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OBJETIVO GENERAL

Desarrollar un andlisis y una evaluacion de los actuales procedimientos de
manejo de los inventarios y del uso de las herramientas para su actualizacion
en los sistemas de informacion, con el fin de identificar y superar las barreras
que o permiten optimizar los procedimientos para disponer de la informacién
de sus existencias en tiempo real y plantear la factibilidad tecnoldgica de
comunicaciones para poner a disposicion de sus clientes la consulta directa de

sus bases de datos.



OBJETIVOS ESPECIFICOS

Evaluar el estado actual del manejo del proceso de compras en la ferreteria
IGNACIO SIERRA SUCESORES LTDA, con el fin de identificar no conformidades
con respecto a la metodologia recomendada para el manejo de dicho proceso y

plantear recomendaciones a las no conformidades mas relevantes al respecto.

Evaluar el estado actual del manejo del proceso de administracion y gestion de los
inventarios en la ferreteria IGNACIO SIERRA SUCESORES LTDA, con el fin de
identificar no conformidades con respecto a la metodologia recomendada para el
manejo de dicho proceso y plantear recomendaciones a las no conformidades mas

relevantes al respecto.

Establecer una clasificacion ABC para los inventarios de la ferreteria IGNACIO
SIERRA, con el fin de fijar una estrategia de reposicion por cada clasificacion, para
lo cual se tomara como guia un item de cada grupo, para simplificar y controlar el

manejo de los inventarios de dichos materiales segun corresponda

Identificar y proponer los Modelos de Inventarios y sistemas P y Q que més se
amolden al comportamiento de los materiales comercializados en la ferreteria
IGNACIO SIERRA SUCESORES LTDA., con el fin de calcular sus cantidades
optimas a pedir y el numero de pedidos que se deberan realizar para optimizar los

costos de manejo del inventario.

Investigar y hacer un andlisis de factibilidad sobre los costos que requiere el
disefio y elaboracion de una pagina de Internet de la ferreteria IGNACIO SIERRA
SUCESORES LTDA, con el fin de poner a disposicion de los dientes la base de
datos de existencias del inventario para que estos tengan acceso a dicha
informacion en consulta directa y en tiempo real, oportunamente y desde cualquier
lugar, para promover alianzas estratégicas y hegociaciones mas convenientes

tanto para la ferreteria como para el cliente.



INTRODUCCION

Este trabajo se hizo con el objetivo de poner en practica los conceptos aprendidos
en el Minor de Sistemas de Produccion, referentes a la Administracion, Gestion y
Control de los Inventarios de una empresa, pues es uno de los temas mas criticos
de las industrias hoy en dia, ya que es una manera de controlar los egresos de las
mismas. Para ello, comenzamos con una resefia historica de la empresa con el
fin de conocer el entorno donde vamos a realizar el trabajo aplicativo. Luego,
elaboramos un analisis de la situacion actual de la misma frente a la teoria
planteada para dos procedimientos basicos: Procedimiento de Compras y
Procedimiento de Administracion del Inventario, con el fin de identificar no

conformidades al respecto y con base en ellas plantear una posible solucion.

La empresa en la cual se realizara el presente estudio es la FERRETERIA
IGNACIO SIERRA SUCESORES LTDA., empresa de gran tradicibn en nuestra
ciudad y la que muy amablemente colaboré con este proyecto para su realizacion.

Para la realizacion de este, se recurrié a bibliografia especializada y a la utilizacion
de herramientas de la Ingenieria Industrial (analisis causa - efecto, analisis
estadistico, prondsticos, sistemas de inventarios, modelos de inventarios, etc.)

para lograr una mayor precision en los conceptos.

Esperamos que el presente trabajo sea Uutil para la FERRETERIA IGNACIO
SIERRA SUCESORES LTDA, quien lo lea y que logre satisfacer sus expectativas

basicas.
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1. GENERALIDADES

1.1. RESENA HISTORICA DE LA EMPRESA

FUNDACION IGNACIO SIERRA

1941-2003 “Setentay tres afios al servicio de Cartagena.

Ferreteria IGNACIO SIERRA M. fue fundada por Don Ignacio Sierra Mattos
(g.e.p.d) en Enero de 1941 dedicada a la venta de articulos de ferreteria en
general, ha tenido como sede principal “EL EDIFICIO SIERRA” ubicado en la Calle
Larga, en el historico Barrio de Getsemani y a raiz de la construccion del Centro
de Convenciones, fue necesario habilitar su bodega del Bosque como sitio de

venta para atender la demanda de materiales pesados a la zona de Mamonal.

En 1994 a raiz de la muerte de Don Ignacio Sierra Mattos, cambid su razén social
por FERRETERIA IGNACIO SIERRA SUCESORES LTDA. Acuerdo escritura
publica No. 3823 de Junio 16 de 1994 registrada en la Notaria 32. De Cartagena,
teniendo como Gerente Administrativo al Dr. German Spicker, Ingeniero Naval con
un Doctorado en Ingenieria Eléctrica y Sistemas de la Universidad de Miami,
Florida, USA. y como Gerente Comercial al Sr. Vicente Fuentes, Tecnologo
especializado en Instrumentacién médica en Chicago, USA.

En 1990, FENALCO otorg0 la distincién al COMERCIANTE DEL ANO a IGNACIO
SIERRA MATTOS por su incansable labor al frente de la Ferreteria IGNACIO
SIERRA MATTOS. En el 2002, FENALCO otorg6 el reconocimiento como socio

veterano por mas de 25 afios de pertenecer al gremio.
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1.2. MISION

La mision de Ferreteria IGNACIO SIERRA SUCESORES LTDA. , es la
Comercializacion y fabricacién de productos de ferreteria industrial y naval de alta
calidad, con precios justos y servicio personalizado, asegurando los mejores

resultados econémicos y crecimiento estable de sus empleados, los socios y el
estado.

1.3. VISION

Para el afio 2007 Ferreteria IGNACIO SIERRA SUCESORES LTDA. Sera una
empresa lider del sector ferretero y metalmecanica, a nivel nacional e

internacional, cumpliendo con las exigencias impuestas por la globalizacién de la
economia.

1.4. ORGANIGRAMA

Gerente: German Spicker

(21) Gloria Sierra de Spicker - Asistente

Representantes Legales
(1) German Spicker y (2)Vicente Fuentes

SUCURSAL BOSQUE SECRETARIA GENERAL

Gerente: Vicente Fuentes Cecilia Arrieta de Suarez
(20) Livia Sierra de Fuentes - Asistente] Caja: (4) Arlette Agudelo
Ventas: (5) William Mangones Mensajero:(18) Aureliano Nufiez
TALLER CALLE ARCH
Nefe Almacen: (6) Jose Vega (3) Nancy Ramirez Supervisor: Jose Luis Vega Operario: (11) Agustin Manrique
Ayudantes: (14) Jose L. Caraballo Mensajero: (19) Faiver Villalba Torneros: (7) Lamberto Lambrafio, Asistente: (18) Aureliano Nufiez
(15) Harbey Manrique Celador: (16) Marco Perez (8) Jesus Villalba, (9) David Pelufo
[Transporte: Aseadora: (17) Elvia Miranda Roscador: (10) Jose M. Caballero
[Conductor: (12) Ruben Simancas
JAyudante: (13) Alvaro Atencia

Figura No. 1
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1.5. ORGANIZACION

SEDE PRINCIPAL - FERRETERIA IGNACIO SIERRA SUCESORES LTDA.
Gerencia Administrativa - Secretaria Relaciones Humanas - Pagos - Ventas
Dr. German Spicker - Dofla Cecilia Arrieta de Suarez - Sr. Joaquin Vasquez
Calle Larga No. 10B-65, TEL. 6641350, 6644955, Fax 6645793

Cel. 310-650-6165

Ventas de bujes y ejes de bronce en diferentes aleaciones, perfileria, laminas y
ejes en laton, accesorios para tuberia galvanizada, en acero carbon y e inoxidable;
tornilleria importada en acero inoxidable y bronce; laminas de bronce, plomo,
cobre y acero inoxidable en rollos; platinas, eje y hexagonos en bronce y cobre,
anodos de sacrificio importados para embarcaciones de mar, fundicion de hierro
gris y hierro modular, bujes de bronce y caucho importados, tuberia de bronce,
galvanizada y en acero inoxidable, valvulas de bronce, acero inoxidable y acero

carbon. Cuias galvanizadas y en bronce.

Taller Menor con un torno revllver y una roscadora mediana dedicada a la
fabricacion de tornilleria, esparragos, tuercas, arandelas, tirafondos y niples en
bronce y acero Inoxidable y galvanizado. Se atienden trabajos que requieran
soldadura de bronce. Igualmente se coordina la fabricacion de piezas fundidas en
bronce, aluminio y hierro gris para usos industriales o decorativos. Se maneja la
especialidad de fabricacion de accesorios para yates en acero inoxidable 6 en

bronce.

SUCURSAL - TALLER INDUSTRIAL IGNACIO SIERRA SUC. LTDA

Gerencia Comercial - Facturaciéon y Cartera- Ventas

Sr. Vicente Fuentes - Dofla Nancy Ramirez - William Mangones

Barrio EI Bosque, Calle de la Giralda No. 53-16. Tel. 6694202, 6694242,
6694267



Fax. 6694243

Venta de materiales pesados, aceros de todo tipo en barras, ejes, cuadrados,
hexagonos, AISFSAE 1016/1020 1040/1045, 4140/4340, 304/316. Barra perforada
AISFSAE 1518. Perfileria de todo tipo, Vigas en U, H, I. Lamina en Acero al
Carbon ASTM-A36 y Al31 Naval, angulos, platinas y laminas en hierro, cold
rolled, galvanizadas y acero inoxidable. tuberia ASTM-A53 Grado A con costura,
tuberia galvanizada pesada, tuberia Inoxidable, platinas y &ngulos en Acero

Inoxidable.

Taller Principal con (4) Tornos Paralelos (1) Fresadora (1) Cepillo (3) Roncadoras
(4) Cortadoras de Metal (1) Taladro industrial (1) Prensa hidraulica para apoyo en
la fabricacidbn de accesorios para la Industria, tornilleria y esparragos en acero
Inoxidable y acero carbon, reducciones y uniones simples en acero carbén y acero
inoxidable, fabricacion de ejes, timones para embarcaciones menores, couplings
para motores, bujes para bombas y motores eléctricos, soldadura y fabricacion

estructuras metalicas.

1.6. REPRESENTACIONES INTERNACIONALES

Ferreteria IGNACIO SIERRA SUCESORES REPRESENTA EN LA COSTA

ATLANTICA A LOS SIGUIENTES FABRICANTES INTERNACIONALES:

= DURAMAX - JONSON Middlefield, Ohio, USA. Fabricante de Bujes de Bronce
y Caucho para ejes de cola de embarcaciones menores.

= CANADA METALS, New Westminister, B.C. Canada. Fabricante de Anodos de
Sacrificio Industriales y Marinos.

= AMERINCAN FASTENERS CORPORATION, Hialeah, Florida, USA. Centro de
Acopio de Tornilleria de Bronce y Acero Inoxidable para aplicaciones

Industriales y Marinas.
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MICHIGAN PROPELLERS, fabricantes de hélices en bronce y acero inoxidable
para embarcaciones de placer.

WESTERN BRANCH METALS, Norkolk, Virginia. Fabricantes de ejes
AQUALQY y timones para embarcaciones de placer.

1.7. REPRESENTACIONES NACIONALES

Ferreteria IGNACIO SIERRA SUCESORES REPRESENTA EN LA COSTA
ATLANTICA A LOS SIGUIENTES FABRICANTES NACIONALES

SIDELPA - Siderurgica del Pacifico - Fabricante de Aceros Aleados en Barras,
Platinas, Cuadrados y Hexagonos.

COMPANIA NACIONAL DE Bronces - Fabricante de Bronces en Bujes, Barras
y Moldes especiales.

INOCAL S.A. - Fabricante De Bronces y Latones en barras, ejes, perfiles,
platinas, angulos y alambres.

TUBOCARIBE S.A. - Fabricante de tuberia de Acero al Carbén ASTM A53
Grado A en diferentes dimensiones.

PROPULSORA S.A. - Fabricante de Anodos de Sacrificio para Estructuras y

Embarcaciones Marinas.

1.8 PRODUCTOS DE COMERCIALIZACION NACIONAL E IMPORTADOS

FERRETERIA IGNACIO SIERRA SUCESORES mantiene un inventario de los
siguientes productos nacionales e importados:

Aceros AISI SAE 1010/1020-1040/1045- 4140/4340 en barras cuadrados
hexagonos, platinas.

Barra perforada AlSI SAE 1518 importada.

