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RESUMEN

En este proyecto muestra el problema que se presenta de forma continua en la
elecciéon del costo de manejos de inventarios en los andlisis de existencia de
seguridad a la empresa Hewlett Packard (HP) dedicada a la elaboraciéon de
impresoras DeskJet que es uno de sus bienes mas éxitos de esta marca, para
ello se busca desarrollar un modelos de inventario para mejorar el manejo de
impresoras DeskJet en Europa. Manteniendo los niveles altos de satisfaccién
con los clientes y los modelos diferentes que produce la marca, esto con la
finalidad de reducir los costos de inventarios por lo que a la par implementamos
un sistema de maximos y minimos para mantener un inventario reducido en los
productos y compararlos versus la politica actual de manejo de inventario

promedio de un mes en el centro de distribucion.

Palabras claves: Inventario de periodos fijos, inventarios de seguridad, justo a

tiempo.
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ABSTRACT

This project sample problem that occurs continuously in the choice of the cost
of handling of inventories in the analysis of existence of security the company
Hewlett Packard (HP) dedicated to the elaboration of DeskJet printers is one of
their goods more successes of this brand, for it seeks to develop an inventory
model to improve the management of printers DeskJet in Europe. Keeping them
levels high of satisfaction with those customers and those models different that
produces the brand. This with the purpose of reducing the costs of inventories
by which at the same time implement a system of maximum and minimum to
maintain an inventory reduced by products and compare them versus the
current policy of management of average inventory from one month in the

distribution center.

Model Keywords: Inventory of periods fixed, inventories of security, just in time.
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1. INTRODUCCION

1.1. SITUACION PROBLEMATICA

Hewlett Packard (HP) es una empresa tecnolégica que opera en mas de
170 paises de todo el mundo. Explora de qué manera puede ayudar la
tecnologia y los servicios a las personas y a las empresas en afrontar
sus problemas, desafios y asi poder hacer realidad sus posibilidades,

aspiraciones y suefos.

El primer producto de Hewlett Packard, presentado en 1938, fue un
oscilador de baja frecuencia llamado 200A para dar la impresion que se
trataba de una compania de larga duracién, en que su primer comprador
fuer los estudios Disney que utilizo para sus dibujos animados
FANTASIA.

La impresora DeskJet se introdujo al mercado en 1988 y se ha
convertido en uno de los productos mas exitosos de Hewlett-Packard
(HP), Las ventas han aumentado en forma continua, llegando a un nivel
superior a 600.000 unidades en 1990. Por desgracia, el crecimiento del
inventario es casi igual de las ventas. Los centros de distribucion de HP
estan llenos de cajas de impresoras DeskJet. Pero aln, la organizacion
en Europa afirma que es necesario aumentar todavia mas los niveles de

inventario para mantener una disponibilidad satisfactoria del producto.

Se presenta la crisis del servicio de inventarios, limitar la cantidad de
inventario en toda cadena de suministro de la DeskJet y al mismo tiempo
ofrecer el alto nivel de servicio necesario ha sido un gran reto para la
gerencia de Vancouver. El grupo de manufactura ha tenido muchos
éxitos en reducir las incertidumbres causadas por la entrega al centro de
distribucién europeo. Sin embargo, el prondstico de la demanda en
Europa es un problema importante. Se ha vuelto muy comin que haya
faltantes de algunos modelos en determinados paises, mientras que el
inventario de otros modelos sigue apilandose. En el pasado, los niveles

de inventarios meta en los centros de distribucibn se basaba en los

1



inventarios de seguridad que resultaban de un juicio practico. De manera
especifica, para cada modelo manejado en el centro de distribucién se
establecieron niveles de inventarios meta, iguales a las ventas promedio
en un mes. Sin embargo, ahora parece ser que el aumento en la
dificultad para obtener un prondstico exacto significa que es necesario

revisar las reglas de los inventarios de seguridad.

HP formé un equipo de empleados que ayuda a implementar un sistema
de inventarios de seguridad con bases cientificas que respondera a los
errores de pronostico y los tiempos de resurtido. Asimismo, deben
recomendar un método para calcular los niveles apropiados de
inventarios de seguridad para los distintos modelos de DeskJet
manejados en el centro de distribucién europeo. El equipo tiene una
muestra adecuada de datos sobre la demanda que es posible utilizar
para desarrollar la metodologia de los inventarios de seguridad (Ver
llustracion 3). HP espera que la nueva metodologia solucione el

problema del inventario y los servicios.

Un problema que se presenta en forma continua es la eleccion del costo
de manejo del inventario a utilizar en los andlisis de existencia de
seguridad. Los estimados en la compafiia varian de 12% (el costo de la
deuda de HP mas algunos gastos de almacenamiento) a 60% con base
en la recuperacién de la inversion esperada de los proyectos de
desarrollo de nuevos productos). La gerencia decidid utilizar 25% para
este estudio. Suponga que todas las impresoras cuestan un promedio de
250 ddlares cada una en produccién y envio a Europa. Otro problema es
la eleccién de la probabilidad para el inventario de seguridad en cada
modelo. La compafiia decidié usar una probabilidad de 98% cifra que

mercadotecnia considera apropiada.



1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

1.2.1. Problema Principal
¢, Como realizar un modelo de inventario para manejar las impresoras
DeskJet en Europa suponiendo que la planta de Vancouver sigue
produciendo los seis modelos de impresoras que se venden en Europa

utilizando datos de la demanda de dicha impresora?

1.2.2. Problemas Secundarios
¢,Cual es la comparacién de los resultados del modelo de inventario a
las impresoras DeskJet con la politica actual de manejar inventario

promedio de un mes en el centro de distribucién?

¢, Como evaluar la idea de suministra impresoras genéricas al centro de
distribucién en Europa e integrar el producto empacando accesorios,
enfocandose en el impacto sobre la inversiéon en inventarios en el

centro de distribucion?

1.3. OBJETIVOS

1.3.1. Objetivo General

v" Implementar en Hewlett Packard (HP) una nueva metodologia
que solucione el problema de inventarios que minimice los
costos totales de inventarios, reduccion de los productos

almacenados y poder mantener el nivel de servicios.

1.3.2. Objetivos Especificos
v' Calcular las necesidades netas del pedido de los distintos
modelos DeskJet manejados al centro de distribucion de

Europa minimizando las necesidades de inventario.

v' Minimizar la cantidad de inventario en toda la cadena de
suministro de DeskJet, al mismo tiempo es necesario ofrecer

un alto nivel de servicio.



2.MARCO TEORICO

2.1. SISTEMAS DE CONTROL DEL INVENTARIO

Los sistemas de control de inventario cuentan con el apoyo de bases de
datos de transacciones, costos contables y proyecciones sobre el
sistema en general, sobre lo cual se apoyan para dictaminar las politicas
que controlen los distintos componentes y articulos que forman parte del

inventario.

Los sistemas de control de inventario deben valerse de una gran
cantidad de componentes que controlen las distintas secciones del
inventario. Secciones en las cuales se debe identificar el
comportamiento de las variables que se presentan, para enmarcar este
comportamiento de las variables en un modelo de inventario que las
contemple, y que ejerza politicas acordes a cada comportamiento de las

secciones del inventario.

