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Resumen

Este articulo contiene el desarrollo de un modelo de gestion de inventarios, que conlleven al mejoramiento de los
procesos logisticos en la misceldnea el Principe de la ciudad de Buenaventura. Una de las mayores variables encontradas
en la empresa bajo estudio, es el rubro de inventarios, debido a la lenta rotacion de sus productos afectando el flujo de
caja porque la inversién se demora para retornar. A su vez, la empresa tiene los productos de una mayor rotacién. Como
punto de partida para el trabajo se inicié6 con la clasificacion ABC de las referencias administradas, con el fin de
determinar los items de mayor importancia, el segundo paso fue usar técnicas de prondstico tradicionales a partir del
andlisis del patron de la demanda, error cuadratico medio de este prondstico y un factor de seguridad para determinar el
stock requerido.

El modelo permitié determinar para los items A, Cuando revisar el inventario, cuanto pedir y de igual manera cuando
pedir. Es de anotar que el proceso de la investigacion se llevé a cabo, bajo un esquema légico y conforme con los
objetivos que se plantearon, partiendo de la formulacién de estrategias metodoldgicas que permitieron la maxima
eficiencia al proceso.
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Abstract

This article contains the development of an inventory management model, which leads to the improvement of logistics
processes in the miscellany of the Prince of the city of Buenaventura. Given that one of the shortcomings found in the
company under study, is the item of inventories, due to the slow turnover of its products affecting the cash flow because
the investment is delayed to return. In turn, the company has exhausted the products that have a higher turnover. As
starting point for the work started with the ABC classification of the administered references, in order to determine the
most important items, the second step was to use traditional forecasting techniques based on the analysis of the demand
pattern, quadratic error means of this forecast and a safety factor to determine the required stock.

The model allowed determining for items A, how often to check the inventory, how much to order and when to order. It
should be noted that the research process was carried out under a logical scheme and in accordance with the objectives
that were set, starting with the formulation of methodological strategies that allowed maximum efficiency to the process.

Ke_y words: Inventory, Forecast, Management, Miscellany, Processes, Classification ABC.

1. INTRODUCCION

La gestion de un sistema de inventarios es una actividad de la cadena de abastecimiento que se constituye
como uno de los aspectos logisticos mas complejos y aun mas en temas econémicos, ya que los inventarios
representan una inversion considerable para las empresas, de acuerdo con (Monks, 1997). Los inventarios son
recursos ociosos que poseen un valor econémico. En gran medida la inversién en inventarios es grande,
debido a que los inventarios se convierten en activos de la compafifa, es por ello por lo que se escucha que
uno de los principales problemas que deben enfrentar los gerentes, es la administracién de los inventarios
(Gutiérrez & Vidal, 2008).
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La exigencia de los clientes en el mercado nacional cada vez es mayor y esto se debe en parte a la creciente
competencia que hay hoy en dia en las empresas, lo cual obliga a las organizaciones a revisar sus procesos
constantemente de tal forma que puedan realizar los cambios necesarios en sus procesos y como resultado les
permita satisfacer las necesidades de sus clientes ya que cada vez las exigencias de estos son mayores de
acuerdo a lo establecido en las leyes colombianas (Corzo Roman , Otero Dajud , & Gaviria Mufioz , 2011)
estos también se dan debido a la creciente necesidad de las empresas de reducir los costos en sus operaciones
diarias e incrementar los beneficios para los accionistas, lo cual ha generado que vean a las actividades
logisticas como un punto focal para alcanzar estos dos objetivos teniendo en cuenta los costos de estas
(Chopra & Meindl, 2013).

