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JUSTIFICACION

Las operaciones y controles al interior de una empresa deben estar en constante
actualizacion, la politica de inventarios utilizada cuando se inici6 el area de produccion de la
organizacion se adaptaba a la demanda y a los requerimientos de ese momento, ahora que se tienen
otras especificaciones y restricciones se debe renovar o modificar; el sistema de inventarios actual
Ilevé a que actualmente el Consejo Colombiano de Seguridad tenga un acumulado de los articulos
en stock de $775,316,556, los cuales no se estan aprovechando, este proyecto busca ayudar y darle
una herramienta a la organizacion para que mejore en esta area, buscando generar mayor utilidad

en sus operaciones y que se logre un movimiento mas favorable de los productos almacenados.
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1. OBJETIVOS

1.1. OBJETIVO PRINCIPAL
Analizar y ofrecer una propuesta de mejora del sistema de inventarios de producto
terminado, para que la empresa tenga la oportunidad de utilizar mejor sus recursos y dar respuesta

a sus clientes en un tiempo mas corto.

1.2. OBJETIVOS SECUNDARIOS

e Analizar el movimiento de los productos y su ciclo de vida para identificar el sistema de
inventarios que mas se acomode al CCS.

e Valorar el inventario actual y clasificarlo de acuerdo a una politica ABC de precio- demanda.
e Dar una propuesta para reutilizar, deshacer 0 mejorar sefializacion obsoleta y asi renovar el

contenido de las bodegas.



2. INTRODUCCION

Los inventarios son acumulaciones de materia prima, producto en proceso y terminado, un
buen sistema permite estar preparados para futuros pedidos, ya que sus componentes estan
involucrados en todo el canal de produccion, ademés es una amortizacion para que el proceso de
fabricacion no sea de la totalidad del pedido, lo que significa tiempo de respuesta menor, el cual
es uno de los objetivos mas relevantes en servicio al cliente. Por estas razones se va a desarrollar

un analisis y se propone una mejora en los inventarios de la empresa.
“Todos los errores de la direccion concluyen en el inventario.”

-Michael C. Bergerac
Ex Director Ejecutivo

Revlon

Hoy en dia el Consejo Colombiano de Seguridad tiene una mala estructura en el almacenamiento
de sus bodegas, las cuales estan llenas de producto que no ha tenido rotacion hace bastante tiempo,
esto es causa de su sistema de inventarios, el cual no se ajusta al tipo de productos que la empresa
ofrece al mercado, se tiene gran cantidad de referencias y poca rotacion, por lo tanto es necesario

tener una actualizacidn constante y efectiva de sus inventarios.



3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

3.1. LAEMPRESA

El Consejo Colombiano de Seguridad es una asociacion particular de caracter técnico y
cientifico, sin fines de lucro, integrada por personas naturales y juridicas del sector privado y
entidades del gobierno nacional. EI CCS fue fundado en 1954 y su filosofia estd orientada al
provecho y beneficio del pais y sus organizaciones asociadas, mediante el fomento y la promocion
de actividades orientadas a reducir y minimizar los riesgos que a nivel de seguridad, salud y
ambiente se puedan presentar en el sector empresarial del pais y en la comunidad en general.
Desde agosto de 2003 su sistema de gestion de la calidad fue certificado por Icontec frente a los
requisitos de la norma NTC-ISO 9001: 2000. Este certificado cubre las actividades en el ambito

de Seguridad Integral, Salud Ocupacional y Proteccion Ambiental de:

e Diseflo y prestacion de servicios de Capacitacion y Eventos.
e  Produccién y comercializacion de Material Educativo, Sefalizacion y Software.
e Prestacion de servicios de informacion.
e Auditorias, Asistencia Técnica y Beneficios de Asociacion.
3.1.1. MISION
“Brindar soporte técnico-cientifico de vanguardia para contribuir a: la preservacion de la
salud de la poblaciéon trabajadora y de la comunidad, el mejoramiento de la seguridad, la
conservacion del medio ambiente, propendiendo por la continuidad del negocio de nuestros
clientes, con un enfoque socialmente responsable.” Direccionamiento estratégico, Consejo

Colombiano de Seguridad, Agosto de 2016.

3.1.2.VISION
“En el ano 2020 el CCS se habra consolidado como la Asociacion de utilidad comun, de
caracter técnico - cientifico de los sectores empresarial y profesional, lider en Colombia en
Prevencion de Riesgos en el Trabajo, Seguridad Integral y Gestion Ambiental. Adicionalmente con
reconocimiento y presencia comercial a nivel de Latinoamérica y el Caribe” Direccionamiento

estratégico, Consejo Colombiano de Seguridad, Agosto de 2016.



3.2. ANTECEDENTES

El Consejo Colombiano de Seguridad (CCS) tiene un catdlogo de productos, en el cual
maneja 3477 referencias de sefializacion, 85 de linea ergondmica, 138 de bloqueo y etiquetado,
25 de videos y 394 de afiches; la linea de sefializacion es la més importante por su amplitud y
porque su produccion se hace internamente (las demas lineas se subcontratan), en esta linea se
manejan ordenes de produccion especial, en las cuales los clientes hacen cambios a los productos
de catalogo, en cuanto a color, tamafio y disefio, inicialmente para tener tiempo de respuesta a estas

oOrdenes, lo ideal era tener un sistema de inventarios que sirviera de amortizacion.

En su politica de calidad el Consejo maneja un nivel de pedidos a tiempo minimo del 85%, pero
como se puede observar en la Tabla 1, esto no se estad cumpliendo debido a que la totalidad de las
ordenes se deben realizar y se tiene en promedio trimestral 69% de érdenes a tiempo. También se
puede observar que si estuvieran las bodegas con los productos requeridos de catalogo, se

disminuiria este retraso en promedio 22%.

Tabla 1, Porcentajes de pedidos entregados a tiempo y retrasados por trimestre.

Orden de Catalogo Especial
Produccién
Trimestre A Tiempo Retraso Subtotal A Tiempo Retraso Subtotal Total
1 39% 29% 69% 18% 14% 31%  100%
2 42% 28% 70% 26% 4% 30%  100%
3 32% 8% 40% 49% 11% 60%  100%
Promedio 38% 22% 60% 31% 10% 40%

Fuente: Elaboracion propia.

Los tiempos que manejan para la produccion de los dos tipos de 6rdenes, catalogo y especial, son
de 3 y 5 dias habiles respectivamente (Anexos 1y 2), para tener un alto nivel de respuesta e
identificando que la demanda de los productos es independiente, desde el 2010 decidieron manejar
un sistema de inventarios, el escogido fue un analisis ABC, este sugirid identificar y clasificar los

productos por su impacto, de la siguiente manera:

e "Clase A" el stock incluird generalmente articulos que representan 80% del valor total de stock
y 20% del total de los articulos.



e "Clase B" los articulos representaran 15% del valor total de stock, 30% del total de los
articulos.

e "Clase C " los articulos representaran 5% del valor total de stock, 0% del total de los articulos.
En el “Formato de actualizacion de politica de inventarios” del Consejo Colombiano de Seguridad,
consignado en el instructivo “ICSDF003” de su mapa de procesos dice que el aspecto mas
importante para ellos es el servicio al cliente y por esta razén adoptan una politica de revision
continua y no se ha llevado a cabo debido a que desde que se realiz6 la primer politica nunca se
volvié a actualizar, aunque a principios del 2010 seguian esta clasificacion hasta que analizaron y
prestaron atencién al alto nivel de producto almacenado y sin movimiento, por esta razon
empezaron a hacer un prondstico, este consiste en hacer un promedio movil de los Gltimos 12
meses y multiplicarlo por 3, segun ellos para tener inventario de esa referencia para tres meses y

ese método tampoco ha dado el resultado esperado, el cual es estar cerca a la demanda.