Existen distintos modelos de inventarios que son de utilidad y que
permiten manejar las secciones del inventario, a continuacién se
presenta un sistema de clasificacién del inventario y algunos de los
modelos de inventarios que tienen mayor aplicacion dentro del campo de

estudio del inventario (Silveret. al., 2005).

2.2. SISTEMA DE CLASIFICACION ABC

Este sistema de clasificacion del inventario tiene sus origenes muy
ligados a los inicios del siglo diecinueve. En dicho periodo, el
renombrado economista italiano Wilfrido Paretto argumenté que en una
gran mayoria las situaciones o eventos estdn dominadas por un namero
relativamente pequefios de elementos fundamentales de estas
situaciones o eventos. Paretto presentd sus primeros estudios sobre las
distribuciones de tierras en su pais natal, sobre las cuales descubrié que
en su mayoria eran poseidas por un pequefio sector socioeconémico
alto de la poblacién. Asi corrobor6 la herramienta que representa su

método para el andlisis de distintos problemas. Su gran aportacion



velozmente fue difundida y aplicada en distintos campos de estudios y

analisis (Chopraet. al., 2004).

La clasificacion ABC de inventarios es un método aplicado con el fin de
agrupar dentro de tres categorias los articulos de un inventario. Dicha
clasificacion se la realiza ponderando los costos de cada tipo de articulo,
sobre el costo total del inventario. Con lo cual se busca establecer
diferentes controles de administracion para las distintas clasificaciones,
con el grado de control apropiado a la importancia concedida a cada

clasificacion (Chopraet. al., 2004).

Las letras A, B y C representan las categorias diferentes en las cuales

se clasificacion los articulos o items.

Articulos clase A.- son los que simbolizan el 80% del costo total del
inventario. Representan la mas significativa proporcién del valor global.
Generalmente, solo entre el 10% o 20% del total de los articulos a

clasificar caen dentro de esta clasificacion.

Articulos clase B.- son los cuales subsiguen a los de los articulos de la
clase Ay representan el siguiente 15% del costo total del inventario, es

decir se enmarcan entre el 80% y 95% del costo total del inventario.

Articulos clase C.- son los que abarcan un altimo 5% del costo total del
inventario, se encuentran encajados entre el 95% y 100% del costo total
del inventario. En muchos casos dentro de la clasificacion de articulos
de clase C, se encuentran aproximadamente el 50% del total de los

articulos inventariados



llustracién 1 Clasificacién ABC de inventarios
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Debe recordarse que para el andlisis del sistema de manejo de
inventarios segun la clasificacion ABC, es necesario involucra los costos
de cada articulo o item, y también su utilizacién o total de consumo para

el periodo a analizar (Schwarz, 2003).

2.2.1. Sistemas de Informacién y administracién del inventario

Los sistemas de informacion cuentan con un registro confiable de la
situacion actualizada de los sistemas que interactian dentro de un
proceso productivo, por lo cual los sistemas de informacion facilitan la

administracion de los inventarios.

Cuando se manejan multiples articulos en inventarios, se pueden utilizar
los modelos analiticos para su administracion, siempre y cuando los
articulos tengan demandas independientes. Sin embargo, en muchos
procesos productivos las demandas no son de tipo independiente, para
lo cual es recomendado utilizar sistemas de administracion de
inventarios que traten a estos articulos con este tipo de demanda, tales
como los son los sistemas MRP (Materials Requierment Planning) y los

ERP (Enterpirce Requierment Planning) por sus siglas en ingles.



Los sistemas ERP y MRP son técnicas de planeacion de requerimientos
de produccién, que determinan las demandas de los articulos
dependientes dada una demanda externa de un producto final, crean
calendarios de las necesidades de cada articulo dependiente y
calendarios de produccion para cada articulo basandose en los costos

de organizacion (Schroeder& Roger G., 2015).

Puesto que las técnicas ERP y MRP estan dirigidas a satisfacer las
necesidades de produccién mediante el control del flujo de materiales,
se marcan las diferencias con los modelos clasicos de administracion de
inventarios que estan dirigidos a la satisfacciéon del cliente, mediante el

control de los inventarios.

2.3. LA CADENA DE SUMINISTRO DE LA DESKJET

La red de proveedores, sitios de manufactura, centros de distribucion,

distribuidores y clientes para el producto DeskJet (Ver ilustracion 2).

HP de Vancouver realiza la manufactura, hay dos etapas clave en el

proceso de manufactura:

a. El ensamble y la prueba de circuitos impresos (PCAT por sus siglas

en inglés).
b. El ensamble y las pruebas finales (FAT por sus siglas en inglés).

El PCAT comprende el ensamble y las pruebas de los componentes
electrénicos (como circuitos integrados, memorias de solo lectura y
tarjetas de circuito impresas en bruto) para producir las tarjetas légicas
gue se utilizan en la impresora. El FAT comprende el ensamble de otros
subensambles (como motores, cables, teclados, chasis de plasticos,
engranajes y ensambles de circuitos impresos del PCAT) para producir

una impresora que funcione, asi como la prueba final de ésta.

Los componentes necesarios para el PCAT y el FAT provienen de otras

divisiones de HP, asi como de proveedores externos en todo el mundo.



La venta de DeskJet en Europa requiere de personalizar la impresora
para que cubra los requerimientos de idioma y voltaje de cada pais, a
este proceso se lo conoce como “localizacion”. De esta manera
especifica DeskJet en distintos paises comprende el ensamble del
moédulo de suministro de corriente apropiado, que refleja los
requerimientos de voltaje (110 o 220) enchufes correctos, asi como el
empaque con la impresora y un manual escrito en el idioma apropiado.
En la actualidad, la prueba final se realiza con el modulo de corriente
real incluido con la impresora. Por lo tanto los productos terminados de
fabrica son versiones “localizadas” de la impresora destinadas a los
distintos paises. Para el mercado europeo se producen actualmente seis
versiones, las cuales tienen las siguientes designaciones A, AA, AB, AQ,
AU y AY, como lo indica la lista de materiales que se muestran (Ver

ilustracion 3).

El tiempo de procesamiento total en la fabrica de las etapas PCAT y FAT
es de aproximadamente una semana, el tiempo de transporte desde
Vancouver hasta el centro de distribucién de la Union Europea es de
cinco semanas. El prolongado tiempo de envio a Europa se debe al
transito en el océano y el tiempo que tarda los productos en pasa la
aduana y pagar los aranceles en el puerto de entrada. La planta envia
un embarque semanal de impresoras al centro de distribucion de la

Unién Europea.

La industria de las impresoras es muy competitiva. Los revendedores
quieren manejar el inventario mas bajo posible. Como consecuencia, HP
esta cada vez mas presionado como fabricante para ofrecer altos niveles
de disponibilidad en el centro de distribucion de la Unién Europea, en
respuesta la gerencia decidié almacenar impresoras en los centros de
distribucion, con el fin de mantener estos niveles (Schroeder & Roger G.,
2015).



2.4. EL PROCESO DE DISTRIBUCION

Por tradicién los centros de distribucién visualizan el proceso como un

proceso estandarizado simple y directo. Existen cuatro etapas en éste:

1. Recibir (terminar) los productos de diversos proveedores y
almacenarlos.

2. Elegir los distintos productos necesarios para cubrir el pedido del
cliente.
Empacar el pedido completo y etiquetarlo.

