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Resumen

La gestién de inventarios constituye una parte fundamental en la cadena de abastecimiento de una empresa. Actualmente L.a empresa
objeto de estudio Seguridad y Ferreterfa Cali SAS, no presenta un control éptimo de sus inventarios incluso el 10% del inventario actual se
encuentra en estado obsoleto el cual esta generando un mayor costo de almacenamiento sin dar la oportunidad al gestor de inventarios
priorizar los items con mayor rotacién, en consecuencia, los pedidos se vienen realizando de manera empirica omitiendo el manejo de los
sistemas de contabilidad. La incidencia mayor es el mal servicio e insatisfaccién de los clientes en las demoras de entrega de mercancia. Por
lo cual el siguiente trabajo se basa en proponer el desarrollo de un sistema de gestién de inventarios para items tipo A, para lo cual se
realizaron las siguientes etapas: caracterizacion del proceso actual de inventarios mediante diagramas de flujo, definicién del
comportamiento de la demanda de los items tipo A por medio del uso del indicador CV, aplicacién del modelo de pronostico que mas se
ajuste al comportamiento de la demanda para cada item, para finalmente establecer una politica de inventarios que mas se ajuste al
comportamiento de la empresa. A partir de esta implementacion se logré determinar una politica de inventarios R.S para 18 items los cuales
presentaron patrones de demanda erraticos y de tendencia, pronésticos como croston, exponenciacion simple y promedio mévil. Se estima
que con esta metododloga la empresa pueda disminuir sus agotados y mejorar el servicio al cliente.

Palabras clave: clasificacion de inventarios ABC, sistema de gestién de inventarios, modelos de prondsticos, politica de inventario.

Abstract

Inventory management is a crucial aspect within a company's supply chain. Cutrently, the business that is being studied on this paper
"Seguridad y Ferreteria Cali S.A.S" does not show any sign of optimal management for its inventory or even some type of measure to
control it, this can be observed to a point where it can be shown that around 10% of its current stock it already obsolete and dated,; this, as
a result, is leading the storage cost to increase and it is also taking away the possibility to prioritize items with higher sales turnover. As a
matter of fact, and consecuentally to the previous statement, new P.Os have been getting done in a rudimentary and empiric way and the
accounting platforms are being ignored. As it was observed on this research, the most impactful and recurrent flaw that can be observed on
this company revolves around bad customer service and constant delays with product deliveries. Taking this into account, it is worth noting
that this paper will propose the creation or development of an inventory management system to some product references such as "A" type
products in which some stages where created, within them we can find: the use of flowchatts to characterize the curtent inventory/stock
proccess, establishing the demand behaviour for type "A" products through CV indicator, the appliance of a stock forecast model that
adecuates to each item's demand and setting a stock policy that adjust to the company's requirements and behaviour. Additionally, it is
worth noting that once this implementation was done, an R.S stock policy was able to be set for 18 items that had erratic behaviour on
their demand for the most patt or even a trend; it was also possible to set some forecast such as croston, simple "EXPONENCIACION",
and a "MOVIL" average. It is expected that this methodology, will allow the company to decrease their sold out instances and improve
their customer service.

Keywords: inventory classification ABC, inventory management system, forecasting models, inventory policy.
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1. INTRODUCCION

Actualmente la planeacién y ejecucion de los inventarios estan ligadas en la participacién activa de varios segmentos de la
organizacién, como ventas, finanzas, compras, produccion, almacén y mantenimiento. El resultado de un control 6ptimo de
los inventarios, se vera reflejado en los factores financieros y competitivos de la empresa, puesto que los inventarios
representan una de las mayores inversiones, considerandolos como los activos corrientes que mayor cuidado se le debe prestar
por las repercusiones que puede tener para la rentabilidad, liquidez y fiscalidad de la empresa (Cardoza Correa, Duarte Morato,
& Garnica Vega, 203. p.105).

La gestion de inventario es la parte de la gestion de la cadena de suministro que planifica, implementa y controla lo
eficiente, flujo y almacenamiento efectivo, directo e inverso de bienes, servicios e informacion relacionada entre el punto de
origen y el punto de consumo para cumplir con los requisitos del cliente (Deepesh & Ajay, 2017). Se deriva de la importancia
que tienen las existencias, y por lo tanto la necesidad de administratlas y controlatlas. Su objetivo consiste fundamentalmente
en mantener un nivel de inventario que combine un minimo costo y un maximo servicio a los clientes. (Molina, 2015)

En investigaciones anteriores se encontraron estudios y modelos propuestos sobre sistemas de gestion de inventarios.
Por ejemplo, (Pérez Vergara, Cifuentes Laguna, & Vasquez Garcia, 2013) propuso un modelo de gestion de inventarios para
una empresa de productos alimenticios, el cual tenfa como objetivo mejorar el nivel de servicio actual del cliente de un 75% a
una meta propuesta del 95%. Las principales causas del incumplimiento es la carencia de una politica de inventario, para la cual
se propuso un sistema de revisiéon periddica RS, lo que incremento el nivel de servicio al 87,23%, mejoro las utilidades en
$675.458,08 y permitié afirmar la pertinencia de la propuesta. Otro autor (Ahmet Kara, 2017) propuso una politica de
inventarios en productos perecederos, bajo la demanda y tiempo determinista, con el fin de minimizar el costo total de un
minorista. Se investigaron dos politicas de pedido diferentes para enfatizar la importacién sobre la edad en el perecedero;
Politica basadas en las existencias de acuerdo con las cantidades de stock y la politica basada en la edad, que considera el nivel
de inventario como la edad de los articulos en valor. Los resultados obtenidos, demostraron que la politica de pedidos
teniendo en cuenta tanto la informacién sobre edad como la cantidad de inventario, dieron mejores resultados en comparacién
con las politicas dependientes de cantidad utilizando aprendizaje de refuerzo y algoritmos genéticos. Por su parte, (Anas M.
Atieh, 2015) propusieron mejorar el sistema de gestiéon de inventarios tradicional, es decir manualmente, pasando a un sistema
de gestién automatizado en almacenes de Jordania. Al automatizar el sistema se tuvo como resultado, un mayor movimiento y
almacenamiento de los productos, aumento en las capacidades del almacén, mayor confianza y eficiencia en el almacén y la
simplificacién en el proceso de las actividades que realizan los operadores, proveedores y distribuidores. Finalmente, (Toro
Benitez & Bastidas Guzman, 2011) llevaron a cabo una metodologia para el control y la gestion de inventarios en una empresa
minorista de electrodomésticos donde ellos proponen la generacion de un sistema para este sector, debido a sus
particularidades de volumen de articulos y la complejidad de administrar. El estudio se concentra en los items A, realizando un
analisis de series de tiempo y después evaltan los sistemas de control de inventarios, para minimizar el costo total relevante

(CTR)