Hoy en dia se maneja un sistema de produccidn tipo pull, el cual indica que la produccion se inicia
con el pedido del cliente y en teoria se maneja un nivel de inventario bajo o casi nulo, pero esta no
es la realidad ya que se observa que las bodegas se encuentran totalmente llenas. Como se puede
observar en la Tabla 2, actualmente el CCS tiene en su inventario 64471 unidades de diferentes
referencias de sefiales, de las cuales hace tres afios no tienen movimiento 22891, lo que equivale a

36% del total de inventario, mostrando una cifra demasiada alta para tener.

Tabla 2, Unidades sin movimiento hace mas de tres afios

Unidades Unidades sin

Totales Movimiento + 3afios
Q 64471 22891
% Equivalente  100% 36%

Fuente: Elaboracion propia



La Tabla 3 muestra el acumulado del altimo afio que se solicitaron las referencias, se clasificaron
por las que en el 2016 tuvieron su Gltima solicitud, luego la suma de los dos y tres ultimos afios,
finalmente la Gltima columna da el nimero de sefiales que no se mueven desde el 2013 hacia
atras, con esto se llega a la conclusion que del total de referencias solo el 17% han tenido
rotacion en el presente afio, el enfoque de la politica de inventarios debe tener en cuenta la

demanda tan fluctuante que se tiene para estos productos.

Tabla 3, Referencias que se han movido y sin movimiento hace mas de tres afos

Movimiento
Total Afo 2 afios 3 afos Sin movimiento +3
Referencias actual anos
Serializacion
Cantidad 3477 568 994 1250 2184
% Equivalente 100% 17% 29% 36% 64%

Fuente: Elaboracion propia.

La falta de una politica eficiente de inventario genera espacio perdido, producto antiguo,
desgastado u obsoleto y todo esto representa costos para la organizacion. La nula comunicacién
con mercadeo y ventas para poder aprovechar la sefializacion que esta en buen estado pero obsoleta
y poder ofrecerla (promociones, descuentos, regalos, etc.) hace que pase el tiempo y el inventario
este inactivo, otro factor importante es la falta de un colaborador que tenga tiempo, interés y
conocimiento del tema para abordarlo y poder dar una solucién a este problema. Otra causa
relevante es el estado del producto almacenado en estas bodegas, algunos ya no sé pueden ofrecer
debido a que fueron reemplazados por otro disefio, tienen el logo antiguo de la organizacién, ya
no se ofrecen o estan dafiados y estan otros los cuales ya no cuentan con demanda, también se ha
observado y por voz de los encargados y los que tienen experiencia en la organizacién que existe
un descuadre en el inventario, algunos articulos no estan registrados en el sistema o al contrario.
Cada situacion mencionada lleva a proponer una propuesta de solucion, para controlar y ordenar

el inventario.



4. ALCANCE

Con la realizacion del proyecto de grado, el Consejo Colombiano de Seguridad tendra la
oportunidad de implementar la propuesta y podra utilizar mejor el espacio de sus bodegas, habra
menos referencias guardadas por més de un afio, obtendra una mayor probabilidad de estar
preparado para pedidos de los proximos periodos, lo que conlleva a un periodo menor de servicio
al cliente y esto se traduce a reduccion de costos en inventario y mejor utilizacion de sus recursos,

en cuanto a espacio, mano de obra y tiempo.



5. MARCO TEORICO

5.1. INVENTARIO

Son acumulaciones de materias primas, provisiones, trabajo en proceso y productos terminados
que aparecen en varios puntos a lo largo del canal de produccion y de logistica de una empresa. Se
ha avanzado mucho para reducir los inventarios mediante diferentes sistemas, como el sistema
justo a tiempo (Just in time), la comprension del tiempo y la respuesta rapida. Los inventarios se
manejan con mas frecuencia como articulos individuales localizados en puntos de almacenamiento
unicos, la direccion esta bastante interesada en esto por su necesidad de controlar la inversion
general de inventarios, en vez de controlar las unidades individuales que se mantengan en

existencia.

Los inventarios siguen representando un uso importante de capital. Su buena administracion
significa mantenerlos al nivel mas bajo posible consistente en un equilibrio de costos directos e
indirectos, asignados a su nivel y con la necesidad de mantener un nivel deseado de disponibilidad

del producto.

5.1.1. EVALUACION

La decision de mantener los inventarios se relacionan con el servicio al cliente o para costear
economias indirectamente derivadas de ellos. Como lo son mejorar el servicio al cliente, los
sistemas de operacion quiza no estén disefiados para responder, de manera instantanea, suministrar
un nivel de disponibilidad del producto o servicio que, cuando se localiza cerca del cliente, puede
satisfacer altas expectativas del cliente por la disponibilidad del producto y disponer de estos
inventarios para los clientes no s6lo puede mantener las ventas, sino que también puede

aumentarlas.

5.1.2.DESVENTAJAS

El manejo es mucho mas facil si se tiene la seguridad de los inventarios. Tener existencias
excesivas es mucho mas justificable que estar corto de suministros. La parte principal de los costos
de manejo de inventarios es de costos de oportunidad. Los inventarios son considerados como
pérdidas, ya que absorben capital que podria estar disponible para mejor uso de otra manera, como
mejorar la productividad o la competitividad. Ademas, no contribuyen con ningun valor directo a

los productos de la empresa, aunque almacenan valor. Pueden enmascarar problemas de calidad,



cuando ocurren problemas de calidad, reducir los inventarios existentes para proteger la inversion

de capital es, la consideracion principal. Corregir los problemas de calidad puede ser lento.

5.1.3. TIPOS

Los inventarios pueden clasificarse en varias formas. :

e Los inventarios pueden encontrarse en transito los cuales son los productos que se
encuentran en trabajo en proceso entre las operaciones de manufactura.

e Se pueden mantener existencias para especulacion, estas son parte de la base de inventario
que debe manejarse. Ocurre cuando la especulacion de precios se da durante periodos mas
alla de las necesidades predecibles de operaciones.

e Las existencias pueden ser de naturaleza regular, estos son los inventarios necesarios para
satisfacer la demanda durante el tiempo entre reaprovisionamiento. La cantidad de
existencias (stock) en el ciclo depende del volumen de la produccion, de las limitaciones
de espacio de almacenamiento, de los tiempos de reaprovisionamiento totales, y de los
costos de manejo de inventarios.

e El inventario puede crearse como proteccion contra la variabilidad en la demanda de
existencias y el tiempo total de reaprovisionamiento. Esta medida extra de inventario, es
adicional a las existencias que se necesitan para satisfacer la demanda. Las existencias de
seguridad se determinan a partir de procedimientos estadisticos relacionados con la
naturaleza aleatoria de la variabilidad involucrada. Es fundamental un pronéstico preciso
para minimizar los niveles de existencias de seguridad. De hecho, si el tiempo total y la
demanda pudieran predecirse con 100% de precisidn, no serian necesarias las existencias
de seguridad.

e Cuando se mantiene durante un tiempo, parte del inventario se deteriora, llega a caducar,
se pierde o es robado. Dicho inventario tiene en cuenta existencias obsoletas, stock muerto
0 perdido. Cuando los productos son de alto valor, perecederos o pueden ser robados
facilmente, deben tomarse precauciones especiales para minimizar la cantidad de dicho

stock.

5.1.4. PROBLEMAS DE MANEJO DE INVENTARIOS
El manejo de inventarios no puede generarse usando un método de solucion Unico, se necesita

clasificar los métodos. Se supone que se conocen las condiciones del nivel de demanda y sus



variables, el tiempo de entrega y los costos relacionados con el inventario. Por lo contrario, la

filosofia del método justo a tiempo (surtir directamente la demanda cuando ésta ocurra) es con el

fin de eliminar inventarios mediante reduccion de las variables de demanda y el tiempo del ciclo

de reaprovisionamiento, reduciendo tamafios de lote, y formando fuertes relaciones con los

proveedores, para asegurar productos de calidad y surtidos precisos de pedidos.