Enviar el pedido a través del transportista adecuado

La impresora DeskJet se adapta al proveedor estandar. En contraste,
otros productos como computadoras personales y monitores requieren
un procesamiento especial llamado “integracion”, que incluye la adicion
del teclado y el manual apropiado para el pais de destino. Aungque este
procesamiento adicional no requiere de mucha mano de obra, es dificil
incluirlo en el proceso estandar e interrumpe el flujo de material. Hay
mucha frustracion en la gerencia del centro de distribucién en relacion
con los procesos de ensamblaje. En general la gerencia del centro de
distribucién enfatiza el papel de los centros de distribucibn como
almacenes y la necesidad de continuar haciendo lo que saben hacer

mejor distribuir

Sin embargo la alta gerencia considera que la integracion del producto
en el almacén es muy valiosa porque permite que los productos
genéricos se envien al centro de distribucion y que la configuracion final
del producto se realice antes de enviarlo al cliente. En lugar de que la
fabrica haga productos especificos para un pais, es posible producir
bienes genéricos y enviarlos a Europa. La gerencia esta muy interesada
en estudiar el valor de esta estrategia y su aplicacion en el caso de las

impresoras DeskJet (Schroeder & Roger G., 2015).



llustraciéon 3 Lista de materiales de DeskJet de HP

llustracion 2: Cadena de suministro de la DeskJet de HP
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Fuente: (Chase, Jacobs, & Aquilano, Duodecima Edicion )

2.5. ANTECEDENTES DE INVESTIGACION

Para el desarrollo del presente trabajo de titulacion se tomé en
consideracion Investigaciones relacionadas con la aplicacion de Modelo

de inventario fijo aplicado a un inventario de seguridad los cuales se

mencionan a continuacion:

(Osorio, 2010) en su articulo cientifico“Modelos para el control de

inventarios en las pymes” El control de inventarios es uno de los temas

mas complejos en Logistica y Gestion de la Cadena de Abastecimiento.
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Con frecuencia se escucha a los administradores, gerentes Yy
responsables de la gestion logistica afirmar que uno de sus principales
problemas a los que se deben enfrentar es la administracion de los
inventarios. Uno de los problemas tipicos, por ejemplo, es la existencia

de excesos y de faltantes.

Un problema parecido al que se dan el distribucion de las impresoras HP
en Europa aplicando un modelo de periodo fijo seria la solucién para

este problema.

(Gutiérrez; Vidal, 2007) en su proyecto titulado “Modelos de Gestion de
Inventarios en Cadenas de Abastecimiento” se da a conocer los
diferentes modelos de gestion y mas adecuados cadenas de
abastecimiento, teniendo en cuenta la variabilidad de la demanda vy los
tiempos de suministro. El esquema de revisiébn se clasifica en cuatro
secciones: (1) Modelos de Aleatoriedad de la Demanda, (2) Modelos de
Aleatoriedad de los Tiempos de Suministro, (3) Modelos de Politicas de
Inventarios, y (4) Modelos Integrados para la Gestion de Inventarios. Se
hace especial énfasis en la carencia de metodologias para modelar
los aspectos variables del sistema y se identifican las
oportunidades de investigacién y desarrollo del &rea, en el contexto de la

industria nacional.

Esta investigacion se relaciona con el presente trabajo de titulacion ya
que brinda informacién relevante para aplicar un inventario adecuado a

la empresa en estudio.

2.6. POLITICAS DE REVISION DE INVENTARIOS

En términos generales los modelos que se presentan, permitiran
establecer la politica a utilizar para administrar el articulo objeto de
andlisis. Sin embargo, previamente a la discusion de dichos modelos es
posible clasificar los mismos y en consecuencia las politicas que se

obtengan de ellos en dos grupos:

v Revision periddica (RP).
v Revisién continua (RC).
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Estos dos tipos de politicas son el marco de frecuencia de revision del
estatus del inventario, a partir de esto se determina cuando
reabastecerse y cuanto ordenar, para mantener la cantidad de

inventario a niveles acordados por la administracion.

2.6.1.Revision periddica

Esta politica de reordenamiento revisa el nivel de inventario cada cierto
periodo fijo de tiempo, para determinar asi cuanto ordenar sobre la base
del nivel de inventario (o inventario disponible) en el momento de la

revision.
Las principales caracteristicas del sistema de revision periddica son:
No tiene punto de reorden.

Posee un nivel de inventario meta.

El intervalo de tiempo para ordenar es fijo.

LSRN NN

La cantidad a ordenar es variable en la mayoria de las
ocasiones.

v Proporciona cobertura de la demanda durante el tiempo del
periodo mas el tiempo de reaprovisionamiento.

v" No es agil para detectar faltantes en el inventario.

llustracién 4 Revisién Periddica de Inventario
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Este tipo de politica es muy adecuada para los casos en los cuales es
previsible determinar un periodo fijo entre cada requerimiento del
inventario, tal es el caso de los articulos que presentan una demanda

constante.

El tipo de politica de revisibn periédica es un sistema utilizado en
administraciones, que desean disminuir la gestion del inventario, y asi
solo dedican un momento especifico de sus actividades para la

elaboracién de pedidos y su documentacion pertinente.

2.6.2. Revisién continua

Esta politica de reordenamiento revisa el nivel de inventario de manera
continua, con lo cual se determina cuando se alcanza el punto de
reorden (R) del inventario, para automaticamente poner un pedido al
proveedor. La cantidad R es estimada por el administrador del inventario
gue calcula su valor en base a apreciaciones propias y los datos del

sistema.

Las principales caracteristicas del modelo de revision continua son:

v' El tamafio del lote ordenado no varia, y el momento de solicitud
del lote depende del punto de reorden R.

v Los intervalos de tiempo entre cada orden son variables.

v' Agil para detectar posibles faltantes en el inventario, dado su
revision continua.

v' Debe proporcionar cobertura de la demanda solo durante el

tiempo estimado de reaprovisionamiento (L).

<

Generalmente requiere de un menor inventario de seguridad.

<

Costos de monitoreo y documentacion del inventario son altos, a

menos que el sistema de revisién sea automatizado.

13



llustracién 5 Revisién Continua de Inventario
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Este tipo de politica es muy adecuada para los casos en los cuales no es
previsible determinar un periodo fijo entre cada requerimiento del
inventario, tal es el caso de los articulos que presentan demandas muy

variable.

La cantidad minima que se debe mantener en inventario o punto de
reorden, corresponde a una cantidad preestablecida, cantidad que
corresponde al volumen de articulos demandados durante el periodo que

toma reabastecerse.