La empresa Seguridad y Ferreterfa Cali S.A.S, objeto de estudio, se dedica a la comercializacién de productos de seguridad
industrial y productos de ferreterfa, cuenta con 15 afios en el mercado, en donde cubre la zona de Buenaventura, norte del
Valle y Cali, en relacién con multinacionales y empresas industriales. La organizacidn estructural de la empresa estd basada en
6rdenes sobre pedidos, lo cual exige a Seguridad y Ferreteria Cali S.A.S. tener un control de inventarios para asegurar una
rapidez en los pedidos de sus clientes. Desde su fundacién en el afio 2003, carece de un control eficiente en sus inventarios y
no se ha se ha podido establecer una politica de inventarios, tampoco se tiene un conocimiento del histérico de la demanda, en
consecuencia, no se tiene establecido un plazo de entrega para sus clientes y los pedidos se hacen de forma empirica
presentando incumplimiento que generan insatisfaccioén en los clientes. Por lo tanto, se tiene la necesidad de contemplar una
propuesta de un sistema de gestion de inventario para items tipo A, que sea ajustado al comportamiento de la demanda de sus
productos, logrando de esa forma disminuir los costos, ineficiencia en los despachos, reduccién del tiempo de entrega,
cumplimiento en los pedidos, confianza en los clientes, sistemas actualizados por parte de contabilidad, menor cantidad de
productos obsoletos y en general, mayor control en la administracién de los inventarios.

Por las razones anteriores, este trabajo tiene como objetivos analizar el sistema actual de gestion de inventarios con el fin de
caracterizar el proceso, también vamos a definir el comportamiento de la demanda de los items tipo A por medio del uso del
indicador CV para ello es importante aplicar el modelo de pronésticos que se ajuste al comportamiento de la demanda para
cada {tem y finalmente determinar los niveles de inventario de los items tipo A determinando minimos y maximos. Seguridad y
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Ferreterfa Cali SAS cuenta con dos lineas de servicio entre las cuales se encuentran seguridad industrial y ferreterfa, las cuales
como primera instancia se hizo una clasificacion ABC comprendida en el periodo 2017, donde se obtuvo como primer
resultado, que 160 items son de tipo A. Posteriormente se realizé una nueva clasificacion ABC comprendidas en las lineas de la
compafifa, donde se encontrd que la linea mds representativa es la linea ferretera la cual tiene una participacion en la empresa
del 60,28% de las ventas anual, que corresponde a $224.280.757, por esta razén el objeto de estudio de este trabajo se enfoca
en los items tipo A correspondientes a la linea de ferreterfa.

Esta investigacion se estructura de la siguiente manera: en principio se define los materiales y la metodologia a utilizar
dividiéndose en secciones que incluyen la clasificacién de los articulos, el analisis de la demanda, los modelos de pronésticos
seleccionados y la politica de inventarios que se obtuvo. Posteriormente se presentaron los resultados obtenidos de la
investigacién y la confrontacién de estos frente al modelo tedrico propuestos. Finalmente, se plantean las conclusiones.
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2. MATERIALES Y METODOS/METODOLOGIA

Esta Investigacién propone un sistema de gestién de inventarios para los items tipo A en la empresa seguridad y ferreteria
Cali S.A.S, donde se diagnostico la situacién actual de la empresa mediante un diagrama de procesos. Se realizé el método de
clasificacion ABC analizando el comportamiento de las dos lineas que tiene la empresa, se profundizo en la linea de Ferreteria
cuyo valor es el mas representativo. Posteriormente se procedi6 a hallar el tipo de patrén de demanda por medio del uso de
indicador CV y poder generar el modelo de prondsticos que mas se ajuste a la compafiia, para finalmente presentar una

propuesta de politica de inventario fundamentada en las caracteristicas de la empresa.

2.1. Clasificacion de los Articulos

Inicialmente se caracterizé el grupo de 868 item por las lineas de seguridad industrial y ferreterias. Con base en el criterio
por volumen de ventas se selecciona una linea con la elaboracién del método de clasificacion ABC, el cual consiste en clasificar
los articulos en inventario en categorfas A, B y C de acuerdo a su importancia. Para la definicién de esta etapa, se tuvieron en
cuenta los estudios desarrollados por (Flores and D.C., 2005), y (Jamshidi & Gutiérrez, 169-187) “Un enfoque multicriterio
para la toma de decisiones en la gestién de inventarios”. quienes desarrollan métodos de clasificacién multicriterio que
permiten orientar la toma de decisiones a partir de la consideracion y evaluacién de varios criterios comunes que tengan
relevancia en el manejo de los inventarios. Este método sirve para informar y enfocar a los que toman decisiones hacia los
pocos articulos de importancia crucial (articulos A) que se estan comercializando en el lugar de hacia los posiblemente
numerosos articulos triviales (C) ( Lépez Montes, 2014)

2.2. Analisis de la Demanda

Como primera instancia para la consecucién de los datos, se realizé un analisis del sistema de control de inventarios donde
se obtuvo acceso directo al sistema y al personal de la empresa, mediante un diagrama de proceso que se define como una
herramienta visual de Lean Manufacturing que se basa en ver y entender un proceso e identificar sus desperdicios para
desarrollar una ventaja competitiva y evitar fallos en el proceso. Ademds, permite crear un lenguaje estandarizado dentro de la
empresa para una mejor efectividad de los procesos y del personal (HEscadia Villalobos, Jara Valdés, & Letzkus Palavecino,
2016). Se identificé el tipo de demanda que presentan los items. Para la obtencién de esta informacién, se hizo necesario
utilizar la herramienta C.V (Coeficiente de variacién), el cual ha resultado ser una medida de dispersion de amplia utilizacién,
cuando se pretende comparar la dispersién entre varias poblaciones, de una o diferentes variables medidas en la misma o
diferentes escalas (Ramiro Vaquez & Caballero Nufiez, 2011).

Se debe calcular el coeficiente de variacién de la demanda el cual permite establecer el tipo de patrén de demanda. Los
items pueden responder a comportamientos regulares o irregulares; los patrones de demanda regular son: Perpetua o
Uniforme, tendencia (creciente o decreciente), y Estacional o Periddica; los patrones de demanda irregular se definen como
Erraticos. Los patrones tanto regulares como irregulares se pueden identificar por las caracteristicas del grafico Tiempo Vs.
Demanda, y por los resultados de la medicién del valor (Coeficiente de Variacién de la Demanda) para cada caso. (Ballou,
2004. p. 550-760).