Angulos, platinas, canales, vigas |, H, lamina acero carbén A36, A-131

naval, galvanizada, alfajor, bronce y acero inoxidable
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Tuberia galvanizada pesada y tuberia acero carbén ASTM A-53 grado A
Bronces fosforado, SAE — 40, SAE 64. Fundiciones especiales para entrega
en tiempos reducidos

Accesorios para tuberia acero carbén y galvanizados

Tornilleria en bronce y acero inoxidable importada y fabricada

Niples en inoxidable, acero carbon, bronce y acero inoxidable. Fabricacion
inmediata acuerdo requerimiento especifico

Accesorios especiales en acero carbén, bronce y acero inoxidable
fabricados de acuerdo requerimiento especifico

Laminas en rollo de cobre, bronce, plomo y acero inoxidable importados.

Tela mesh en acero inoxidable. Lamina perforara cold rolled y en acero
inoxidable

Barras en hierro gris y hierro nodular importadas.
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2. ANALISIS DEL ACTUAL PROCESO DE COMPRAS

MAPA DEL PROCESO DE COMPRAS

REVISION
SEMANAL DEL
INVENTARIO

- ldentificacion
de los items
que se
encuentran
agotados

REPORTE DE
ITEMS
AGOTADOS

ANALISIS DE LA
GERENCIA

QUE y CUANTO
pedir en cuanto a:

- Pedidos urgentes

- Items agotados
segln reporte de
almacén

- Experiencia de la
gerencia

COTIZAR

- Buscar
informacion de
proveedores
en la base de
datos

- Llamar a
cotizar

ELABORACION
DE ORDEN DE
COMPRA

- Disefiar
“paquetes’de
mercancia de
acuerdo a su
procedencia y
a los items
gue se estén
requiriendo

INFORMACION

- Cantidad
disponible de
mercancia

- Precio

- Términos de
negociaciéon

DESPACHO

- Enviar la
mercancia de
acuerdo a lo
pactado.

30

Figura No. 2




2.2. DIAGNOSTICO GENERAL

Para poder elaborar un diagnéstico general de este proceso, se entrevistaron a

todas las personas que intervienen en el proceso.

A pesar de que la ferreteria Ignacio Sierra lleva méas de 70 afios ofreciendo sus
servicios, no esta actualizada en la aplicacion de las estrategias y tecnologias de

punta gue permiten optimizar el proceso de compras.

Actualmente, la forma en que se hacen los pedidos se desarrolla basicamente
tomando en cuenta las necesidades de los clientes en el momento y elaborando
una revision periddica de los inventarios, determinando las cantidades de acuerdo
a la experiencia en el negocio, sin controlar de una manera optima, los demas

criterios técnicos y econdmicos que intervienen en el proceso.

Normalmente, el procedimiento de consolidacion de necesidades de compra se da

semanalmente. El criterio para seleccionar los items depende de:

a). Situaciones detectadas por ventas, representado por los dos vendedores de la
ferreteria (uno por cada sede), quienes informan a la Gerencia Comercial, cuales
son los materiales que se necesitan con urgencia, ya que estan siendo solicitados
por algun cliente en el momento.

b). Revision del inventario por parte del Jefe de Bodega, (revision del kardex de
existencias y revision del inventario en el sistema Prisma) y

c). Control del inventario segun criterio de decision de la Gerencia.

Las ordenes de compra, son elaboradas por el Gerente Administrativo soportado
por informacion recibida durante la semana mediante llamadas telefénicas y
consultas, sin que haya lugar a un comité como tal, segun los criterios
mencionados anteriormente. Una vez determinados los items a pedir, el Gerente

Administrativo se dirige a la base de datos de proveedores de la ferreteria, (segun



el tipo de material a pedir), y hace las consultas y andlisis necesarios referentes a
precios y disponibilidad del producto. Debido a la variacion constante de los

precios no se dispone de proveedores definidos para materiales especificos.

Como generalmente, la mercancia es traida de otra ciudad, como Cali o
Barranquilla, o es importada, no se puede pedir un solo material, asi que se
disefian o consolidan “paquetes de material” (cargas de entre 14 y 16 toneladas),
teniendo en cuenta los criterios inicialmente mencionados, y el lugar de
procedencia del mismo). La elaboracion de estas ordenes de pedido, toman
aproximadamente 2 dias habiles, generalmente de viernes a sdbado o a lunes, si

es el caso.

En casos especiales, se hace algun otro pedido entre semana, si hay materiales

que se necesitan muy urgentemente.

Ventas tiene autonomia para elaborar pedidos de material a proveedores menores
a nivel local, en casos en los que algun cliente requiera un material que no este
disponible en la ferreteria en el momento, pero se pueda conseguir rapidamente

con otras ferreterias de la ciudad.

En general no existe la aplicacién de prondstico de ventas, de algun procedimiento
0 técnica definida para administrar el proceso de compras. Unicamente se rigen
por la experiencia de los afios de labores y la informacién disponible en los
sistemas de informacion donde llevan control del inventario, siempre actuando en

forma reactiva a las necesidades de sus clientes.
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2.4.

RESUMEN DEL DIAGNOSTICO

DIAGNOSTICO DEL ACTUAL PROCESO DE COMPRAS EN LA FERRETERIA

IGNACIO SIERRA SUCESORES

La ferreteria no dispone de los procedimientos estandarizados para
elaborar de manera eficiente los pedidos y las ordenes de compra de la

misma.

Hace falta la aplicacion de una metodologia que le permita a la ferreteria

optimizar los costos de compra de materiales.

Las compras no se efectian bajo el debido proceso de planeacion,

programacion, ejecucion y control de las mismas.

En los criterios de reposicion de materiales no se tiene en cuenta ninguna
clase de proyecciéon de la demanda, estos son basados en la experiencia

de la vida laboral de la ferreteria.

El proceso de estudio de proveedores no se hace con el suficiente tiempo
de anticipacion requerido para garantizar una seleccion de proveedores

adecuada.

No se dispone de una estructura de gestion de compras basada en
indicadores de desempefio, que permitan medir la efectividad de las

mismas.

Cuadro No. 1
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3. MARCO TEORICO Y EVOLUCION DE LOS ESTANDARES EN EL
PROCESO DE COMPRAS.

La razon de ser del proceso de compras es satisfacer las necesidades anticipadas
de requerimientos de materiales que a diario se presentan en sus clientes, Este
proceso esta constituido por los procedimientos de planeacion, programacion,
ejecucion, control y gestion de los pedidos, todos encaminados a la adquisicién de
los suministros necesarios para el desarrollo de las operaciones y actividades
especificas de cada empresa cliente, optimizando a su vez, el costo interno de los

procedimientos que esto implica.

3.1. PLANEACION DE LAS COMPRAS

Este es un procedimiento que se basa en la evaluacion continua de la informacién
sobre proveedores, nuevas tecnologias, materiales y materia prima y ademas,
comprende el establecimiento de objetivos, politicas y procedimiento para el

proceso de compras. Es aqui donde respondemos a varios interrogantes como:

Que se va a cotizar?

Cuanto se va a cotizar?

A quien se le va a cotizar?

Cual tecnologia se va a cotizar?

Cual es el presupuesto de la solicitud?

Con que calidad y oportunidad se va a cotizar?

AN N NN N

Que servicios post-compra se esperan obtener?

Los objetivos de todo esto son interrelacionarse con los diversos procesos que
existen en la compafiia para saber sus necesidades y asi poderlos ayudar, evaluar

de una forma sistematica a los proveedores para escoger el mejor en precio,
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calidad, y cumplimiento para que, en lo posible, se forme con el, un equipo de

beneficio mutuo.

Planear las compras en el caso de las Ferreterias, significa hacer estudios de la
demanda de materiales de sus clientes, para lograr que siempre haya lo que éstas
necesitan, en la cantidad suficiente y en las calidades requeridas, por lo cual
justifica implementar un programa que ayude a controlar todo este procedimiento
de planeacién de las compras y asi garantizar su mejoramiento continuo para

beneficio de ambas partes.

3.1.1. Selecciény manejo de proveedores.

En esta seccion, se enunciaran las pautas que permitiran elaborar un estudio mas
profundo sobre el manejo de los proveedores, para garantizar la efectividad en la
seleccion de los mismos.

Este procedimiento requiere la participacion de las diversas empresas que desean
negociar con la ferreteria. Después de tener todas las cotizaciones, se procede a
elaborar un cuadro comparativo tanto de precios como de servicios, calidad,
tiempo de entrega, transporte, empaque, pruebas, etc., y de esta forma, tener un
buen criterio a la hora de decidir quien sera el proveedor del material requerido.
3.1.1.1. Pre-evaluacion

Aqui debemos tener en cuenta y exigir informacion sobre:

v Especificaciones administrativas: Informacién acerca de los aspectos

organizacionales, legales y requisitos funcionales del proveedor.
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v’ Especificaciones financieras: Pues a través de ellas se conoce la situacion

financiera de a persona con la que vamos a negociar.

v' Especificaciones técnicas: Aqui conocemos los requerimientos de calidad,

cantidad y entrega de los productos del proveedor.

v Especificaciones de Seguridad Ambiental: En esta parte sabremos como
se trata la integridad fisica del trabajador, equipos y el impacto que tiene la

empresa con la que estamos negociando, con el medio ambiente y la

sociedad.

INFORMACION BASICA PARA LA PRE - EVALUACION

ESPECIFICACIONES
TECNICAS

ESPECIFICACIONES
FINANCIERAS

ESPECIFICACIONES
ADMINISTRATIVAS

Sistema de produccion o

distribucion

Fotocopia autenticada de

declaracion de renta

Certificado de constitucion

y gerencia

Especificaciones técnicas

del producto o servicio

Balance comercial

Certificado que lo acredite
como distribuidor y

representante

Certificacion del prototipo

Estado de perdidas y

ganancias

Certificado de industria y

comercio

Certificacion del sistema

de calidad de la empresa

Flujo de fondos y de caja

Certificado de NIT o cedula

de ciudadania

Certificacion de
conformidad con normas

para lotes y entregas

Proyecciones econdmicas

del proponente

Legislacion comercial de

referencia

Certificacion de
laboratorios y
homologacion de

ensayos

Referencias bancarias

Referencias comerciales

como proveedor
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Métodos de ensayos

utilizados

Lista de precios

Estructura organica y

funcional de la empresa

Planes de muestreo y

niveles de calidad

Sistemas de ajuste de los

precios pactados

Direccion comercial

teléfono y fax

Cantidades, lotes e

inventarios propuestos

Sistemas de pagoy
descuento

Lista de funcionarios con
quien comunicarse segun

el tema a tratar

Sistema de entrega 'y

lugar de la misma

Pdliza sobre cumplimiento

financiero

Alcance de la
responsabilidad funcional
del proveedor

Procedimientos técnicos
y documentos para

pedidos y entregas

Alcance de la
responsabilidad financiera

del proveedor

Asesoria técnica sobre
uso y manejo del

producto o servicio

Servicio de atencién al

comprador

Pdliza de cumplimiento

del producto

Garantias de calidad

Cuadro No. 2
Todo esto es importante, pues con esta informacién nos damos cuenta de que

clase de personas estan negociando con la empresa, y nos permite visualizar la

seriedad y calidad con la que procederan en caso de algun inconveniente.
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3.1.1.2. Evaluacioén

Existen muchos criterios para evaluar a los proveedores, pero aqui les
presentamos un formato estandar que se acomodara a cada situacion que la

empresa necesite (Ver cuadro No. 3).

Aqui podemos observar los factores y subfactores de evaluacion que se le
asignan a los proveedores con sus respectivas puntuaciones. Los puntos
asignados indican el grado de importancia de cada factor y se distribuyen entre
cada uno segun su importancia, teniendo en cuenta que cada factor vale 250
(suma de subfactores) y el total de estos 1000. Los puntos obtenidos son los que

determinan el nivel de capacidad con el cual debe cumplir un proveedor.

FORMATO DE EVALUACION DE PROVEEDORES
Fact. de evaluacion P. P. 10/20|30/40[{50(60|70{80|90|100
asignados | Obtenidos

Investigacion preliminar 250 100

1. Imagen-Credibilidad 60 40

2. Servicio Post-Venta 60 0

3. Asesoria 70 0

4. Cerificado-Garantia 60 60

Especif. financieras 250 125

1. Declaracion de renta 40 20

2. Balance General 40 20

3. E. Perd. Y Ganan. 40 20

4. Flujo de fondos 50 25

5. Constancia Bancaria 40 20

6. Polizas-Financiacion 40 20

Espec. Administrativas 250 190

1. Certif. Conf. y Geren. 30 30
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2. Representante 30 30
3. Créditos Ind. y Com. 30 30
4. NIT/CC 40 40
5. Legislacion nacional 40 20
6. Referencias comerc. 60 20
7. Organigrama 40 20
Espec. Técnicas 250 250
1. Sistema de prod. 30 30
2. Certif. de Calidad 30 30
3. Certif. de laboratorio 50 60
4. Método de ensayo 30 30
5. Plan de Calidad 30 30
6. Entrega 30 30
7. Empaque 30 20
8. Asesoria Técnica 20 20
TOTAL 1000 665

Cuadro No. 3

Este cuadro nos permite hacer una comparacion objetiva entre proveedores y asi

determinar mas facil y efectivamente el mejor.