Teniendo en cuenta lo anterior algunos autores como (Arguello Montejo, 2008) trabajo para disefiar un
sistema de clasificacién del inventario en la comercializadora MADECENTRO COLOMBIA S.A. y lograr asi
un mejoramiento en la gestién de inventarios de la empresa. El informe contiene inicialmente una descripcién
de los conceptos de gestién de inventarios e indicadores logisticos, fundamentados en la clasificacién de los
productos segun su rotacién y haciendo uso de material actualizado sobre el tema. Se presenta un analisis
sobre la clasificacion hecha al inventario de la compaiifa, seguido de un diagnéstico realizado a los articulos de
mayor importancia segin el criterio que se maneja en la comercializadora. en otros casos como el de (Nieto
Montealegre , 2014)aplica un modelo de stock de seguridad el cual se aplica a 5 referencias las cuales son las
mas significativas de una distribuidora, en las cuales aplica técnicas de pronosticos, error cuadratico medio y
con base en estas se calcula el stock de seguridad mostrando una mejorfa en el almacenamiento y el nivel de

servicio.

En este articulo se plantea el tema de los inventarios en una misceldnea ubicada en la ciudad de Buenaventura;
dado que es una empresa comercial, no maneja inventarios de materia prima ni producto en proceso. Sus
productos se pueden comercializar al por mayor o al detalle, cuentan con 687 referencias divididas en articulos
escolares, oficina y otros. En la linea de papelerfa se manejan 364 referencias, hogar y oficina 233 referencias y
90 referencias en otros. De acuerdo con la informacién suministrada por la Miscelanea “El Principe” se
considera que una de las mayores falencias, es el rubro de inventarios, debido a la lenta rotacién de sus
productos, y por ende requieren una mayor exigencia en capital de trabajo, esto a su vez afecta en su momento
el flujo de caja porque su dinero se demora para retornar. Para el 2016, la rotacién promedio en dias de los
productos manejados por la miscelanea, fue de 44 dias, en el 2017 pasé a 53 dias y en el 2018 fue de 47 dias.
La Rotacién de inventarios de acuerdo con (Garcia, 2009), “... indica las veces que éste es convertido en
efectivo durante el perfodo”.

La Miscelanea evaluada, no es ajena a la problematica tradicional de los inventarios, la cual es que se cuentan
con muchos inventarios de los articulos con minima rotacién y, por otro lado, se tienen pocos o en algunos
casos faltantes de inventarios de articulos de mayor rotacion. Es conocido ademas que la Miscelanea al ser una
empresa pequefia, no cuenta con un sistema de informacién que ayude a la gestién y control de los
inventarios, por lo que se pueden estar presentando otros problemas que no aparecen a simple vista como lo
son la pérdida, el deterioro y/o la obsolescencia de atticulos.

El lograr que se identifique y clasifique el inventario de acuerdo con la metodologia de clasificacion ABC va a
facilitar que la empresa determine qué articulos representan la mayor parte de las ventas, y por ende los mas
importantes para dedicar un mayor esfuerzo en gestionar sus inventarios. Por otro lado, una adecuada
recepcion, almacenamiento y movimiento ayudarfa a optimizar el espacio sin dejar de tener en cuenta que una
buena gestién del almacén permite agilizar otros procesos logisticos.

El presente articulo se compone de un capitulo de metodologia, en el cual se plantean las diferentes
herramientas usadas, las cuales son conocidas en la gestion de inventarios, tal como la clasificacion ABC,
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definicién de patréon de demanda y céalculo de coeficiente de variacién, y de prondsticos, entre otros. En un
siguiente capitulo, se muestran los resultados obtenidos, aclarando que, aunque se hicieron célculos para los 28
items identificados como mas importantes, los resultados se muestran para los primeros cinco articulos.
Finalmente se detallan las conclusiones a las que se llegé mediante la realizacion de la investigacion.

2. METODOLOGIA

La metodologia que se presenta en el desarrollo de este trabajo aborda el diagnéstico del proceso de gestion
de inventarios de la empresa, partiendo de la clasificacion ABC del inventario, posteriormente se identificé el
patrén de demanda y se realiz6 el calculo del coeficiente de variacién de la demanda de los 28 articulos
seleccionados. Seguidamente, se realiz6 una hoja electronica de Excel para el calculo de los modelos de
prondsticos respectivos de estos articulos clase A. Con esta informacion se definieron los sistemas de gestién
incluyendo la cantidad maxima a pedir, cuando pedir y las politicas de revision de existencia de los articulos.

