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CONTROL DE INVENTARIOS

La eficiencia del control de inventarios puede taieta flexibilidad de operacion de la
empresa. Dos empresas esencialmente idénticatga ouema cantidad de inventario, pero
con grandes diferencias en los grados de flexddlide sus operaciones, pueden tener
inventarios desbalanceados, debido basicamentnteoles ineficientes de estos. Ello
ocasiona que en determinado momento se encuaneabundancia de alguna materia y
carezcan de otra.

la utilidad. En otras palabras, la
xibilidad afecta el monto de
decir, a menoie el sistema de control de
d de inversion. €omsnte Ias altas inversiones en
to adverso en la atlide la emp

Expuesta la importancia de un sistema de controlhdmtarios cab ncionar estos
objetivos generaIeS@Q

*  Minimizar la in@én en el inventario. SNE
* Minimizar los costos de almacenamiento.
* Minimizar las perdidas por dafios, obsolescenciar@apiculos perecederos.

* Mantener un inventario suficiente par que la pratircno carezca de materias primas,
partes y suministros.

* Mantener un transporte eficiente de los inventarmaduyendo las funciones de
despacho y recibo.

» Mantener un sistema eficiente de informacién detimario.
* Proporcionar informes sobre el valor del inventarimontabilidad.

* Realizar compras de manera que se pueden lograisatones econémicas y
eficientes.

* Hacer pronésticos sobre futuras necesidades datarmie

No es posible alcanzar todos estos objetivos; ecosisecucion se debe hacer ciertas
concesiones. Hay varias condiciones que impiddaogeb de estos objetivos. Mas bien
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qgue representar problemas que pueden ser soluosnastas condiciones siempre estan
presentes y tienden a frustrar el control efeafi@binventario.

El constante cambio en la relaciéon de oferta — delmdrustra el control efectivo del

inventario.

1. FACTORES DE COSTO EN EL CONTROL DEL INVENTARIO

El objetivo primordial del control de i mni}se la cantidad apropiada de materia
prima u otros materiales y ’, rminad @Jar adecuado, en el tiempo
oportuno y con el menor oé\@u ible. Los cosi@es inventarios pueden ser por
malas decisiones en el e@ ecimiento de un sastéos fac @de costo en el control de
inventario son: %
1.1. COSTO DE COI\Q/IgRA O INVERSION @

El costo de compra@(@) es el precio unitario deadiculo ski este fﬁquirido de fuente

externa o proveedor,! y debe ser registrado en nouesisto de ntario como tal.
Igualmente, si el t@]es fabricado en planta debercluirse sus c de produccion y
registrarse como un articulo que se vende a coasurfinal.

1.2. COSTO DE ADQUISICION O DE TRAMITE, O COLOCACION DE
PEDIDOS

Este costo de colocacion o tramite de pedidossécrigina por los gastos de la emision de
la orden de compra a un proveedor, o por los calda orden de produccién en planta.
Estos costos varian en razon directa al niUmeraddnés colocadas, y no con el tamafio o
monto de la orden.

1.3. COSTOS DE NO TENER INVENTARIO

El costo de tener o mantener el inventario en admas (H) comprende diferentes
conceptos como los de almacenaje, depreciaciénodeghas y equipo o renta de estos,
impuestos, seguros, desperdicio, obsolescencigjmaic.

1.4. COSTOS DE NO TENER INVENTARIO DE OPORTUNIDAD

Estos costos pueden tener su origen en faltantemes cuando a un cliente no se le puede
surtir una orden ocasionando ordenes pendientmirdision en las ventas y perdida de

prestigio comercial, o internos cuando un depanameéentro de la organizacion no cuenta
con materiales o articulos ocasionando perdidapra@uccion, retraso en las fechas de
entrega.
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LOTE ECONOMICO DE COMPRAS (LEC)

Segun Idalberto Chiavenato El lote econdmico de compras (LEC), es un método de
control de inventarios que implica la adquisici@aierto numero de elementos cuando el
nivel de inventarios cae a determinado punto ofiti(p.668)

Cuando se llega a este limite, se toma la deciaidiomatica de colocar un pedido

estandarizado; el mejor ejemplo esta en los supeanes, donde se hacen centenares de
pedidos diarios a través de computadoras.