2.3. Sistema de Prondstico

Pronosticar es la ciencia y arte de predecir eventos futuros. Puede implicar tomar datos histéricos y proyectarlos hacia el
futuro con alguna clase de modelo matematico, también puede ser una prediccion subjetiva o intuitiva, o puede implicar una
combinacién de estas, es decir, un modelo matematico ajustado por el buen juicio de un administrador. (Méndez Giraldo &
Lopéz Santana, 2014)

De acuerdo al calculo obtenido, se procedié a generar los modelos de pronéstico. Los pronésticos son una herramienta
que proporciona un estimado cuantitativo de la probabilidad de eventos futuros (Contreras Juarez, Atziry Zufiiga, Martinez
Flores, & Sanchez Partida, 2016). Proporcionan informacion para tomar mejores decisiones. El primer paso es identificar la
decision. Si la decisién no se afecta por el prondstico, el prondstico es innecesario. La importancia de la decision sugerird el



Propuesta de un sistema de gestién de inventatios para los items tipo A en la empresa Seguridad y Fertetetfa Cali S.A.S. Ingenierfa Industrial, [2019]

esfuerzo que debe dedicarse a producir un prondstico. (Sipper & Bulfin, 2005.p.96-280). De acuerdo a los resultados arrojados,
se obtuvieron los pronosticoos de croston, promedio movil, y suavizaciéon exponencial simple. El método de Croston Separa
el suavizado exponencial del tamafio de las ventas (zt) del perfodo de tiempo entre las ventas (no cero) (pt). La estimacion de la
demanda por petriodo se calcula como una relaciéon de estos dos componentes (el tamafo de las ventas y el intervalo entre
ventas). Si se produce una demanda que no sea cero, el método de Croston actualiza el tamafio de las ventas y la longitud del
intervalo. (Doszyn , 2018).

2.3.1. M¢étodo de Croston

El método de Croston es la mejor alternativa para el calculo de demandas erraticas. Este método divide los eventos de
demanda intermitente en dos: primero, se pronostica la probabilidad de que ocurra o no una demanda en el periodo siguiente,
de acuerdo con las observaciones anteriores; equivalentemente, esto corresponde a estimar el nimero de perfodos entre
ocurrencias de demanda mayores que cero. Seguidamente, se pronostica el posible tamafio de la demanda, de acuerdo con las
observaciones anteriores sin tener en cuenta las demandas iguales a cero. (Vidal Holguin, 2017)

Para el calculo del método de Croston, se verifica que al final de cada periodo t el valor de xt sea mayor a 0, cuando ocurre,
cierta demanda es positiva, entonces los estimadores se actualizan de acuerdo con las siguientes ecuaciones:

Tlt == Olnt + (1 - a’)ﬁt_l
Zie=axy + (1 —a)Z;_4
2.3.2. Promedio Mévil

El método de los promedios méviles utiliza el promedio de los k valores de datos mas recientes en la serie de tiempo como
el pronéstico para el siguiente periodo. El término mévil indica que, mientras se dispone de una nueva observacién para la
serie de tiempo, reemplaza a la observacién mas antigua de la ecuacién anterior y se calcula un promedio nuevo. Como
resultado, el promedio cambiard, o se moverd, conforme surjan nuevas observaciones. Yt: observacién en el perfodo t Ft:
prondstico para el perfodo t. (Villareal, 2016)

El promedio mévil es uno de los mas simples que existen, pero no menos util. A través de él se van a ilustrar varios
aspectos que son comunes a cualquier método para pronosticar. El promedio mévil es adecuado para patrones de demanda
estables o perpetuos, con poca o ninguna tendencia. El modelo subyacente para este tipo de procesos es el siguiente (Vidal
Holguin, 2017):

X =b+et
Donde:
X = Valor real u observacion de la demanda en el perfodo t (tal como se definié anteriormente).
b = Una constante que representa el proceso de demanda uniforme que se lleva a cabo.
et = Una variable aleatoria normal con media cero y varianza > 0 desconocida. Esta variable representa la parte aleatoria del
proceso, imposible de pronosticat.

2.3.3.  Suavizacion Exponencial Simple.

El método de suavizaciébn exponencial simple provee un promedio ponderado exponencialmente de todas las
observaciones previas, permitiendo que las observaciones recientes tengan mas peso en el prondstico, o viceversa, las del
pasado. (Montemayor Gallego, 2013)

La suavizacién exponencial simple trata de nuevo de estimar el pardmetro b para, posteriormente, definir un inventario de
seguridad adecuado que responda a las variaciones aleatorias representadas por el término e t, ya que esta parte no se puede
pronosticar. La ecuacion basica de la suavizacion exponencial aplica un peso « a la tltima observacién de demanda y un peso

5
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(1—a) al prondstico anterior, mediante el siguiente operador: (Vidal Holguin, 2017).
ST = axr + (1 - a)ST_l

Donde:
St = Pronéstico realizado al final del periodo T, es decir, la estimacién del parametro b al final del periodo T
St — 1 = Pronéstico antetior, es decir, la estimacién del pardmetro b realizada al final del petiodo T — 1.

Xt = Demanda real observada al final del periodo actual Tax = Constante de suavizacién (inicialmente definida en el intervalo
0=a=1).

2.3.4.  Suavizacion Exponencial Doble

Suavizaciéon Exponencial Doble: El modelo de suavizaciéon 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, 2017). Una de las técnicas para trabajar con
tendencia es el Método Holt que es una suavizaciéon doble que requiere de dos coeficientes de suavizacién (« 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)

El modelo es directo; suaviza el prondstico obtenido con un modelo de suavizado exponencial de primer orden y el
pronéstico obtenido mediante un modelo suavizado exponencial doble. (Everett & Eber, 2008.p.100).

Pronostico del periodo seguiente
= (a)Pronostico del periodo siguiente por suavizado exponencial de primer orden
+ (1 — a)prondbstico mas reciente por suavizado exponencial doble
FDi =aF, + (1 —a)FD;_4

2.3.5. Férmulas de error

Las siguientes formulas fueron adaptadas del libro; Fundamentos de control y gestion de inventarios, por el autor Carlos Julio
Vidal Holguin. (Vidal Holguin, 2017).

-~

Error del pronéstico ¢ = X — X
Error absoluto |e; | = |x; — %]
Error cuadritico €,2 = (x; — % )?

Donde t es el periodo de tiempo analizado.

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

|Xt—3ACt| t—Xt)z

X
MAD =¥, ECM = Y1, ¢

n

2.4. Politica de inventario

Seguido del calculo de los modelos de prondsticos, se procedié con la implementaciéon de la politica de inventarios, cuya
herramienta ayuda a mantener un control de inventarios, es decir, mide las unidades disponibles en un lugar especifico y le da
seguimiento a las inclusiones y eliminaciones. (Bowersox, Closs, & Cooper, 2007). La politica de inventarios que se aplico de
acuerdo a la informacién que se obtuvo, fue de revisiéon periédica RS, en donde el sistema de revisiéon periddica RS, el
inventario se revisa cada R unidades de tiempo y se ordena una cantidad igual a la diferencia entre un valor maximo Sy el valor
del inventario efectivo en el momento de la revisién. El valor del inventario efectivo, se refiere a la base en él que se deben
tomar las decisiones de control, como cuando y cuanto pedir. Para el calculo de la politica de inventario (revisiéon periédica
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R.S), es necesario utilizar la herramienta de inventarios de seguridad, la cual se define como el inventario neto promedio justo
antes de que llegue un pedido.