3.1.1.3. Calificacioén

Esta se hace basandose en el seguimiento que se le hace al cumplimiento de
todas las condiciones pactadas con el proveedor, utilizando los siguientes

indicadores de cumplimiento:

Calidad y Cantidad: Se mide por la relacion entre los productos rechazados
por incumplimiento de las condiciones vs. los aceptados.
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Servicio: Relacién entre la mercancia entregada parcialmente vs. la recibida

completa.

Seguridad: Indica el nimero de accidentes o incidentes que tenga el proveedor
en el manejo, transporte y entrega de la mercancia. Igualmente se mide por el

nivel de riesgo que ofrezca el material en su empaque 0 su propio manejo.

Atencion al cliente: Medida en funcion del nimero de visitas realizadas sobre el
namero de visitas realizadas, solicitudes atendidas y otros.

Condiciones EconOmicas: Se analizan en funcién del valor inicial, menos los
descuentos, mas las perdidas no recuperables debido a la mercancia en mal

estado, mas el transporte.

Para esto, se puede diseiiar un formato como el siguiente, que registre lo que

sucede para tomarlo en cuenta después:

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE PROVEEDORES

CALIDAD CONDICION. CANTIDAD TIEMPO SEGURIDAD| ATENCION
ECONOMICAS ENTREGA
Recibidas [Precio inicial |Cantidad Tiempo Numero de |Numero de
totales solicitada  |promedio de |accidentes |visitas
entrega solicitadas
Unidades Descuento Cantidad Tiempo real Numero de
rechazadas recibida de entrega visitas
realizadas
Unidades Intereses por
defectuosas |mora
% de % de % de % de % de % de
cumplimiento |cumplimiento  |cumplimiento [cumplimiento [cumplimiento ([cumplimiento
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3.1.1.4. Registro

Cuando la empresa ha elegido a sus proveedores, procede a inscribirlos en su
base de datos, ya sea sistematizada o manual. En esta se consigna la informacion
referente a la identificacion del proveedor, los productos o lineas que ofrece, la
condicion del fabricante o distribuidor entre otras. Ademas se deben anexar las

especificaciones administrativas, financieras y técnicas.

3.1.1.5. Servicios post-venta asesoria

Es lo que fortalece la relacion empresa - proveedor. Con esto se busca asegurar
o0 mejorar la calidad, proporcionar crecimiento y desarrollo al proveedor, generar

planes de desarrollo del producto, y crear parametros de medicién y certificacion.

3.2. PROGRAMACION DE LAS COMPRAS

Este procedimiento define las politicas y estrategias de consolidacion, clasificacion

y distribucién de items por pedidos, de pedidos por comprador, etc.

a). Numero de renglones optimo por pedido o orden de compra.
b). NUmero optimo de pedidos por proveedor

c). Carga optima por comprador.

d). Fechas de adjudicacion.

e). Fechas de seguimiento.

f). Fechas de visitas de proveedores

Para establecer estos criterios, se ejecuta un sistema de control de inventarios el

cual se tratara mas profundamente en el capitulo No. 5.
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3.3. RESULTADOS DEL ANALISIS DEL DIAGNOSTICO DE LOS
PROCEDIMIENTOS DE PLANEACION Y PROGRAMACION DE

COMPRAS

3.3.1. Resumen de hallazgos y no conformidades detectadas en el

procedimiento de Planeacién y Programaciéon de Compras

PROCEDIMIENTO

HALLAZGOS O NO CONFORMIDADES DETECTADAS

PLANEACION

NO SE APLICAN LAS HERRAMIENTAS Y
TECNICAS DE LA INGENIERIA INDUSTRIAL
PARA REALIZAR UN ANALISIS ESTADISTICO
DE LA DEMANDA Y DE ESTA FORMA
DETERMINAR LOS ITEMS Y SUS CANTIDADES
RESPECTIVAS A PEDIR

No se ha desarrollado el estudio de mercados
para estimar la demanda real de los requerimiento
de materiales por parte de los clientes, en que

cantidad y bajo que condiciones.

NO EXISTE UNA SISTEMA ADECUADO PARA
EL MANEJO Y EVALUACION CONTINUA DE LA
GESTION SOBRE PROVEEDORES.
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No se han establecido objetivos, politicas y

procedimientos especificos para el proceso de

PLANEACION
compras.
Al no contar con ninguna herramienta para realizar
. un andlisis de mercado y la proyeccion de la
PROGRAMACION

demanda, los criterios de reposicion de materiales
son basados en la experiencia de la vida laboral

de la ferreteria.

Cuadro No. 5

3.3.2. Analisis de causa efecto de los hallazgos y no conformidades mas

importantes del procedimiento de Planeacion de Compras.

MANO DE OBRA
MEDICION ,
No se dispone de un

Fdta de capacitacion

peraelever d nivel estudio de mercados.

;je compaencesen No existe un estimado

as compras.
de la demanda

No se gplican las < . o
edirategias conocidas No se dispone de andlisis
de compras estadistico de lademanda

Deficiencias en los procedimientos de Planeacion y Programacion de las compras

El proceso de estudio de proveedores
no se hace con d suficiente tiempo de
anticipacion requerido para garantizar
una saleccién de proveedores

No existe una
programacion previa
de las compras.

No se gplican las
metodol ogias exigtentes para
el mango delos mismos.

Los criterios de reposicion de
materiales son empiricosy estan
basados en |os requerimientos de
meaterides dd momento

METODOS _
Figura No. 3
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3.3.3. Plan de mejoramiento para el actual procedimiento de planeacion y

programacion de las compras

Aplicar un procedimiento de seleccion y evaluacion de proveedores

basados en lo planteado en lo explicado anteriormente.

Elaborar un estudio de mercado que permita a la ferreteria conocer quienes
son realmente sus clientes y que clase de materiales son los que realmente

requieren y bajo que condiciones.

Aplicar para el procedimiento de planeacién de las compras las diferentes
herramientas de andlisis que brinda la Ingenieria Industrial, con el fin de
establecer un acertado pronostico de la demanda que le permita a la
empresa planear y programar las cantidades de material en un periodo
indicado de tiempo para asi garantizar la disponibilidad de estos a sus

clientes y optimizando los costos de sus operaciones.

Desarrollar un plan de capacitacion intensivo en las diferentes estrategias

de compras y manejo de proveedores.

3.4.

Cuadro No. 6

EJECUCION DE LAS COMPRAS

Este procedimiento tiene lugar cuando se procede a legalizar la negociacién vy

consta de las siguientes actividades:




3.4.1. Definir las estrategias de compra

Estas estrategias de compra se pueden dar de la siguiente manera:

a). Compras en_consignacion: Se acuerdan topes minimos y/o maximos de

inventario, los cuales permanecen en las instalaciones del comprador bajo su
custodia. El pago al proveedor se hace contra consumo a cortes periodicos

prefijados.

b). Compras sin_inventario: Se acuerdan topes minimos y/o maximos de

inventario, los cuales permanecen en las instalaciones del proveedor, por su
cuenta y riesgo. El pago al proveedor se hace contra solicitudes de despacho y

recibos de entrega.

c). Compras abiertas: Se acuerdan una o dos variables comerciales Unicamente,

los cuales permanecen o0 no en las instalaciones del proveedor, por su cuenta y
riesgo. El pago al proveedor se hace contra solicitudes de despacho y recibos de

entrega.

d). Compras electrénicas: El proveedor dispone de la base de datos de los

consumos de materiales del comprador. Los pedidos se hacen en tiempo real y
por medio electronico, al igual que los reclamos y pagos. El pago al proveedor

se hace contra solicitudes de despacho y recibos de entrega.

e). Compras Justo a Tiempo: Esta enfocado hacia la entrega de materiales y

productos en linea o tiempo real, eliminando toda la posibilidad de desperdicio.
Esta técnica de compras es muy utilizada en el Japon, por la misma estructuracion

de los proveedores frente a sus clientes.

Para el caso especifico de la ferreteria, se recomienda hacer uso de las Compras

Abiertas, las cuales permitiran, previa negociacion con el proveedor, mantener
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constantes variables como precio y tiempos de entrega. También se recomienda
la estrategia de las Compras Electronicas, dado que algunos proveedores se
encuentran en el exterior, y el uso de esta estrategia simplificaria y agilizaria los
tramites y costos del proceso de compras

3.4.2. Definir condiciones o términos de la compra.

a). Caracteristicas técnicas: Estas pueden ser cuantitativas (peso, volumen,

longitud, didmetro, espesor, resistencia, gravedad, humedad, kilowatios, caballos
de fuerza, etc.) o cualitativas (color, olor, sabor, apariencia, atencion, etc).
Recomendacion: Acompafar estas caracteristicas, con planos, fichas técnicas,

referencia del catalogo, referenciar la norma técnica que la cubre o finalmente la
muestra.

b). Caracteristicas comerciales: Estas se refieren a cantidades pactadas de

entrega, unidades de compra pactada, empaque o embalaje pactado, sistema de

transporte acordado, el sitio o lugar de entrega, el plazo de entrega.

c). Caracteristicas econdmicas y financieras: Estas se refieren a los precios

pactados, las condiciones de pagos, descuentos por pronto pago, intereses por
mora, sistemas de ajuste de precios por factores de no control de las partes,

sistema de financiacioén, etc.

d). Certificacibn de la calidad: Estas se refieren a los convenios sobre el

cumplimiento de las especificaciones, lo que conlleva a acordar: pruebas y
ensayos a realizar a los productos y materiales, homologacién de los laboratorios

donde se realizan las pruebas, niveles de calidad aceptables.

c). Garantia y confiabilidad: Estas se refieren a los términos de la garantias de los

productos, las condiciones y el alcance de las mismas.
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d). Manejo de no conformidades: Estas se refieren a los términos convenidos

para afrontar las reclamaciones que den lugar, en el caso de presentarse no
conformidades en cualquiera de las variables antes relacionadas. (manejo de
rechazos, despachos parciales, pruebas de calidad no adjuntas, incumplimientos
en las fechas de entrega, etc)

3.5. RESULTADOS DEL  ANALISIS DEL DIAGNOSTICO DEL
PROCEDIMIENTO DE EJECUCION DE COMPRAS

3.5.1. Resumen de hallazgos y no conformidades detectadas en el

procedimiento de Ejecucién de las Compras

PROCEDIMIENTO HALLAZGOS O NO CONFORMIDADES DETECTADAS

No se aplica ningln convenio de compra con
ningun proveedor, cada vez que se debe ordenar
un material, la ferreteria a elaborar un Sondeo de

Mercado.

Frecuentemente se hacen pedidos de caracter
urgente fuera de lo normal como consecuencia de
EJECUCION la inexistencia de un método de planeacion y

programacion estandarizado.

Cada vez que se hace un pedido, se debe disefiar
un “paquete de materiales adicionales” para
justificar el despacho y flete de la mercancia
inicialmente requerida (ordenes de minimo 14

toneladas de material).

Cuadro No. 7
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3.5.2. Analisis de causa efecto de los hallazgos y no conformidades mas

importantes del procedimiento de Ejecucion de las Compras

No hay estrategias de compra desarrolladas con METODOS
los proveedores basado en un estudio previo de
las mismas

El proceso de estudio de proveedores no se
hace con € suficiente tiempo de anticipacion
requerido para garantizar una sdeccion de
proveedores adecuada

Deficiencias en € procedimiento de Ejecucion de las compras >

Se pierde mucho tiempo
Frecuentemente se hacen disefiando “ paguetes de materia
pedidos de carécter urgente adiciond”.
fueradd tiempo normal.

Se deben completar 1os pedidos

No existe una programacion con lacomprade materid extra
previade las compras parajudificar laordeny d flete.

MANO DE OBRA
METODOS

Figura No. 4

3.5.3. Plan de mejoramiento para el actual procedimiento de Ejecucion de

las compras

Estudiar la viabilidad de utilizar otro tipo de las estrategias disponibles de compras
y no limitarse Unicamente a la estrategia de sondeo del mercado. Por ejemplo,
realizar alianzas y negociaciones estratégicas con los proveedores, de manera
que se trabaje permanentemente con unos cuantos proveedores que se amolden
mas a las necesidades de la ferreteria. Este tipo de alianza permite obtener
economias de escala en los precios, simplificar el proceso de compras, elevar el
nivel de control en el cumplimiento de las condiciones comerciales de compras.