Junto con el desarrollo de la tecnologia, que ha permitido implementar
enlaces eficaces entre centros de almacenamiento y departamentos
administrativos, podemos apreciar el auge de la utilizacién de sistemas
de revisién continua en muchos inventarios, dado que la tecnologia ha
brindado la rapidez y actualizacién necesaria que este tipo de sistema

necesita para funcionar correctamente (Chase et. al., 2000).
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2.7. MODELOS DE INVENTARIOS

2.7.1. Generalidades

La elaboracién de las politicas de inventario requiere de una clara
compresion del comportamiento de los elementos que conforman el
sistema y de las variables que influyen en el mismo. Para poder
entender un sistema de inventario se ha desarrollado y continda
desarrollandose extensiva investigacion sobre modelos que permitan
explicar y racionalizar los mismos, a partir de estos modelos se ha
podido elaborar ciertas politicas para casos especificos, los cuales han
contribuido a la optimizacién de dichos problemas, y han ayudado a
sentar las bases de la administracién cientifica de las operaciones,
comunmente conocida como la Investigacién de Operaciones (Chase et.
al., 2000).

Algunas de las caracteristicas, propiedades y variables que se
encuentran inmersas en un inventario y que deberdn tomarse en cuenta

para modelar adecuadamente, son las siguientes:

Tipo de demanda.
Niveles de déficit aceptados.
Tiempo de aprovisionamiento o reposicion.

Nivel de servicio requerido.

AN N NN

Costos envueltos en el sistema.

A continuacion, se discutird sobre cada uno de ellas, de tal forma de
poder establecer un criterio fundamental para presentar modelos y
clasificar sistemas que conlleven a establecer politicas de

administracion.
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2.8. TIPO DE DEMANDA

La demanda representa las necesidades o requerimientos de los clientes
en un periodo de tiempo, esta demanda puede depender de algin o
algunos factores, sean estos individuales o colectivos, sociales o
empresariales. En muchos casos la demanda es conocida, y en otros
casos es posible estimarla. Sin embargo, la demanda al ser el resultado
de necesidades humanas siempre presenta cierto grado de
incertidumbre o inexactitud, en algunos casos dichas caracteristicas son
representativas y en otros no. Poder diferenciar este limite hace
necesario profundizar en los conceptos generales de la demanda
(Chase et. al., 2000).

2.8.1. Demanda dependiente e independiente

En un inventario los articulos pueden encontrarse relacionados de
manera tal que un articulo dependa del otro al momento de requerirse,
en tal caso se pude afirmar que la demanda de este producto es
dependiente, dado que depende de factores propios de otro elemento.
Por ejemplo, en el negocio de las bebidas gaseosas, dentro del cual el
inventario de las tapas roscas para envases de dos litros depende de la
demanda de este tipo de presentacion de la gaseosa, asi también se
puede mencionar el caso del movimiento del inventario de las tarjetas de
memoria RAM (Random Accces Memory) presentes en un procesador
de datos, la demanda de este tipo de tarjetas se encuentra afectada de
manera directa por necesidades en las que los procesadores de datos

incurran (Axsater, 2000).

De forma contraria se presentan demandas que no guardan ninguna
relacion con otros articulos inventariados este es el caso de las
demandas independientes. Dentro de estos casos se pueden mencionar
los suscitados en los autoservicios por ejemplo, donde se puede apreciar
gue la demanda de cigarrillos no es afectada por la demanda de

gaseosas Y viceversa.
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Estos ejemplos ilustran claramente sobre el comportamiento de un
inventario cuya demanda puede ser dependiente o independiente. De la
misma manera, aunque seguramente un poco mas complicado, es
necesario conocer la dependencia de la demanda de cada articulo para
determinar su comportamiento y determinar las politicas adecuadas para

un buen manejo del mismo.

Para los inventarios de articulos que presentan demandas
independientes la Investigacion De Operaciones y la Simulacion
presentan algunos modelos que sirven de gran ayuda para determinar

las politicas éptimas para el manejo del inventario (Axsater, 2000).

2.8.2. Demanda deterministica y probabilistica

Para los casos uUnicos en los cuales la demanda es independiente se
puede clasificar la demanda como deterministica o probabilistica, esta
caracteristica de la demanda es muy importante para determinar las
politicas Optimas que buscan lograr una solucion acorde a las
necesidades del modelo de inventarios, dado que permite conocer si la
demanda sigue un patron de comportamiento estadistico preestablecido
(Axsater, 2000).

Demanda deterministica.- en este tipo de demanda se conoce con
exactitud cuantos articulos se demandan en un periodo de tiempo, como

se muestra en la siguiente figura.

llustracién 6 Demanda Deterministica

Probabilida

Perido

Perido

Unidades

Tiempo
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a demanda puede ser constante para varios periodos de tiempo o puede
variar para cada periodo de tiempo.

Este tipo de demanda se presenta cuando la demanda es producida por
un cliente o sistema automéatico, de manera constante y con un nivel

exacto de producto a demandar.

Un ejemplo claro de este tipo de demanda, es el caso de las demandas
producidas por lineas de produccion continua, se cita el caso para las
demandas de combustible que utiliza una maquinaria que trabaja 24
horas al dia. En dicha situacién, se puede determinar el consumo de
combustible por hora, que estd determinado por la capacidad de la
magquinaria o sistema (Graves et. al., 2003).

Demanda probabilistica.- en este tipo de demanda se conoce con cierto
grado de incertidumbre y variabilidad cuantos articulos se demandan en

un periodo de tiempo.

llustracién 7 Demanda Probabilistica
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Es posible determinar la variabilidad y fluctuaciones, determinando las
posibilidades de ocurrencia de las mismas. Se busca en lo posible
determinar si estos eventos siguen un patron de comportamiento
estadistico preestablecido, y si se asemejan a los tipos de distribucién
estadistica conocidas, tales como la Uniforme, Normal, Exponencial,
Chi-Cuadrada, Beta o Gamma (Axsater, 2000).

Este tipo de demanda se presenta cuando la demanda es producida por
un cliente o sistema, que presenta fluctuaciones en sus requerimientos

del producto.

Un ejemplo claro de este tipo de demanda, es el caso de las demandas
producidas en las salas de emergencia de un hospital, donde los
pacientes que ingresan a la sala de los mismos cada semana requieren
distintos tipos de suministros médicos para su atencion especifica. Para
estos casos la demanda es incierta, pero se puede elaborar una
distribucion estadistica, basada en datos histéricos, para modelar el
comportamiento de la demanda y determinar las posibilidades de

ocurrencia de la demanda en periodos futuros (Schroeder, 1992).

2.9. INVENTARIO JUSTO A TIEMPO

El inventario justo a tiempo consiste en una filosofia empresarial que
tiene por finalidad eliminar todo aquello que represente desperdicio en
las actividades de compras, fabricacion, distribucion,.. En una empresa.
Asumir este tipo de inventario significa no tener espacio, personas,
procesos y mercancias de forma ociosa. Es no asumir nada que no

implique agregar valor.

Esto significa que la empresa solo produce la mercancia que ha sido
comprometida. Es como si la producciéon de la empresa se limitara a la

cantidad solicitada.
Esta metodologia de inventario tiene ventajas como son:

No dispone de personal subutilizado ni ocioso, no incurre en costo

financiero derivado de mantener en almacén depésito de mercancia,
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maximiza la produccion acorde con la demanda del mercado, evita que

la mercancia sufra depreciacion por obsolescencia,...

Entre las desventajas se pueden citar: no se dispone de mercancia para
dar respuesta a una no planificada, si ocurren problemas con los
proveedores la empresa tendrd problemas para satisfacer las

necesidades de los clientes en el tiempo adecuado (Schroeder, 1992).