Estos pedidos estandar se calcu%Tm%tic@ieminimizar los costos totales de

almacenamiento.
ompras que minimimams;o@/%inventarios:

El LEC determina pedidos

1. Los costos de sidon de pedidos, incluidos losos omunicacion, envio y

recibo.
2. Los costos de almacenamiento, que incluyen loosal in arios y de seguros,
asi como la sidad de capital para financi@avehtario.
Formula del LEC —— m

N

LEC = /@
E

Esta formula es igual a la raiz cuadrada del ddelda demanda actual de inventario
multiplicado por el costo de emision, dividido enlivs costos de almacenamiento.

D la demanda actual para utilizacion de inventarios
O el costo de emision de pedidos.
E el costo de almacenamiento.

El lote econdmico de compra repone el inventarioeemomento en que se agota el
inventario anterior, lo cual minimiza los costosmeentario,

MODELO DE GESTION: “JUST IN TIME”(JIT)

El método “justo a tiempo”, seguidamente y como fanma de complementar los tipos de
aprovisionamiento. Después de trasladarse a muuinas empresas, ha sido el mayor
factor de contribucion al impresionante desarrdédas empresas.

Este método implica un intento de reducir costasejorar el flujo de trabajo a través de la
programacion de materiales que deben llegar a staxién de trabajo en el momento
preciso.
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Este enfoque para controlar inventarios, incluye ninimizacion de costos de
mantenimiento de inventario y de la compra o ladpogion de inventarios dentro de lo
estrictamente necesario; lo cual constituye loefigins del JIT, ya que, en la mayoria de
los casos, el sistema justo a tiempo da como eekuimportantes reducciones en todas las
formas de inventario: mantenimiento de los stopimarios, maximizacion del espacio y
contribucion de la mejora en la calidad de losltados.

Esto ha propiciado que las empresas de otrasdaesitge interesen por conocer como es
esta técnica. El justo a tiempo mas que un sistdengroduccion es un sistema de

inventarios, donde su meta es la |ir‘@rﬂ@_@d' io.
neral, como ttmdqi a el minimo absoluto de
nd

inas y mano de obrze ara afadir un valor al

7

Tales reducciones de inventario se logran por mddianétodo jorados no solo de
compras, sino tamb@%le programacion de la pradiicc

El desperdicio se define p
recursos de materiales,
producto en proceso.

G

El justo a tiempﬁcesita que se hagan modificasioimport a los métodos
tradicionales con | ue se consiguen las pi&msligen los provee s preferentes para
cada una de las piezas por conseguir. Se estrocm@glos contractuales especiales para
los pedidos pequefios. Estos pedidos se entregdosemomentos exactos en que los
necesita el programa de produccién del usuario geguefias cantidades que basten para
periodos muy cortos.

Las entregas diarias 0 semanales de las piezasradaspno son algo inusuales en los

sistemas justo a tiempo. Los proveedores acuepdargontrato, entregar las piezas que se
ajustan a los niveles de calidad preestableciados|acque se elimina la necesidad de que el
comprador inspeccione las piezas que ingresamerpb de llegada de tales entradas es de
extrema importancia.

A menudo quienes compran esas piezas pagan may@siss unitarios para que se les
entreguen de esta forma.

LOTE ECONOMICO Y TIEMPO DE PEDIDO
El Lote Economico es aquella cantidad de unidadesdgben solicitarse al proveedor en
cada pedido, de manera que se logre minimizar slocasociado a la compra y al
mantenimiento de las unidades en inventario. Ektoly basico que se persigue al
determinar el Lote Econémico es la reduccion ddosps la vez que se responden dos
preguntas claves:

» Cuénto pedir?