Cuadro No. 8
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3.6. CONTROL Y SEGUIMIENTO

El control de gestion es un instrumento gerencial, integral y estratégico que,
apoyados en indicadores, indices y cuadros producidos en forma sistematica,
periddica y objetiva, permite que la organizacion sea efectiva en captar recursos,

eficiente para transformarlos y eficaz para canalizarlos.

3.6.1. Indicadores del proceso de compras

Es una expresion cuantitativa o cualitativa que permite medir el comportamiento o
desempefio de una determinada variable de negocio, y que al ser comparada con
una referencia permite dentificar desviaciones sobre las cuales se debe tomar
acciones preventivas, correctivas, mejorativas y/o de contingencia.

Los factores que mas se tienen en cuenta para hacer este control son:

Indicadores de desempefio financiero

Rendimiento Compras = Gastos compras 2003 / Valor compras 2003

Rendimiento por pedido = Gastos compras 2003 / No. Pedidos tramitados 2003

Rendimiento por item = Gastos compras 2003 / No. items tramitados 2003
Indicadores de desempefio del proceso

Compras en consignacion = No. de O.C. en consignacion / No. total de O.C.

Ordenes de Compra Abiertas = No. de O.C. abiertas / No. total de O.C.

Compras sin Inventario = No. de O.C. sin inventario / No. total de O.C.
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Para controlar estos factores y llevar un registro se utilizan formato o cuadros

donde se tenga toda la informacién referente al indicador:

Nombre del Indicador: Este debe contempla Unicamente la caracteristica, el

evento 0 hecho que se quiere controlar.
Expresion: Es la forma de calculo o unidad en el que esta expresado el
indicador. Se expresa en cantidad, tasa, proporcion, etc.

Indicador de referencia: Es el patron de comparacion del indicador.

Interpretacion: Grado de aceptacion
Periodicidad: Indica la frecuencia de calculo

Fuentes de informacion: Indica de donde se obtuvo la informacion para

calcular el indicador.

Los resultados esperados del andlisis de estos indicadores son:

Recomendaciones para futuras estrategias de suministros, relacionadas
con el desempefio del proveedor evaluado y su interés para trabajar
conjuntamente en el largo plazo.

Identificacion de oportunidades para el mejoramiento de calidad, cantidad,
entrega, costo total y servicio.

Recomendaciones para futuras estrategias de compra.

Recomendaciones para futuros planes de compra
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3.7. RESULTADOS DEL

ANALISIS DEL DIAGNOSTICO DEL

PROCEDIMIENTO DE CONTROL Y SEGUIMIENTO DEL PROCESO DE

COMPRAS

3.7.1. Resumen de hallazgos y no conformidades detectadas en el

procedimiento de Control y Seguimiento del proceso de Compras

PROCEDIMIENTO HALLAZGOS O NO CONFORMIDADES DETECTADAS

CONTROL Y
SEGUIMIENTO

No existe una estructura seguimiento basa en
indicadores de desempefio e instrumentada por
medio de un formato estandarizado del
desempefio de la gestion del proceso de compras

de la ferreteria.

Cuadro No. 9

3.7.2. Analisis de causa efecto de los hallazgos y no conformidades mas

importantes del procedimiento de Control y Seguimiento del proceso

de Compras

MANO DE OBRA

Laempresa andiza su gestion de manera
empirica, es decir, basados en su experiencia

labordl.

No existe un procedimiento de Control v Sequimiento de proceso de compras >

No se ha detectado la necesidad de establecer
unos parametros de medicion para evauar su
proceso de compras

METODOS
Figura No. 5
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3.7.3. Plan de mejoramiento para el actual procedimiento de Control y

Seguimiento del proceso de Compras

Establecer indicadores como parametros de medicion que permitan a la
ferreteria hacer un seguimiento y control de su proceso, soportado en
acontecimientos reales debidamente analizados, de manera que basados
en esta gestion, detecten oportunidades de mejora para optimizar sus

operaciones de compra.

Cuadro No. 10
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4. ANALISIS DEL ACTUAL SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS

4.1. MAPA DEL PROCESO DE ADMINISTRACION Y CONTROL DE

INVENTARIOS

ENTRADAS DE INVENTARIO

P
R
0]
v ENVIO DE LA
E MERCANCIA
E
D
0]
R
J P
E RECEPCION DEL
E PEDIDO REGISTRO DE MERCANCIA
: . Corroborar - Diligenciar formatp de
ﬁ factura con el — entrz?\da al almace_:n
: - Registro en el Prisma
M pedido Regist | Kard
A verificando : gistro en el Kardex
C cantidades y
E referencias
N
A
L CODIFICACION
M ALMACENAR
A - Marcar el .
(é material de . Deposﬂar a
N acuerdo al t—Jp mercancia en su
| codigo de lugar _
s colores correspondiente
T manejado
A
S
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SALIDAS DE INVENTARIO

C

L SOLICITUD DE LA

'E MERCANCIA

N "

T

E

v - ENVIO DE COPIA AL

E ELABORACION DE ALMACEN

N FACTURA DE VENTA

E . ) - Se envia una copia de la

D - Se registra la referencia, las factura al almacén, la cual

o cantidades y el precio de los equivale a una orden de

R items vendidos despacho

J

E

F VERIFICAR

E DESPACHO REGIgTRg DE SALIDA DE
MERCANCIA

A - Verifica que el material . .

L a despachar este - Registro en el Prisma

X disponible y da la - Registro en el Kardex

c orden de alistamiento

E del pedido. A

N

A

L ALISTAMIENTO Y

M DESPACHO

A

(é - Se alista el pedido

N de acuerdo a la

| factura y se envia o

IS entrega al cliente

T

A

S
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4.2. DIAGNOSTICO GENERAL

Para poder elaborar un diagnéstico general de este proceso, se entrevistaron a

todas las personas que intervienen en el proceso.

Actualmente, la Ferreteria Ignacio Sierra cuenta con un inventario bastante amplio
y complejo. La mayor parte de los elementos los tienen almacenados en la sede
del Bosque, que en su mayoria esta constituida por laminas y aceros de gran
tamafo, mientras que solo una pequefia parte se encuentra en el almacén de la

Calle Larga, donde solo se almacenan partes pequefias como bujes, tornillos, etc.

Hay una persona denominada Jefe de Bodega, la cual se encuentra en la bodega
del Bosque, y es responsable de las entradas y las salidas del inventario del cual
esta a cargo. El software administrador del inventario, es el Prisma, un software
de la empresa Mecosoft, el cual es un poco obsoleto para la agilidad que requiere
la ferreteria, ya que introducir informacion en el sistema es un proceso de mas de
tres pasos debido al mismo software, lo cual causa una perdida de tiempo y le
resta eficiencia al proceso, ademas, el programa tiene una cantidad de opciones

gue no le agregan valor al proceso, y que por el contrario, lo hacen mas confuso.

También tienen un “software de manejo de inventarios” alterno. Se trata de una
sencilla hoja en Excel, donde se lleva el inventario manualmente y que tiene un
punto de reorden establecido programado con anterioridad, el cual simplemente
cambia a color rojo cuando quedan pocas existencias. Una vez se sabe que el
producto esta préximo a agotarse, el Jefe de Almacén informa al Gerente General,
el cual procede a hacer el pedido del item en cuestién, basandose en la

experiencia que tiene en el manejo de la ferreteria.

Otro de los inconvenientes que tienen es que el sistema de informacion del
Bosque, no esta conectado con el del Centro, lo cual crea confusiones en cuanto a

lo referente a ubicacion y existencias del producto entre una y otra sede.
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El proceso actual de manejo de los inventarios es casi empirico.

4.3. PROCESO DE ENTRADAS DE INVENTARIO

Una vez hecho el pedido, a su llegada lo recibe el Jefe de Bodega, quien
corrobora la factura de venta con la mercancia en cuanto a referencia y cantidad
de la misma. Una vez recibida la mercancia, la factura es enviada a contabilidad y
la mercancia se registra en el formato de entrada al almacén, el cual tiene un
original de color blanco, el cual se envia al centro con la factura anexa para
proceder a su liquidacion, y una copia azul, la cual maneja el Jefe de almacén a
manera de archivo, en el cual se basa para ingresar la informacion de la
mercancia recibida tanto en el Prisma como en el kardex de Excel. Por su parte,
los trabajadores proceden a marcar los materiales con un cédigo de colores que
ellos manejan y luego son almacenados en la bodega, en el espacio asignado

para cada material.

4.4. PROCESO DE SALIDAS DE INVENTARIO

El procedimiento varia un poco dependiendo del tipo de venta:

CREDITO:

1. Al momento de despachar la mercancia, se elabora una remision, la cual
contiene toda la informacion sobre la referencia, cantidad y precio del

material saliente, del cual salen un original y cuatro copias:

la. Original: El cual es utilizado para elaborar la factura.
1b. Copia 1: Esta es enviada a Cuentas por Cobrar.

1c. Copia 2: Esla que se envia al cliente.
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1d. Copia 3: Se envia al almacén para despachar la mercancia.

le. Copia 4: Queda como archivo administrativo de control.

2. Se entrega o envia la mercancia segun sea el caso.

3. Se introduce la informacion al Kardex y al Prisma.

CONTADO:

1. Al momento de despachar la mercancia, se elabora la factura, la cual
contiene toda la informacion sobre la referencia, cantidad y precio del
material saliente, del cual salen un original y tres copias:

la. Original: Este documento le pertenece al cliente.

1b. Copia 1: Esta es enviada a Cuentas por Cobrar.

1d. Copia 2: Se envia al almacén para despachar la mercancia.

le. Copia 3: Queda como archivo administrativo de control.

2. Se entrega o envia la mercancia segun sea el caso.

3. Seintroduce la informacion al Kardex y al Prisma.

4.5. INVENTARIO DE PRODUCTOS

El listado de los items de inventario se encuentra en el anexo A.

4.6. OTROS
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Ademas de los items anteriormente mencionados, la ferreteria utiliza otros
insumos de oficina de los cuales no lleva inventario, simplemente cuando se

acaban, se compran.

4.7. VALOR DE LOS INVENTARIOS

Para poder hallar un valor aproximado del valor de los inventarios que ellos
manejan anualmente, nos basamos en todos los reportes mensuales arrojados por

el prisma durante el 2003. Ver anexo No. 1

4.8. SISTEMA PARA ADMINISTRAR LOS INVENTARIOS.

Las debilidades del sistema actual de inventarios, no esta diligenciado en tiempo
real, es decir, normalmente, el tiempo entre el despacho de la mercancia y el
ingreso de la informacion al sistema puede ser hasta de 30 dias, lo cual le resta

credibilidad y exactitud a los reportes arrojados por el sistema.
También notamos, a parte de esta forma de controlar el inventario, no existe

ninguna estrategia de reposicion ni de clasificacion, mas que la experiencia del

Gerente. No se utiliza el sistema ABC, ni se maneja ningin modelo matematico.

4.9. RESUMEN DEL DIAGNOSTICO

DIAGNOSTICO DEL ACTUAL PROCESO DE MANEJO DE INVENTARIOS EN
LA FERRETERIA IGNACIO SIERRA SUCESORES

El software administrador del inventario, es un poco obsoleto y confuso en
su manejo para la agilidad que requiere la ferreteria, lo cual le resta

eficiencia al proceso.
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Debido a la ineficiencia del software de inventarios, se creo un “software de
manejo de inventarios” alterno. Lo cual sin dejar de ser una herramienta de
ayuda para el manejo de los mismos, duplica el trabajo, pues es otro

sistema de informacion que se debe mantener.

El sistema de informacién del Bosque, no esta conectado con el del Centro,
lo cual crea confusiones en cuanto a lo referente a ubicacion y existencias

del producto entre una y otra sede.

El manejo actual de los inventarios no esta en linea con el sistema, es
decir, normalmente, el tiempo entre el despacho de la mercancia y el
ingreso de la informacion al sistema puede ser hasta de 30 dias, lo cual le
resta credibilidad y exactitud a los reportes arrojados por el sistema.

El proceso actual de manejo de los inventarios es casi empirico. No existe
ninguna estrategia de reposicion ni de clasificacion, mas que la experiencia

del Gerente.

No se utiliza el sistema ABC, ni se maneja ningin modelo matematico.

Cuadro No. 11
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5. MARCO CONCEPTUAL Y ESTANDARES EN EL SISTEMA DE CONTROL
DE INVENTARIOS

¢, Qué es el control de inventarios?

El control de inventarios es una de las actividades mas complejas, ya que hay que
enfrentarse a intereses y consideraciones en conflictos por las mdultiples
incertidumbres que encierran. Su resultado final tiene gran trascendencia en la
posicion financiera y competitiva, puesto que afecta directamente el servicio, al
cliente, a los costos de fabricacion, a las utilidades y a la liquidez del capital de
trabajo.