Esta nueva filosofia se fundamenta en los elementos siguientes: Reducir

la porcién de actividades que no aportan valor

Incrementar el valor del output.

Reducir la variabilidad

Reducir el tiempo del ciclo.

Simplificar, minimizando el nimero de pasos, partes y uniones.
Incrementar la flexibilidad del output

Incrementar la transparencia del proceso

Enfocar el control en la totalidad del proceso

Aplicar un mejoramiento continuo en el proceso

DN N N N N N N RN

Balancear el mejoramiento del flujo con el mejoramiento de la

conversion.

2.10. INVENTARIO DE SEGURIDAD

El inventario de seguridad es una cantidad de articulos predeterminados,
gue tiene como fin satisfacer la demanda cuando los valores de esta se

presentan por encima de lo esperado (Ballou, 2004).

Para determinar este objetivo, se debe establecer un pardmetro que
mida la satisfaccion de la demanda. Para esto se toma el nivel de
servicio como parametro de medicion de la satisfaccion demanda. Dado
gue existen varias formas de medir el nivel de servicio, tales como lo son

los basados en:

v' Porcentaje de la demanda que se satisface con articulos

almacenados durante un periodo determinado.

20



v' Porcentaje de pedido satisfecho durante un periodo determinado.
v' Porcentaje de tiempo que el sistema tiene de material.

v Porcentajes de Otros.

Debe elegirse el nivel de servicio considerado pertinente como
parametro de medicion, para el analisis, para la aplicacién siguiente,
determinaremos como parametro de medicién de la demanda al nivel de
servicio que se mide de acuerdo al porcentaje de la demanda que se
satisface con los articulos almacenados durante un periodo determinado

o también llamado cobertura del inventario.

El inventario de seguridad, se asocia con el punto de reorden del
inventario, dado que ambos de manera conjunta cumplen con el mismo

objetivo.

El inventario de seguridad y punto de reorden se basan en la nocién de
una distribucién de probabilidad de la demanda durante el tiempo de
entrega, sin embargo para calcular esta probabilidad, es necesario
conocer la distribucion de probabilidad estadistica de la demanda, y

variancia de la misma durante el tiempo de entrega.

Asumir una distribucién de probabilidad estadistica normal de la
demanda es una suposicion bastante realista para muchos problemas de

inventarios con demanda independiente (Ballou, 2004).

Siguiendo esta recomendacion podemos realizar los célculos
correspondientes para determinar el nivel de inventario de seguridad a
mantener, para cumplir con el objetivo de cubrir la demanda de acuerdo

al nivel de servicio requerido, con la siguiente definicion:
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llustracién 8 Distribucién Normal de la Demanda

Probabilidad del nivel

A
\ de servicio

/ Probabilidad de
/ inexistencias
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Donde,
U = Media de la demanda.

S = Inventario de Seguridad.

Entonces,

P, = Sp x Tiempo de reposicion.
Sp=(Up + Ss)

Ss =Zq1+0p

Donde,
P, =punto de reorden.
S p = inventario esperado + inventario de seguridad.
Ss = inventario de seguridad para la demanda.
Mo = demanda media.
O p = desviacion estandar de la demanda.
Zs1= factor de seguridad para la cobertura del inventario o del

nivel de servicio (de acuerdo a la tabla de la hormal).
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En la siguiente tabla se expresan los resultados del desarrollo de las
formulas anteriormente expuestas para distintas variancias y niveles de

Servicios.

Tabla 2Incremento a la media del inventario, de una  distribucion normal para obtener el

nivel de cobertura de la demanda predeterminado.

Desv Standar 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Z % cobertura Incremento en unidades a la media de la distribucion
0.68 75.2% 340 | 680 J 1360 20 27|34 41| 48]54]61] 68
0.85 80.2% 425 | 850 J 1700 26 34| 43]s51)e0]e6s8] 77| 85
1.04 85.1% 520 | 10.40 | 2080 | 31 J 42 | 52| 62 ] 73| 83| 94 | 104
1.29 90.2% 645 | 1290 | 25.80 | 39 | 52 | 65 ] 77 | 90 | 103|116 129
1.65 95.1% 8.25 | 16.50 | 33.00 | 50 | 66 | 83 | 99 | 116 132] 149] 165
2.06 98.0% 10.30 | 20.60 | 41.20 | 62 | 82 | 103] 124 144 165] 185] 206
3 99.9% 15.00 | 30.00 | 60.00 | 90 | 120] 150 180 210 ] 240] 270] 300

La tabla anterior, permite conocer qué cantidad de inventario extra
(inventario de seguridad) sobre el promedio de la demanda (con
distribucién normal) se debe mantener para satisfacer el nivel de servicio

elegido.

Para determinar el numero de dias de reposicion, se aplica de igual
forma el procedimiento anteriormente desarrollado, asi tenemos:
Sea, el comportamiento de la variable “tiempo de entrega”’ de tipo

normal como se muestra en la figura.
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llustracién 9 Distribucion Normal del Tiempo de Ent  rega
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Distribucion Normal del Tiempo de Entrega

Donde,
Ue= Media del tiempo de entrega.

Se= Unidades de seguridad.

Entonces,
Te= (Me + Sg).
Se=Zy2+0€
Donde,
Te =tiempo de entrega.
Me =tiempo medio de entrega.
Seg =tiempo de seguridad para la entrega.
oe = desviacion estandar del tiempo de entrega.
Zq, = factor de seguridad para la cobertura del tiempo de entrega

o del nivel de servicio (de acuerdo a la tabla de la normal).

Asi, se puede determinar el inventario de seguridad o punto de reorden

de acuerdo al nivel de seguridad predeterminado, de la siguiente forma:

r=Sp*TE
Spo=(Up + Zx10Dp).
Te= (Mg + Za20E).
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Donde,
P: = punto de reorden.
Te = tiempo de entrega.
So

Ss = inventario de seguridad para la demanda.

inventario esperado + inventario de seguridad.

Up = demanda media.

Ue = tiempo medio de entrega.

Se = tiempo de seguridad para la entrega.

Op = desviacion estandar de la demanda, durante el tiempo de
entrega.

o e = desviacién estandar del tiempo de entrega.

Zqy= factor de seguridad para la cobertura del inventario(de
acuerdo a la tabla de la normal).

Zqo= factor de seguridad para la cobertura del tiempo de entrega

(de acuerdo a la tabla de la normal).

2.11. COSTOS DEL SISTEMA DE INVENTARIOS

Las empresas buscan desarrollar politicas 6ptimas para el manejo del

inventario que incurra en el minimo costo total del sistema.

Analizando los costos, se aprecia y reconoce los componentes y la
importancia de cada uno de los factores que lo componen. Entre estos

costos se destacan los siguientes:

Costo de pedido o reaprovisionamiento (K).
Costo de compra (C).

Costo de mantener el inventario (h).

Costo por déficit (d).

AN NN

2.12. MODELOS DE INVENTARIOS

Existen cuatro tipos basicos para clasificar la mayoria de los

modelos que se refieren al abastecimiento o a la compra de inventarios:
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Los modelos Deterministas son diferentes de los modelos probabilisticas
porqgue tienen una suposicion en cuanto a las condiciones de certeza
con respecto a la demanda, costo y precios que se presentan. La
demanda que se supone es fija, por ejemplo, se supone un niamero de
700 y no se supone un poco Menos 0 un poco mas, esto es fijo (Chase
et. al., 2005).