A continuacién, se detallan cada una de las etapas de la metodologfa:

Clasificacion ABC: la metodologia ABC esta enfocada en clasificar los productos con base en su costo
unitario y el valor de las cantidades vendidas en un periodo determinado, donde aquellos que representen una
mayor valorizacién por precio unitario o demanda seran los que obtengan el mayor porcentaje, con lo cual
adquieren un porcentaje mayoritario e importante dentro de la estructura que se pretende inventariar y
determinar de esta manera el nivel de importancia que se le debe dar a cada producto. (Reyes, 2009)

Una diferenciacién de los articulos o productos en A, B, y C permite que la empresa determine el nivel y los
tipos de procedimientos de control de inventarios necesario, con lo cual se establecen criterios definidos con
respecto a su adecuada utilizacién y se estructura una gestién clara con respecto al tema, que brinde solidez y
estabilidad en todos los aspectos (Errasti, 2009)

Para definir cudles items deben formar parte de cada clase (A, B o C), se escoge un porcentaje de mayor a
menot, de acuerdo con el orden secuencial dado por la mayor utilizacién de los items. Usualmente, los items
clase A constituyen del 10 al 20% de los primeros items dentro de la clasificacion, contando con el 60% al
80% del valor total de las ventas anuales; los items clase B constituyen entre un 20 y un 40% del total de items,
contando entre el 20% y el 30% restante del valor anual; y los items clase C, usualmente los mas numerosos,
constituyen el resto, contando con una pequefia parte del total de la inversiéon en inventario, la cual
usualmente no pasa del 10% del total de ventas de la empresa (Vidal Holguin, 2010)

Asi para definir cudles {tems deben formar parte de la clase A, B o C Vidal (2010) recomienda hacer la
clasificacién ABC con base al producto D;v;, donde D; = Demanda anual del producto i [unidades/afio], y v;
= Valor unitatio del item i

Sin embargo, diferentes autores, incluyendo a Vidal, definen que la decisién final sobre estos porcentajes
depende de cada caso en particular y de las capacidades de computacion que se tengan para el control de cada
tipo de item.

Se realiz6 la clasificacion ABC para las 687 referencias que maneja la miscelanea, dando como resultado 138
items clase A, 206 items clase B y 343 items clase C. Con el fin de seleccionar una muestra representativa de
los items clase A, se decidié realizar una nueva clasificacion sélo de los 138 items clase A, obteniendo como
resultado 28 items clase AA, 41 items clase AB Y 69 clase C. A partir de estos 28 items que referencian los
mas importantes dentro de la Miscelanea.

Identificacion del patréon de demanda: Segin Vidal Holguin (2010), es fundamental para el disefio de un
sistema de administracién de inventarios es el patrén de la demanda del producto.
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Los patrones de demanda son las caracteristicas repetitivas que pueden tener las series de tiempo de la
demanda analizada de un producto (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008).

Este patrén de demanda se puede clasificar dependiendo de su coeficiente de vatiacién, como erratica si es
mayor o igual a 1 o estacionaria o perpetua cuando es menor que 1, obviamente, entre menor sea el
coeficiente de variacién de la demanda, menor es su grado de aleatoriedad y por lo tanto su comportamiento
es perpetuo. Debido al comportamiento de la demanda, es importante realizar prondsticos de demanda para
saber que decisiones tomar en el futuro, las cuales afectaran de manera positiva o negativa la empresa (Silver,

Pyke, & Peterson, 1998).

de acuerdo con el autor el coeficiente de variacién se calcula como:

Desviacion estandar de la demanda

Coeficiente de variacion = -
Demanda promedio

Se realiz6 grafico del comportamiento acorde a los datos historicos, y se calculé la linea de tendencia segun su
coeficiente de variacién para los 28 articulos clase A mas importantes.