¢,Cuél es el impacto de los inventarios?

En la administracién de los inventarios encontramos que los niveles de inversion

en los inventarios absorben el porcentaje mayor del activo circulante. En algunas

empresas que gozan de buen prestigio, se sufre de falta de efectivo por tener
excesos de inventarios de materiales, de productos en procesos y de productos

terminados.

Politicas del control de los inventarios

1. Tener el minimo de inversion en existencias.

2. Tener el minimo de inversion posible en existencias.

3. Mantener el nivel de existencias de acuerdo con la demanda de los
clientes, para dar asi un servicio de entrega oportuno.

4. Descubrir a tiempo los materiales o productos que no tienen movimiento, y

los que se han deteriorado 0 son ya obsoletos en el mercado.
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5. Establecer una buena custodia en los almacenes para evitar fugas,
despilfarros o maltrato por descuido.

6. Estar alerta ante los cambios de la demanda del mercado.

. Quéresuelve el control de inventarios?

Responde a preguntas como ¢ qué cantidad que debe ordenarse? y ¢cuando debe
colocarse la orden de compra?, teniendo en cuenta que el objetivo principal del
control de los inventarios consiste en encontrar el equilibrio mas econémico entre
los diferentes costos que estan en conflicto:

Costos de abastecimiento

Costos de almacenamientos

Costos de agotamiento.

5.1. PLANEACION DE LOS INVENTARIOS
El procedimiento de planeacion muestra en detalle las actividades y tareas que se

van a realizar para la consecucidon de los planes y normas anteriormente

mencionados. Este procedimiento consta de las siguientes actividades:

5.1.1. Analisis de la interrelacion del proceso de administracién y control de

los inventarios con los demas procesos de la empresa

El proceso de administracion y control de los inventarios se relaciona con varios

procesos dentro de la organizacion asi:

Almaceén: Este debe poner en practica los principios que se hayan decidido en

el proceso de administracion y control de los inventarios, optimizando los flujos
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fisicos correspondientes al interior del almacén. Ademas suministra

informacion acerca de los niveles de existencia de materiales.

Ventas: Le informa al proceso de administracion y control de inventarios

acerca de los prondsticos de ventas para cada producto o material.

Compras: Le informa al proceso de administracion y control de inventarios lo

gue se necesita de materiales.

Finanzas: Manejo del presupuesto de la empresa.

La informacion recibida de cada uno de estos departamentos, mas el
establecimiento de las politicas para el manejo de los inventarios, fijan las

estrategias a seguir para el manejo optimo de los inventarios.

5.1.2. Analisis de la clasificacion de los inventarios mediante el sistema de

Clasificacion ABC

El hecho de clasificar los materiales que forman parte del inventario de una
empresa es una practica usual que tiene por objeto limitar las actividades de
planificacion y control a un cierto numero de referencias; ejemplo: las mas
importantes, la mas criticas, las mas costosas, segun criterio seleccionado.
Cuando en un inventario existen mas de mil referencias es muy dificil que se
puedan extender dichas actividades a todas ellas y es necesario asignar de forma

Optima la capacidad real de gestion.

La clasificacion de los materiales se suele abordar sobre la base de los siguientes

criterios econémicos o técnicos u otros:

v Valor del consumo en un periodo
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v" Valor costo unitario de las existencias.

v Importancia segun criterios técnicos u otros. (criticada, seguridad, etc)

Tomando como base la clasificacion de los materiales de acuerdo a la
combinacion de los criterios econémicos, por el valor de los consumos y por su

costo unitario, podemos obtener tres categorias o clasificaciones, como sigue:

Articulos de Clase A:

(20% de los Items, 80% del valor)

Articulos de alto costo de adquisicion, alto valor en el inventario, su utilizacion lo
hace ser un material critico debido a su aporte directo a las utilidades. Merecen un

100% de estricto control. Se recomienda utilizar el Modelo Lote Econémico.

Criterios de control:
a. Se debe llevar inventario perpetuo.
b. Hay que procurar pedidos frecuentes y cantidades minimas.

c. Los pedidos de compra debe ser aprobados por el comité de compra.

Articulos de Clase B:

(30% de los Items, 15% del valor)

Articulos de mediano costo, valor e importancia, su control requiere menor
esfuerzo y mas bajo costo administrativo. Se recomienda utilizar el Modelo de
Inventario Maximo — Lote Econdmico.

Criterios de control:
a. Se deben fijar ciclos fijos de pedidos
b. Se recomienda tener material en reserva para soportar la produccién

c. Los pedidos podrian ser autorizados por el jefe de proveeduria.
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Articulos de Clase C:

(50% de los Items, 5% del valor)

Articulos de bajo costo, poca inversion, poca importancia para ventas y produccién
y que sélo requieren una simple supervision sobre el nivel de sus existencias. Se

recomienda utilizar el inventario periodico.

Criterios de control:
a. Se deben fijar ciclos largos de pedidos
b. Se deben aplicar modelos apropiados, como el inventario periddico.

c. Para pedidos de cierto valor, no elaborar pedido.

5.1.2.1. Matriz de laclasificacion ABC

ALTO MEDIANO BAJO
VOLUMEN | VOLUMEN | VOLUMEN
DE DE DE

CONSUMO [ CONSUMO | CONSUMO
ALTO COSTO AX Ay Az CLASEA
MEDIANO Bx By Bz CLASEB

COSTO

BAJO COSTO Cx Cy Cz CLASEC

Cuadro No.12
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5.2. RESULTADOS DEL  ANALISIS DEL DIAGNOSTICO DEL
PROCEDIMIENTO PLANEACION DEL PROCESO DE ADMINISTRACION
Y CONTROL DE LOS INVENTARIOS

5.2.1. Resumen de hallazgos y no conformidades detectadas en el
procedimiento de planeacion del proceso de administracion y control

de los inventarios

PROCEDIMIENTO HALLAZGOS O NO CONFORMIDADES DETECTADAS

NO EXISTE UNA CLASIFICACION DE TIPO
ECONOMICO O TECNICO, PARA MANEJAR
LOS 2289 ITEMS EXISTENTES EN LA
FERRETERIA.

PLANEACION

Cuadro No. 13

5.2.2. Andlisis de causa efecto de los hallazgos y no conformidades del
procedimiento de planeacion del proceso de administracion y control
de los inventarios

METODOS

El sstema de informacion que mangjalosinventarios,
maneja cada item por separado, solo tiene en cuenta

los que se estén requiriendo en d momento

No existe una clasificacion para manejar 10s numer 0sos items existentes

Las personas a cargo de laadminigtracion y control de los
inventarios no aplican las estrategias conocidas para €
mang o de los mismos

Fata de capacitacion paradevar € nivel de competencias en
mang o de inventarios

MANO DE OBRA
Figura No. 7
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5.2.3. Plan de mejoramiento para el actual procedimiento de planeacién del

proceso de administracién y control de los inventarios

Establecer una clasificacion de los materiales del inventario para optimizar
el manejo de la gran cantidad de items que contiene, ya que es mas facil
analizar unos cuantos grupos de inventario que analizar item por item. Se

recomienda el sistema de clasificacion ABC.

Cuadro No. 14

5.3. PROGRAMACION DE LOS INVENTARIOS

La programacion es el medio por el cual se lleva a cabo el proceso de control de
los inventarios, para ello se hace necesario establecer criterios de reposicion, asi

como establecer los modelos y sistemas de inventarios.

5.3.1. Establecer criterios de reposicion

Clasificacion del material

Criticidad del material

Disponibilidad del material

Rotacion del inventario

Prondstico de consumo

Punto de Reorden

Cantidad a pedir

Modelo y sistema de reposicion
Frecuencia para la toma del inventario

Cantidad minima y maxima a almacenar por bodega
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Tiempo de reaprovisionamiento (Nacional e Importacion)

Costos de ordenar y mantener

5.3.2. Establecer los sistemas y modelos de control de inventarios.

Los Modelos y Sistemas de Inventarios deben resolver los Siguientes

interrogantes:

¢, Qué cantidad debe ordenarse en cada orden de pedido?:

Debe ordenarse la cantidad que minimice los costos totales y puedan satisfacer el
proceso de produccién y la demanda de los clientes.

¢,Cuando debe colocarse dicha orden?:

Esta interrogante se responde segun el caso, luego de aplicar alguno de los

sistemas de inventarios.

5.3.2.1. Modelo de inventarios

A continuacion, explicaremos brevemente los modelos de inventarios que se

aplican para los principales casos:

5.3.2.1.1. Modelo Lote Econdmico (Items de clase A)

En este modelo se manejan articulos de alto costo de adquisicién, alto valor en el
inventario, y su utilizacion lo hace ser un material critico debido a su aporte directo
a las utilidades. Merecen 100% de estricto control, por lo que no permite

deficiencias, ya que los costos de agotamiento son muy altos.
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Este modelo se basa en las siguientes suposiciones:

a. Lademanda es conocida y constante.

b. EIl tiempo de entrega (tiempo transcurrido entre la colocacién de la orden y

la recepcion del pedido) se conoce y es constante.

c. La recepcion del inventario es instantadnea. En otras palabras, el inventario

de una orden llega en un lote al mismo momento.

d. Los descuentos por cantidad no son posibles.

e. Las faltas de inventario se pueden evitar en forma completa, si las érdenes

se colocan en el momento adecuado.

La gréfica de utilizacion del inventario a través del tiempo tiene la forma de dientes

de serrucho. La letra Q representa la cantidad que se esta ordenando.

Variables:

0o = NUumero 6ptimo de unidades por orden.
r = Demanda del material.

c1 = Costo de almacenamiento

c3 = Costo de elaborar una orden de compra.
C, = Costo de ordenar la cantidad 6ptima.

N = Numero de pedidos al afio.

T = Tiempo entre pedidos.

CT = Costo total.
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Formulas:

C,=C +C, =,/2*c*c,*r

N (NUumero de pedidos) = r
0

T (Tiempo entre pedidos) = Y%
p
CT =C, + C, +CostoUnitaio* r

CT =C, +Cu*r

5.3.2.1.2. Modelo Inventario Maximo — Lote Econdmico (Iltems Clase B)

Este modelo posee las mismas caracteristicas que el modelo lote econémico, con
la diferencia de que permite agotamiento, teniéndose en cuenta un costo para
dicho agotamiento. Con la ayuda de este modelo podemos saber cuanto es la

cantidad méaxima que puede haber de déficit del inventario en un momento

especifico del tiempo.

Variables:

go = NUumero 6ptimo de unidades por orden.
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r = Demanda del material.

¢, = Costo de Almacenamiento

c2 = Costo de agotamiento (Esta representado por el porcentaje de utilidad que
deja de recibir la empresa al no tener el producto disponible).

c3 = Costo de elaborar una orden de compra.

So = Inventario Maximo.

Co = Costo de ordenar la cantidad optima.

(go — So) = Déficit del inventario (cantidad de agotamiento).

N = Numero de pedidos al afio.

T = Tiempo entre pedidos.

CT = Costo total.

Formulas:

_.®c 0
SO_CIO Cl+C26
* 2
Cl—Cl S
2*q
2
CZ_CZ(q-S)
2*q
r*c
C3=( 3)
q
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C,=C,+C, +C, :(—\/2*01*03*r)*§ -

C,+C, »

N (NUumero de pedidos) = r
Qo

T (Tiempo entre pedidos) = S
p

CT:C1*SZ +CZ(Q'S)2 +(T*C3) +Cu*r
2*q 2*q q

CT =C, +C, +C, +CostoUnitario*r =C, +Cu*r

5.3.2.1.3. Modelo de Inventario Maximo (Items Clase C)

En el caso de los modelos de Inventario Maximo la respuesta a la pregunta
jcuanto pedir? es aparentemente sencilla: se lanza una orden de pedido cada
cierto tiempo previamente establecido (una vez por semana, 0 una vez por mes,
por ejemplo), denominado periodo de reprovision. La cantidad a pedir en ese
momento sera la que restablece un cierto nivel maximo de existencias, o “nivel

objetivo”.

Este modelo de reaprovisionamiento tiende a utilizarse cuando existen demandas
reducidas de muchos articulos y resulta conveniente unificar las peticiones de
varios de ellos en un solo pedido para reducir los costos de lanzamiento o para

obtener descuentos por volumen.

El nivel objetivo de existencias seria, en la hipoétesis de periodo de reposicion nulo,
aquel que garantiza los suministros durante el periodo de revision. Es decir, la
demanda prevista en dicho periodo mas un stock de seguridad asociado a dicho

periodo si la demanda fuera (caso real) de un tipo probabilista. La cantidad a
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pedir en cada uno de los momentos preestablecidos seria la diferencia entre los

stocks existente y objetivo.