\Y

llustracién 10 Tipos de modelos

Cantidad fija

Modelos
deterministas

Periodo fijo

Cantidad fija

Modelos
probabilisticos

Periodo fijo

Los

costos vy los precios fijos es algo que no sucede debido a que el tiempo
tiene una gran influencia en los costos y los precios, pero los modelos
determinanticos son muy (tiles para entender la idea en términos
generales de un problema y de la misma manera en situaciones que la
mayoria de los costos son bajos en donde los modelos probabilisticos

requieren de un esfuerzo extra que no es necesario.

Los modelos de cantidad fija, como su nombre lo indica, se basan en
gue las cantidades de los pedidos son fijas pero el tiempo que pasa
entre los periodos no es el mismo, para entenderlo de otra forma, se

puede hacer un pedido en 30 dias y el siguiente, se hace en 50 dias,
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esto se hace por que se basan en que el punto de reorden depende

totalmente del consumo y los consumos no son iguales.

Por otro lado, los modelos de periodo fijo consideran que el punto de
reorden siempre es el mismo, por ejemplo, los pedidos se hacen cada

mes, pero siempre siguiendo este punto de reorden.

En el periodo fijo, las cantidades de pedido no son iguales siempre, el

volumen varia de un periodo a otro.

El objetivo de los cuatro modelos mencionados es minimizar costos o
maximizar contribuciones o ganancias y siempre tratar de que todos los
parametros como: costos para manejar los inventarios, costos de

ordenar y costos de escasez, tengan un equilibrio (Chase et. al., 2005).

2.13. ANALISIS DE MODELOS DE INVENTARIOS

Para realizar un analisis de modelos de inventarios es necesario tomar
en cuenta consideraciones importantes que involucran definir la teoria de
los inventarios que trata de la determinacion de los procedimientos
optimos de adquisicién de existencias para lograr una satisfaccion de

una demanda a futuro.

“Un inventario es un recurso ocioso de cualquier clase, con tal que este
recurso tenga un valor econémico”. Esta definicion de inventario fue de
Fred Hanssman. Por lo tanto la teoria de los inventarios trata de la

determinacion de la magnitud Optima de este recurso 0cioso.

El principio de distribucion deficiente de Pareto dice que: “Muy a menudo
un pequefio numero de articulos importantes domina los resultados,
mientras que el otro extremo, existe un gran ndmero de articulos cuyo

volumen es tan pequefio que tiene poco efecto sobre los resultados”.
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Este andlisis se usa para darle una mayor importancia a los articulos de
mayor valor en precio y mayor consumo y asi dejando a los de menor
consumo y menor valor en un rango de menor importancia, esto para

tener un mayor control sobre lo mas importante.

Los sistemas de inventarios tienen un propdsito muy importante que es
el punto de reorden, esto es que las existencias de materiales no bajen
de un limite para que no se genere una escasez.

Los métodos que existen para tener un punto de reorden van de acuerdo

a las necesidades de la empresa (Silveret. al., 2008).

2.14. EL PUNTO DE REORDEN

El punto de reorden es una practica bastante extendida en las
empresas industriales y basicamente consiste en la existencia de una
sefal al departamento encargado de colocar pedidos, indicando que la
existencia de determinado material ha llegado a cierto nivel y que debe
hacerse un nuevo pedido. El punto debe ser aquel que le permita seguir

produciendo mientras llega el otro pedido.

Existen diversas técnicas para sefialar el punto de reorden desde
papeles en los estantes 0 anaqueles a los sistemas informativos que
solicitan los pedidos automéaticamente cuando se llega el nivel minimo

de inventarios (Fogarty, 2003).

2.15. REQUISICIC)N VIAJERA

En las empresas que han fijado puntos de reorden existen la requisicion
viajera como complemento de este y su objetivo es el ahorrar trabajo
administrativo, pues de antemano han fijado punto de control y
aprobaciones para que por este medio se file nuevos pedidos de

compras.

Para establecer la requisicion viajera es necesario estudiar:
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v' Consumo diario, el tiempo de envi6 de pedidos, tiempo de surtido
de proveedor

v' Tiempo de transportacion y entrega, tiempo de recepcion y
revision de calidad y el tiempo de almacenaje.

Existen dos sistemas que usan la requisicion viajera:

Ordenes o pedidos fijos: bajo cualquier sistema de érdenes o pedidos se
ordenara siempre la misma cantidad. El tiempo de poner la orden puede
variar de acuerdo a las fluctuaciones en el uso de material. El objetivo
es poner la orden cuando la cantidad en existencia es suficiente para

cubrir la demanda maxima (Fogarty, 2003).

Resurtidos periddicos.-se utiliza cundo se tiene un control perpetuo de
inventarios para hacer un punto de reorden es necesario tomar en

cuenta:

Tiempo en que se detecta la necesidad de un articulo.
Tiempo administrativo para hacer un pedido.

Tiempo que tiene el proveedor para producir.

Tiempo de fabricacion del articulo.

Tiempo que tarda en llegar o de transportacion

AN N N NN

Tiempo que tarda la inspeccion del articulo.

llustracion 11 Modelos deterministas de cantidad fi ~ ja mas sencillos

Canticlad de
unidades

Purito de rearden

o 4%
\

Tiempo de
esperall)

Tiempo

Fuente: Administracion de Compras y Materiales
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Para entender esta grafica decimos que (R) es la demanda, el tiempo de
espera para recibir un pedido esta representado por (L) , el precio (C), el
costo que tiene ordenar o arrancar es (S) y los costos para mantener el

inventario son representados por (K).

Cuando la cantidad de producto disminuye hasta la linea del punto de
reorden (P), se hace un pedido de cantidad fija que se representa por
(Q), el pedido comienza a disminuir hasta que se hace la siguiente
orden y se recibe en el tiempo transcurrido (L) o tiempo de espera. A

continuacién se muestra un ejemplo de este modelo (Roundy, 2005).

Considerando que:

R= 1000

C=$50 por unidad
K=25%

S=$50 por pedido

Recordando que la demanda anual es (R), el costo de compra de
articulo ya entregado es (C), el costo para mantener el inventario que se
representa en porcentaje es (K), y el costo de la orden, que se

representa en pesos por pedido, es (S).

La féormula que corresponde a el Lote Optimo de Compra es= v (2
RS/KC) =V (2*1000*50/.25*50) = 89

Por otro lado tenemos la formula que corresponde al Punto de reorden
gue se representa de la siguiente manera: P=Tiempo de espera*la
demanda diaria, si tomamos en cuenta que el afio se conforma de 225
dias laborales, entonces, la demanda diaria es igual a la demanda total
(R), dividida entre el nimero de dias laborales. Esto seria igual a 4.44, y
supongamos que el tiempo de espera (L) es de 15 dias laborales, por lo

tanto el punto de reorden seria igual a 66.6 unidades.
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Si expresamos el promedio de inventario en lote optimo seria de
89/2=44.5 unidades y esto nos da una inversién promedio de 44.5*$50=
2225, y con esto podemos sacar el costo anual para mantener el
inventario que seria asi: .25*2225=556.3.2

2.16. MODELOS DE PERIODO FIJO

En muchos casos se prefiere utilizar el modelo de periodo fijo antes que
el modelo de cantidad de pedido. Podemos destacar que los modelos de
periodo fijo facilitan la programacién de labores de los empleados debido
a que se puede establecer un tiempo fijo para la verificacién de los

inventarios, los tiempos pueden ser semanales, mensuales, etc.