Naturaleza de la demanda: Aunque la demanda para la mayor parte de los productos sube
y baja a través de sus ciclos de vida, muchos productos tienen una vida de venta que es
suficientemente larga como para ser considerada infinita para los propdsitos de planeacion.
Algunos productos son altamente estacionales o tienen un patron de demanda de una sola
vez. Los inventarios que se mantienen para satisfacer tal patrén de demanda no pueden
terminar sin un descuento en el precio. Tiene que efectuarse un pedido Unico de
reaprovisionamiento de inventario. La demanda puede mostrar un patrén irregular; la
demanda puede tener periodos de poca o ninguna demanda seguidos de periodos de alta
demanda. La programacion a tiempo de la demanda irregular no es tan predecible como la
demanda estacional, la cual de ordinario ocurre en el mismo tiempo cada afio. Los articulos
de un inventario normalmente son una mezcla de articulos de demandas. Una prueba
razonable para separarlos es reconocer que los articulos irregulares tienen gran variacion
alrededor de su nivel de demanda promedio. Si la desviacion estandar de la distribucion de
la demanda, o el error de prondstico, es mas grande que la demanda promedio o el
pronostico, el articulo tal vez sea irregular. El control de inventarios de tales articulos se
maneja por procedimientos intuitivos, o por una modificacion de los procedimientos
matematicos. Hay productos cuya demanda termina en algin momento del tiempo,
predecible en el futuro. Aqui, la planeacion del inventario implica mantener inventarios
para satisfacer sélo los requerimientos de la demanda, pero se permite hacer un nuevo
pedido dentro del horizonte limitado de tiempo. El control de inventarios de articulos
dependientes de la demanda se maneja mejor con alguna forma de planeacion del método
justo a tiempo, como PRM (planeacion de requerimientos de materiales) o PRO
(planeacidon de requerimientos de distribucion).

Filosofia del manejo: Se tienen dos tipos basicos. Primero, el método de demanda (pull).
Esta ve cada punto de las existencias. El prondstico de la demanda y la determinacion de

las cantidades de reaprovisionamiento se realizan tomando en cuenta solo las condiciones



locales. No hay consideracion directa del efecto que tendran las cantidades de
reaprovisionamiento. Sin embargo, esta valoracion ofrece un control preciso sobre los
niveles de inventario en cada ubicacion. Segundo, como alternativa se halla el método de
incremento (push), cuando las decisiones sobre cada inventario se hacen de manera
independiente, la programacion y reabastecimiento segun el tamafio de los pedidos no
estaran coordinados con los tamafios de los lotes de produccion, las cantidades econdémicas
de compra, o los minimos de tamafio de los pedidos. Por lo tanto, muchas empresas eligen
asignar cantidades de reaprovisionamiento a inventarios basados en las necesidades
proyectadas para inventarios en cada ubicacion o espacio disponible. Por lo general, el
método de incremento (push) se usa cuando las economias de compra o de produccion de
escala valen méas que los beneficios de los niveles minimos de inventarios colectivos. Las
economias de produccién y de compras pueden usarse para dar los niveles de inventario a
costos mas bajos, y pueden hacerse pronosticos sobre la demanda agregada. El
reaprovisionamiento de colaboracién puede usarse como una mezcla de los métodos de
incremento y demanda. Los miembros del canal que representan el punto de origen y el de
almacenamiento encajan en las cantidades de reaprovisionamiento y su programacion. El
resultado puede ser un reaprovisionamiento mas econémico para el canal de suministros.

Grado de agregacion del producto: Gran parte del control del inventario se dirige a
controlar cada articulo del inventario. Un control de cada articulo puede llevar a un control
de la suma de todos los niveles de articulos del inventario. Este es un método de abajo
hacia arriba para el manejo de inventarios. EI manejo de grupos de productos en vez de
articulos individuales es un método alterno (o de arriba hacia abajo). Aunque la operacion
diaria de los inventarios puede requerir control a nivel de articulos, la planeacién
estratégica de los niveles de inventario puede lograrse mediante la agregacion de productos
en grupos mas amplios. Este es un método satisfactorio cuando el problema es el manejo
de lainversion de inventario de todos los articulos en forma colectiva, y no esta garantizado
el esfuerzo relacionado con el analisis de articulo por articulo para los miles de articulos
en sus muchas ubicaciones. Los métodos de control tienden a ser menos precisos para el

manejo de inventarios agregados que para el manejo por articulos.



5.1.5. OBJETIVOS

El manejo del inventario implica equilibrar la disponibilidad del producto (o servicio al cliente),
con los costos de surtir un nivel determinado de disponibilidad del producto. Como puede haber
mas de una manera de cumplir con el objetivo del servicio al cliente, se busca minimizar los costos

relacionados con el inventario para cada nivel del servicio al cliente.
REDUCCION DE COSTOS

Aungue mantener inventarios tiene un costo asociado, su uso puede reducir indirectamente
los costos de operacion de otras actividades de la cadena de suministros, que podrian mas que
compensar el costo de manejo de inventarios. Primero, mantener inventarios puede favorecer
economias de produccidn, lo que permite periodos de producciones mas grandes, mas largas y de
mayor nivel. El rendimiento de la produccion puede estar desajustado de la variacion de la
demanda, por lo que los inventarios existen para actuar como amortiguadores entre los dos.
Mantener inventarios influye en la compray la transportacion. Un departamento de compras puede
comprar en cantidades mayores a las necesidades inmediatas de su empresa para obtener
descuentos por precio y cantidad. EIl costo de mantener cantidades en exceso, hasta que se
necesiten, se equilibra con la reduccion del precio que puede lograrse. La compra adelantada
implica adquirir cantidades adicionales de productos a precios actuales méas bajos, en vez de
comprar a precios futuros que se pronostican mas altos. Comprar cantidades mas grandes que las
necesidades inmediatas da origen a un inventario mayor que si se compraran cantidades que
corresponden més de cerca a los requerimientos inmediatos. En el sistema se pueden presentar
situaciones no planeadas como, huelgas laborales, desastres naturales, oleadas en la demanda y
retrasos en los suministros son ejemplos de contingencias contra las cuales los inventarios pueden
ofrecer alguna proteccion. Tener algun inventario en puntos clave por todo el canal de suministros
permite al sistema seguir operando durante un tiempo, mientras se puede disminuir el efecto del

impacto.

DISPONIBILIDAD DEL PRODUCTO



El principal objetivo del manejo de inventarios es asegurar que el producto esté disponible
en el momento y en las cantidades deseadas. Esto se basa en la probabilidad de la capacidad de
cumplimiento a partir del stock actual. A esta probabilidad, o tasa de surtimiento del articulo, se

describe como el nivel de servicio, y para un unico articulo puede definirse como
Nivel de servicio = 1 - Nimero de unidades agotadas anualmente /Demanda anual total.

El nivel de servicio se expresa como un valor entre 0 y 1. Dado que un nivel de servicio objetivo
estd tipicamente especificado, es deber controlar el nimero esperado de unidades agotadas.
Aunque, controlar el nivel de servicio de un articulo es facil de calcular. Sin embargo, con
frecuencia los clientes solicitan méas de un articulo de una sola vez. Por lo tanto, la probabilidad de
surtir todo el pedido del cliente puede ser de mayor preocupacion que los niveles de servicio para
un solo articulo. El nivel de servicio se expresa como tasa ponderada de surtido promedio (TPSP).
La TPSP se halla de multiplicar la frecuencia con la cual cada combinacion de articulos surge en
el pedido por la probabilidad de surtir el pedido completo, dado el nimero de articulos del pedido.
Si se especifica una TPSP objetivo, entonces las tasas de surtido para cada articulo deben ajustarse

para alcanzar la TPSP deseada.
COSTOS PERTINENTES
Para determinar la politica de inventarios son importantes tres clases generales de costos:

Costos de adquisicién: Son los costos vinculados a la compra de bienes para el
reaprovisionamiento del inventario, son una fuerza econémica importante que determina las
cantidades de reordeno. Cuando se coloca un pedido de reaprovisionamiento de existencias, se
incurre en costos relacionados con el procesamiento, ejecucién, transmisién, manejo y compra del
pedido. Los costos de adquisicion pueden incluir el costo de manufactura del producto; el costo
por establecimiento del proceso de produccion; el costo de procesar un pedido a través de los
departamentos de contabilidad y compras; el costo de transmitir el pedido al punto de suministro;
el costo de transportar el pedido cuando los cargos por transportacion no estan incluidos en el
precio de los articulos comprados; y el costo de cualquier manejo o procesamiento de materiales
de los articulos en el punto de recepcién. Algunos de los costos de adquisicion se fijan por orden.
Otros, como la transportacion, la manufactura y los costos por manejo de materiales, varian segun

el tamafio de la orden.



