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INTRODUCCION 

En 1a estrmctura financiera de toda empresa ya sea comercial o indu~ 

tria1, existe uo::l renglon de suma importancia que es el inventario, repr~: 

sentando en la ~yoria de los casos un porcentaje bastante considerable 

con respecto aL activo circulante. 

Aparentemen~e todas las empresas se interesan por este renglón pro

curando que su inversion no sea exagerada, sin embargo, no todas cuentan 

con un departamento que se encargue de administrarlo, quiza por conside

rar que el monto de la inversion no justifique 1a existencia del depar

tamento o bien, porque los beneficios que se pueden obtener son deseen~ 

cides. 

El desarrol.J.o de este tema surge a consecuencia de una serie de ex

perie.~cias obtecidas en el terreno laboral, taies como: 

El ~esconocim~ento de muchas personas acerca 5e los beneficios que a

porta el cont=ol de inventarios. 

- I.a. falta de conciencia al adquirirlos 

- La comunicación deficiente entre los departaJ:D.,Cntos involucrados 

- La necesidad Ce asignar la administración a 1..:::l profesionista capacit~ 

do para esta actividad. 

- La falta de l..:iteratura que delimite en forma ;más precisa el. control de 

inventarios e.i:::::: las tres formas que puede encontrarse ( Materia prima, 

producción en proceso y producto terminado ) , en una empresa indus

trial. Si biec es cierto que existen muchos a~tores que han escrito s~ 

bre la materia, tambien lo es que no se han e.:ifocado desde el punto de 

vista mencion.:ado. 

E...~ adición a lo anterior considero que en la actualidad debido a la 

situa=ión económica del pa1s y por consecuencia el alto costo de finan

ciamiento de las empresas, no es posible que les inventarios queden a la 

deriva o se man=jen a través de la simple intu~=ióñ del personal, sino 

se requiere de ·="ª administración eficiente que ayude a la obtención de 

resultados posi-=.i.vos de las empresas. 



El objetivo fundamental de esta tésis, es dar a conocer a los admi

nistradores o directivos de las empresas la importancia de crear un de

partamento de control de inventarios, mostrando la forma en que colabora 

en la obtención de mejores resultados. 

Otro objetivo de igual importancia, es 1a aportación de estratégias 

y criterios que ayuden al administrador de inventarios a planear sus ac

tividades y a la toma a~ decisiones rn~s acertadas. 

Como objetivo adicional, pretende mostrar que el Licenciado en Canta 

dur!a es un profesionista capacitado para desarrollar la actividad de -

control de inventarios, teniendo por lo tanto un campo más de acción para 

la profesion. 

Es prudente mencionar que existen otras profesiones capacitadas para 

desarrollarla, pero no creo que sea ajena al Licenciado en Contaduría, -

por el contrario, considero que esta ( sin menospreciar a las otras}, -

puede colaborar discretamente para que el control de inventarios vaya aS!_ 

quiriendo mayor importancia hasta alcanzar el lugar que merece. 

considero que este modesto trabajo_~umplirá sus objetivos, espero que 

los alumnos interesados en el tema puedan mejorarlo y actualizarlo para -

coadyuvar al mejoramiento económico de las empresas y del país en general 

asi corno de la profesion misma. 
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CAPITULO 1 

GENERALIDADES SOBRE CONTROL DE INVENTARIOS 



1 • 1 CONCEPTO DE CONTROL DE INVENTARIOS 

ES' la actividad administrativa, encargada de establecer 1os niveles 

Óptimos de inversion en materia prin1a, refacciones, herramientas, produc

ción en proceso y producto terminado, para proporcionar un servicio ade

cuado dentro de un costo razonable, a producción y a ventas para el cum

plimiento satisfactorio de sus objetivos. 

Analizando nuestra concepto tenemos: 

" Es la actividad administrativa " Para el control de los inventa-

rios se requiere no solamente medir o comparar nuestra inversion ( con

trol ), sino se requiere la aplicación misma del proceso administrativo 

( Prevision, Planeación, Organización, Integración, Dirección y Control) 

El contro1 de inventarios es por lo tanto, una actividad administrativa. 

n Encargada de establecer los nivele~ 6ptímos <le i.nversion en mate

ria prima, refacciones, herramientas, producción en proceso y producto 

terminado º Con esta pretendo qye al hablar de inventarios en cualquie

ra de sus formas se tenga siempre en mente la idea de dinero, que en si 

es lo que representan. 