Los inventarios de seguridad dentro de los sistemas de periodo fijo
tienden a ser mas elevados debido a que reciben una menor vigilancia.
Cuando tenemos un sistema de cantidad fija, los pedidos se hacen
cuando el inventario alcanza su punto de reorden. Por otro lado tenemos
gue tener en cuenta que cuando se utiliza un sistema de periodo fijo se
tiene que estar muy alerta en cuanto a las fechas de revision ya que todo
debe de estar calculado para que entre los periodos de revisiones las
existencias sean suficientes y muy importante también, que no existan
faltantes durante el tiempo que tarden los proveedores en surtir la orden
gue es a lo que se le llama periodo de espera (Roundy, 2005).

2.17. MODELOS PROBABILISTICOS

Existen variaciones dentro de las variables que hay en el modelo
probabilistico. Estas se deben tomar en cuenta ya que es lo que

incrementa el grado de complejidad de estos y los hace méas exactos.

Otro punto que debemos mencionar respecto a los modelos
probabilisticos es que es necesario tener un inventario de seguridad
para evitar un gran y costoso problema, que es el tener la presencia de

faltante.
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Cuando se trata de bajar costos en cuanto a los inventarios de
seguridad, es necesario buscar el punto en que el costo total de
mantenimiento de inventarios sumado a los costos de escasez sean los
menores posibles, por este motivo es necesario conocer muy a fondo

los costos de escasez.

Si los costos de inventarios de seguridad disminuyen, los costos de
escasez aumentan, por otro lado cuando tenemos un incremento en los
inventarios de seguridad, los costos de mantenimiento de inventario
suben y los costos de escasez disminuyen. Por esto es necesario buscar

un punto medio (Banks, 2004).

2.18. MODELOS ANALITICOS

Los modelos analiticos enmarcan el comportamiento de las variables
gue se presentan en los componentes del sistema de inventario, y asi
dictaminan politicas de gestion que estén acorde al tipo de
comportamiento de las variables de las secciones del sistema de manejo

de inventarios.

Existen modelos analiticos que la investigacion de operaciones ha
clasificado como deterministicos y probabilisticos, el primer caso donde
las variables se pueden determinar con exactitud, y el segundo cuando
las variables del sistema siguen un comportamiento acorde a una

distribucién de probabilidad estadistica.

Ambos tipos de modelos analiticos consideran dictaminar politicas que
minimicen el costo de gestion. A continuacion se presentara un resumen
de los conceptos de algunos de los modelos analiticos de mayor utilidad
(Ehrhart, 2009).
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2.19. MODELOS DETERMINISTICOS

Estos tipos de modelos son aplicables para un buen funcionamiento de
inventarios en los cuales la demanda vy los tiempos de
aprovisionamiento son constantes para todos sus periodos. Estos
modelos representan una exagerada simplificacion de la realidad, dado
que en el vivir cotidiano de un inventario siempre se presentan

fluctuaciones en ambas variables.

Un modelo determinantico se puede suponer cuando se trabajan
ordenes por contratos, en el cual los recursos y alcances de los trabajos
ya estan previamente determinados y asignados, controlando y
eliminando las fluctuaciones de las variables que posiblemente hubiesen

causado incertidumbre dentro del proceso (Sipperet. al., 2008).

2.20. MODELO DE LOTE ECONOMICO (EOQ)

El modelo de lote econémico (EOQ) es un modelo matemético utilizado
para la administracion de inventarios, esencialmente para los inventarios
en los cuales se mantiene un sistema de revision periddico, la demanda
y tiempo de aprovisionamiento se las puede determinar y se fijan como
constantes. Existe la posibilidad de utilizar el modelo de lote econémico
en casos en los cuales se permite déficit y en los que no se permite tal.
Extensiva literatura ha sido dedicada a este tema. A continuacion se

encontrara un resumen tomado de varios autores (Sipperet. al., 2008).

Las principales caracteristicas del modelo de lote econdémico son:

v' El modelo de inventario es aplicado a un solo articulo,

v' El aprovisionamiento se lo realiza por lotes, de manera
instantanea,

v' La demanda es constante y se la puede determinar, se la

representa por la letra D (unidades por periodo),
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v' El tiempo de aprovisionamiento es constante y se lo puede
determinar, se lo representa por la letra L (este puede ser mayor o
igual a cero),

v' El modelo se ajusta a una politica de revisién periédica, aunque al
ser constante la demanda también es aplicable al de revision
continua.

v El déficit en el sistema pueden o no aceptarse.

Los componentes de los costos para el modelo de lote econémico son:

v Costo de pedido (K).- costo incurrido por generar un pedido.

v' Costo de compra (c).- costo incurrido por cancelar el valor de
cada unidad adquirida.

v Costo de mantener el inventario (h).- costo de almacenamiento de
cada unidad por un periodo de tiempo.

v Costo por déficit (d).- costo por incurrir en déficit alguno.
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3. ANALISIS Y RESULTADOS

3.1 ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS
RESULTADOS

Se realizé un Inventario de Periodo fijo con inventario de seguridad a la
empresa Hewlett-Packard (HP) con sus impresoras, el cual nos indica el
nimero de unidades que Hewlett-Packard durante los préximos 12

meses.

A continuacién, se detalla la demanda de las impresoras en un tiempo

de 12 meses con seis modelos de inventarios

Tabla 3. DEMANDA DE MODELOS IMPRESORAS DESKJET

Opciones Nov Dic Ene Feh Mar Abr May Jun Jul Ago Sept Oct Total
en Europa
A 80 0 60 90 A 8 0 9 2 5 % 4 508
AB 20572 | 20895 | 19252 | 11052 | 19864 | 20316 | 13336 | 10578 | 6095 144% | 237112 | 9792 | 189960
AU 4564 3207 7485 4908 5295 90 0 5004 4385 5103 4302 6153 504%
AA 400 255 408 645 20 87 432 316 430 630 456 13 5042
AQ 4008 2196 4761 1953 1008 2358 1676 540 2310 2046 1797 2%1 27614
AY U8 450 I 306 219 204 U8 484 164 363 384 24 3682
TOTAL | 29372 | 27003 | 32344 | 18954 | 26617 | 23103 | 15692 | 17431 | 13404 | 22692 | 30735 | 19455 | 277302

Se da conocer la demanda existente en Europa en la distribucién de las

Impresoras de la marca Hewlett-Packard (HP)

Probabilidad para el Inv. 98%
de seguridad

N




Costos
Unidad $ 250,00
Costo de Mantenimiento
2
por unidad (H) > 6250
Semanas Meses
Tiempo de Procesamiento
P 1 0,23 Tiempo
Total
de
Entrega
Tiempo de Transporte 5 1,17 (L)
Periodo de Revision 1,00 (1)
Total 6,00 2,40
Z P

2,05 0,97982

2,1 0,98214

2,05

98%

Tabla 4 Sistema de maximos y minimos para mantener
reducido de los productos

un inventario

Periodo | Demanda di -

(i) (di) | d.Prom (Di - D.Prom)"2
1 29872 6764 45744932
2 27003 3895 15167130
3 32344 9236 85294460
4 18954 -4155 17259870
5 26617 3509 12309572
6 23103 -6 30
7 15692 -7417 55004472
8 17431 -5678 32234006
9 13404 -9705 94177320
10 22692 -417 173472
11 30735 7627 58163502
12 19455 -3654 13348062

Total 277302 428876831

36



Dando a conocer su respectivo proceso a continuacion.

n =

& .
E{Ii {],_ = \lzl “:}
[

d ==
n

|
al = 7074

d. Prom. = 23109

d.Prom=Demanda promedio

Ol=Desviacién estandar de la demanda en un periodo n numero de
meses

n = Numero de meses.