Costos de mantener inventario: Resultan de guardar articulos durante un periodo y son

proporcionales a la cantidad de articulos disponibles. Estos pueden ser considerados en cuatro

clases:

Costos de espacio: Son cargos hechos por el uso de volumen dentro del edificio de
almacenamiento. Cuando este espacio es rentado, las tasas de almacenamiento se cargan
normalmente por peso durante un periodo. Si el espacio se posee de manera, los costos de
espacio se determinan mediante la distribucién de los costos de operacion relacionados con
el espacio.

Costos de capital: Se refieren al costo del dinero en enlace con el inventario, es el mas
intangible y subjetivo de todos los elementos del costo de manejo. El inventario representa
una mezcla de activos de corto y de largo plazo, ya que algunas existencias pueden atender
necesidades estacionales y otras de demanda a largo plazo.

Costos de servicio de inventario: Los seguros y los impuestos también son una parte de los
costos de mantener inventarios, porque su nivel depende de la cantidad de inventario
disponible. La cobertura del seguro se maneja como una proteccion frente a pérdidas por
incendios, tormentas o robo.

Costos de riesgo de inventario. Los costos relacionados con deterioro, pérdida, dafio u
obsolescencia conforman la categoria final de los costos de mantener inventario. Durante
el mantenimiento de los inventarios, una parte de las existencias podran contaminarse,
dafiarse, deteriorarse, o ser robadas, o de otra manera podran estar inservibles o no
disponibles para la venta. Los costos relacionados pueden estimarse como pérdida directa

del valor del producto.

Costos por falta de existencias

Se incurre en costos por falta de existencias cuando se coloca un pedido pero éste no puede surtirse

desde el inventario al cual esta normalmente fijado. Hay dos tipos de costos por falta de

existencias: costos por pérdidas de ventas y costos por pedido pendiente. Cada uno presupone

ciertas acciones por parte del cliente, y son dificiles de medir con precision. Un costo por pérdida

de ventas ocurre cuando el cliente, por falta de existencias decide cancelar su solicitud del

producto. El costo es el beneficio que se habria obtenido de esta venta en particular. El costo de

pedido pendiente ocurre cuando un cliente espera a que su pedido sea surtido, por lo que la venta



no esta perdida, sélo retrasada. Los pedidos pendientes pueden crear costos adicionales de personal
y de ventas por el procesamiento de los pedidos, y costos adicionales de transportacion y manejo

cuando tales pedidos no se surten a través del canal normal de distribucion.
5.1.6. CONTROL
CONTROL DE INVENTARIOS POR INCREMENTOS (PUSH)

Este método es apropiado cuando las cantidades de produccion o de compra exceden los
requerimientos a corto plazo de los inventarios a los que tienen que enviarse dichas cantidades. Si
estas cantidades no pueden ser almacenadas en el lugar de la produccion por falta de espacio o por
cualquier otra razon, entonces deben asignarse a los puntos de abastecimiento, esperando que de
alguna manera tenga buen sentido econémico. Los incrementos (push) también son un método
razonable para el control de inventarios donde la produccion o la compra es la fuerza dominante
en el momento de determinar las cantidades de reaprovisionamiento. Un método para incrementar
cantidades en los puntos de abastecimiento incluye los siguientes pasos: 1. Determinar, mediante
prondsticos u otros medios, los requerimientos para el periodo comprendido entre el momento
actual y el siguiente periodo de produccion o de compra del vendedor. 2. Hallar las cantidades
disponibles actuales. 3. Establecer el nivel de disponibilidad de existencias. 4. Calcular los
requerimientos totales a partir del prondstico mas las cantidades adicionales necesarias para cubrir
las incertidumbres en el prondstico de la demanda. 5. Determinar los requerimientos netos como

la diferencia entre los requerimientos totales y las cantidades disponibles.
CONTROL BASICO DE INVENTARIOS POR DEMANDA (PULL)

El control de inventarios por demanda (pull) otorga bajos niveles de inventario, debido a
su respuesta a la demanda. Se debe hacer una comparacion entre: 1) la demanda de una sola vez,
altamente estacionaria o perpetua; 2) el pedido que se dispara desde un nivel particular de
inventario o desde un proceso de revisién de los niveles de inventario, y 3) el grado de
incertidumbre en la demanda y el tiempo de entrega del reaprovisionamiento. Este sistema se basa
en realizar un pedido Unico, cuando los productos involucrados son perecederos o su demanda es
de una sola vez, surgen muchos problemas practicos de inventario. Tienen una vida de anaquel

corta y definida, y no estan disponibles para periodos de venta siguientes. Sélo puede establecerse



un pedido para que estos productos satisfagan dicha demanda y se debe determinar el tamafio que

debe tener ese unico pedido.
CONTROL AGREGADO DE INVENTARIOS

La fijacion cuidadosa de la politica para cada articulo suministra un control preciso de los
inventarios de articulos individuales, asi como de inventarios tomados en conjunto, el manejo a
este nivel de detalle para los propdsitos de planeacion general, suele ser demasiado extenso. Por
lo tanto, los métodos que controlan colectivamente los articulos en grupos han tenido un lugar
entre los procedimientos de control de inventarios. Las tasas de coeficientes de rotacion, la
clasificacion de productos ABC, y la agrupacion de riesgos son unos cuantos métodos usados para

controlar inventarios agregados.
Coeficientes de rotacién

Es una relacion entre las ventas anuales en inventario y la inversién promedio en el inventario
durante el mismo periodo de ventas, donde las ventas y la inversidn de inventarios son valuados

en el nivel del canal de la logistica, donde se mantienen los articulos. Es decir,

. . . ‘Yentas anuales a costo de inventario
Coeficiente de rotacion = ———— : ———————
Inversion promedio de inventarios

Pueden especificarse diferentes coeficientes de rotacion para distintas clases de productos del
inventario o para todo el inventario. Especificando el coeficiente de rotacion que debe lograrse se
controla la inversién general del inventario relativa al nivel de ventas. Lo deseable es tener un
cambio en las inversiones de inventarios conforme al nivel de ventas; sin embargo, usar el
coeficiente de rotacion provoca que los inventarios varien de manera directa con las ventas.