" Para proporcionar un servicio adecuado dentro de un costo razona

ble a producción y a ventas para el cumplimiento satisfactorio de sus 

objetivos 11 Un servicio deficiente a producción, acarrea.ría como conse

cuencia el incumplimiento de entregas de producto terminado a ventas, 

por lo consiguiente, no se dará el servicio adecuado a clientes, afec

tando con ello la economía e imágen de nuestrQ empresa. Asimismo, pro

porcionar un buen servicio a producción a cualquier cosco no es meri

torio, pues lo ideal es proporcionar ese servicio dentro del costo ra-
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zonable tratando de equilibrar el beneficio entre los clientes 7 

la empresa. 

OBJETIVOS DEL CONTROL DE I:-NEI\'TARIOS 

De acuerdo con nuestro concep~o podemos mencionar entre muchos 

otros considerados con 1a naycr importancia los siguientes: 

a).- Lograr un inventario óptimo de materia prima, materiales, ":./ -

herramientas püra p~cporcionar un servicio adecuado a produc

ción dentro de un costo razonable. 

b).- Regular la producción en proceso de tal manera que lo produci

do satisfaga los requerimientos de ventas sin afectar el inve~ 

tario de materia prima, materiales y herramientas por falta o 

exceso de producción. 

e}.- Mantener la existencia óptima en producto ter~inado para pro

porcionar un servicio adecuado a ventas dentro de un costo ra

zonable de tal manera que no se afecte el servicio a clientes. 

d) .- Establecer políticas bien definidas sobre niveles de inventa

rios. 

e).- Implantación de un sistema de información aficiente sobre inve~ 

tarios. 

f) .- Determinación precisa y oportuna ae inventarios de lento movi

miento, obsoletos y desperdicios. 

q) .- La implantación de un sistema eficiente de registro que permi

ta hacer predicciones sobre las necesidades de inventarios. 

h) .- Establecer medios efectivos de control para la custodia de los 

inventarios y evitar fugas o.mal trato por negligencia. 

i).- LOgrar una adecuada rotación de inventarios. 

NECESIDAD EN LOS NEGOCIOS DE CONTROLAR 
SUS INVENTARIOS 

Actualmente, a nivel mundial y en particular nuestro país vive 

una crísis económica que exije a los sectores de la producción a in-
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crementar su productividad para poder subsistir ante un mercado lleno 

de incertidumbre. Para lograr esto, es necesario que los negocios en -

general optimicen sus recursos tanto humanos, económicos y materiales 

conque cuentan. 

LOs inventarios como parte de estos recursos deben optimizarce -

siendo necesario para ello, contar con una administración eficiente de 

los mismos quedando sin efecto, las decisiones por intuición que muchos 

negocios aún emplean, pues los directivos de ahora necesitan tomar ac

ciones que asten respaldadas por hechos reales y análisis objetivos so

bre la materia. 

Además debemos consider~ que los inventarios dentro de toda em

presa y en especial en la de tipo industrial, representan gran parte del 

~activo.circulante, por lo tanto un exceso de inversion en inventarios 

reducirá.disponibilidad de dinero que bien podían utilizarce para cubrir 

otras necesidades en lugar de tenerlo estancado en inventarios innecesa

rios. Asimismo a medida que crecen las empresas se requerirá un mayor 

control ya que si no existen inventarios no se podrá realizar el obje

tivo ventas, producción o servicio según el tipo de empresa que se trate. 

Por otra parte , no podemos hacer a un lado los diversos costos en 

que se incurre al poseer inventarios. Costos tales como impuestoS, inte

reses, deterioro y mermas, seguros, almacenaje, manejo, fluctuaciones de 

demanda, costos de oportunidad, etc. Asi podrii;tmoto 111t:=ncionar un gran -

número de situaciones que hacen necesario controlar los inventarios. 

UBICACION ORGANIZACIONAL DE UN DEPAR

TAMENTO DE CONTROL DE INVENTARIOS 

Para el control adecuado de inventarios es necesario que el depar

tamento encargado de esta actividad cuente con la autoridad suficiente, 

de tal manera que las decisiones tomadas por este sean respetadas y -

ejecutadas. LO anterior pone de manifiesto la necesidad de que este de

partamento reporte a un buen nivel dentro de la estructura de la orga

nización para contar con el apoyo requerido. 