Modelos de prondstico de demanda: de acuerdo con los datos obtenidos y siguiendo la sugerencia de son:

Suavizamiento Exponencial Simple: Los métodos de suavizacién exponencial son aproximaciones
relativamente simples pero robustas en predicciéon. Son ampliamente utilizados en los negocios para prever la
demanda de inventarios (Billah, King, Snyder, & Kochler, 2000). el uso de esta técnica para sus asociados. Se
distingue porque da pesos de manera exponencial a cada una de las demandas anteriores de calcular el
promedio. La demanda de los periodos mas recientes recibe un peso mayor; los pesos de los periodos
sucesivamente anteriores decaen de una manera no lineal sino exponencial (Paredes , 2001).

Suavizamiento Exponencial Doble: El modelo de suavizacion exponencial doble tiene presente las
tendencias que puede presentar la demanda del producto, lo cual permite realizar un ajuste al prondstico por
demanda creciente o decreciente permitiendo reaccionar de mejor manera ante estos cambios (Vidal Holguin,
2010). Una de las técnicas para trabajar con tendencia es el Método Holt que es una suavizaciéon doble que
requiere de dos coeficientes de suavizaciéon (o y ) asi como dos ecuaciones, una para el valor de la serie del
tiempo y la otra para la tendencia de la serie. (Nahmias, 2007).

Promedio Movil Simple: Este pronéstico se recomienda usar cuando la demanda del producto no presenta
grandes variaciones a través del tiempo y no tiene caracteristicas estaciones, este tipo de técnica consiste en
promediar los datos mas recientes de consumo de un producto considerando que el préximo mes va a seguir
con un comportamiento similar a los anteriores. (Zapata Cortes, 2014)

La importancia de determinar el error del prondstico es que a partir de él se puede obtener una estimacién
mas certera de la demanda y su variabilidad, De los 28 articulos clase AA, se decidié analizar los primeros
cinco articulos como muestra, del cual se calcularon varios pronésticos de promedio mévil con N= 6, N= 4,
N= 2, Suavizacién exponencial simple, y suavizacién exponencial doble. Para los pronésticos de suavizacion
expo simple y doble, se usaron constantes de suavizacién optimizadas con solver de Excel.

La precisiéon de un prondstico se mide con base en los errores de éste, los cuales se calculan como la
diferencia entre el valor real observado y su prondstico calculado en algin periodo anterior al observado.
Obviamente, el calculo del error de prondstico sélo puede hacerse después de conocerse el valor real
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observado de la variable que se esta estimando. (Vidal Holguin, 2010)La expresién mas comun para el calculo
de este error es la siguiente:

Foérmulas de error
Error del prondstico ¢ = X; — X;
Error absoluto |e; | = |x; — X

Error cuadratico e,2 = (x; — % )?
Donde t es el periodo de tiempo analizado.

A partir del calculo de los errores del prondstico se calculan las medidas de desempefio de Desviacion
Absoluta Media - MAD (por sus siglas en inglés) y el Error Cuadritico Medio — ECM, a partir de las
siguientes formulas:

~ 2
Xe— X
ECM = 3p, =)

n

Xi—Xe
MAD = Z?=1 ln—l
Estas medidas de desempefio sirve para comparar los sistemas de pronoéstico empleados y tomar la decision
de cual de ellos se ajusta mejor a los datos de venta del item correspondiente.