Para fijar los inventarios de seguridad de acuerdo al sistema de control periédico R.S, se utiliza la siguiente formula
Inventario de seguridad IS = kog,; [(Sistema Periddico (R,S)]

Donde:
k = Factor de seguridad dependiente del nivel de setvicio deseado. g4y, = Desviacion estandar de los etrores de

prondstico de la demanda total sobre un perfiodo de duracién R + L (sobre el tiempo de reposicién, mas el intervalo de
revision).

2.5. Medicion

En la visita se obtuvieron datos acerca de los {tems, basados en el criterio por volumen en ventas de los productos, dentro
del periodo correspondiente al 2017, es decir la participaciéon en ventas que han generado estos items del total de items que
rotaron en el 2017. Se utiliz6 el software de la empresa (Sistema SAI OPEN), para la consecucién de los datos y el analisis de
los mismos, y partiendo de los datos obtenidos, se procedié con la seleccién de los ftems tipo A, utilizando la metodologia de
clasificacién ABC y posteriormente se realizé el grafico de Pareto para mayor comprension.

Por otra parte, se realiz6 una serie de visitas en donde también se tomaron datos relevantes para el desarrollo de la lista de
chequeo y el levantamiento de procesos, adicionalmente se realiz6 una entrevista al Gerente sobre la gestién de los inventarios
de la organizacién.
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3. RESULTADOS Y DISCUSION

La seleccion del sistema de gestiéon de inventarios, implico realizar un diagnéstico del proceso actual de la compafifa
mediante herramientas como diagrama de proceso, lista de chequeo, entrevista. Para la implementaciéon de esta politica, se
utiliz6 la metodologia ABC con el fin de seleccionar los items tipo A. como primera instancia se hizo una clasificacion ABC
comprendida en el periodo 2017, donde se obtuvo como primer resultado, que 160 items son de tipo A. Posteriormente se
realiz6 una nueva clasificacion ABC comprendidas en las lineas de la compafiia, donde se encontré que la linea mas
representativa es la linea ferretera la cual tiene una participaciéon en la empresa del 60,28% de las ventas anual, que
corresponde a $224.280.757. Conforme a la metodologia aplicada en la linea de ferreteria, se encontraron que 18 son de clase
tipo A, para los cuales se les encontré que presentan patrones de demanda erraticos y de tendencia, que generaron prondsticos
como creston, exponenciacion simple y promedio mévil. Finalmente, se procedié a la seleccion de la politica de inventarios, la
cual la que mids se ajust6 al comportamiento de los items, fue de revision peridédica (R.S).

3.1 Caracterizacion de la empresa

Del analisis de la situacién actual de la gestién de inventarios en la empresa Seguridad y Ferreterfa Cali S.A.S., se realiz6 el
levantamiento de procesos, mediante diagramas de flujo, donde se identifica el proceso que se lleva actualmente para el ingreso
de los productos y el control de sus inventarios. Para planeacién de sus inventarios la gerencia ejecuta los inventarios dos veces
al aflo, es decir, cada seis meses, esto es con el fin de cumplir con el reporte contable del balance general y no por mantener un
control 6ptimo sobre sus inventarios. A continuacién, se ilustran los diagramas de flujo que se aplicaron para los procesos

anteriormente mencionados.
Figura 1. Diagrama de flujo de procesos del ingreso y control de inventarios.
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mercancia
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Fuente: Autores del proyecto
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Por otra parte, también se realizé una encuesta directamente al Gerente y al personal que interviene con el inventario, de
donde se indagaron las formas que se tienen para llevar a cabo un inventario de forma correcta. Esto obtuvo como resultado,
que la empresa no utiliza ninguna herramienta, estrategia o sistema, que le indique como controlar sus inventarios, puesto que
lo hacen de manera emperica y de la experiencia que tiene el gerente de la empresa.

Para obtener mds informacion acerca del andlisis de la situacion actual para la gestion de inventarios, se utilizé la herramienta
lista de chequeo, la cual se desarrollé con la ayuda del personal que interviene en la gestién de los inventarios. Esta lista de
chequeo, comprende 14 preguntas de decisién que se relaciona a continuacion en la tabla 1.

Tabla 1. Lista de chequeo para el analisis del sistema actual de gestion de inventarios de la empresa Seguridad y Ferreteria Cali S.A.S.

Formato de chequeo para el analisis del sistema actual de gestiéon de inventarios
Empresa Seguridad y Ferreteria Cali S.A.S.

Proceso: Gestion de inventarios

Elaborado por: Jhon Sebastian Sanchez Arias y Daniel Alejandro Ledén Martinez

No |Critetio Si |No [Observaciones
Se llevan a cabo capacitaciones, relacionados con el .
. . . No cuentan con planes de capacitaciones para
1 |tema de inventarios, con el fin de ejecutar sus X . . )
. . la gestién de sus inventarios
actividades de manera eficiente
5 La empresa cuenta con una persona encargada de El mismo gerente se encarga de monitorear los
i . . . x | .
monitorear los niveles de inventatios inventarios
La empresa cuenta con una politica, donde se L.
; . . . No se cuenta con una politica para los
3 |determinen las unidades a pedir, y el tiempo con que| x| .
inventarios
se deben frecuentar
La empresa cuenta con inventarios de seguridad, que . . . .
. . No ve la importancia en los inventarios de
4 [le ayuden a suplir una emergencia en caso de que se X .
seguridad
presente.
5 Se recalculan regularmente los niveles del inventario
. , . X
de seguridad, para asegurar de que estén actualizados
6  |Enla empresa se realizan auditorias de inventarios X
) . . . Los inventarios se programan para dos veces al
7 [Se realizan con frecuencia el inventario x | . . .
aflo, es decir cada periodo de 6 meses
La empresa utiliza estrategias para controlar los
3 inventarios, es decir, prondsticos de venta, No utiliza ninguna de estas herramientas
. s, . . X .
clasificacion ABC, ciclo de vida de los productos, y mencionadas
entre otras herramientas.
. , . Utiliza el software de contabilidad SAT OPEN,
La empresa utiliza algin software para la gestién de ~
9 | . X el cual ayuda a llevar un pequefio control sobre
inventarios
los productos de la empresa
10 Se utiliza alguna estrategia para la clasificacién de sus El gestor de compras asume de manera
. . X > >
inventarios empirica los productos de mayor rotacion.
L . El gestor de compras ejecuta los pedidos de
11 [La empresa cuenta con algin sistema de revision X .
acuerdo a los niveles de stock de la bodega
12 Se identifican niveles de stock minimo, reposicion, No se les da mucha importancia a los niveles de
. . X
exceso u obsoleto en sus inventatrios stock
. . . La empresa cuenta con un 15% de productos
Se tiene en constante monitoreo el nivel de .
13 | . X [obsoletos, y no se preocupa por reducir estos
inventario obsoleto o en exceso .y
indices
Cuentan con algin plan de accién, donde se
14 [preocupen por reducir los niveles de stock de|
X

mercancia con poca rotacion, y productos en estado

obsoleto.