6 
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El organigráma que se presenta en la figura 1, muestra la ubica

ción del departamento de control de inventarios que considero conve

niente, aunque cada empresa lo ubicará de acuerdo con sus caracterís

ticas particulares de organización, debiendo tomar en cuenta lo indi

cado anteriormente, es decir que el departamento de control de inven

tarios debe reportar a un buen nivel. 

1.2 EL CONTROL DE INVENTARIOS EN LAS 

EMPRESAS COMERCIALES E INDUSTRIALES 

Como mencioné en el punto 1.1, los inventarios se encuentran en -

toda empresa y representan gran parte del activo circulante, asi como 

que sin ellos no podría efectuarse el objetivo Ventas, producción o -

prestación de un servicio, por lo tanto, toda empresa requerirá contro

lar sus inventari_os .. 

Una empresa comercial compra los productos y los vende, general

mente en el mismo estado en que los adquirió, aunque en ocaciones para 

hacerlo más atractivo al consumidor tenga que cambiarle la presentación. 

Una empresa industrial en cambio, adquiere materias primas, rnaqui

ñaria, refacciones, herramientas y todo. lo necesario para transformar 

esa materia prima en otro producto, convirtiendose finalmente en comer

ciante al vender sus productos fabricados. 

De acuerdo con lo anterior podemos ver que, el industrial tendrá 

más dificultades para controlar sus inventarios por las formas en que 

se encuentran en ese tipo de empresas. 

8 
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ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE UNA EMPRESA 
COMERCIAL E INDUSTRIAL 

Lel f?rma como se encuentran organizadas estos dos tipos de em

presas nos muestran de una manera general como en la empresa indus

trial las funciones son numéricamente mayores debido en gran parte 

al proceso productivo que las empresas comerciales no tienen. 

A continuación muestro el organigráma de una empresa comercial 

tomando corno modelo de empresa industrial la Fig. 1 

DIRECCION 
GENERAL 

1 
1 1 1 

GERENCIA GERENCIA GERENCIA 
DE DE 

FINANZAS REC. HUMANOS COMERCIAL 

1 1 1 

JEFE JEFE JEFE 
DE .__ DE DE ~ 

CONTABILIDAD 'PERSONAL VENTAS 

JEFE JEFE JEFE 
DE ..... DE DE ._ 

COM?RAS CAPACITACION CONTROL DE 
INVENTARIOS 

JEFE JEFE 
DE DE -CREDITO Y l:>UBLICIDAD Y COBRANZAS PROPAGANDA 

FIG. 2 Orqanigráma de una empresa comercial 
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PRINCIPALES DIFERENCIAS ENTRE UNA 
EMPRESA COMERCIAL E INDUSTRIAL, 

Las di.ferencias indicadas en el cuadro siguiente nos permite 

dejar mS.s clara aún l.a importancia que tienen los inventarios den

tro de la empresa industrial, como podemos observar, el industrial 

tendrá más obstaculos para determinar sus costos y los inventarios 

juegan un papel muy importante dentro de estos. 

CONCEPTO 

Objetivo 

Inventarios 

costo de pro
ductos 

Maquinaria 

EMPRESA 
COMERCIAL 

Compraventa de mercan 
cias general.mente en
el mismo estado en 
que las compra. 

Los inventarios exis 
tentes son aquellos
que representan el -
giro del negocio. 

Lo determina en base 
al importe de la f ac 
tura del proveedor -
más los gastos de 
compra ( Fletes, al
macenaje etc. ) en 
caso de haberlos. 

El objetivo mismo 
nos indica que este 
concepto no existe 
dentro de este tipo 
de empresas. 

EMPRESA 
INDUSTRIAL 

Transformar materias 
primas en productos 

:~~n:~~e~l:~terioE 

se encuentran en tres 
tipos: Materia prima, 
producción en proceso 
y producto terminado. 

Se determina mediante 
un sistema de contabi
lidad especializada 
denominada " Contabili 
dad de Costos " la -
cual considera la mate 
ria pri:n.::., 1.:i I&'.:UlO de.
obra, y los gastos de 
fabricación. 

se encontrará La. maqui 
naria necesaria para -
la.transformación se
gún sea el proceso de 
fabricación .. 