Una vez obtenido el pronéstico de demanda para cada caso, se determina el tipo de sistema para calcular el
inventario 6ptimo. Se establecié el sistema de revision periddica R, S, definiendo inventario maximo y punto
de reorden, debido a la facilidad de uso en la practica definiendo un R de 15 dias de revisién (0,5 meses)
Sistema de control periédico (R, S): revisa el nivel de inventario cada R perfiodos de tiempo y se
ordena una cantidad igual a la diferencia entre un inventario maximo, &, y el inventario efectivo en el
momento de la revisiéon tal cual se observa en la figura 1. (Vidal Holguin, 2010).Los procesos de
planeacién de las empresas juegan un papel importante ya que por medio de estos se determinan las
cantidades de los productos que se piensan sacar al mercado, lo cual les permita el cumplimiento de objetivos
y generar ventajas competitivas en su nicho de mercado y de esta manera poder tener un nivel de servicio que
les garantice una eficiencia en la gestién de sus inventarios y el uso adecuado de sus recursos; para ello se
utilizan herramientas como el prondstico, la cual permite generar una visiéon futura en el tiempo de las
tendencias de algunos valores, de acuerdo a informacién recolectada a través del tiempo o a criterios de los
analistas. De acuerdo con (Richard B. , Aquilano, & Jacobs, 2009)

Figura 1: E] sistema de control del inventario (R, S)
Nivel de inventario

s

Inventario neto

Tiempo

Fuente: (Vidal Holguin, 2010)
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Inventario De Seguridad: El inventario de seguridad es una cantidad de mercancia que busca evitar
problemas en el servicio al cliente y ahorrarse los costos ocultos por concepto de agotados, estableciendo una
determinada cantidad de mercancia en el almacén como inventario de seguridad. Ese inventario es una
proteccién contra la incertidumbre de la demanda, del tiempo de entrega y de la escasez. Este inventario es
realmente atil cuando los proveedores no entregan la cantidad deseada, en la fecha convenida y con una
calidad aceptable, o bien, cuando en el proceso de produccién se generan desperdicios o reprocesos. El
inventario de seguridad garantiza que la operacién fluya normalmente. (Zapata Cortes, 2014)

IS =k6;,, =k6,~/R+ L [Sistema periodico (R,.S)]
Fuente: (Vidal Holguin, 2010)

Donde:
v K = Es el factor de seguridad dependiendo del nivel de servicio deseado.
K = INV.NORM.ESTAND(NS) Fuente: (Vidal Holguin, 2010)

El valor de k definido en este proyecto es 1,96 el cual corresponde a un nivel de servicio 97,5%,
definido a partir de conversaciones con la administradora, para los items tipo A.

v" R = Periodo de revisién. Para este ejercicio se tomé un R de 0,5 meses (revision de inventatio
cada 15 dias).!

v" L = Lead Time. Tiempo promedio de ciclo desde que se emite una orden hasta que el proveedor
entrega el producto solicitado y este estd disponible para la comercializacién. Para este ejercicio se
tomé un L = 0,1 meses (3 dias).2

v S = Cantidad maxima a pedir de cada referencia.

v’ 01 = Es la desviacién estindar de los errores de prondstico durante el periodo (desviaciéon de
ECM).

V' OR4L= Esladesviacion estindar de los errores de prondstico de la demanda total sobre un
petiodo de duraciéon R+L.

! Esta decision se tomé en conjunto con la administradora, la cual consciente de los costos asumidos por el inventatio de
seguridad, le parece mas practico realizar una revision de los inventarios quincenalmente y no de manera continua.

2 Esta decision se tomé en conjunto con la administradora, basados en el promedio y la desviacién de los Lead Time de
los proveedores.
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3. RESULTADOS Y DISCUSION

Una vez realizado el proceso de andlisis de los articulos con su respectiva clasificacién se obtuvieron los
siguientes resultados.

Para la clasificaciéon ABC se analizaron 687 articulos con el fin de determinar su participaciéon en costos y
demanda para asf clasificarlos, una vez realizado el proceso de obtuvieron los resultados tal cual lo podemos
ver reflejado en la tabla 1 y tabla 2:

Tabla 1 Clasificacion ABC Tabla 2 Reclasificacion ABC
] . Y
TIPO Items % % Ventas TIPO ftems % Items | % Ventas Venot as
Tipo A Tipo A Total
A 138 20,1% 67,32% - . ota -
O T o e el o
¢ 343 49.9% 9,36% AC 69 50’00;0 25’040/0 16,860/0
TOTAL 687 100,0% 100,00% 2 /0 170 22070
e N TOTAL | 138 100,0% | 100,00% | 67,32%
Fuente: Elaboracién Propia Fuente: Elaboracién Propia