Si agregamos ahora el supuesto de que el periodo de reposicion no es nulo, al
nivel objetivo antes calculado habria que sumarle la demanda prevista durante el
plazo de reposicion, ya que si solamente solicitamos en el momento de la revision
la diferencia entre stocks existente y objetivo antes definido, en el momento de la
reposicion del pedido, algunos dias (0 semanas) después, no llegariamos a

alcanzar dicho objetivo. En resumen tendriamos que:

Nivel Objetivo = Demanda durante el Lead — Time + Demanda durante el periodo

de revision + Stock de Seguridad.

De acuerdo con este criterio, el periodo de revision deberia coincidir o
aproximarse en lo posible al intervalo medio entre dos pedidos que corresponda al
lote econémico de compra.

Puede suceder que el periodo de revision coincida con una unidad de tiempo
exacta (dia, semana, mes, trimestre), si no fuera asi, habria que adecuar la
revision segun el buen sentido comuan del responsable.

Variables:

r = Demanda del material.

T = Periodo de Visitas

go = Cantidad 6ptima

L = Lead Time (Tiempo de llegada del pedido)
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sS4 = Desviacion de las cantidades demandadas

Zgsy = Nivel de confianza del 95%, siguiendo una distribucién normal.

Formulas

T=Periododevisitas=qo/r=1/N

’iz*c*ri
Qoz A= 3 7/
Cl

Imax = r(T + L) + Zy,, *s (T + L)%

5.3.2.2. SistemasPyQ

Existen dos tipos generales de Sistemas de Inventario: Los sistemas Q (Cantidad

Fija de Pedido) y los sistemas P (Periodo de Tiempo Fijo).

La distincion basica es que los sistemas Q son “impulsados por un evento”, y los
sistemas P son “Impulsados por el tiempo”. El sistema Q inicia un periodo cuando
se presenta el evento de alcanzar un nivel especifico para el nuevo pedido; este
evento puede ocurrir en cualquier momento, dependiendo de la demanda de los
articulos considerados. Por el contrario, el sistema P se limita a colocar los
pedidos al final de un periodo de tiempo predeterminado; solo el paso del tiempo

impulsa el modelo.
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5.3.2.2.1. Sistema Q ( Cantidad Fija de Pedido):

Los sistemas Q tratan de determinar el Punto de Reorden (ROP) en el cual se
colocara el pedido y el tamafio de mismo, Q. El ROP sera siempre un niumero de
unidades. Un pedido de tamafio Q se coloca cuando el inventario disponible
alcanza el ROP.

Caracteristicas:

a. La demanda del material es constante y uniforme durante todo el periodo.

b. El plazo (tiempo que transcurre desde el pedido hasta el recibo) es
constante.

c. El precio por unidad de material es constante.

d. El Costo de Almacenamiento se basa en el inventario promedio.

e. El Costo de Reaprovisionamiento es constante.

Variables:

r = Demanda Anual.

¢, = Costo de Almacenamiento.

c3 = Costo de Reaprovisionamiento.

go = Dependiendo del modelo aplicado
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ROP ( Punto de Reorden):

ROP=d*L

d = Demanda Promedio Anual (constante).

L = Plazo en dias llevado a afios (constante).

5.3.2.2.2. Sistema P (Periodo de Tiempo Fijo)

En un sistema P, el inventario se cuenta solo en el momento de la revision. Estos
modelos generan cantidades de pedidos que varian de periodo a periodo,
dependiendo de la tasa de consumo. Estas requieren una reserva de seguridad
las cuales protegeran contra el agotamiento de las existencias durante el periodo
de la revision, al igual que al plazo transcurrido entre el momento de la colocacion

del pedido y aquel de la recepcion del mismo.

5.4. EJECUCION DE LOS INVENTARIOS

Mediante este subproceso se realiza la reposicion de los materiales (en cantidad y

tiempo) por medio del modelo o sistema de inventario escogido, dependiendo de

los pardmetros de reposicion o segun la necesidad que se tenga.
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5.5.

5.5.1.

RESULTADOS DEL  ANALISIS DEL DIAGNOSTICO DEL
PROCEDIMIENTO PROGRAMACION Y EJECUCION DEL PROCESO DE
ADMINISTRACION Y CONTROL DE LOS INVENTARIOS

Resumen de hallazgos y no conformidades detectadas en el
procedimiento de programacion y ejecucién del proceso de

administracion y control de los inventarios

PROCEDIMIENTO HALLAZGOS O NO CONFORMIDADES DETECTADAS

NO TIENE IMPLEMENTADO NINGUNA
METODOLOGIA NI MODELO DE INVENTARIO

PROGRAMACION PARA EL CONTROL DE LOS MATERIALES.

NO SE TIENE ESTABLECIDO UN SISTEMA P O
Q PARA EL MANEJO DE LOS MATERIALES

EL SOFTWARE  UTILIZADO PARA LA
ADMINISTRACION 'Y CONTROL DE LOS
INVENTARIOS NO SE AMOLDA A LOS
REQUERIMIENTOS DEL PROCESO.

LA INFRAESTRUCTURA TECNOLOGICA QUE
REQUIERE EL MANEJO DEL SISTEMA DE
INFORMACION (HARDWARE Y REDES) NO
SATISFACE LOS REQUERIMIENTOS DEL
SISTEMA.

LOS CLIENTES DE LA FERRETERIA EN
MUCHOS CASOS NO ENCUENTRAN LOS
MATERIALES QUE NECESITAN.

EJECUCION

Cuadro No. 15
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5.5.2. Analisis de causa efecto de los hallazgos y no conformidades del
procedimiento de programacion y ejecucion del proceso de

administracion y control de los inventarios

MANO DE OBRA

Falta de capacitacion paraelevar € nivel de competenciasen

mang o de inventarios
.

METODOS

Laempresa no tiene establecida ninguna metodol ogia
0 modelo deinventarios ni un ssemaP o Q paad
mango de los materiales

Ineficiencia en los procedimientos de programacion y g ecucion del proceso de
administracion y control delosinventarios

Lainfraestructura tecnol 6gica que requiere d mango
del sstema deinformacion (Hardwarey redes) no
satisface los requerimientos del Sstema.

El software utilizado paralaadminigtracion y control
de los inventarios no se amolda a los requerimientos
del proceso.

Losclientesde laferreteriano en
muchos casos no encuentran los
materid es gue necesitan

MATERIALES
(Herramientas)

Figura No. 8
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5.5.3. Plan de mejoramiento para el actual procedimiento de planeacion y

ejecucion del proceso de administracion y control de los inventarios

Implementar un modelo de inventarios que se amolde a las necesidades de
la ferreteria, asi como también definir a través de que sistema de inventario
(P o Q) es mas recomendable el manejo de los materiales para optimizar el
proceso de administracion y control de la misma, que junto con la
informacion de los prondsticos de la demanda, determine cual es la

cantidad optima a pedir y cuando es el momento optimo de hacer el pedido.

Actualizar la plataforma tecnolégica existente en la ferreteria, para

mantener la informacion sobre los inventarios al dia.

Actualizar el software existente para el manejo de la informaciéon o
personalizar de acuerdo con las necesidades de la empresa el que ya s
tiene, con el fin de agilizar el procedimiento de manejo de la informacion en

el sistema y contar con informacién acertada en tiempo real.

Poner a disposicion de los clientes la informacion sobre las existencias del
inventario de la ferreteria, con el fin de que estos puedan trabajar en
conjunto con la empresa como proveedor especial, de manera que puedan
solicitarle los materiales que necesitan previamente para garantizar que

estén disponibles cuando estos los requieran.

Desarrollar un plan de capacitacion intensivo en las diferentes estrategias

de administracion y control de inventarios y manejo de materiales.

Cuadro No. 16
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5.6. CONTROL Y SEGUIMIENTO DE LOS INVENTARIOS

La definicion de lo que son los indicadores y como deben ser definidos se

encuentra expuesta en el numeral 3.6 del presente estudio.

Los indicadores mas utilizados para hacer el control y el seguimiento adecuado

del proceso de administracion y control de los inventarios son los siguientes:

INDICADORES FORMA DE MEDIRLOS
Valor Compras Vs. Valor del Inventario Valor Compras / Valor Inventario
Nivel de Servicio Valor despachados / Valor Solicitados
Valor de la bodega de obsoletos Valores Entradas / Valores Salidas
Nivel de Reposicién del Stock Valores / Renglones

Cuadro No. 17

5.7. RESULTADOS DEL ANALISIS DEL DIAGNOSTICO DEL
PROCEDIMIENTO DE CONTROL Y SEGUIMIENTO DEL PROCESO DE
ADMINISTRACION Y CONTROL DEL INVENTARIO

5.7.1. Resumen de hallazgos y no conformidades detectadas en el
procedimiento de Control y Seguimiento del proceso de

administracion y control del inventario

PROCEDIMIENTO HALLAZGOS O NO CONFORMIDADES DETECTADAS

CONTROL Y - No existe un seguimiento en un formato
SEGUIMIENTO estandarizado del desempefio de la gestién del
proceso de administracion y control del inventario
de la ferreteria.

Cuadro No. 18
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5.7.2. Analisis de causa efecto de los hallazgos y no conformidades mas
importantes del procedimiento de Control y Seguimiento del proceso

de administracion y control del inventario

MANO DE OBRA

Laempresa andiza su gestion de manera
empirica, es decir, basados en su experiencia
labord.

No existe un procedimiento de Control y Seguimiento del proceso de
adminigtracion y control ddl inventario

>
No se ha detectado la necesidad de establecer
unos parametros de medicion para evauar su
proceso de adminigracion y control  dd
inventario
METODOS
Figura No. 9

5.7.3. Plan de mejoramiento para el actual procedimiento de Control y

Seguimiento del proceso de administracion y control del inventario.

Establecer indicadores como parametros de medicién que permitan a la
ferreteria hacer un seguimiento y control de su proceso, soportado en
acontecimientos reales debidamente analizados, de manera que basados
en esta gestion, detecten oportunidades de mejora para optimizar sus

operaciones de administracion y control del inventario.

Cuadro No. 19
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6. PROPUESTAS PARA OPTIMIZAR EL MANEJO DE LOS PROCESOS DE
COMPRAS Y ADMINISTRACION Y CONTROL DE LOS INVENTARIOS DE
LA FERRETERIA IGNACIO SIERRA SUCESORES

6.1. PROPUESTA No. 1: APLICACION DE LAS HERRAMIENTAS Y
TECNICAS DE LA INGENIERIA INDUSTRIAL PARA REALIZAR UN
ANALISIS ESTADISTICO DE LA DEMANDA Y DE ESTA FORMA
DETERMINAR LOS ITEMS Y SUS CANTIDADES RESPECTIVAS A
PEDIR

Para el desarrollo de esta propuesta, iniciaremos haciendo una introduccion sobre
el propdsito de la administracién de la demanda y explicando brevemente los
diferentes tipos de proyecciones existentes para luego culminar el capitulo con el
desarrollo de la aplicacién del estudio utilizando uno de estos métodos de

proyeccion de la demanda.

6.1.1. Administracion de lademanda

El propoésito de la administracion de la demanda es coordinar y controlar todas las
fuentes de demanda de manera tal que el sistema productivo pueda utilizarse en
forma eficiente y que el producto pueda despacharse a tiempo.

Existen dos fuentes basicas de demanda:

a). Demanda dependiente: Cuando las demandas de los diferentes articulos

estan relacionadas entre si. Ejemplo: La cantidad de ruedas de automovil
requeridas en la fabricacion de este, dependera del numero de automoviles a

fabricar.
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b). Demanda independiente: Cuando las demandas de los diferentes articulos
NO estan relacionadas entre si, como es el caso de la ferreteria, pues ningun item
depende del pedido otro, cada uno depende individualmente de la demanda

externa del mercado.

6.1.2. Tipos de proyeccion

En el cuadro a continuacion se resumen los cuatro tipos basicos de técnicas de

proyeccion y sus modelos mas comunes:

TECNICAS DE PROYECCION DE LA DEMANDA

1. Cualitativa | Subjetivas o de juicio. Basadas en célculos y opiniones

Proyeccion Se deriva una proyeccion compilando la informacién de aquellos que se
Fundamental encuentran al final de la jerarquia, quienes tratan con lo que esta siendo
proyectado. Por ejemplo, una proyeccion de las ventas generales puede
derivarse combinando las informaciones de cada vendedor, quien esta cerca de
Su propio territorio.

Investigacion Se recopilan datos de varias maneras (encuestas, entrevistas, etc.) para probar
de Mercado hipotesis sobre el mercado. Esto se utiliza tipicamente para proyectar ventas de
largo alcance de nuevos productos.

Consenso de Intercambio abierto y libre durante las reuniones, La idea es que los debates en
Grupo grupo producen mejores proyecciones que las que se obtienen a nivel individual.
Los participantes pueden ser ejecutivos, vendedores o clientes.