10 



FLUJO DE MATERIALES EN UNA EMPRESA 
COMERCIAL E INDUSTRIAL 

Un diagrama de f1ujo no es más que una forma gráfica de repre

sentar el desarrollo de un proceso, los diagrámas de flujo de mate

riales que presento a continuación tienen el 1 .único propósito de 

mostrar 1a manera en que fluyen los materiales en estos dos tipos 

de empresas. 

Para una mejor comprension despues del diagráma doy una breve 

explicación del mismo. 

PRONOSTICO 
DE 

VENTAS 

FIN 

COMPRAS 

FIG.3 Flujo de materiales en una empresa comercial 

AUIACEN 
(-vENTAS ) 

FIN 

'""-----) 

En una empresa comercial se parte generalmente de un pronóstico 

de ventas, con el cual se conocerán las necesidades de productos que 

se comercializarán, ya definido el pronóstico de ventas se procederá 

a verificar los niveles de inventarios. 

Si las existencias disponibles cubre la demanda no será necesa

rio requerir más productos, por el contrario, si la demanda no se 
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cubre se generará una requisición u órden de compra que se hará ll.!:_ 

gar al proveedor previa negociación e precio, tiempo de entrega, -

crédito etc., ) 

El proveedor entregará sus materiales en recepción de materia

les quien despues de identificarlos debidamente los entregará al a.!_ 

macén. 

El Almacén los acomodará en el lugar correspondiente a cada pr~ 

dueto y surtirá aquellos que sean necesarios para la venta como es el 

caso de las tiendas de autoservicio pero, puede suceder tambien que 

el almacén se utilice directamente para la venta como es el caso de 

una ferreteria, tlapaler.:"_a etc. en las cuales no se tiene un almacén 

adicional sino que el proveedor entrega los productos y estos se de

pos~ tan directamente al lugar donde estará disponible para venderse. 

Es importante que veamos como en este tipo de empresa el flujo 

que siguen los materiales es más sencillo que el flujo de materiales 

de una empresa industrial ( ver Fig. 4 ) Esto se debe como ya lo he 

mencionado antes, al proceso productivo que las empresas comerciales 

no tienen. 

12 



PROGRAMA 
DE 

PRODUCCION 

FIN 

PROVEEDOR 

AIMACEN DE 
MAT. PRIMA 
MATS. HETAS 

FIN 

FIG. 4 Flujo de materiales en una empresa industrial 
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La base fundamental para conocer nuestras necesidades de materia 

prima, materiales y herramientas es el programa de producción tambien 

conocido como programa maestro de producción, que emite el departamento_ 

de pl~neación y control de la producción. 

Este programa se somete a una explosion e implosion ( ver capitulo 

3 punto 3.3 ) que consiste en desglosar todas y cada una de las partes 

que se requerirán para la producción, ya hecha la exp1osion e irn.I:Jlosi.on 

se comparan los requerimientos contra nuestras existencias, si se cubre 

el prográma no existirá ningún problema en cuanto a abastecirnientó de 

material.es se refiere, si no se cubre, el almecén de materiales .Y het~.r!:. 

mientas generará una requisición de material que turnará a control. de 
inventarios. 

Control de inventarios verificará que lo que se solicita sea la 

cantidad adecuada de manera que no se afecten los niveles de inventario 

y entregará la requisición al departamento de compras. 

El departamento de compras genera una requisición u Órden de compra 

que entregará al proveedor despues de haber negociado precio, tiempo de 

entrega, condiciones de pago, etc. 

El prove.edor entregará los materiales en recepción de materiales 

donde se le verificará que la cantidad entregada es la solicitada en la 

orden de compra. Esta verificación corresponde hacerla a recepción de

materiales quien pos~eriormente entregará el material a inspección de 

materiales si es necesario. 

Inspección de materiales por su parte verificará que estos cumplan 

con los requerimientos de calidad solicitados, aceptandolos o rechazan

dolos si no cumplen con las especificaciones. Si los materiales son 

aceptados pasarán al almacén de materiales y herramientas o en caso co!!_ 

trario se devolverán al proveedor. 

El almacén de materiales y herramientas los recibe ya aceptados 

por inspección de materiales, los identifica, los acomoda en el lugar 

que les corresponda y despacha los requerimientos de producción u otro 

departamento solicitante. 