Figura 2: Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracién propia con datos de clasificaciéon ABC

De acuerdo con los datos histéricos de la demanda mensual de cada articulo tipo AA, desde enero hasta
diciembre, se hall6 el coeficiente de variacion en cada caso y se clasifico el tipo de demanda, asi:

Figura 3: Comportamiento demanda articulo 1 Figura 4: Comportamiento demanda articulo 2
Articulo 1 ’
Articulo 2
400
300 400
200 200
100
0 0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 45 6 7 8 9 1011 12
Demanda con tendencia estacional Demanda con tendencia decreciente

C.V.=37,8% C.V.=28,3%
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Figura 5: Comportamiento demanda articulo 3
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Figura 6: Comportamiento demanda articulo 4

Articulo 4
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12
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C.V.= 24,8%
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Figura 7: Comportamiento demanda articulo 5

Articulo 5

150

100

50

1 2 3 4 5 6 7 8

9 10 11 12

Demanda uniforme
C.V.=27,3%

Se continué con un proceso de prondstico el cual permitié analizar el comportamiento de los datos histéricos
de los 28 items seleccionados, calculando cinco métodos de prondstico para cada uno de los 28 articulos AA.
Los pronésticos usados fueron: Promedio Mévil con N=6, Promedio Mévil con N=4, Promedio Mévil con
N=2 Suavizacién Exponencial Simple, y Suavizacién Exponencial Doble.

Para el calculo de los pronésticos se contd con la informacién mensual de los dltimos 12 meses, con lo cual se
decidié usar datos de seis meses para inicializar los métodos de pronédsticos y los restantes seis meses para
realizar la simulacién de los prondsticos con el fin de calcular los errores del prondstico y las medidas de

desempefio MAD y ECM.

A continuacion, se muestra el resultado obtenido de los cinco métodos de pronésticos para el articulo 1, con
los diferentes métodos de prondsticos usados, en las tablas 3 ala 7:
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Tabla 3 Pronostico Promedio Movil N= 6 Articulo 1

Prondstico N=6
Mes Demanda |Pronéstico Error Error ABS Errcfr'
Cuadratico
1 203
2 286
3 134
4 102
5 139
6 156
7 268 170,00 -98,00 98,00 9.604
8 300 180,83 -119,17 119,17 14.201
9 284 183,17 -100,83 100,83 10.167
10 210 208,17 -1,83 1,83 3
11 105 226,17 121,17 121,17 14.681
12 153 220,50 67,50 67,50 4.556
13 220 MAD 84,75
ECM 8.868,84
Desv MAD 105,94
Desv EMC 94,17

Fuente: Elaboracién Propia

Segin los resultados de la Tabla 3, el pronéstico para el mes 13 sera de 220, y se estima una MAD de 84,74 y
un ECM de 8.868,84, con una estimacion de la desviacion estandar de los errores del prondstico de
105.94 y 94.17.

Tabla 4 Pronostico Promedio Movil N= 4 Articulo 1

Prondstico N=4
Pronéstic Error
Mes Demanda Error Error ABS L.
o Cuadratico

1 203
2 286
3 134
4 102
5 139
6 156

7 268 132,75 -135,25 135,25 18.293

8 300 166,25 -133,75 133,75 17.889

9 284 215,75 -68,25 68,25 4.658

10 210 252,00 42,00 42,00 1.764

11 105 265,50 160,50 160,50 25.760

12 153 224,75 71,75 71,75 5.148

13 188 MAD 101,92

ECM 12.252,00
Desv MAD 127,40
Desv EMC 110,69

Fuente: Elaboracién Propia
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Segun los resultados de la 4, el prondstico para el mes 13 sera de 188, y se estima una MAD de 101,92 y un
ECM de 12.252,00, con una estimacién de la desviacion estdandar de los errores del prondstico de 127.40