Analogia Lo que se esta proyectando se vincula a un articulo similar: Es importante en la
Histérica planeacién de nuevos productos en donde se puede derivar una proyeccion
mediante el uso de la historia de un producto similar.

Método Delfi Un grupo de expertos responde un cuestionario. Un moderador compila los
resultados y formula un nuevo cuestionario que es sometido al grupo. De esta
manera se realiza un proceso de aprendizaje para el grupo en la medida en que
este recibe nueva informacién y no existe influencia por presiones del grupo o
individuos dominantes.

2. Andlisis de | Esta basado en laidea de que, con el tiempo, la historia de los eventos
las Series de |ocurridos en el tiempo puede ser utilizada para predecir el futuro
Tiempo

Promedio de Un periodo de tiempo que contiene una serie de puntos de datos que se promedia

movimiento dividiendo la suma de los valores de los puntos por el nimero de los mismos. En
simple consecuencia, cada uno tiene igual influencia.

Promedio de Los puntos especificos pueden ponderarse mas o menos que los otros, seguin
Movimiento parezca ajustado de acuerdo con la experiencia.
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Ponderado

Ajuste Los puntos de datos recientes se ponderan mas con una ponderacién que

Exponencial disminuye de manera exponencial en la medida en que los datos se hacen
antiguos.

Andlisis de Ajusta una linea recta a los datos anteriores que se refieren generalmente al valor

Regresién de los datos con el tiempo. La técnica de ajuste mas comun es la de los minimos

cuadrados.

Proyecciones
de la

Ajusta la linea de tendencia matematica a los puntos de los datos y la proyecta
hacia el futuro.

Tendencia

3. Causal Trata de entender el sistema subyacente y el que rodea la cuestién que esta
siendo proyectada. Por ejemplo, las ventas pueden verse afectadas por la
publicidad, la calidad y la competencia.

Andlisis de Similar al método de los minimos cuadrados en las series de tiempo pero puede

Regresion contener multiples variables. Se basa en el hecho de que la proyeccion se causa
por la ocurrencia de otros eventos.

Modelos Tratan de descubrir algin sector de la economia mediante una serie de

Economeétricos

ecuaciones interdependientes.

Modelos de Se enfocan en las ventas de cada industria con relacién a otras firmas y

Insumo - gobiernos. Indican los cambios en las ventas que la industria productora puede

Producto esperar debido a los cambios en las compras por parte de otra industria.

Indicadores Estadisticas que se mueven en la misma direccion que la serie que se esta

Anticipados proyectando, pero que lo hacen antes de las serie, como por ejemplo, un
incremento en el precio de la gasolina que indique una futura caida en las ventas
de los autos grandes.

4. Modelos de | Modelos dinamicos, usualmente basados en computador, que permiten que

Simulacién quien hace la proyeccidn haga suposiciones acerca de variables internas y

del medio externo del modelo. Dependiendo de las variables del modelo,

quien hace la proyeccion puede hacer preguntas como: ¢Qué le ocurriria a
mi proyeccion si el precio se incrementara en un 10%? ¢;Qué efecto tendria
en mi proyeccién una recesiéon nacional moderada?

Cuadro No. 20

La filosofia ideal es crear la mejor proyeccion que pueda razonablemente hacerse

y luego igualarla manteniendo la flexibilidad del sistema para dar cuenta de los

errores que inevitablemente se presentan.
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6.1.3. Aplicacion de herramientas de proyeccion para el andlisis de la

demanda de la ferreteria Ignacio Sierra Sucesores Ltda..

Luego de haber visto los diferentes tipos de proyeccién de la demanda que se
pueden utilizar, se concluye que el que mas se amolda a las necesidades de
nuestro a estudio es la proyeccion utilizando Regresion Lineal y Media Aritmética

segun sea el caso y teniendo en cuenta las siguientes consideraciones:

El periodo bajo estudio es del 1 de Enero al 31 de Diciembre de 2003

Los datos de la demanda de los articulos bajo estudio, al igual que los de
los demés items, son totalmente aleatorios, obtenidos de los registros del

sistema de informacion de la ferreteria.

Dado que no se dispone de datos de afios anteriores, las herramientas a
utilizar para realizar la proyeccion de la demanda quedan restringidas a
este hecho, dejando por fuera la posibilidad de utilizar métodos como
Winter y Suavizacion Exponencial, métodos que requieren de un registro de

datos mayor a 2 afos.

Para este estudio se eligieron 6 de los mas de 2000 items que maneja la
ferreteria, cada uno correspondiente a una clase en la que se dividieron
estos items. Este tema de la clasificacion se tratara mas adelante en el

capitulo 6, numeral 3.
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ITEMS BAJO ESTUDIO
Referencia Nombre Total Total Costo |[Costo[Volumen
Volumen Consumo
Consumo
AN13000000069 |Angulo HR 1/4 x 2 x 6 Mts 468.000 $ 16,297,920 A X
LA01000000208 |Lamina AC HR 1/8 x 4 x 8 Pies 149.000 $ 12,307,579 A Z
TO02001110200 (Tornillo Al Golo Stria 10 # 2" 4,400.00 $ 479,441 B X
EJ04000000040 |Acero Red 4140 5/8" 150.06 $854,191 B Z
TO02001181000 ([Tornillo Al Golo Stria 8 #1" 1,429.00 $ 70,021 C X
EJ03001300048 |Acero HEX 1020 3/4" 11.39 $29,869 C Z
Cuadro No. 21
6.1.3.1. Proyeccion delademanda del Angulo HR ¥ x 2 x 6 Mts

DEMANDA DEL ANO 2003

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
4 96 39 0 52 28 25 72 16 23 42 71
Cuadro No. 22
Consumo 2003 Angulo Hr 114 x 2 x 6 Mts
% 120 |
£ 100 @ !
: o .
e A A 2
g a0 \ ﬁxwﬁ’ A <
=
3 o \V/ e
E I:I T T T T T T T T T T T 1
SR I L~ R S
= o L e e S A e
Q? Qé& “'@“@- v %\.} S} B ?Qda,i\la& OC:’@ ‘}@6\ c‘,\é&
oF &G
Mes
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Observaciones:

Se observa un punto fuera de la demanda, (Febrero), el cual fue dado por
algun pedido especial que se dio en esa época y no representa un estandar
de comportamiento, razén por la cual no se tomara en cuenta para hacer la

proyeccion de la demanda.

El método a utilizar para la proyeccion de la demanda de este item sera el
de Regresién Lineal, ya que se observa que la serie de datos tiene una
clara tendencia a ir aumentando con el tiempo. A manera de verificacion
grafica, también se utilizard el método de promedio movil, empleando

promedios de movimiento de 3y 6 meses.

PASO 1. Hallar la ecuacion de la linea de tendencia de la formay =ax +b y la

desviacion estandar.

Para este paso se utiliza la ayuda de Microsoft Excel, el cual traza la linea de
tendencia de la grafica que se estd trabajando y halla automaticamente la
ecuacion: Y = 3.5273x + 12.655y la desviacion estandar: S = 23.05

PASO 2: Verificacion del método de Regresion Lineal

Se procede a graficar los promedios mdviles correspondientes a 3 y 6 periodos

para asi verificar con otro método la asertividad del prondstico al observar la

similitud de la tendencia de estos ultimos con el primer grafico.
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Consumo 2003 Angulo Hr 1/4 x 2 x 6 Mts
-E ad
= 70 s
g B0 / —4— Demandsa
g o AR o |
s a0 f\\ f.-‘ Ll —8— Pram. kovil (3
= Fil ) ot Prom. Mavil ()
8 i o .
= %8 i 7 - Lineal (Demanda)
=
.E I:I “) T T \""J T T T T T T T T
=
T ST R R~ TN L
& ¥ £ Ao B
¢F 4" T ATy VS e o
o T E
Mes v = 3.5273x + 12,655

PASO 3: Aplicacion del pronéstico

Figura No. 11

Al aplicar la ecuacién para hacer la proyeccién, se obtienen los siguientes

resultados:

Proyeccién X Y Ajuste por | Ajuste por
2004 Error Error
Estadistico | Estadistico
(+) ¢
Enero 13 58.51 81.56 35.46
Febrero 14 62.04 85.09 38.99
Marzo 15 65.56 88.61 42.52
Abril 16 69.09 92.14 46.04]
Mayo 17 72.62 95.67, 49.57
Junio 18 76.15 99.20 53.10
Julio 19 79.67 102.72 56.63
IAgosto 20 83.20 106.25) 60.15
Septiembre 21 86.73 109.78 63.68
Octubre 22 90.26 113.30 67.21
Noviembre 23 93.78 116.83 70.73
Diciembre 24 97.31 120.36) 74.26
Max / Min Volumen 1211.50 658.34
afio
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La utilizacién de los datos resultados del prondstico dependeran de las politicas de

la empresa, segun su experiencia o expectativas de venta:

Escenario Positivo: Utilizar Maximo Volumen al afo = 1211.50

Escenario Negativo: Utilizar Minimo Volumen al afio = 658.34

Dado que se trata de un item de Clase Ax (capitulo 6, numeral 3, alto costo y
volumen de consumo), para efectos de aplicacién de este trabajo se tomard el

Minimo Volumen al afio = 658 (se toma el ndmero entero dadas las

caracteristicas del item)

6.1.3.2. Proyeccion de lademandade laLamina ACHR 1/8 x 4 x 8 Pies

DEMANDA DEL ANO 2003

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

8 11 11 9 4 8 13 7 51 10 3 14

Cuadro No. 24

Consumo 2003 Lamina AC Hr 1/8 x 4 x 8 Pies

40
an —

Unidades Consumidas

PR L XS S~ T S SO R - SR -
S S (T S S o S S
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Figura No. 12
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Observaciones:

Se observa un punto fuera de la demanda, (Septiembre), el cual fue dado

por algun pedido especial que se dio en esa época y no representa un

estandar de comportamiento, razén por la cual no se tomara en cuenta para

hacer la proyeccién de la demanda.

El método a utilizar para la proyeccion de la demanda de este item sera el

de Media Aritmética, ya que se observa que la serie de datos tiene una

clara tendencia a ir mantenerse estable entre un rango determinado con el

tiempo. A manera de verificacion grafica, también se utilizara el método de

promedio movil, empleando promedios de movimiento de 3y 6 meses.

Consumo 2003 Lamina AC Hr 1/8 2 4 x 8 Pies

1]
£ 18 ,
% 1% J“»\\ ,'-"'f | |—#—Demanda
£ 13 ’_f”_ﬁhﬂm — e — e | | —=— Prom. bovil £3)
O T ¥ Ny ! Pram. Mavil (6)
E 5 i ¥ | Lirmeal (Demandsa)
E I:l T T T T T T T i
= P S~ SN« SN - @
|a) O 5k 2
L T @Q&& &
& &
Mes
Figura No. 13
Media Aritmética=SY /n
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Oct Nov Dic M. A.
8 11 11 9 4 8 13 7 10 3 14 8.9
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Volumen afio 2004 = 8.9*12 = 107 unidades (se toma el nimero entero dadas

las caracteristicas del item)

6.1.3.3. Proyeccion de lademanda del Tornillo Al Golo Stria 10 # 2"

DEMANDA DEL ANO 2003

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

48 106 192 241 404 19 87 110 560 1661 812 160

Cuadro No. 26

Consumo 2003 Tornillo Ai Golo Stria 10 #2"
& 1800 1
= 1600 (2 '
£ 1200 |
S T
£ B00 = ~ —
g 200 _7.4//\\;_——*—". b
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¥ =) o
o = 2
Mes

Figura No. 14

Observaciones:

Se observa un punto fuera de la demanda, (Octubre), el cual fue dado por
algun pedido especial que se dio en esa época y no representa un estandar
de comportamiento, razén por la cual no se tomara en cuenta para hacer la

proyeccion de la demanda.
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El método a utilizar para la proyeccion de la demanda de este item sera el

de Regresién Lineal, ya que se observa que la serie de datos tiene una

clara tendencia a ir aumentando con el tiempo. A manera de verificacion

gréfica, también se utilizard el método de promedio movil, empleando

promedios de movimiento de 3y 6 meses.

PASO 1. Hallar la ecuacion de la linea de tendencia de la formay =ax +b y la

desviacion estandar.

Para este paso se utiliza la ayuda de Microsoft Excel, el cual traza la linea de

tendencia de la grafica que se esta trabajando y halla automaticamente la
ecuacion: Y = 35.536x + 35.782y la desviacion estandar: S = 235.15

PASO 2: Verificacion del método de Regresion Lineal

Se procede a graficar los promedios madviles correspondientes a 3 y 6 periodos

para asi verificar con otro método la asertividad del prondstico al observar la

similitud de la tendencia de estos ultimos con el primer grafico.