Producción solicita sus necesidades al almacén de materiales y He

rramientas, si los materiales fueron utilizados en su totalidad se en

contrarán como producción en proceso o producto terminado, si hubo exc.:_ 

dentes serán devueltos al almacén • 

14 



Almacén de producto terminado recibe la producción terminada y -

surte los pedidos de los clientes inmediatamente en caso de que la pro

ducción se realice sobre pedido, o en su defecto, los almacenay los -

surte de acuerdo con la demanda. 

1.3 RELACION DEL DEPARTAMENTO DE 
CONTROL DE INVENTARIOS CON OTROS 
DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA 

TOda empresa en su aspecto organizacional, se divide en varias -

partes o niveles correspondiendo a cada uno ejecutar diversas funciones 

pero persiguiendo un fin común. 

El departamento de control de inventarios como parte integrante de 

esa organización, persigue el mismo fin, es por ell~ que tendrá la ne

cesidad de relacionarse co~ otros departamentos ya sea para proporcio

nar información o recibirla, o para la realización conjunta de algunas 

actividades en las que se requiera la intervención de este departamento. 

En los capitulas siguientes se indica a detalle esa relación en

focandola de acuerdo a la forma en que se encuentran los inventarios. 

15 



CAPITULO 2 

PRINCIPALES SISTEMAS DE CONTROL DE INVENTARIOS 



2.1 CLASIFICACION DE LOS SISTEMAS 
DE CONTROL DE INVENTARIOS 

El presente capitulo tiene como objetivo dar a conocer los princi

paleS sistemas para controlar los inventarios, para ello, doy un pano

rama general de los mismos explicandolos posteriormente en forma indi

'vidual. 

Alfonso García Cantú los clasifica de la siguiente manera:* 

a).- SISTEMAS DE SELECTIVIDAD.- Es aquel que tiene como finalidad redu

cir el tiempo, el esfuerzo y el costo en el control de inventarios. 

b).- SISTEMAS DETERMINISTICOS.- Es aquel en el cual un conjunto de SUC!:_ 

sos variables producen exactamente los mismos valores cada vez que 

se repite el suceso. 

e).- SISTEMAS PROBABILISTICQS.- Es el conjunto de métodos cuantitativos 

para predecir el comportamiento de un proceso continuo de sucesos. 

De acuerdo con esta clasificación, los sistemas que veremos en el 

presente estudio quedarán incluÍdos en algÚn tipo de sistema de los que 

anteriormente se mencionaron. 

El cuadro que se presenta a continuación, muestra lo~ ~i~tcm.as de 

control de inventarios ya clasificados y en el Órden en que se explica

rán en forma individual. 

* Alfonso García Cantú, " Enfoques prácticos para planeación y control 

de inventarios 11 Segunda edición ( Editorial Trillas, México Paginas 

28, 52 y 72 
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CLASIFICACION A,B,C 
DE MATEIUALES 

SISTEMA T.A.c. (T6c
nica de abastecimien 
to por contrato ) -

SISTEMA E.O.Q. ( Eco
nomic Order QUantity, 
Cantidad econ5mica de 
compra o LOte económi 
co de compra) -

SISTEMA DE LOTE ECO
NOMICO DE PRODUCCION 

SISTEMA DE MAXrMOS Y 
MINIMOS 

OBJETIVO TIPO DE SISTEMA 

Reducir tiempo, esfuer- DE SELECTIVIDAD 
za y el costo en el co!!. 
trol de inventarios. 

Reducir tiempo, esfuerzo DE SELECTIVIDAD 
y el costo en el control 
de inventarios. 

Equilibrar los costos de DET.ERMINISTICO 
adquisición o costo de 
pedir y el de poseer o -
almacenamiento. 

Equilibrar los costos de DE'l'ERM!NISTICO 
preparación o montaje y 
el de almacenamiento .. 

Limitar riesgos en la to PROBAB!LISTICO 
ma de decisiones sobre 
abastecimiento y contro1 
de materiales o produc-
tos cuando existe incer-
tidumbre en e1 consumo o 
demanda. 

