sis-
tema; involucrando la creacidn de formatos convenientes adaptados a pro
gramas de computacidn, tiempos de mdquina y acceso a las pantallas para
la captura de informacidn a través de las mismas y/o en listados.

Podemos decir de una forma sencilla que se presentS ante la Unidad de

Informdtica de la citada Universidad, el sistema propuesto y se solici
t6 su colaboracién para la adecuacién del mismo en un sistema mecaniza
do, es decir, la Unidad de Informdtica brindé la facilidad y disponi -



104.

bilidad de utilizar tanto sus recursos humanos como materiales para la

consecucidén del objetivo.

Los recursos humanos generaron los programas de computo y otorgaron las
facilidades para la utilizacidén de sus recursos materiales, tales como :

1. EL papel

2. Tiempo de maquina

3. Instalaciones fisicas

4. Acceso a las terminales para la

captura de datos.

Fue de esta manera como se concluyd el trabajo en la adecuacidn de un
sistema operado inicialmente de forma manual para probar la eficiencia
del mismo;con un soporte basado en las Técnicas de Control de Inventa-
rios para posteriormente involucrarlo y adecuarlo a un sistema mecani-
zado o sea, a través de la computadora. Mostrandose con ello de esta
manera las bondades que otorga el uso de la computacidén aplicada como
una herramienta de trabajo susceptible a mejoras sustanciales y con la
Gnica limitante de la capacidad imaginativa y el deseo de querer reali
zar las cosas con eficacia, eficiencia y congruencia, ya que la fina -
lidad del ser humano y mis alin la del Ingeniero es cumplir con su deber
y objetivo primario de servir a la sociedad y buscar el bienestar comin
a través de su imaginacién y aplicacién de la técnica; recordando las
palabras de cierto fildsofo ''No existe nada imnosible en el Universo que
el Hombre no pueda alcanzar o realizar; basta para ello el contar con un

1% de imaginacidén y un 99% de perseverancia.

Es por ello que cumpliendo con lo anterior se logrd crear y desarrollar
un Sistema Interactivo en una Institucidn Piblica denominada por algunos
como la casa mixima de estudios del magisterio nacional. Dicho sistema
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permite en forma instantinea conocer a detalle la informacidn relevante
para la Planeacidn y Toma de Decisiones. Porque en base al presupuesto
autorizado para la Universidad, se muestra a través de pantalla & lis -
tado el presupuesto ejercido, comprometido y disponible, por Dependen -
cia y a nivel Programa y Subprograma. Los Miximos y Minimos en Almacén
por Seccidn, Grupo y Articulo. La clasificacidn de Inventario por
Articulo y tipo (A, B 6 C). Permitiendo la versatilidad para Cambios,
Ajustes, Altas, Bajas, Mamual de Procedimientos del Departamento de Alma
cén; analizdndose en este Gltimo el flujo de la informacidn entre Depen-
dencias y la Optimizacidn en la captura de los datos tales como Entradas,
Salidas, Pedidos, Facturas, etc., subsandndose de esta manera la deficien
cia existente en la comunicacién interdependencias que se tenia antes de
la implantacidn del Sistema.
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