Clasificacion ABC de productos

Una préactica comudn en el control agregado de inventarios es diferenciar los productos en un
numero limitado de categorias, y despues aplicar una politica separada de control de inventarios
para cada categoria. Esto tiene sentido dado que no todos los productos son de igual importancia
para una empresa en términos de ventas, margenes de beneficios, cuota de mercado o
competitividad. Si se aplican en forma selectiva politicas de inventarios a estos diferentes grupos,

pueden lograrse, con niveles méas bajos de inventarios, los objetivos del servicio de inventarios, en



vez de 1a politica aplicada a todos los productos. Las ventas de productos muestran un fenomeno
del ciclo de vida donde las estas comienzan con la introduccion del producto con bajos niveles, se
incrementan rapidamente en algin punto, se nivelan, y por ultimo declinan. Los productos de una
empresa normalmente estan en varias etapas de sus ciclos de vida, y por lo tanto contribuyen de
manera desproporcionada a las ventas y a las ganancias. Es decir, pueden estar contribuyendo unos
pocos articulos con alta proporcion en el volumen de ventas. Esta relacién desproporcionada entre
el porcentaje de los articulos en el inventario y el porcentaje de ventas se ha llamado el principio
80/20, aungue no necesariamente tiene que ser el 20% de los articulos de una linea de productos
el que representa al 80% de las ventas. El principio 80-20 sirve como base para la clasificacion
ABC de los articulos. Los articulos A normalmente son los que se mueven rapido, los articulos B
los que se mueven en término medio y los articulos C los que se mueven despacio. No hay una
forma precisa para agrupar los articulos, si en una categoria o en otra, o incluso de determinar el
numero de categorias por usar. Algunos articulos se reasignan a otras categorias segin su

importancia. Los niveles de servicio de inventario se asignan luego a cada categoria.
5.2. SISTEMA DE ALMACENAMIENTO

Si la demanda por los productos de una empresa se conociera con seguridad, y los productos
pudieran suministrarse instantdneamente para satisfacer la demanda, tedricamente el
almacenamiento no seria necesario, ya que no se mantendria ningin inventario. Sin embargo, ni
es practico ni econdmico que una empresa opere de esta manera ya que, en general, la demanda
no puede pronosticarse con exactitud. Incluso para aproximar una perfecta coordinacion entre la
oferta y la demanda, la produccién tendria que poder responder en forma inmediata, y la
transportacion tendria que ser perfectamente confiable, con un tiempo de retraso en las entregas
igual a cero. Ninguna empresa puede alcanzar esto a un costo razonable. Por ello que las empresas
usen los inventarios para mejorar la coordinacion entre la oferta y la demanda, y para bajar los
costos generales. De aqui se deriva que el mantenimiento de los inventarios produce la necesidad
de almacenamiento y también la necesidad de manejar los materiales. Al almacenar inventario,
una empresa con frecuencia puede reducir los costos de produccion mediante tamafios de lote y de
secuenciacion de produccion economica. El objetivo es usar solo la cantidad justa de
almacenamiento con la que se alcance un buen equilibrio economico entre los costos de

almacenamiento, produccion y transportacion.



5.2.1. RAZONES PARA EL ALMACENAMIENTO

Hay razones bésicas para usar un espacio de almacenamiento: 1) reducir los costos de
produccidn-transportacion; 2) coordinar la oferta y la demanda y 3) ayudar en el proceso de

marketing.

Reduccion de los costos de produccion-transportacion: EI almacenamiento y su inventario
asociado son gastos afadidos, pero pueden ser compensados por costos mas bajos obtenidos

gracias a la mejora en la eficiencia en la transportacion y la produccion.

Coordinacién de suministro y demanda: Las empresas con produccion altamente estacional,
conjuntamente con una razonable demanda constante, tienen el problema de coordinar la oferta
con lademanda. Cuando se hace demasiado costoso coordinar la oferta y la demanda con precision,
es necesario el almacenamiento. Las consideraciones de las cotizaciones de los productos también
pueden provocar la necesidad de almacenar. Aquellos materiales y productos que experimentan
amplias oscilaciones en el precio de un momento a otro pueden respaldar a que una empresa
compre estos productos basicos anticipandose a sus necesidades, con el fin de obtenerlos a precios

mas bajos.

Marketing: Este se preocupa frecuentemente de la rapidez con la que debe estar disponible el
producto en el mercado. El almacenamiento se usa para poner valor a un producto. Es decir, al
almacenar un producto cerca de los clientes a menudo puede reducir el tiempo de reparto o la
oferta puede estar disponible sin demora.

5.2.2. FUNCIONES DEL SISTEMA DE ALMACENAMIENTO

El sistema de almacenamiento puede separarse en dos funciones importantes: la posesion
(almacenamiento) y el manejo (o manipulacion) de materiales. EI manejo de materiales se refiere
a las actividades de carga y descarga, al traslado del producto hacia y desde las diversas
ubicaciones dentro del almacén y a recoger el pedido. El almacenamiento es la acumulacion de
inventario en el tiempo. Se eligen diversas ubicaciones en el almacén y diferentes periodos de
tiempo. El sistema de almacenamiento es un sistema de distribucién a nivel micro. La
identificacion especifica de las actividades del sistema principal promueve la comprension del

sistema como un todo, y ayuda a suministrar una base para generar alternativas de disefio.



5.3. PRONOSTICOS

El prondstico de los niveles de demanda es vital para la empresa, ya que proporciona los datos
de entrada para la planeaciéon y control de todas las areas funcionales, incluyendo logistica,
marketing, produccién y finanzas. Los niveles de demanda y su programacion afectan en gran
medida los niveles de capacidad, las necesidades financieras y la estructura general del negocio.
Demanda espacial versus demanda temporal: Tiempo o temporal se refiere a los niveles de
demanda comunes en los prondsticos. La variacion de la demanda en el tiempo es resultado del
crecimiento o declinacion de los indices de ventas, variacion estacional del patron de demanda, asi
como de las fluctuaciones generales ocasionadas por multiples factores. La mayor parte de los
métodos de prondstico a corto plazo se relacionan con este tipo de variacién temporal, a menudo

denominada como series de tiempo.

Demanda irregular versus demanda regular: Los responsables acomodan los productos en grupos
para diferenciar niveles de servicio entre ellos o simplemente para manejarlos de forma distinta.
Estos grupos y los articulos individuales dentro de ellos forman distintos patrones de demanda en
el tiempo. Cuando la demanda es "regular”, tipicamente podra representarse por alguno de los
patrones generales, como lo son componentes de tendencia, estacionales y aleatorios. En tanto las
variaciones aleatorias sean una pequefia proporcion de la variacion restante en la serie de tiempo,
se obtendra en general un adecuado prondstico a partir de los procedimientos de prondstico
tradicionales. Cuando la demanda para los articulos es intermitente, debido a un bajo volumen
general y a un alto grado de incertidumbre en cuanto al momento y la cantidad en que se presentara
el nivel de demanda, se dice que la serie de tiempo es desproporcionada o irregular. Este patron a
menudo se encuentra en los productos que se estan introduciendo o retirandose de la linea de
productos, demandados por relativamente pocos clientes, divididos entre muchas ubicaciones de
inventario. Tales patrones de demanda son particularmente dificiles de pronosticar utilizando las
técnicas méas populares. Sin embargo, debido a que tales articulos representan hasta 50% de los
productos que las empresas manejan, representan un problema especial de prondstico de la

demanda para la organizacion.

Demanda derivada versus demanda independiente: La demanda puede diferir en gran medida,
dependiendo de la operacion de la empresa. Por un lado, la demanda es generada por parte de

muchos clientes, la mayoria de los cuales adquieren en forma individual solo una fraccién del



volumen total distribuido por la empresa. Se dice que esta demanda es independiente. Por otro
lado, la demanda es derivada a partir de los requerimientos especificados en un programa de
produccion, y se dice que esta demanda es dependiente. Esta diferencia fundamental ocasiona
formas alternativas en las que los requerimientos se pronostican. Cuando la demanda es
independiente, los procedimientos de pronosticos estadisticos funcionan bien. La mayoria de los
modelos de pronosticos de corto plazo estan basados en condiciones de independencia o
aleatoriedad en la demanda. En contraste, los patrones de demanda derivada son altamente
sesgados y no aleatorios. El entendimiento de estos sesgos reemplaza la necesidad de pronosticar,
ya que la demanda se conoce con certeza. El pronostico de los requerimientos mediante el
procedimiento de demanda derivada da por resultado prondsticos perfectos en la medida en que la
demanda del producto final se conozca con certeza. Los procedimientos de pronéstico estadistico

tratan de manera efectiva con este caso.
5.3.1. METODOS DE PRONOSTICO

Se dispone de varios métodos de pronoéstico estandarizados, se han dispuesto en tres grupos:
cualitativos, de proyeccidn historica, y causales. Cada grupo difiere en términos de la precision
relativa en el pronostico sobre el largo plazo y el corto plazo, en la forma cuantitativa utilizada y
en la base l6gica (informacion historica, opinién experta o encuestas) de la que se deriva el

prondstico.