Fuente: Autores del proyecto
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De esta tabla se pudo evidenciar que la empresa no cuenta con un control éptimo para el manejo de sus inventarios, no se
tiene presente la demanda de los clientes y por ende tampoco se estimula la frecuencia de los pedidos que se tienen que hacer.
Tampoco cuenta con personal para la gestiéon de inventarios, es decir que no hay una regularidad en el control de los
inventarios, no hay politica establecida y no se hacen los inventarios con frecuencia, sino que lo planean para realizarlo dos
veces al afio.

3.2 Clasificacion de los Articulos

Siguiendo los pasos de la metodologia propuesta se realiza la clasificacién de los {tems por familia basados en el volumen por
ventas en el periodo de enero a diciembre del 2017, a continuacion, se ilustra los resultados obtenidos de la clasificacién por
familia.

Tabla 2. Volumen en ventas de las lineas de la empresa Seguridad y Ferreteria, en el periodo 2017.

PERIODO | Enero | Febrero| Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio |Agosto|Septiembre| Octubre |Noviembre|Diciembre|  Total % |ltems
LINEA
FERRETERIA § 3143 | 512888 | 510876 | 34.719 | 5 5904 | 57146 |5 126844 | 58239 |5 15050 |5 9396 |5 43315 13744|F 24291 60,28%| 309
SEGURIDAD
INDUSTRIAL | $10-416 | $10.639 | $18.898 | 58,659 | $15.934 | 59455 | § 11640 | 56164 | § 16.731|§ 12152|5 13028 |5 14.007|% 147815 :
39,724 559
VENTAS TOTALES 2017 $ 372.005,307 | 100%| 868

Fuente: Autores del proyecto

La organizacién Seguridad y Ferreterfa Cali S.A.S cuenta con (868) referencias para el afio 2017 las cuales compren dos lineas
ferreterfa y seguridad industrial, la linea de ferreterfa serd el objeto de estudio con base en el criterio por volumen de ventas
con $224.280.757 que representa un 60,28% del total de las ventas.

Posteriormente se realiza la clasificacion de los articulos, de acuerdo a lo planteado por el autor Catlos Arturo Vidal Holguin,
en su libro fundamentos de control y gestién de inventarios (Vidal Holguin, 2017), el cual consiste en “seleccionar los
productos que representan mayor utilidad dentro de la compafifa” donde seran categorizados como los productos mas
importantes y a tener en cuenta para seleccionar el modelo apropiado. Con el método multicriterio seleccionado, se
establecieron inicialmente los parametros que, con el caso en estudio, representan mayor importancia en la administracion de
los inventarios: criterio por volumen en venta.

Figura 2. Diagrama de Pareto clasificacion ABC

Diagrama de Pareto
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Fuente: Autores del proyecto



Propuesta de un sistema de gestién de inventatios para los items tipo A en la empresa Seguridad y Fertetetfa Cali S.A.S. Ingenierfa Industrial, [2019]

En la figura 2, se ilustra el diagrama de Pareto que se obtuvo a partir de la clasificacién ABC de la linea ferreterfa, basada en el
criterio por volumen en ventas de los productos, correspondiente al periodo 2017. Mediante la herramienta de grafico de
Pareto se establece que 18 items representan el 70% de las ventas del afio 2017 para la linea de ferreterfa, los items
denominados B representan un 25% y los items tipo C representan el 5% de las ventas totales.

A continuacién, se presentan los resultados obtenidos de la clasificacion ABC para la linea ferretetia;

Tabla 3. Clasificacion ABC por el criterio de linea Ferreteria, de los productos que rotaron en el periodo 2017.

Categoria N° Elementos % Articulos %Acumulado %lIngresos %lngreso Acum
A 18 6% 6% 70% 70%
B 94 30% 36% 25% 95%
C 197 64% 100% 5% 100%
Total 309 100% 100%

Fuente: Autores del proyecto.

En la tabla 3, Se aprecia que de acuerdo a la clasificacién de los productos ABC por linea de ferreteria, se obtuvieron 18 items
tipo A para los 12 periodos del afio, los cuales son de interés para establecer el sistema de gestién de inventarios.

Tabla 4. items tipo A correspondientes a la linea de ferreteria.

. . . Venta F.r F.a .
Descripcién del producto Cantidad Venta Precio venta acumulada | (%) | (%) Categoria
Lamina hr 8mm 6x20 20| $37.036.000| $1.851.800| $37.036.000| 16%| 16% A
Tubo de 8" x 6m clase 80 18] $33.504.190| $1.861.344| $70.540.190| 15%| 31% A
Angulo g50 5/16" x 4" x 6m 80| $18.632.000| $232.900| $89.172.190| 8% 40% A
Platina 3/8 x 3" x 6m 130] $14.677.000| $112.900| $103.849.190| 7% 46% A
Rollo plasg;)taampmme 17 $7.149.950|  $420585| $110.999.140 | 3%| 49% A
Viga hea 160 x 6m 11| $6477.900|  $588.900| $117.477.040| 3% 52% A
Limpiador electrénico 25|  $4.977.000|  $199.080| $122.454.040| 2%| 54% A
electrothinner
Rollo de strech de 45cm 131  $4.716.000 $36.000| $127.170.040| 2% 57% A
Tubo estructural (4.5mm) 10| $4326.000| $432.600| $131.496.040| 2% 58% A
200x70x6m
Lamina hr 3/16" x 6" x 20" 3] $3.802470| $1.267.490| $135.298510] 2% 60% A
Angulo de hfgfnde 3/16x2 43| $3.042.700 $70.760 | $138.341.210| 1% 62% A
Soldadura 7018 de 1/8 290]  $3.025.000 §10.431| $141.366.210| 1% 63% A
Angulo del}/“;,rf 6‘1; 3/16x1- 50| $2.819.300 $56.386| $144.185510| 1% 64% A
Sikaflex fix gris 221 98|  $2.634.400 $26.882| $146.819.910| 1% 65% A
Lamina hr 236 de 3/16 x1x2 10| $2530.000]  $253.000| $149.349.910| 1% 66% A
Pintura anticorrosiva verde 29| $2.425.800 $83.648| $151.775.710| 1% 68% A
Lamina hr 3/16 o o
o S mn 8|  $2302400| $287.800| $154.078.110| 1%| 69% A
Rollo Zulnocohé’nﬁlasnco * 71 $2.296.000 $32338| $156.374.110| 1% 70% A