» Cuando pedir?
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Para determinar el lote econdmico debemos ideatifiaales son los costos asociados a los
inventarios:

1. COSTOS DE COLOCACION DEL PEDIDO C1: Este valercansidera fijo cualquiera
sea la cuantia del lote, pues no estan afectadaosl fipo de politicas de inventarios. Esta
representado por el costo del formato de comprmpo de computador, el costo de enviar
la orden de compra al proveedor, etc.

2. COSTOS DE MANTENIMIENTO/UNID DE TIEMPO C2: Se fillee como el costo de

mantener una unidad o articulo m gercénado. Los articulos que se
; X j .

almacenan en inventario, a
deterioro.

3. COSTOS DE QUE @E CORTO: Cuando una empr
no puede cumplir un 0, por lo general ocudes comporta

>saymiguier circunstancia
'“ tos, que dan lugar a

dos tipos de costos: o @

3.1 Costos de rupt C3: Esta representado pfattéade un artic urante un tiempo
determinado. La cteristica principal es queesaip del incu iento, el cliente
prefiere esperar.

3.2 Costos de Faltantes C4: Esta representad@altd de un articulo durante un tiempo
determinado. En este caso la demanda no es casé@vpierde la venta y se pierde el
cliente.

4. COSTOS DE SOBRANTES C5: Este costo es causadalgterioro, obsolescencia,
inversion inoficiosa e inutilidad de un articularaterial cuando no es utilizado antes de
determinado tiempo.

El célculo del Lote Econdmico pude obtenerse aétasle la aplicacion de modelos
matematicos, cada uno de los cuales utiliza ciestgaiestos. Algunos de estos modelos
son:

Demanda Flexible
Probabilistico <
Suministro Incierto

o Demanda Constante
Deterministico <
Suministro Instantaneo
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Vamos a calcular el tamafio del lote a través dgli@acion del modelo Deterministico de
Harris:

Alternativa 1

COSTOS

a0 Tamafio del lote

200 PR S - . - - Inventario promedio

TIEMPO imeses)
| 1 afia |
@ N~

[y Alternativa 2 m

—J] INI
COSTOS

500 Tamaiio del lote

240 Inventario promedio

125

TIEMPO imeses)

meses
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Alternativa N

COSTOS A

a00

240
125 IR N — Tamaiio del lote
- k Inventario promedio

|3 TIEMPO {meses)

S &

De las graficas anteriores, se puede deducir: @

* Si T es grande, afo del lote) también lg elscosto de alma miento es grande.
En cambio n es pe%ﬁo, pues hay que hacer podoope N

* Si T es pequefio, q (tamafio del lote) tambiénsloy el costo de almacenamiento es
pequefio. En cambio n es grande, pues hay que macéos pedidos.

Variables del modelo:

R = Necesidades totales

C1 = Costos de pedir

C2 = Costos de mantener

g = Tamafio del pedido

n = Numero de pedidos

g/2 = Inventario Promedio

1 = Costo Total de Pedir

2 = Costo Total de Mantener

T = Costo Total (Costo de Pedir + costo de Mandener

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES (PRM oM RP)

Con frecuencia, los precios sufren variacionesagta compra de mercancias que se hace
durante el ciclo contable. Esto dificulta al comtack| facil célculo del costo de las
mercancias vendidas y el costo de las mercan@psrdbles. Existen varios métodos que
ayudan al contador a determinar el costo del iraremfinal. Se recomienda seleccionar el
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gue brinde a la empresa la mejor forma de meditilidad neta del periodo econémico y el
gue sea mas conveniente a los efectos fiscales.