Métodos cualitativos: Los métodos cualitativos utilizan el juicio, la intuicion, las encuestas o
técnicas comparativas para generar estimados cuantitativos acerca del futuro. La informacion
relacionada con los factores que afectan el pronéstico por lo general es cuantitativa, intangible y
subjetiva. La informacion historica tal vez esté disponible o quiza no sea muy relevante para el
pronostico. La forma de los métodos los hacen dificiles de estandarizar y de validar su precision.
Sin embargo, estos métodos pueden ser los Unicos disponibles cuando se intenta predecir el éxito
de nuevos productos, cambios en la politica gubernamental o el impacto de una nueva tecnologia.

Son métodos adecuados para prondésticos de mediano a largo plazo.

Métodos de proyeccion histérica: Cuando se dispone de una cantidad razonable de informacién
histdrica y las variaciones de tendencia y estacion en las series de tiempo son estables y definidas,
la proyeccion de esta informacion al futuro puede ser una forma efectiva de prondstico para el

corto plazo. La idea basica es que el patron del tiempo futuro sera una réplica del pasado, al menos



en gran parte. La proyeccion cuantitativa de las series de tiempo estimula el uso de modelos
matematicos y estadisticos como las principales herramientas de pronostico. La precision por lo
general es buena. Estos modelos trabajan en forma adecuada simplemente debido a la estabilidad
inherente de las series de tiempo en el corto plazo. Estos modelos rastrean los cambios al ser
actualizados a medida que se dispone de nueva informacion, caracteristica que les permite
adaptarse a los cambios en los patrones de tendencia y estacionales. Sin embargo, si el cambio es
rapido, los modelos no emiten una sefial del cambio, sino hasta que éste ha ocurrido. Debido a
esto, las proyecciones de estos modelos demoran los cambios fundamentales en las series de
tiempo, y que son débiles para sefialar los puntos criticos antes de que se presenten. Esta no es
necesariamente una limitacion notable cuando los prondsticos se realizan sobre horizontes de

tiempo cortos, a menos que los cambios sean particularmente espectaculares.

Métodos causales: Segun este método, el nivel de la variable pronosticada se deriva del nivel de
otras variables relacionadas. Por ejemplo, si se sabe que el servicio al cliente tiene un efecto
positivo sobre las ventas, entonces al conocer el nivel proporcionado del servicio al cliente podréa
proyectarse el nivel de las ventas. Podriamos decir que el servicio "causa" las ventas. En la medida
que puedan describirse adecuadas relaciones de causa y efecto, los modelos causales pueden ser
atiles para anticipar cambios mayores en las series de tiempo y para pronosticar de manera precisa
sobre un periodo de mediano a largo. Los modelos causales pueden ser de varios tipos: estadisticos,
en el caso de los modelos de regresién y econométricos; y descriptivos, como en el caso de los
modelos de entrada-salida, ciclo de vida y simulacion por computadora. Cada modelo tiene validez
a partir de los patrones de informacion historica que establecen la asociacion entre las variables
para prediccion y la variable que se pronosticard. Un problema principal con esta categoria de
modelos de prondstico es que con frecuencia resulta dificil encontrar verdaderas variables
causales. Las variables causales que guian a la variable de prondstico en el tiempo son incluso mas
dificiles de encontrar. Con demasiada frecuencia, el tiempo para adquirir la informacion para las
variables conducentes consume todo el tiempo o la mayor parte del periodo de uno a seis meses,
en el que se encuentra que tales variables dirigen al pronostico. Los modelos basados en técnicas
de regresién y econdmicas pueden experimentar un error de pronostico importante debido a estos

problemas.

5.3.2. PROBLEMAS DE PRONOSTICO



En ocasiones se encuentran problemas especiales al tratar de predecir los requerimientos. Estos

son el arranque, la demanda irregular, el prondstico regional y el error de prondstico.

Arrangue: Con frecuencia se enfrenta el problema de predecir los niveles de requerimientos para
los productos y servicios para los que no existe suficiente historia para iniciar el proceso de
pronostico. Se han utilizado distintos enfoques durante este periodo temprano de pronostico.
Primero, se debe poner la estimacion inicial en manos del personal de marketing hasta que se
comience a desarrollar un historial de ventas. Ellos conoceran mejor el nivel de esfuerzo
promocional, la respuesta temprana del cliente y la aceptacion esperada del cliente. Una vez que
se haya generado una historia de demanda razonable, se podran utilizar los metodos establecidos
de pronostico con cierta confianza. Segundo, se podria hacer un estimado a partir del patron de
demanda de productos similares dentro de la linea. Representan cambios en tamario, estilo o se
trata de una revision de los productos existentes. Por tanto, los patrones de demanda
experimentados con anterioridad podran proporcionar una perspectiva y una base para la
estimacion inicial de la demanda para los nuevos productos. Tercero, si el modelo de nivelacion
exponencial se utiliza para pronosticar, la constante de ajuste exponencial se puede fijar en un
nivel alto (0.5 o mayor) durante el periodo inicial de prondstico. Luego se reducira a un nivel

normal una vez que se haya generado un historial de demanda adecuado.

Demanda irregular: Representa variacion aleatoria en el patron de demanda, la cual puede opacar
para los patrones de tendencia y estacionalidad. La condicion de demanda irregular se presenta
cuando dos o tres veces la desviacion estandar de la informacion histérica excede el prondstico del
mejor modelo que puede ajustarse a la serie de tiempo. La demanda irregular se presenta con
frecuencia debido a varios motivos: el patron de demanda estd dominado por grandes y esporadicos
pedidos del cliente; la demanda puede derivarse de la demanda de otros productos o servicios; el
pico estacional no se ha tomado en cuenta; o el patron de demanda pudiera ser resultado de
informacion excepcional, personas externas o condiciones poco comunes. Los patrones de
demanda irregular son dificiles de predecir con exactitud por métodos matematicos, debido a la
amplia variabilidad en la serie de tiempo; sin embargo, se pueden ofrecer algunas sugerencias
acerca de como tratarlos. Primero, busque motivos evidentes para la irregularidad y utilicelos para
generar el pronostico. Separe el pronostico de los productos con demanda irregular de los que

muestran un patron regular y utilice métodos de pronostico adecuados para cada uno. Segundo, no



reaccionar en forma rapida a los cambios en el patrén de demanda para estos productos o servicios
si no se han podido encontrar causas atribuibles para los desplazamientos de demanda. En vez de
ello, utilice un método de prondstico simple y estable que no reaccione rapido ante el cambio,
como el modelo de ajuste exponencial con un valor bajo de constante de nivelacién o un método
de regresion que se reajuste con una frecuencia no menor a una base anual. Tercero, debido a que
la demanda irregular con frecuencia se presenta en articulos de baja demanda, la exactitud del
pronostico puede no ser un asunto demasiado relevante. Si el pronostico se utiliza para establecer
niveles de inventario, manejar un poco mas de inventario para compensar la inexactitud del

prondstico puede resultar mas economico que tratar de manejar el prondstico de manera cuidadosa.
5.3.3. FLEXIBILIDAD Y RAPIDA RESPUESTA

Las ventas de algunos productos o servicios son impredecibles, lo que genera un error alto en
el pronostico. Entre ellos los patrones de demanda irregular, saber que no existe un mejor
pronostico y esperar hasta que la demanda del cliente se materialice, es una base para responder
en forma precisa a la demanda. Si los procesos de la cadena de suministros pueden hacerse
flexibles y que respondan rapidamente a los requerimientos de demanda, se tendra poca necesidad
de prondsticos. Los pronosticos estadisticos suponen que las observaciones son aleatorias e
independientes. Cuando existe un desfase de tiempo en que el suministro cubre la demanda, los
prondsticos funcionan para establecer los niveles de produccion, compras e inventarios, de manera
que el suministro esté disponible cuando la demanda se presente. Modificar la naturaleza de la
cadena de suministros para que los procesos puedan responder en forma flexible y eficiente a los
requerimientos especificos de cada solicitud del cliente, hace que los pronosticos sean

innecesarios. Cuando la demanda es muy impredecible, debera estudiarse este método alternativo.