Fuente: Autores del proyecto

En la tabla 4. Muestra los 18 {tems tipo A, que se obtuvieron para los 12 periodos del afio, desde enero a diciembre del 2017
con su respectiva demanda mensual, donde se puede evidenciar que el 5,83% de los productos generan el 70% de las ventas
correspondientes a $156.374.110 millones de pesos. Los items tipo B inician en una frecuencia acumulada de 71%,
correspondientes a 83 items con una venta acumulada de $57.067.946 millones de pesos. Por lo anterior este proyecto se
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centra en un sistema de gestiéon de inventarios para ftems A de la linea de ferreterfa. Cabe destacar que se realiza la seleccion de
solo 18 items tipo A considerando la importancia, incidencia sobre las ventas, rotacién, condiciones de negociacion. Estos
elementos apoyaron la toma de decision referente seleccionar los items ilustrados en la tabla 4.

3.3. Anailisis de la demanda

El coeficiente de variacién es una medida estadistica que permiti6 analizar la dispersion relativa de un conjunto de datos (Vidal
Holguin, 2017). Con la aplicacién del CV se determind el tipo de patrén de demanda para los 18 items tipo A.

Tabla 5. Coeficiente de variacion de los items tipo A.

Items Promedio | Desviacién | Coeficiente | Patron
variacién

Lamina hr 8mm 6x20 1,5 1,3 0,9 | Tendencia
Tubo de 8" x 6m clase 80 1,3 1,2 0,9 | Tendencia
Angulo g50 5/16" x 4" x 6m 6,4 33 0,5 | Tendencia
Platina 3/8 x 3" x 6m 9,1 8,5 0,9 | Tendencia
Rollo plastico 3mtc4 1,3 2,0 1,5 | Erratico
Viga hea 160 x 6m 1,1 1,2 1,1 | Erratico
Limpiador electronico 2,3 4,9 2,1 | Erritico
Rollo de strech de 45cm 8,3 9,1 1,1 | Erratico
Tubo estructural (4.5mm) 200x70x6m 1,0 1,2 1,2 | Erratico
Lamina hr 3/16" x 6" x 20" 0,5 0,8 1,7 | Erratico
Angulo de hietro de 3/16 x 2" x 6m 33 47 1,4 | Erratico
Soldadura 7018 de 1/8 21,3 34,0 1,6 | Erratico
Angulo de hietro de 3/16 x 1-1/2" x 6m 2,6 47 1,8 | Erratico
Sikaflex fix gris 221 11,3 11,5 1,0 | Erratico
Lamina hr 236 de 3/16 x1x3 1,0 1,3 1,3 | Erratico
Pintura anticorrosiva verde 3,0 2,8 0,9 | Tendencia
Lamina hr 3/16 650mmx3050mm 0,6 0,7 1,2 | Erratico
Rollo zuncho plastico x 1000mt 6,13 491 0,80 | Tendencia

Fuente: Elaboracién propia

Para proponer el modelo de pronésticos, se realizé un estudio de la demanda obteniendo el patrén que se muestra en la tabla
5. Segin (Vidal Holguin, 2017) de acuerdo a este comportamiento la demanda se clasifica como errética o tendencia.

Figura 3. Patron de demanda items A

Patron de demanda items A
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[PORCENTAIJ
E] [CELLREF]

[PORCENTAI M Erratico 12

E] ® No erratico 6

Fuente: Elaboracion propia.
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En la figura 3. Se ilustra la categorizacién para los 18 items tipo A. se identific el patrén de demanda mediante la técnica del
coeficiente de variacion. Se obtuvo que el 67% de los items A presentan una demanda erratica por lo tanto se recomienda
Croston como sistema de prondstico para los 12 items, el 33% restante presentan un patrén de demanda no errética lo cual
hace necesario modelar sistemas de prondsticos de promedio mévil, suavizacién exponencial simple, doble seleccionando el
que tenga el menor ECM.

Por cada item se realizé el grafico pronostico vs demanda en el cual se pudo identificar el tipo de tendencia (creciente o
decreciente) se ilustra a continuacién en el grafico 3.

Figura 4. Pronostico de Croston vs demanda para el ftem rollo de plastico transparente 3MTC4

Prondstico Croston Vs Demanda Rollo Plastico Transparente 3MTC4
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Fuente: Elaboraciéon Propia

Se ilustra el grafico obtenido de la aplicacién del método de Croston para el item Rollo Plastico Transparente 3MTC4 para
una muestra de veinticuatro (24) meses. La demanda real (Linea negra), la demanda proyectada (Linea gris), observando su
variabilidad, el patrén se repite anualmente con un comportamiento erratico, esto debido a que es un item que se vende por
temporadas y su demanda es impredecible.

Tabla 6. Parametros de prondsticos

Metodo Alpha Alpha Min |Alpha Max [N Alfa doble [Beta
Croston 0,01 0,01 0,30

Promedio movil 3
Suavizacion

exponencial simple 0,01
Suavizacion
exponencial doble 0,0953 0,9047

Fuente: Autores del proyecto

En la tabla 6. Se especifican los parametros requeridos y establecidos para el calculo de los diferentes modelos de prondsticos

que se van a emplear para simular el prondstico de la demanda de los items tipo A linea de ferreterfa.
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Tabla 7. Resultado de la aplicacion del método de Croston a los items con demanda erratica.

ROLLO [ VIGAHEA 160 LIMPIADOR ROLLO DE TUBO LAMINAHR | ANGULODE |SOLDADURA | ANGULODE |SIKAFLEX FIX [ LAMINA HR | LAMINA HR
ltems PLASTICO X 6m ELECTRONICO | STRECH DE | ESTRUCTURAL |3/16"x 6" x |HIERRO DE 3/16| 7018 DE 1/8 | HIERRODE3/16| GRIS221 |A36 DE3/16| 3/16
TRANSPAREN ELECTROTHINNER |  45CM (4.5mm) 20" X2"X6M X1-1/2"X6M x1x3  [650MMX305
TE3MTC4 200x70x6m OMM
Promedio 1,33 1,13 2,29 8,29 1,00 0,50 325 21,25 2,58 11,25 1,00 0,58
Desviacion 1,97 1,19 4,89 9,15 1,18 0,83 4,70 34,05 4,67 11,48 1,29 0,72
Coef. Variacion 1,48 1,06 2,13 1,10 1,18 1,67 1,45 1,60 1,81 1,02 1,29 1,23
Patron Errdtico Errdtico Errdtico Errdtico Errdtico Errdtico Errdtico Errdtico Errdtico Errdtico Errdtico | Errdtico
ERROR CROSTON 2,2 2,0 245 87,3 09 12 19,5 489,2 15,0 151,4 14 07
MEJOR PRONGSTICO| CROSTON CROSTON CROSTON CROSTON CROSTON CROSTON CROSTON CROSTON CROSTON CROSTON | CROSTON | CROSTON
Desviacion del error 1,57 148 393 10,25 1,05 0,94 530 239 473 15,06 1,07 0,95

Fuente: Autores del proyecto.