Existen dos buenos sistemas para calcular los taxes, el sistema periodico y el sistema
permanente. En el sistema periodico, cada vez guese una venta sélo se registra el
ingreso devengado; es decir, no se hace ningumtaspara acreditar la cuenta de
inventario o la de compra por el monto de la martzague ha sido vendida. Por lo tanto, el
inventario sélo puede determinarse a través de amec o verificacion fisica de la
mercancia existente al cierre del periodo econdmico

Al ete ':rg]::‘:l ediante el chequeo fisico a
es un invenfeetiodi ste sistema de inventario es
ad @

el mas apropiado para las-empresas que vendenayiad

N
v

El sistema de inveru@gg permanente o continuafesethcia del per@o, utiliza registros
para reflejar contin ente el valor de los inveosa Los negocios venden un numero
relativamente peqﬁ de productos que tienen evadb costo ario, tales como
equipos de comp i6n, vehiculos, equipos denafigi del hogar,gtc., son los mas
inclinados a utilizar un sistema de inventario pamente o continuo.

Los Motivos del MRP

El MRP (Material Requirements Planning) es el sistede planeacién de compras y
manufactura mas utilizado en la actualidad. Lo pravable es que su empresa lo utilice
para generar sus 6rdenes de compra o sus Ordetrebaje. Posiblemente sus proveedores
lo utilizan para planear la fabricacion de sus gesli Incluso hasta sus clientes generen las
ordenes de compra que usted recibe por medio d&.MRealmente sabe usted de dénde
viene, qué hace y qué no hace el MRP? En la datatzs 60’ s, Joseph Orlicky, de IBM,
dirigié los primeros experimentos de lo que bautisnoplaneacién de requerimientos

de materiales 0 MRP. Aunque sus inicios fueron discretos, en 1% 2American
Production and Inventory Control Society (APIC#pptd la metodologia y la promovié
por medio de la llamada “cruzada del MRP”, la cs@l mantiene hasta nuestros dias.
Durante los 80’ s, el MRP se convirti6 en el pagath de control de produccion en los
Estados Unidos y durante los 90’ s se expandiddmante en Meéxico y Latinoamérica.
En palabras de su creador, la gran ventaja del B&Rk§ue “realmente funciona” (Orlicky,
1974). Esto es cierto, aunque no en todos los c&ro toda tendencia en manufactura,
sus promotores aseguran que es el mejor sistemae yleqtraera ventajas enormes de
operacion y eficiencia si su empresa lo adoptabigtivo de este articulo es presentar una
breve y objetiva descripcion de lo que si haceqgul® no hace el MRP. Como veremos mas
adelante, el MRP hace una contribucion muy valiasdos sistemas de control de

Guia Complementaria
Tema 2 Areas Clave de Control
CONTROL DE INVENTARIOS
Preparada por la Docente: Lcda. Romelia Rodriguez
Octubre 2007



UNIVERSIDAD DE ORIENTE
NUCLEO BOLIVAR
UNIDAD EXPERIMENTAL PUERTO ORDAZ
CATEDRA: CONTROL ADMINISTRATIVO

produccion. Sin embargo, tiene serias fallas intpcen su légica que lo hacen no
deseable para algunos ambientes de manufacturke @ieguntamos a los usuarios y
especialistas en sistemas sobre cual es la palnagortacion de MRP la respuesta, sin
temor a equivocarme, seria la simplicidad de saraigo y la estructura l6gica que facilita
su administracion.

Sin embargo, aunque esa si es su principal vemtajas su principal aportacion a los
sistemas de manufactura. El concepto detras del BRRBu gran aportacion: Separar la
demanda dependiente de la independiente, es géniear la produccion de la demanda
dependiente sélo en la medida ¢ A se tignda satisfaccion de la demanda
independiente. Dentro de este\jue f€ o econoce que existe demanda

dependiente(demanda delos-componentes que ensamblandosgosdinales) y, sobre
todo, enfatiza en la relacion entre ambas parartde reduci inventarios propios de
sistemas como el puntq de reorden. Asi, el MRmhesstiema de agwsh, ya que su
mecanica basica define programas de producciéormias) que n ser empujados en
la linea de produccig al proveedor) en basedeianda de pro s terminados.