2.2 CIASIFICACION A, B, C, DE MATERIALES 

Este sistema se fundamenta en el " Principio de Paretto " que nos 

indica que en la vida e1 20 % de nuestras actividades es vital y el -

80 ~ trivial. El 20 % vital genera el 80 % de los resultados de nues

tra vida en tanto que, el 80 % trivial genera tan solo el 20 % de ta-

1es resultados .. 

Aplicando este principio a la administración o control de ínventa

r1os podemos concluír que el 20 ' de los renglones o partidas que con

fOX'lllan nuestro inventario, representan el 80 % de nuestra inversion -

aproximadamente y el 80 % de partidas restantes, representan el 20 % 

aproximadamente de nuestra inversion. 

Para elaborar una clasificación A, B, e de materiales, es necesario 
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definir sobre que sistema y paxámetros.deberá realizarse, siendo los 

sistemas en que una clasificación A,B,C puede subdividirse, las si

guientes: 

a).- Por consumo y valor 

b).- Por valor total 

c).- Por la aportación a las utilidades en venta 

d).- Por precio unitario 

Los parámetros deben establecerse de acu~rdo a las políticas o CO!!., 

veniencia particular de cada empresa y se representan en % • Por Ej~ 

plo: 

OPCION .. CLASIFICACION 

75 A 

20 B 

5 e 

2 BO A 

15 B 

5 e 

3 90 A 

5 B 

5 e 

En mi opinión, la opción 2 es la más recomendable debido a que el 

80 ta de la clasificación 11 A " es muy significativo para dedicarle 

mayor atención .. La opción 1 la considero adecuada, no asi la 3 pues 

nos enfrentariamos al problema de contro1ar muchos renglones del in

ventario que puede cuantitativamente ser superior a los de la clasi

ficación •s .. y "C", no debiendo olvidar que con este sistema se. pre-

tende cuidar la mayor inversion, consumo o utilidad controlando los 

renglones menos posible .. 
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CLASIFICACION A,B,C POR CONSUMO 
Y VALOR 

Las empresas necesitan contar con elementos que le permitan tomar 

decisiones más acertadas y confiables, este sistema nos ayuda a lo

grarlo al utilizar los consumos o demanda y el valor que estos repr.=_ 

sentan. Como podremos ver al compararlo con el sistema de clasifica

ción por valor real del inventario, el sistema por consumo y valor 

se apoya en datos más reales permitiendonos establecer políticas me

jor definidas y con un grado mayor de confiabilidad y certeza. 

BASES DEL SISTEMA 

Esce sistema se basa en el consumo o utilización real o promedio de 

los materiales a clasificar y el valor de lo consumido. se mencionó 

el consumo real o promedio porque existirán empresas que tengan que 

elaborar su clasificación en forma manual resultando muy laborioso 

acumular los consumos anuales junto con el valor, siendo más conve

niente determinar el consumo promedio y multiplicarlo por el precio 

unitario. Existirán empresas que sus registros los lleven en forma 

mecanizada y no tendr.:in prüblt:mcts para la determj nación. -

PROCEDIMIENTO 

- calcule la utilización promedio mensual sumando los consumos en 

unidades de los Últimos seis meses. pueden obtenerse de las tarje

tas de control asi como tambien el precio unitario. 

- oetrmine el monto de la utilización multiplicando el consumo prom.::_ 

dio en unidades por el precio unitario de cada articulo y anótelo 

en la tarjeta de control. ( ver figura 5 ) 

- Elabore una hoja de trabajo en caso de que la clasificación se ha

ga manualmente, conteniendo los siguientes datos: Nombre de la em

presa, titulo, fecha, nombre de quien la elabora, nombre de quien 

supervisa, código del articulo, descripción, consumo promedio men

sual en unidaees, precio unitario, utilización total, utilización 

acumulada, % parcial, % acumulado y clasificación. 

- Ordene las tarjetas de control de tal manera que quede en primer 
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lugar aquella cuyo valor de utilización sea mayor quedando al f i

nal la del valor más bajo. 

- Llene la hoja de trabajo siguiendo el órden en que quedaron colo

cadas las tarjetas de control hasta terminar con la utilización 

acumulada. 

- Sume la columna de utilización total y coloque el resultado al f i

nal de la misma. Notese que el resultado será el mismo que la uti

lización acumulada. 

- Divida la utilización total de cada articulo entre el total de la 

misma columna y el resultado será el % parcial. 

- Calcule el % acumulado y coloquelo en el renglon correspondiente. 