La tabla 7. Presenta el sistema de pronostico Croston para los doce (12) items, este calculo se realizé en hoja de calculo Excel
la cual permiti6 realizar la comparacién entre el ECM, MAD, DESVIACION DEL ERROR.

Tabla 8. Resultado de la aplicacion del método de suavizacion exponencial doble, simple y promedio mévil a los items con patron de

demanda tendencia.

LAMINA HR 8MM | TUBO DE 8" X 6M [ ANGULO [ PLATINA 3/8x3"x| PINTURA ROLLO
6x20 CLASE 80 G505/16" x 6m ANTICORRO| ZUNCHO
4" x 6m SIVA VERDE [ PLASTICO X
Items 1000MT
Promedio 1,46 1,33 6,42 9,13 3,04 6,13
Desviacion 1,25 1,17 3,34 8,50 2,77 4,91
Coef. Variacion 0,86 0,88 0,52 0,93 0,91 0,80
Patron Tendencia Tendencia Tendencia Tendencia Tendencia | Tendencia
ERROR PROMEDIO
MOVIL 1,39 1,44 19,25 75,50 22,32 51,84
ERROR SUAVIZACION
EXPONENCIAL
SIMPLE 1,36 1,59 14,49 40,50 5,33 37,24
ERROR SUAVIZACION
EXPONENCIAL DOBLE 1,50 1,66 16,17 43,94 9,22 46,62
MIN ERROR 1,35525835 1,442984172| 14,4896387 40,50201406| 5,32783846| 37,2366467
MEJOR PRONOSTICO SUAV.ES PROMEDIO MOVIL SUAV. E.S SUAV.ES SUAV.ES | SUAV.ES
Desviacion del error 1,21 1,12 4,31 6,89 2,84 6,36

Fuente: Autores del proyecto.

La tabla 8. Presenta un cuadro resumen de los diferentes modelos de pronésticos simulados para los 6 items con demanda

no erratica, se selecciona el prondstico para cada item con base en el indicador del ECM, se elige el valor minimo, el cual

indica que es el modelo de pronéstico acorde para el patrén de demanda de cada item. Como conclusion el 83% de los items

con demanda no erratica gano la técnica de suavizacién exponencial simple y 17% de los {tems se ajustaron a un prondstico de

promedio movil.

Definido el modelo de pronéstico se procedid a pronosticar la demanda para los 18 items tipo A por un periodo de 12 meses
que se muestra a continuacion en la tabla 9.
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Tabla 9. Calculos finales del prondstico de demanda.

PRONOSTICO DE DEMANDA
ROLLO LIMPIADOR
Mes PLASTICO ELECTRONICO [ROLLO DE
LAMINA HR 8MM |TUBO DE 8" X |ANGULO G50 PLATINA 3/8x 3" |[TRANSPARENTE |VIGA HEA 160 x |ELECTROTHIN [STRECH DE
6x20 6M CLASE 80 [5/16" x 4" x 6m |x 6m 3MTC4 6m NER 45CM
1 2 1 7 11 2 1 1 11
2 2 1 7 11 2 1 1 11
3 2 1 7 11 2 1 1 11
4 2 1 7 11 2 1 1 11
5 2 1 7 11 2 1 1 11
6 2 1 7 11 2 1 1 11
7 2 1 7 11 2 1 1 11
8 2 1 7 11 2 1 1 11
9 2 1 7 11 2 1 1 11
10 2 1 7 11 2 1 1 11
11 2 0 7 11 2 1 1 11
12 2 0 7 10 2 1 1 11
Total 20 10 81 128 27 11 15 134
Fuente: Autores del proyecto.
Tabla 9. Calculos finales del pronéstico de demanda.
PRONOSTICO DE DEMANDA
TUBO LAMINA HR ROLLO
Mes ESTRUCTURAL |LAMINAHR |ANGULO DE ANGULO DE LAMINA HR PINTURA 3/16 ZUNCHO
(4.5mm) 3/16"x 6"x |HIERRO DE SOLDADURA |HIERRO DE 3/16 |SIKAFLEX FIX A36 DE3/16 |ANTICORROSIVA [650MMX3050M [PLASTICO X
200x70x6m 20" 3/16 X 2" X 6M|7018 DE1/8 [X 1-1/2"X6M |GRIS 221 x1x3 VERDE M 1000MT
1 1 0 4 29 4 10 1 2 1 6
2 1 0 4 29 4 10 1 2 1 6
3 1 0 4 29 4 10 1 2 1 6
4 1 0 4 29 4 10 1 2 1 6
5 1 0 4 28 4 10 1 2 1 6
6 1 0 4 28 4 10 1 2 1 6
7 1 0 4 28 4 10 1 2 1 6
8 1 0 4 28 4 10 1 2 1 6
9 1 0 4 28 4 10 1 2 1 6
10 1 0 4 28 4 10 1 2 1 6
11 1 0 4 28 4 10 1 3 1 6
12 1 0 4 28 4 10 1 3 1 6
Total 15 2 51 342 50 119 11 30 9 70

Fuente: Autores del proyecto.

La tabla 9. Presenta el pronéstico de demanda para los items A de la organizacién, esta estimaciéon de pronéstico de demanda
es establecida segin el modelo de prondstico que se realizé dependiendo del patrén de demanda de los items durante un
periodo de 24 meses.

3.4. Definicion de la politica

En el caso de sistemas de inventarios con revisiéon periddica puede utilizarse la politica (R, S), en donde R es el tiempo en
meses entre revisiones y S el nivel de inventario que se debe mantener. Los sistemas estan sujetos a una demanda probabilistica
con tiempos de entrega, L, fijos para cada periodo. Las condiciones para cada uno se fijaran en la seccién de resultados.

Para el calculo de la politica se establece que de acuerdo a la operatividad de la organizacién y al comportamiento de los datos,
la politica que mas se ajustd es: sistema periédico (R, S), Este sistema es mas adecuado porque la organizaciéon no cuenta con
una gestion sistematizada de los inventarios que otiente en tiempo real cuales son los movimientos de los articulos por eso se
define R y S, la demanda presenta aleatoriedad, nuevos clientes.
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Esta politica se aplicé asumiendo un incremento del 15% sobre el costo de orden fijo, el sistema opera bajo ciertos supuestos:
La rata de demanda promedio varia poco en el tiempo, la probabilidad de tener demanda igual a cero, entre revisiones del

inventario es baja, por lo tanto, cada vez que se revisa el inventario se ordena un pedido. En realidad, no hay problema en que

no ocurra demanda alguna entre dos simplemente no se realiza una orden y esta continua el ciclo de revisiéon R.