y 110.69
Tabla 5 Pronostico Promedio Mévil N= 2 Articulo 1

Prondstico N=2
P Error
Mes Demanda Prondstico Error Error ABS L.
Cuadratico
1 203
2 286
3 134
4 102
5 139
6 156
7 268 147,50 -120,50 120,50 14.520
8 300 212,00 -88,00 88,00 7.744
9 284 284,00 0,00 0,00 0
10 210 292,00 82,00 82,00 6.724
11 105 247,00 142,00 142,00 20.164
12 153 157,50 4,50 4,50 20
13 129 MAD 72,83
ECM 8.195,42
Desv MAD 91,04
Desv EMC 90,53

Fuente: Elaboracion Propia

Segin los resultados de la Tabla 5, el prondstico para el mes 13 sera de 129, y se estima una MAD de 72,83 y
un ECM de 8.195,42, con una estimacion de la desviacidon estdndar de los errores del prondstico de
91,04y 90,53.

Tabla 6 Pronostico Suavizacion Exponencial Simple: Articulo 1

Suavizacion Exponencial Simple
L. Error
Mes Demanda Prondstico Error Error ABS L.
Cuadratico
1 203
2 286
3 134
4 102
5 139
6 156 172,80
7 268 171,42 -96,58 96,58 9.327
8 300 179,35 -120,65 120,65 14.557
9 284 189,25 -94,75 94,75 8.978
10 210 197,02 -12,98 12,98 168
11 105 198,09 93,09 93,09 8.666
12 153 190,45 37,45 37,45 1.402
13 187 MAD 75,92
ECM 7.183,14
Desv MAD 94,90
Desv EMC 84,75

Fuente: Elaboracion Propia

Segtn los resultados de la Tabla 6, se aplicé una suavizacién exponencial Simple, la cual se trabajé con un
Alpha (optimizado a través de Solver de Excel) de 8,2% calculando un pronéstico para el mes 13 de 187, se
estima una MAD de 75,92 y un ECM de 7.183,14.
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Tabla 7 Pronostico Suavizacion Exponencial Doble — Holt: Articulo 5

Suavizacion Exponencial Doble - Holt
Mes Demanda | Nivel (L) [endencia (T| Prondstico Error Error ABS Err?r‘
Cuadratico
1 203
2 286
3 134
4 102
5 139
6 156 240,80 -20,23
7 268 235 -20 220,57 -47,43 47,43 2.249
8 300 240 -20 214,59 -85,41 85,41 7.296
9 284 239 -20 220,02 -63,98 63,98 4.093
10 210 216 -20 219,05 9,05 9,05 82
11 105 169 -20 196,16 91,16 91,16 8.310
12 153 150 -20 148,61 -4,39 4,39 19
13 130 MAD 50,24
ECM 3.674,91
Desv MAD 62,79
Desv EMC 60,62

Fuente: Elaboracién Propia

Segun los resultados de la Tabla 7, se aplic una suavizacién exponencial Simple, la cual se trabajé con un
Alpha y un Beta (optimizados a través de Solver de Excel) de 30,0% y 0.1% respectivamente; calculando un
prondstico para el mes 13 de 129,73, se estima una MAD de 50,24 y un ECM de 3.674,91.

Al comparar la tabla de resumen de las medidas de desempefio de los diferentes sistemas de pronésticos
usados, como se observa en la Tabla 8, en el caso del articulo 1, se observa que el mejor sistema de
prondsticos es el de suavizacion exponencial doble.