Consumo 2003 Tornillo Ai Gole Stria 10 #2"

1000
800

—4— Demandsa

w00

400 St >l
200 _W L
I:I |

Prom. bl (5]

Lineal (Demanda

|
!
, 1 [ —=— Pram. kdavil (3
L e
|
|
1

Consumo Unidades

Mes

y =2355836x +35.762

Figura No. 15
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PASO 3: Aplicacién del prondstico

Al aplicar la ecuaciéon para hacer

la proyeccién, se obtienen los siguientes

resultados:
Pronostico X Y Ajuste por | Ajuste por
2004 Error Error
Estadistico | Estadistico
() (+)
Enero 13 497.75 732.90 262.60
Febrero 14 533.29 768.44 298.13
Marzo 15 568.82 803.97 333.67
Abril 16 604.36 839.51 369.21
Mayo 17 639.89 875.05 404.74
Junio 18 675.43 910.58 440.28
Julio 19 710.97 946.12 475.81
IAgosto 20 746.50 981.65 511.35
Septiembre 21 782.04 1,017.19 546.89
Octubre 22 817.57 1,052.73 582.42
Noviembre 23 853.11 1,088.26 617.96
Diciembre 24 888.65 1,123.80 653.49
Max / Min Volumen| 11,140.21 5,496.55
afio
Promedio Volumen 8.318,38
afio

Cuadro No. 27

La utilizacion de los datos resultados del pronéstico dependeran de las politicas de

la empresa, segun su experiencia o expectativas de venta:

Escenario Positivo: Utilizar Maximo Volumen al afio =11.140,21
Escenario Negativo: Utilizar Minimo Volumen al afio = 5.496,55

Escenario Promedio: Utilizar Promedio Volumen al afio = 8.318,38

Dado que se trata de un item de Clase Bx (ver capitulo 6, numeral 3, costo medio,

alto volumen de consumo), para efectos de aplicacién de este trabajo se tomara el
Promedio del Volumenes al afio = 8.318 (se toma el niumero entero dadas las

caracteristicas del item)
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6.1.3.4. Proyeccion de lademanda del Acero Red 4140 5/8"

DEMANDA DEL ANO 2003

Ene

Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

7.99

19.83 | 2.66 | 4.83 3.73 | 1476 | 12.03 | 9.76 | 29.09 | 2258 | 9.71 | 13.09

Cuadro No. 28

Consumo 2003 Acero Red 4140 5)8
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Figura No.16

Observaciones:

El método a utilizar para la proyeccion de la demanda de este item sera el
de Regresién Lineal, ya que se observa que la serie de datos tiene una
clara tendencia a ir aumentando con el tiempo. A manera de verificacion
grafica, también se utilizard el método de promedio mévil, empleando

promedios de movimiento de 3 y 6 meses.
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PASO 1: Hallar la ecuacion de la linea de tendencia de la formay =ax +b y la

desviacion estandar.

Para este paso se utiliza la ayuda de Microsoft Excel, el cual traza la linea de

tendencia de la grafica que se esta trabajando y halla automaticamente la
ecuacion: Y =0.8431x + 7.025y la desviacién estandar: S = 7.66

PASO 2: Verificacion del método de Regresion Lineal
Se procede a graficar los promedios moviles correspondientes a 3 y 6 periodos

para asi verificar con otro método la asertividad del pronéstico al observar la

similitud de la tendencia de estos ultimos con el primer grafico.

Consumo 2003 Acero Red 4140 5/8

a0
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o Sl
Mes y = 0.8431% +7.025

Figura No. 17

PASO 3: Aplicacion del prondstico

Al aplicar la ecuacion para hacer la proyeccion, se obtienen los siguientes

resultados:
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Pronostico X Y Ajuste por | Ajuste por
2004 Error Error
Estadistico|Estadistico
(+) ¢
Enero 13 17.99 25.65 10.32
Febrero 14 18.83 26.49 11.17
Marzo 15 19.67 27.33 12.01
Abril 16 20.51 28.18 12.85
Mayo 17 21.36 29.02 13.70
Junio 18 22.20 29.86) 14.54
Julio 19 23.04 30.71 15.38
IAgosto 20 23.89 31.55 16.23
Septiembre 21 24.73 32.39 17.07,
Octubre 22 25.57 33.24 17.91
Noviembre 23 26.42 34.08 18.75
Diciembre 24 27.26 34.92 19.60
Max / Min Volumen 363.41 179.53
afio
Promedio Volumen 271.47
afo

Cuadro No. 29

La utilizacion de los datos resultados del pronéstico dependeran de las politicas de

la empresa, segun su experiencia o expectativas de venta:

Escenario Positivo: Utilizar M&ximo Volumen al afio = 363.41
Escenario Negativo: Utilizar Minimo Volumen al afio =179.53

Escenario Promedio: Utilizar Promedio Volumen al afio =271.47

Dado que se trata de un item de Clase Bz (ver capitulo 6, numeral 3, costo medio,
bajo volumen de consumo), para efectos de aplicacion de este trabajo se tomara
el Minimo Volumen al afio =179,53
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6.1.3.5. Andlisis estadistico de la demanda del Tornillo Al Golo Stria 8 #1"

DEMANDA DEL ANO 2003

Ene

Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

248

180 32 82 245 32 92 80 269 114 25 30

Cuadro No. 30

Consumo 2003 Tornillo Ai Golo Stria8 #1"
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Figura No. 18

Observaciones:

El método a utilizar para la proyeccion de la demanda de este item sera el
de Regresién Lineal, ya que se observa que la serie de datos tiene una
clara tendencia a ir disminuyendo con el tiempo. Hay que evaluar los
factores externos que influyen sobre este item ya que, segun la tendencia,
desaparecera del inventario. A manera de verificacion grafica, también se
utiizard& el método de promedio movil, empleando promedios de

movimiento de 3y 6 meses.
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PASO 1. Hallar la ecuacién de la linea de tendencia de laformay =ax +b y la

desviacion estandar.

Para este paso se utiliza la ayuda de Microsoft Excel, el cual traza la linea de

tendencia de la grafica que se esta trabajando y halla automaticamente la
ecuacion: Y =-9.507x + 180.88y la desviacion estandar: S = 88.64

PASO 2: Verificacion del método de Regresion Lineal

Se procede a graficar los promedios moviles correspondientes a 3 y 6 periodos
para asi verificar con otro método la asertividad del prondstico al observar la

similitud de la tendencia de estos Ultimos con el primer grafico.

Consumo 2003 Tornillo Ai Golo Stria g #1"

300 5
250 g\\ ﬁ,\ {/ "-.\ —¢— Demanda

?gg __‘::\E:.._ / I\ X 2 - | —a— Prom. Maovil (3]

100 Prom. Movil (8]

Lineal (Demanda)

Unidades Consumidas

Mes y = -BE07x + 180,88

Figura No. 19
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PASO 3: Aplicacién del prondstico

Al aplicar la ecuacién para hacer la proyeccion, se obtienen los siguientes

resultados:

Pronostico X Y Ajuste por | Ajuste por
2004 Error Error
Estadistico | Estadistico
(+) )
Enero 13 57.29 145.93 -31.35
Febrero 14 47.78 136.42 -40.85
Marzo 15 38.28 126.91 -50.36
Abril 16 28.77 117.40 -59.87
Mayo 17 19.26 107.90 -69.38
Junio 18 9.75 98.39 -78.88
Julio 19 0.25 88.88 -88.39
IAgosto 20 -9.26 79.38 -97.90
Septiembre 21 -18.77 69.87, -107.40
Octubre 22 -28.27 60.36 -116.91
Noviembre 23 -37.78 50.86 -126.42
Diciembre 24 -47.29 41.35 -135.92
Max / Min Volumen 1,123.64] -1,003.63
afio

Cuadro No. 31

La utilizacion de los datos resultados del prondstico dependeran de las politicas de

la empresa, segun su experiencia o expectativas de venta:

Escenario Positivo: Utilizar Maximo Volumen al ailo =1,123.64

Escenario Negativo: Utilizar Minimo Volumen al afio =-1,003.63

Dado que se trata de un item de Clase Cz (ver capitulo 6, numeral 3, costo bajo,
alto volumen de consumo), y que ademas el escenario negativo es equivalente a
gue el item en un momento dado ya no tenga demanda, para efectos de
aplicacion de este trabajo se tomara el Maximo Volumen al afio = 1.124 (se toma

el numero entero dadas las caracteristicas del item)
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6.1.3.6. Andlisis estadistico de la demanda del Acero HEX 1020 3/4"

DEMANDA DEL ANO 2003

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

2.89 0.1 0.96 | 0.76 2.45 1.15 0.3 1.6 0 0.08 1 0.1

Cuadro No. 32

Consumo 2003 Acero Hex 1020 374"
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Figura No. 18

Observaciones:

El método a utilizar para la proyecciéon de la demanda de este item sera el
de Regresién Lineal, ya que se observa que la serie de datos tiene una
clara tendencia a ir disminuyendo con el tiempo. Hay que evaluar los
factores externos que influyen sobre este item ya que, segun la tendencia,
desaparecera del inventario. A manera de verificacién grafica, también se
utiizara el método de promedio movil, empleando promedios de

movimiento de 3y 6 meses.
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PASO 1: Hallar la ecuacién de la linea de tendencia de la formay =ax +b y la

desviacion estandar.

Para este paso se utiliza la ayuda de Microsoft Excel, el cual traza la linea de

tendencia de la grafica que se esta trabajando y halla automaticamente la
ecuacion: Y =-0.1257 + 1.7662 y la desviacion estandar: S = 0.91

PASO 2: Verificacion del método de Regresion Lineal

Se procede a graficar los promedios moviles correspondientes a 3 y 6 periodos
para asi verificar con otro método la asertividad del prondstico al observar la
similitud de la tendencia de estos ultimos con el primer gréfico.

Consumo 2003 Acero Hex 1020 3/4"

L

P

—— Demanca

—8— Prom. Movil 3
Promm. Maovil (5]
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=
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= : rJ !
M — Mk L]

y =-0.1257x + 11,7862

Figura No. 21
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PASO 3: Aplicacién del prondstico

Al aplicar la ecuacién para hacer la proyeccion, se obtienen los siguientes

resultados:

Pronostico X Y Ajuste por [Ajuste por
2004 Error Error
Estadistico|Estadistico
(+) )
Enero 13 0.13 1.05 -0.78
Febrero 14 0.01 0.92 -0.91
Marzo 15 -0.12 0.80 -1.03
Abril 16 -0.25 0.67 -1.16
Mayo 17 -0.37 0.54 -1.29
Junio 18 -0.50 0.42 -1.41
Julio 19 -0.62 0.29 -1.54
Agosto 20 -0.75 0.17 -1.66
Septiembre 21 -0.87 0.04 -1.79
Octubre 22 -1.00 -0.08 -1.91
Noviembre 23 -1.12 -0.21 -2.04
Diciembre 24 -1.25 -0.34 -2.17
Max / Min Volumen 4.27 -17.69
afo

Cuadro No. 33

La utilizacién de los datos resultados del prondstico dependeran de las politicas de

la empresa, segun su experiencia o expectativas de venta:

Escenario Positivo: Utilizar Maximo Volumen al ano =4.27

Escenario Negativo: Utilizar Minimo Volumen al afio =-17.69

Dado que se trata de un item de Clase Cz (ver capitulo 6, numeral 3, costo bajo,
bajo volumen de consumo), y que ademas el escenario negativo es equivalente a
gue el item en un momento dado ya no tenga demanda, para efectos de
aplicacion de este trabajo se tomara el Maximo Volumen al afio = 4.27

101



Para que nos sirve estainformacién?

Una vez establecidas las proyecciones de los comportamientos de las demandas,
cuando se apliqguen modelos para el manejo de los inventarios, como veremos
mas adelante, se hallaran las cantidades optimas a pedir basandose en el
comportamiento de la demanda de la ferreteria, el cual era uno de nuestros

objetivos a cumplir con el uso de esta herramienta.

6.2. PROPUESTA No. 2: SISTEMA DE SELECCION, EVALUACION Y
MANEJO DE PROVEEDORES

Este procedimiento requiere la participacion de las diversas empresas que desean

negociar con la ferreteria.

Inicialmente la Ferreteria debera recolectar la informacién necesaria, pertinente a
sus proveedores, para diligenciar los formatos de manejo de la informacion de los
mismos propuestos a continuacion, (ver formatos anexos). Cada proveedor
deberd tener un archivo organizado con toda la informacién concerniente al

mismo.

Después de tener toda la informacion organizada de cada uno, se podra proceder
a elaborar un cuadro comparativo tanto de precios como de servicios, calidad,
tiempo de entrega, transporte, empaque, pruebas, etc., y de esta forma, tener un

buen criterio a la hora de decidi