- Identifique en la colurona de % acumulado el 80 % y obtendrá la c12_ 

sificación 11 A 11 

Identifique en la misma columna el 95 % y obtendrá la clasificación 

"B " 

- Los articulas restantes integrarán la clasificación " e " 

- Identifique sus tarjetas de control auxiliandose con etiquetas de 

color ( un color para cada clasificación ) o anotele con un color 

sobresaliente la clasificación que a cada una corresponda. 

La hoja de trabajo se termina cuando se ha determinado la clasifica

ción y nos será de gran utilidad para la toma de decisiones sobre i!l 

ventarios. 

EJEMPLO PRACTICO DE APLICACION 

La Cia. Manufacturera Automex, S. A. fabricante de pistones para 

motores automotrices, necesita controlar sus inventarios optando por 

elaborar una clasificación A,B,C de sus materiales por ser lo más 

rápido y conveniente a 5us necesidades. Se asigna esta labor al de

partamento de Control de Inventarios. 

La empresa registra sus movimientos por medio del sistema de inventa 

rios perpetuos lo cual significa que existirá una tarjeta de control 

para cada articulo. 

Los artículos suman 33 números diferentes incluyendo materia prima, 

refacciones, material de empaque, combustibles y lubricantes y herr~ 

mientas. 
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Se pide: 

Elaborar clasificación A,B,C en base a la utilización y valor. 

DESARROLLO 

1.- Obtenemos el consumo promedio mensual de la tarjeta de control 

asi como el precio unitario rnultiplicandolos entre si para obte

ner la utilización total. 

estos datos se anotarán en la misma tarjeta ( ver figura 5 ) 

2.- Ordenamos las tarjetas poniendo en primer termino aquella cuyo 

monto de la utilización sea mayor quedando en ultimo término la 

del menor valor. 

3.- Elaboramos nuestra hoja de trabajo con las columnas indicadas en 

el procedimiento. 

4.- Procedemos a efectuar los cálculos correspondientes a cada cOllJ!! 

na de la forma siguiente: 

- Obtenemos el código y descripción del articulo de la tarjeta 

de control siguiendo el órden en que quedaron acomodadas. 

- Anotamos el consumo previamente determinado asi como el precio 

unitarior el monto de la utilización tambien se determinó y 

quedaron anotados en la tarjeta por lo tanto, solamente habrá 

que vaciar estos datos a la hoja de trabajo. 

- sumamos cada uno de los renglones del inventario para acwnular 

la utilización y lo anotamos en el renglón y colun-~a respectiva 

- Sumamos la columna de utilización total y la comparamos contra 

la utilización acumulada que debe ser igual esta. 

- Dividirnos el valor de utilización total de cada uno de los ar

ticulas entre el total de la misma columna y obtenemos el %. 

parcial y lo anotamos en la columna y renglon correspondiente. 

- Sumillllos el % parcial para obtener el acumulado y lo colocamos 

en el lugar respectivo. 

- Identificamos el 80 % acumulado y serán esos materiales los que 

se clasifiquen corno materiales 11 A 11
, el 95 % corresponde a 

los materiales " B " y el 5 % restante a los 11 e 11 

- Identificamos nuestras tarjetas de control. 

A continuación se.muestra hoja de trabajo totalmente terminada con la 

cual se puede uno auxiliar para seguir el ejemplo. 
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PORCIENTO DE RENGLONES DE INVENTARIO 

Figura 6 .- Gráfica de clasificación A, B, e de materíales según ejemplo. 

La gráfica nos muestra que el 9 % de renglones dei inventario representa el 80 % 
del valor, el 15 % de 19s renglones representa el 15 % de1 valor y el 76 % res
tante de rengl.cnes representa unicarnente el 5 \. del valor del invericario .. 

Por lo anterior, debe prestarse mayor atención a los materiales A y B pues con
trolando estos estarerno~ cuidando el 95 \ de nuestra inversion. 



Ct:J\SIFICACION A,B,C POR LA APORTACION 
A LAS UTILIDADES DE VENTA 

La clasificación se determina de acuerdo con el porcentaje de 

utilidad conque contribuye cada producto, considerando el resulta

do la dirección de la empresa tornará acciones como fabricar prefe

rentemente los productos que si aporten utilidad ó tratará de in

crementar el precio de venta de aquellos que no contribuyen a la 

obtención de utilidades, cuidando que el precio se mantenga compe

titivo en el mercado pudiendo tambien determinar políticas especi~ 

les por la necesidad que exista de proporcionar servicio al cliente 

para mantener las ventas de los productos que aportan utilidad. 