Funcionalidades Bﬁas del MRP WNX
Como se menciond anteriormente, la I6gica del M&Biraple, aunque su complejidad esta
en la cantidad de articulos a administrar y loglel de explosién de materiales con que se
cuente. EIl MRP trabaja en base a dos parametrasobadel control de produccion:
tiempos y cantidades. El sistema debe de ser ciaalcular las cantidades a fabricar de
productos terminados, de los componentes necesade las materias primas a comprar
para poder satisfacer la demanda independiente.

Ademas, al hacer esto debe considerar cuando dbiam los procesos para cada articulo
con el fin de entregar la cantidad completa enelehd comprometida. Para obtener
programas de produccion y compras en términosetdepts y cantidades, el MRP realiza
cinco funciones bésicas:

1. Calculo de requerimientos netos

2. Definicion de tamario de lote

3. Desfase en el tiempo

4. Explosion de materiales

5. Iteracioén

Guia Complementaria
Tema 2 Areas Clave de Control
CONTROL DE INVENTARIOS
Preparada por la Docente: Lcda. Romelia Rodriguez
Octubre 2007



UNIVERSIDAD DE ORIENTE
NUCLEO BOLIVAR
UNIDAD EXPERIMENTAL PUERTO ORDAZ
CATEDRA: CONTROL ADMINISTRATIVO

A continuacién se describe brevemente en qué derwasla funcion:

1. Calculo de requerimientos netos:ElI MRP considera los requerimientos brutos,
obtenidos el Plan Maestro de Produccion (MPS pseisgylas en inglés) para los productos
terminados, y los requerimientos obtenidos de umaida previa de MRP para los
componentes. A ellos les esta el inventario didgeny cualquier trabajo en proceso
actualmente en piso. Asi, el resultado es lo gaknente el sistema requiere producir y/o
comprar para satisfacer la demanda en el tiempoergip. Un elemento muy comun
utilizado al momento de obtener los requerimiemt®s es el considerar un inventario de
seguridad para protegerse contra lava . 3 elemanda independiente, la cual no es
ple

controlable. Aunque puede , las 1 es son grandes, pues se esta
fabricando algo que realm@ se sabe si seutitiza 0. En si, lo que se hace es
engafiar al sistema con emanda adicional taetéspantener dicho inventario
de seguridad.

Aunque esto suena légico y esta incluido en cualgsistem P, rompe con el
fundamento de la ologia al involucrar elemeetstadisticos inventarios en un
sistema que preten er libre de ellos. m

S

2. Definicion de ta@%o de loteEl objetivo de esta funcion es ang los requeritos
netos en lotes economicamente eficientes paraalatgplo el proveedor. Algunas de las
reglas y algoritmos que se utilizan para definiesoson:

a.Lote por loe: cada requerimiento neto es un lote.

b. Periodo de orden fijo (fixed order period-FQRgrupa los requerimientos de un periodo
fijo (hay que definir dicho periodo).

c. Cantidad fip: utiliza EOQ o alguna variacion del modelo pakuwar un lote 6ptimo y
ajustar los requerimientos netos a dicho lote.

d. Otros: Algunos métodos son el Wagner-Whitin y PartdteBalancing, sin embargo no
es nuestro objetivo explicarlos.

3. Desfase en el tiempdConsiste en desfasar los requerimientos partieedsudecha de
entrega, utilizandteadtimesfijos para determinar su fecha de inicio. Como r&e mas
adelante, este es uno de los problemas de fonddvi&# y que pone en duda la
universalidad profesada por sus precursores.