6. MARCO PRACTICO

6.1. METODOLOGIA

En las primeras semanas se realizaron observaciones del sistema en general de operaciones
de produccién en el Consejo Colombiano de Seguridad, debido a que el cargo de practicante
incluye funciones de recepcion de pedidos, creacion de ordenes de produccion, evaluacion de
materia prima existente y posterior a esto realizacion de érdenes de compra a proveedores, asi

mismo de seguimiento a cada uno de estos procesos, esto conllevé a tener contacto con el sistema



de inventarios y las bodegas, por medio de los accesos al sistema contable que maneja la
organizacion, se generaron bases de datos que cuentan con todas las referencias existentes, la fecha
de la Gltima venta, el promedio anual de la demanda y el saldo. Luego se percibio la necesidad de
tener el precio de venta y se solicitd a mercadeo, ya con esto se pudo analizar la informacion.
Tambieén se investigo con los funcionarios que tienen relacion con el inventario, y esto conlleva a

una problematica observada, la cual se ilustra en la Figura 1 en un diagrama causa-efecto:
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6.1.1. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Fases

PLANEACION

Produccion
documentos
PLANEACION
(Analisis
metodologia)

EJECUCION

Produccion
documentos

(Evaluacion de
proyecto)

Produccién
documentos

Actividades

Realizar informe
de movimiento
de productos
Realizacién
anteproyecto
Evaluar sistemas
de inventarios,
para escoger el
gue se ajuste al
CCs

Evaluar como
calcular las
tendencias de
las demandas de
periodos
proximos
Proponer
alternativas de
sistemas de
inventarios y
pronosticos
Hacer
documento de
propuesta
politica de
inventarios
Presentar
propuesta a
direccion
financiera
Redaccion
documento
final.

Tiempo de duracion

Agosto
1 2 3 4

X

Septiembre
1 2 3 4
X
X
X

Octubre Noviembre
1 2 3 41 2 3
X
X
X

4

Figura 1, Cronograma de actividades.

Fuente: Elaboracion propia.



6.2. DESARROLLO
Como se tienen 3434 referencias no se puede llevar a cabo un andlisis en particular para cada
una, el método inicial planteado por la empresa se ajusta a la cantidad de productos que oferta, este
sistema es una clasificacion ABC y con la informacion recolectada se hicieron cuatro
clasificaciones:

e Por Demanda: Los productos con se asignarian con la letra A serian los cuales su demanda
promedio por mes superaran las 10 unidades, B entre 5y 10 y C los menores a 5. Esto
representaria 1,5% en los de Clase A, 1,3% en los B y el 97,2% restante en los de clase C.

e Por Saldo VS Precio: Esta clasificacion se hizo multiplicando el saldo en bodega que se
tiene actualmente de cada referencia por su precio de venta, las referencias asignadas con
clase A serian las que dieran méas de un millén, con B entre quinientos mil y un millén y

con C menor a quinientos mil, teniendo asi los siguientes resultados y su valor real:

Tabla 4, Clasificacion ABC por saldo versus precio.

Por Saldo Vs Precio Q % Valor en pesos
A 125 3,6% $ 196.662.246
B 194  5,6% $ 53.503.649
C 3158 90,8% $ 525.150.661
Total 3477 $ 775.316.556

Fuente: Elaboracion propia.

e Por Demanda Vs Precio: La categorizacion correspondiente fue el producto del promedio
de la demanda mensual por el precio de venta de cada producto, clasificando con la A las
referencias que representaran el 80% acumulado de la totalidad de esta multiplicacion, B

con el 15% siguiente y C con el 5% restante. Obteniendo los siguientes datos:

Tabla 5, Clasificacion ABC por demanda versus precio.

Por Demanda Vs Precio Q % Valor en pesos
A 148 43% $ 172.474.196
B 345 99% $ 52.916.849
C 2984 858% $ 524.934.661
Total 3477 $ 750.325.706

Fuente: Elaboracion propia.



Estas tres clasificaciones se comparan en el siguiente grafico y se puede observar que los productos
en su mayoria pertenecen a las mismas categorias, sin embargo, las referencias de la clasificacion

C por saldo, se excede en 13587 unidades, lo cual es lo que genera dinero inactivo.

Grafico 1, Clasificacion ABC en unidades.

CLASIFICACION ABC EN UNIDADES

4000

3500 3379

31583158
3000

2500

B Por Demanda

2000

Cantidad

Por Saldo Vs Precio
1500

M Por Demanda Vs Precio
1000

500
53 125 125 45 194 194

O _——-———-
A B C

Fuente: Elaboracion propia.

Aunque en estas agrupaciones se tienen porcentajes con poca similitud a una clasificacion ABC
comun, en la cual el B es méas grande que el B los resultados arrogados en las tres sirven para
realizar una propuesta de almacenamiento de producto terminado a la empresa, la cual se basa en

la clasificacion de demanda vs precio de venta, ya que estos dos factores son los mas relevantes.

Adicional a las anteriores clasificaciones; para ver la magnitud de las Gltimas referencias que no
han tenido movimiento desde hace mas de 2 afios se hizo una clasificacion de las referencias por
su antigiiedad, clasificando con la A las que su Gltimo movimiento fue el presente afio, asi mismo
con B las que no tienen movimiento desde el 2015 y por ultimo las que desde el 2014 hacia atras

no se han movido y existen en inventario dando los siguientes resultados y su acumulado en pesos:



Tabla 6, Clasificacion ABC por antiguedad.

Clasificacion Por Antigledad Q % Valor en pesos
A 442 13% $ 220,876,356
B 540 16% $ 110,854,750
C 2495 72% $ 443,585,450
Total 3477 $ 775,316,556

Fuente: Elaboracion propia.

Por otro lado, debido a que se realizaron clasificaciones las cuales vinculaban pesos se acumuld

su valor y se grafico:

Grafico 2, Clasificacion ABC en pesos.

CLASIFICACION ABC EN PESOS

$ 600.000.000

$ 500.000.000 e

$ 400.000.000 B Clasificacion Por Saldo Vs
Precio

$ 300.000.000 Clasificacion Demanda Vs
Precio

$200.000.000 -

M Clasificacion Por Antigliedad

$100.000.000 -

$- -
A B C

Fuente: Elaboracion propia.

Se puede observar que las clasificaciones C son las que se tienen el valor mas elevado en
almacenamiento, lo que indica que no se esta utilizando de manera eficiente el espacio ni la
capacidad de produccion y esto genera dinero que se esta desperdiciando. También se puede ver
que aunque el saldo y la demanda son variables totalmente independientes entre si, las
clasificaciones tienen valores muy parecidos. En el anexo 3 se hace una muestra de las diferentes
clasificaciones manejadas, debido a que son tantas referencias no se publican en su totalidad, solo
las que en 3 0 mas se clasificaron como A, estos productos serian los estrella y en los cuales se

debe enfocar la produccién.



7. CONCLUSIONES

e El modelo planteado se considera eficiente ya que por su tipo de demanda y la cantidad de
productos manejado es necesario segmentar de alguna forma y la clasificacion por
demanda y precio hace una ponderacion que se espera sea Util para la empresa.

e Para abordar problemas de cualquier tipo se deben ver diferentes posibilidades y evaluarlas
para dar una respuesta, asi como se realizaron varias clasificaciones.

e En cada uno de los proyectos a realizar es necesario tener en cuenta el valor monetario, ya
que este es el punto de referencia para lo que se quiere que es mejorar su utilizacion.

e A pesar de la buena organizacion de la empresa en cuanto a su sistema de gestion de calidad,
se evidencia que no hay un control de los procesos que se deben hacer y esto genero el
descuido en la politica de inventarios.