Tabla 8 Resumen medidas de desempefio Articulo 1

TIPO PRONOSTICO MAD ECM
PROM. MOVIL N=6 84,75 8.868,84
PROM. MOVIL N=4 101,92 12.252,00
PROM. MOVIL N=2 72,83 8.195,42
SUAVIZA. EXPO. SIMPLE 75,92 7.183,14
SUAVIZA. EXPO. DOBLE 50,24 3.674,91

Fuente: Elaboraciéon Propia

Estos cinco métodos de prondstico, con su respectivo resumen de medidas de desempefio, se calcularon para
cada uno de los 28 articulos AA. En la Tabla 9 se puede ver cual fue la distribucién tipos de prondsticos
hallados para los 28 items AA.

Tabla 9 Resumen resultados del modelo de prondsticos

Sistema de Prondstico [\Io
Articulos
Suavizacién Exponencial Doble 15
Suavizacidn Exponencial Simple 6
Promedio Moévil N=6 7

Fuente: Elaboracion propia
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Por facilidad para la empresa bajo estudio, como se mencioné en la metodologia, se definié el sistema de
inventario de revisioén periédica R,S, debido a que un sistema de revisiéon continua, serfa muy dificil de manejar
para una empresa como la miscelanea el Principe, debido a que no se cuenta con un sistema de informacién
para el control de los inventarios.

La facilidad en la practica para la empresa es la de revisar el nivel de inventario de sus 28 articulos AA, cada 15
dias, y realizar una nueva orden de pedido por la cantidad que complete su nivel maximo de inventario en
cada uno de los articulos revisados.

Tabla 10 Resumen Inv. Seguridad

TABLA RESUMEN INVENTARIO SEGURIDAD
items Pronostico Inv.Seg Inv. Max
Articulo 1 130 92 222
Articulo 2 113 35 148
Articulo 3 95 41 136
Articulo 4 67 31 98
Articulo 5 65 28 93

Fuente: Elaboracién Propia

Se realizé el inventario de seguridad para los 28 articulos tipo AA, seleccionamos los cinco {tems mas
importantes para mostrar como es el comportamiento del inventario maximo para cada uno, el cual se calcula
a partir de la suma del pronéstico y el inventario de seguridad calculado para un nivel de servicio del 97,5%, tal
como se ve reflejado en la tabla 10.

Asf las cosas, este sistema de inventario responde a las preguntas tradicionales de los sistemas de inventario:
¢cada cuanto revisar el inventario? (cada 15 dias), ¢cuando pedir? (en este sistema coincide el pedido con el
tiempo de revisién, aunque es posible que no se realice el pedido, si el administrador de inventarios considera
que puede esperar hasta la siguiente revisién 15 dias después), ¢Cuanto pedir? (se pide el inventario maximo —
inventario disponible al momento de revision).

Es pues este sistema de inventarios practico para ser implementado en la miscelanea el Principe de la ciudad
de Buenaventura.

CONCLUSIONES

El diagnéstico realizado fue fundamental para conocer a profundidad como realizar un buen analisis de
manejo de inventario, dentro de una empresa como la Miscelanea El Principe. Por medio de esta investigacion
se recopilé todos aquellos datos que permitieron de alguna manera simplificar y describir cual es el ideal en
cuanto a la rotacién de los inventarios de esta empresa, ya que se evidencié por medio de sus estados
financieros que tienen una falencia en este sistema y no tienen disefiado un buen sistema inventario eficiente
que permita mejorar su liquidez.

El modelo de inventario propuesto le permite a la empresa sustituir el método de trabajo empirico por un
método cuantitativo, lo cual le permite gestionar mejor sus procesos e impactar en el desempefio de estos y de
los niveles de servicio al cliente.

A través del analisis ABC para la clasificacion de los productos, se determiné que el porcentaje de uso para los
productos del tipo A es de 67,32%, mientras que a los productos de la clase B le corresponde el 23,32% y el
resto de los productos, que corresponde al 9,36% respectivamente son de clase C.
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Por ultimo, los resultados expuestos anteriormente, dan a la conclusién de que los objetivos son cumplidos en
su mayor medida y que el proyecto puede ser el alcance para una nueva estructura del sistema de control de
inventarios que as{ ayude a la empresa en cuanto a sus problemas actuales.
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