Posterior de identificar y simular los sistemas de pronésticos con menor ECM Y MAD para cada item, se establece la politica
de control (R, S) mediante esta implementacién se definen parametros como cuando revisar inventario, cuanto comprar y
cantidad a pedir, para establecer un nivel de servicio del 95%. A continuacién, en la tabla 10 se presenta dicha informacién

para cada {tem A.

Tabla 10. Politica de inventarios para la empresa Seguridad y Ferreteria Cali S.A.S.

Items Clase A
ROLLO LIMPIADOR
Politica de Inventario (R-s) LAMINA *lruBoDE 8" X [ANGULO G50 |PLATINAB/E x |TEASTICO Iy 1ga HEA |ERECTRONICIROLLO DE
HR MM 6M CLASE 80 5/16" x4"x6m [3"x6m TRANSPAR 160 x6m o STRECH DE
6x20 ENTE ELECTROTHI [45CM
3MTC4 NNER
Demanda del Pronostico D |und/afio 20 10 81 128 27 11 15 134
Demanda del Pronostico
(Redondeado max) d und/mes 2,0 10 7,0 11,0 3,0 10 2,0 12,0
Nivel de servicio actual de
| k 1,96 1,96 1,96 1,96 1,96 1,96 1,96 1,96
a empresa %
Tiempo de reposicion L mes 0,50 0,50 1,50 0,25 1,00 1,50 1,00 1,00
Desviacion estandar de los
- ol 1,21 1,12 4,31 6,89 1,57 1,48 3,93 10,25
errores del pronostico und
Intervalo de Revision R mes 1 1 1 2 2 3 2
Inventario de seguridad IS und 3 3 13 15 5 5 15 35
Inventario maximo v und 5 4 20 26 8 6 17 47
Fuente: Autores del proyecto.
Tabla 10. Politica de inventarios para la empresa Seguridad y Ferreteria Cali S.A.S.
Items Clase A
TUBO ANGULO DE ANGULO DE LAMINAHR |ROLLO
Politica de Inventario (R-s) ESTRUCTUR ;/Al'\g!,'\‘XA;E HIERRO DE |SOLDADURA|HIERRO DE |SIKAFLEX FIX ;SAQMEAEZEG ,':ll\lNT-II—gSQR o |38 ZUNCHO
AL (4.5mm) 20" 3/16 X2"X [7018 DE 1/8 |3/16 X1-1/2" |GRIS 221 W3 SIVAVERDE 650MMX3050 |PLASTICO X
200x70x6m 6M X6M MM 1000MT
Demanda del Pronostico D |und/afio 15 2 51 342 50 119 11 30 9 70
Demanda del Pronostico 2,0 1,0 50 29,0 50 10,0 1,0 3,0 1,0 6,0
(Redondeado max) d und/mes ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
Nivel de servicio actual de
| k 1,96 1,96 1,96 1,96 1,96 1,96 1,96 1,96 1,96 1,96
a empresa %
Tiempo de reposicion L mes 1,50 0,50 1,00 1,50 1,00 1,00 1,00 2,00 2,00 2,00
Desviacion estandar de los
) ol 1,05 0,94 5,30 23,92 4,73 15,06 1,07 2,84 0,95 6,36
errores del pronostico und
Intervalo de Revision R mes 2 3 2 3 3 3 3 3 3 1
Inventario de seguridad IS und 4 3 18 99 19 59 4 12 4 22
Inventario maximo \% und 6 4 23 128 24 69 5 15 5 28

Fuente: Autores del proyecto.

Tabla 10. Presenta los parametros obtenidos para una politica de inventario (R, S) para los {tems A de la organizacion
Seguridad y Ferreterfa Cali S.A.S, En el caso del {tem Lamina HR 8MM, se revisa cada mes y se solita hasta obtener como
maximo 5 unidades y el inventario de seguridad deben ser 3 unidades. Esto con el fin de garantizar un nivel de servicio para la
compafifa de un 95%, Se realiz6 el mismo procedimiento para los demas items tipo A
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4. CONCLUSIONES

El Sistema de gestion de inventarios propuesto permitié a la empresa identificar los items tipo A, mediante la herramienta
de clasificacién ABC, en donde se obtuvieron como resultados que 18 items fueron de clase A los cuales representan para la
compafiia el 70% de los ingresos de la linea de ferreterfa, la cual fue objeto de estudio de esta empresa. Estos articulos ademas
de ser los mas costosos, son los que rotan mas rapidamente en el inventario. Partiendo de la clasificacién ABC, el sistema nos
ayudo a identificar la demanda que presenta cada uno de los 18 items mediante el uso del indicador CV, arrojando como
resultado demandas erraticas y de tendencia, en donde posteriormente nos ayudo a identificar el mejor modelo de pronédstico
para cada {tem. Hste sistema también permitié a la empresa Seguridad y Ferreterfa Cali S.A.S mejorar la forma de hacer y
planear los inventarios mediante la implementacién de la politica revisién periddica R.S, la cual permitié identificar la cantidad
a pedir para sus items tipo A, garantizar el nivel de servicio actual de la empresa y mejorar los inventarios de seguridad. Esto
con el fin de disminuir los pedidos de forma empirica, ya que asi era la manera en la que se ejecutaban los pedidos
anteriormente, sin tener en cuenta una politica establecida. Por otra parte, vale la pena resaltar que este sistema debe ser
revisado periédicamente de acuerdo al comportamiento del item, con el fin de verificar que si se estén dando los resultados
esperados y que el sistema de pronostico no haya cambiado, y es importante aclarar que el sistema de gestiéon de inventarios
que se hizo aplica particularmente para la empresa objeto de estudio, y para un proximo trabajo se puede emplear una
clasificacion multicriterio para lograr integrar mds factores a la hora de tomar decisiones. Se espera que para un futuro la
empresa Seguridad y Ferreterfa Cali S.A.S, pueda llevar un control eficiente en sus inventarios permitiendo que se tenga un
abastecimiento y despacho oportuno de la mercancia, manteniendo los niveles exactos de stock de los items tipo A que se

obtuvieron en los resultados, con el fin de asegurar un excelente servicio al cliente.

Mediante la implementacién de un sistema de gestién de inventarios para los items A desarrollado en la empresa Seguridad
y Perreterfa Cali S.A.S se establecieron variables significativas, factores y herramientas de analisis que se involucran x en el
inventario, para controlar y mejorar el manejo de inventarios que la empresa llevaba, se disefiaron politicas al elaborar una
orden de pedido, que se ajustaran al patrén de demanda que presentaban los datos de cada item, logrando como resultado

ajustarse a esa variacién del mercado sin incurrir en sobre costos.
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