¢ Los productos de mayor precio de venta no siempre son los estrellas ni los que mas se deben

producir.



8. RECOMENDACIONES

e Realizar una revision cada dos meses del movimiento de los productos, sacando por SIHGO
(sistema contable que maneja la organizacion) el movimiento resumido por producto y
realizar la clasificacion ABC de Precio Vs. Demanda.

e Disminuir periodicamente las referencias con clasificacion tipo C de antigliedad para generar
espacio libre para producir tipo A, esto se logra teniendo una relacién mas cercana con el
area de mercadeo, ya que actualmente es nula.

e Seguir su politica de conteo fisico de inventarios y realizarlo cada afio para no generar errores

de lo que esta en el sistema 'y lo real.
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10. ANEXOS

Anexo 1, Tiempos para la sefializacion de catalogo:

ETAPA DEL PROCESO

DURACION

RESPONSABLE

DURACION
ACUMULADA

Recepcion  de  orden
pasarla al asesor radicada

Entrega de la orden de
compra Radicada la
Secretaria de Facturacion
adjuntando las copias de
archivo

remision y registro de
pendientes

Revision de pendientes y
generacion de 6rdenes de
produccion

4 horas laborales

2 horas laborales

2 horas laborales

4 horas laborales

Recepcionista

Asesor

Secretaria de
Facturacion

Coordinador de
operaciones logistica

4 horas laborales

6 horas laborales

8 horas laborales

12 horas laborales

Produccion de los 3 dias Screen 4 dias
pendientes

Cierre de orden de 4 horas laborales Coordinador de 5 dias
produccién en SIIGO y servicios generales

en Salesforce

Remision de los productos 2 horas laborales Secretaria de 5 dias
pendientes, entrega la (8:00AM, 10:00AM, Facturacion

remision al almacen. 2:00PM, 4:00PM)

Elaboracién de la factura 1 dia Secretaria de 5 dias
y entrega ala almacén facturacion

Despacho del pedido 1 dia Coordinador de 5 dias

servicios generales

Tomado de la guia PSMDF008 del mapa de procesos del Consejo Colombiano de Seguridad



Anexo 2, Tiempos para la sefializacion especial:

ETAPA DEL PROCESO

DURACION

RESPONSABLE

DURACION
ACUMULADA

Recepcion  de  orden
pasarla al asesor radicada

Entrega de la orden de
compra Radicada Ia
Secretaria de Facturacion
adjuntando las copias de
archivo

remision y registro de
pendientes

Generacion de ordenes de
produccidn, disefio grafico
y envio para aprobacion de
artes al lider de
sefializacion especial

Aprobacion de artes por
GC.

Compra de materiales (i
aplica)

Bajado de positivos (si
aplica) (1 dia)

Corte de vinilo plotter (1
dia)

Produccion de los
pendientes y cierre de la
orden de produccion

Cierre de orden de
produccion en la
aplicacion de servicio al
cliente

Remisién de los productos
pendientes, entrega la
remision al almacén.

Elaboracién de lafacturay
entrega ala almacén

4 horas laborales

2 horas laborales

2 horas laborales
(8:00AM, 10:00AM,
2:00PM, 4:00PM).

24 horas laborales

1 dia hébil

3 dias habiles

1 dias habiles

5 dias habiles

4 horas laborales

2 horas laborales
(8:00AM, 10:00AM,
2:00PM, 4:00PM).

1 dia

Recepcionista

Asesor

Secretaria de
Facturacion

Coordinador de
operaciones logistica

Gerencia de
comunicaciones

Coordinador de
operaciones y
logistica

Lider de Sefializacion
Especial

Screen

Coordinador de
operaciones y
logistica

Secretaria de
Facturacion

Secretaria de
facturacién

4 horas laborales

6 horas laborales

8 horas laborales

3 dias laborales

4 dias laborales

4 dias

4 dias

9 dias

9 dias

9 dias

9 dias




Despacho del pedido 1 dia Coordinador de 10 dias
servicios generales

Tomado de la guia PSMDF008 del mapa de procesos del Consejo Colombiano de Seguridad

Anexo 3, Muestra de tabla de clasificaciones:

REFERENCIA SALDO Precio P*Saldo Cuatro
clasificaciones
TPA-038 3,048 3,150 9,601,200 AAAA

TPA-036 1,731 3,150 5,452,650 AAAA

LIMP-474 30X20 130 19,000 2,470,000 AAAA

LIMP-474 30X15 392 19,000 7,448,000 AAAA

LIMP-473 30X20 713 19,000 13,547,000 AAAA

LIMP-475 30X20 422 19,000 8,018,000 AAAA

LIMP-549 30X20 375 19,000 7,125,000 AAAA

LIMP-462 30X20 218 19,000 4,142,000 AAAA

LIMP-549 30X15 411 19,000 7,809,000 AAAA

LIMP-466 30X20 157 19,000 2,983,000 AAAA

LIMP-465 30X15 156 19,000 2,964,000 AAAA

LIMP-475 30X10 80 16,500 1,320,000 AAAA

TPA-037 6,214 3,150 19,574,100 AAAA

LIMP-203 20X30 42 19,000 798,000 ABAA

TPA-006 297 3,150 935,550 ABAA

TPA-025 182 3,150 573,300 ABAA

LA-443 9X9.5 100 10,000 1,000,000 ABAA

LIMP-476 30X20 1 19,000 19,000 ACAA

LIMP-198 20X30 0 19,000 0 ACAA

LIMP-249 20X30 1 19,000 19,000 ACAA

VA-579 8X12 140 2,800 392,000 ACAA

ANSI-P-VA-710-22X15 0 6,600 0 ACAA

VA-369 12.5X12.5 20 1,980 39,600 ACAA

LIMP-251 20X30 0 19,000 0 ACAA

VA-579 5X8 0

$

$

$

$

$

$

$

$

$

$

$

$

$

LIMP-475 30X15 489 % 19,000 9,291,000 AAAB

$

$

$

$

$

$

$

$

$

$

$

$ 2,100 0 ACAA
$

TPA-035 22 3,150 69,300 ACAA




VA-601 6X4.5
LIMP-260 30X10
LIMP-199 20X30
LA-002 20X20
LIMP-473 30X10
RPQ-009 10X10
LP-192 20X30
TPA-013
TPA-021
CZ-LP-473-30X15
CZ-LP-475-30X15
VA-002 10X10

CZ-LP-PISO-17X15

VA-484 10X10
LIMP-220 60X20
LIMP-560 30X20
LIMP-220 30X20
SP-46 60X60
LIMP-475 60X20
LIMP-473 60X20
LIMP-560 60X20
LPF-195 20X30
LIMP-215 30X15
LIMP-215 30X20
LIMP-461 30X15
LIMP-461 30X20

301

13
46
13

25
25
50
44

165
33
64

117
20

186

109
49
45

585

584
85

105

L R - R <= B - S ' A < R < - <= R - < A < R <~ T ' S <

©“

$h BH B B L B B P

950
16,500
19,000
18,000
16,500

1,620
10,500
3,150
3,150
6,880
6,880
1,700
4,637
1,700
46,000
19,000
19,000

365,000

46,000
46,000
46,000
28,200
19,000
19,000
19,000
19,000

285,950
115,500
19,000
54,000
214,500
74,520
136,500
22,050
9,450
172,000
172,000
85,000
204,028
280,500
1,518,000
1,216,000
2,223,000
7,300,000
8,556,000
5,014,000
2,254,000
1,269,000
11,115,000
11,096,000
1,615,000
1,995,000

ACAA
ACAA
ACAA
ACAA
ACAA
ACAA
ACAA
ACAA
ACAA
ACAA
ACAA
ACAA
ACAA
ACAA
BAAA
BAAA
BAAA
CAAA
CAAA
CAAA
CAAA
CAAA
CAAA
CAAA
CAAA
CAAA

Fuente: Elaboracion propia.