4. Explosion de materiales:Es la parte estructural del MRP que ejecuta su eminc
fundamental: ligar la demanda dependiente condependiente. Esto lo hace por medio de
la lista de materiales de cada producto termingm, medio de la cual todos los
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componentes de un articulo se relacionan en umdédgco de ensamble para formar un
producto terminado. Asi, cada requerimiento netoudearticulo de alto nivel genera
requerimientos brutos para componentes de mashagb

5. Iteracion: Consiste en repetir los cuatro primeros pasos gada nivel de la lista de

materiales hasta obtener los requerimientos de adftallo y componente. Al ejecutar el
algoritmo, es decir, las cinco funcionalidades des; el MRP genera tres tipos de
documentos de salidaomtpus:

8. Noticias de exc@ntndican cuando hay requerimientos q@b se puedeplir,
pues necesitaban haberse iniciado a procesarmpasadio. El planea e produccion debe

tomar decisiones e estos requerimientos cobjetivo de expe 0S 0 negociar las
fechas compromi n el cliente. Lo descrito @a ssccion es un ve resumen de lo
que si hace el MRP. Aunque puede haber funciorm@iladicionales, el concepto basico y
la 16gica del sistema se basan en estas cincooinglgiades y los tresutputsdescritos.

A continuacion se describe lo que no hace el MRRIegir, sus principales problemas.

Los problemas del MRP

Las deficiencias del MRP pueden crear la toma desid@es erronea de manera
sistematica, creando un ambiente de producciéraltos inventarios fuera de control y un

backlog extenso, ocasionando entregas tarde yiaosfen el control de piso. Ahora bien,

esto no necesariamente sucede en todos los ansbianten todos los sistemas de
manufactura, sino sélo en aquéllos en los que sseptan las circunstancias que no
considera el MRP. Por lo tanto, es necesario congcentender en qué consisten los
problemas y como se pueden identificar. EI modélsidn sobre el cual esta definido el
algoritmo del MRP es el de utimea de ensamble con leadtimesdij&ste gran supuesto

conlleva tres grandes problemas:

1. Capacidad infinita: los leadtimes fijos considerados no se ven afestado la carga
actual de la linea de produccién, por lo que el M@Bme que no hay restriccion de
capacidad. En otras palabras, el MRP consideraejgeenta con una capacidad infinita de
produccion. En la actualidad existen médulos gabdjan en conjunto con el MRP para
tratar de atacar este problema. Los mas comuneg pi@cticamente vienen incluidos en
todos los sistemas actuales son el RCCP (Rougtagaicity planning) y el CRP (Capacity
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requirements planning). Ambos maodulos buscan ifieati problemas de capacidad y

ofrecer alternativas de solucion (retrasar o expBdiSin embargo, ambos procesos se
corren una vez que los pedidos han sido capturadpge el backlog existe, es decir, no

eliminan el problema desde su raiz y por lo tawtofrecen una solucion sistematica.

2. Largos leadtimes planeadosEl supuesto de leadtimes fijos, ademas de asumir
capacidad finita, asume también leadtimes congtai@a embargo, en la mayoria de los
sistemas de manufactura esto no es cierto. Al aoojrlos leadtimes son variables y
presentan un comportamiento estocastico que enasumtasiones se puede caracterizar

por medio de una variable aleatori %ﬁ; e estimar una media, una varianza y
> Sin-embar o esta disefiado, por obvias

una distribucion de probabili
r con variablegoaie Econ nameros fijos. Como

razones de coOmputo, para
normalmente asitgeaaitime s largos para “cubrirse”

consecuencia, los plane
contra cualquier retra ta decision ocasiongernento e é@ niveles de inventario,

pues una de las regla icas de manufacturaesmgayor lea mayor inventario de
seguridad. Ademas, al incrementar el leadtime ceiinenta el in ro en proceso y se
saturan los centro ductivos, por lo que la cdpd de resp rapidamente a la

demanda se pierde otras palabras, se ind@repds de ciclo ma S).
A il

3. Nerviosismo enﬂ%istemaﬁ)ada la estructura del algoritmo deMP, es fandlcir
cambios drasticos con variaciones muy pequefiasognrdquerimientos brutos. Por
ejemplo, dada una corrida factible del MRP, si salifica levemente la demanda, puede
obtenerse un plan no factible. Este problema conefitense resuelve utilizando periodos
congelados de planeacion.
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