Célculo de d, oL y z La demanda durante el tiempo de reemplazo es en
realidad un estimado o un prondstico del uso esperado del inventario
desde el momento de hacer un pedido hasta el momento en que se
recibe. Puede ser un ndmero simple (por ejemplo, si el tiempo de
entrega es de un mes, la demanda se puede tomar como la demanda
del afio anterior dividida entre 12), o la suma de las demandas
esperadas durante el tiempo de entrega (como la suma de las demandas
diarias durante un tiempo de entrega de 30 dias). Para la situacién de la
demanda diaria, d puede ser la demanda pronosticada utilizando
cualquiera de los modelos en el capitulo 15 sobre el prondstico. Por
ejemplo, si se utilizé un periodo de 30 dias para calcular d, un promedio

simple seria

R=dL+ 70,

o
R= 46880

R = Punto de volver a pedir en unidades

d= Demanda diaria promedio

L = Tiempo de entrega en dias (tiempo transcurrido entre que se hace y
se recibe el pedido)

z = Numero de desviaciones estandar para una probabilidad de servicio
especifica

oL = Desviacioén estandar del uso durante el tiempo de entrega

N7



n

lz (d; -d }

Ty = \|_.'=|
n

od = 5978

Od=Desviacioén estandar de la demanda en un periodo de n dias.

n= Numero de dias
d= Demanda diaria promedio

\'Z”

oT+L = 9261

Od= Desviacion estandar de una serie de demandas independientes.

L = Tiempo de entrega en dias (tiempo transcurrido entre que se hace y
se recibe el pedido)

o2=Demanda independiente

35 =20y, [

§5= 19022

Zo=Inventario de seguridad
L=Tiempo de entrega en dias

1c nni.x +L

TC [millones]; 5 71,65

Q=Costo anual total

C=Costo por unidad

H=Costo de mantenimiento por unidad
S=Costo de preparacion
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Opciones
en Nov Dic Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sept Oct Total
Europa
A 80 0 60 90 21 48 0 9 20 54 84 42 508
AB 20572 20895 19252 11052 19864 20316 13336 10578 6095 14496 23712 9792 189960
AU 4564 3207 7485 4908 5295 90 0 5004 4385 5103 4302 6153 50496
AA 400 255 408 645 210 87 432 816 430 630 456 273 5042
AQ 4008 2196 4761 1953 1008 2358 1676 540 2310 2046 1797 2961 27614
AY 248 450 378 306 219 204 248 484 164 363 384 234 3682
277302
Semanas | Meses
Tiempo de Procesamiento 1 0,23 Tiempo
Probabilidad para Total de
el Inv.. de SR Tiempo de Transporte 5 1,17 SHHSES
seguridad (L)
Periodo de Revision 1,00 (T)
Costos Total 6,00 2,40
Unidad $ 250,00
Costo de S Z P
Mantenimiento 2,05 0,97982
. 62,50 U !
por unidad (H) 2,1 0,98214
2,05 98%
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Tabla 5. Comparativo de un inventario de propuesta

D":‘;"E‘ Total | Demanda Promedio " P';’:” Nived
= Desviacionestandar

— [ano) [mes) ! Max.
A 508 az 31 135 200

AB 165860 15630 53685 35248 | 55127
Al 50485 4208 7111 11021 | 18815
AR 5042 420 185 1053 1830
an 27514 2301 1119 5540 SO0EZ
Y 3s82 307 oo 670 1051
E3S05

N0 = D+ L

1. @O
U'HE i

TC[millones)= | 5 71,35

Vversus un inventario actual

Costo del Modelo de Manejo
de Inventarios Propuesto

Costo del Modelo de Manejo de
Inventarios Actual

Diferencia ente modelos de manejo
de inventario

71.653.075,05| $

71.947.544,73

$ 294.469,69
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Evalle la idea de suministrar impresoras genéricas al centro de
distribucién en Europa e integrar el producto empacando el cable de
corriente y el manual de instrucciones en el centro de distribucién,
justo antes de entregarlo a los revendedores europeos. Enféquese en
el impacto sobre la inversion en inventario en el centro de distribucion

en este analisis (Ver Conclusiones y Recomendaciones).

¢, Qué le recomienda a HP? (Ver Conclusiones y Recomendaciones).
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4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

v' En el ejercicio 1 en la Demanda de modelos impresoras DESKJET se
aplic6 un modelo de inventario de periodos fijos con inventario de
seguridad, el motivo por el cual seleccionamos este modelo es que la
compafila HP desea mantener un nivel de servicio de 98%. Por otra
parte HP requiere reducir los costos de inventario por lo que a la par
implementamos un sistema de maximos y minimos para mantener un
inventario reducido de los productos y trabajar en una forma parecida a

Just in time

v' En el ejercicio 2 se da entender que con base a la demanda promedio
de cada producto calculamos el punto de reorden y nivel maximo. El
costo de inversidon en el inventario anual seria de $71,95 millones este
costo seria mayor al costo calculado con el modelo de manejo de
inventario anterior 71,65 millones, teniendo una diferencia de $294
469,69.Las razones por las que el costo se incrementa se deben a que
aplicamos un punto de reorden para cada producto y no un punto de

reorden promedio de todos los puntos
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v' En la pregunta 3 sobre la idea de que se evalué el suministrar
impresoras genéricas es el considerar materiales o componentes
genéricos para un producto nos permite reducir costos de inversion, ya
gue al suministrar estos materiales y manuales de instrucciéon o
instructivos no demanda mano de obra especializada, lo que se
realizaria es capacitar al mismo personal que se mantiene en el centro
de distribucién para mejorar su capacidad de reaccion ante nuevos

cambio.

v' Recomendacion a la empresa HP para un mejor funcionamiento y no se
sobre cargue el peso de trabajo a una sola planta, tener una mejor
redistribucién colocando nuevas plantas en diferentes punto estratégicos
del mundo, tomando en cuenta los debidos analisis de mercado,
localizacién y distribucion de esta poder reducir tiempos de entrega y
costos de inversion en transporte, teniendo en consideracion poseer
rutas alternas a la hora de la distribucion del producto. También se
busca organizar un modelo de inventario que sea equilibrado en los

procesos de la empresa.
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