BASES DEL SISTEMA 

Las bases del sistema son principalmente; El costo de fabricación 

del producto, el volumen de ventas, el precio de venta. 

PROCEDIMIENTO 

Elaborese una hoja de trabajo ( en caso de que la clasificación 

se haya rnd.nuallfü:nte ) con los siguientes dutos: Nombre de l.:i cm-

presa, titulo, fecha, nombre de quien elabora, nombre de quien 

supervisa, código, descripción, volumen de ventas en unidades, 

costo unitario de fabricación , costo total de fabricación, pre

cio de venta, total ventas, diferencia~casto total de fabricación 

vs. total ventas, % de contribución a utilidades y clasificación. 

Obtengase del Departamento de costos lista de productos con su 

respectivo costo unitario de fabricación. 

Obtengase del departainento de ventas una lista de productos con el 

precio unitario de venta. 

Obtengase de las tarjetas de control ( si 1as hay ) o de la esta

dística de ventas el volúrnen de ventas en unidades. 

calcule el costo total de fabricación multiplicando el volúmen de 

ventas en unidades por el costo unitario de fabricación. 

- Calcule el total de ventas multiplicando el volúmen de ventas en 

unidades por el precio unitario de venta. 
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Reste del total de ventas el costo total de fabricación y obten

drá la diferencia que deberá colocar en la columna respectiva. 

- Sume las columnas: costo total de fabricación, total de ventas, 

y diferencia para obtener totales. 

- Coloque los totales en cada una de las columnas según corresponda 

- Divida la diferencia de cada uno de los renglones de producto en-

tre el total de la columna para obtener el % de contribución a 

utilidades. 

- Ordene en forma decresciente los productos de acuerdo con el por

centaje de contribución. 

- Identifique los productos con clasificación 11 A 11 que serán los 

que queden incluídos hasta donde el porcentaje acumulado sea el 

80 %, los productos con clasificación " B " serán los comprendi

dos desde el 80 % hasta el 95 %, los restantes serán productos 

con clasificación 11 c 11 

EJEMPLO PRACTICO DE APLICACION 

La " Cia. Manufacturera Automex, S. A. 11 desea elaborar una cla

sifica~ión A,B,C de productos terminados para decidir en fabricar 

con mayor p=cfcrencia aquellos productos cuya aportación a las uti

lidades sea mayor. 

Para ello, suponemos los siguientes datos: 

10 productos diferentes (según se muestra en la hoja de trabajo ) 

- El volúmen de ventas se obtuvo de las tarjetas de control o esta

dística de ventas. 

- El costo unitario de fabricación fue otorgado por el departamento 

de costos .. 

- El precio unitario de venta fue proporcionado por el departamento 

de ventas. 

DESARROLLO: 

Ya obtuvimos los datos necesarios para efectuar nuestra clasifica

ción, procedernos ahora a elaborar la hoja de trabajo. 
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Iniciamos el llenado de la hoja de trabajo anotando la descrip

ción de cada uno de los productos, el volúmen de ventas, el costo 

unitario de fabricación y el precio unitario de venta. 

Calculamos el costo total de fabricación, multiplicando el volu

men de ventas por el precio unitario de fabricación y lo anotamos 

en la columna y renglon respectivo. 

Multiplicamos el volúmen de ventas por el precio unitario de 

venta para obtener el total de ventas 

Calculamos la diferencia restando del total de ventas el costo 

total de fabricación de cada uno de los renglones de producto. 

Sumamos las columnas : costo total de fabricación, total de ven

tas, diferencia, y colocarnos la suma en la columna respectiva. 

calcularnos la contribución a utilidades dividiendo la diferen

cia entre el total d~ ventas. 

Ordenamos nuestros productos de acuerdo con el porcentaje de co_!! 

tribución y determinarnos la clasificación. 

Para entender el ejemplo es importante seguir cada paso indicado 

en el desarrollo, sobre la hoja de trabajo. Notese que en la parte 

superior de la hoja obtenemos el porcentanje de contribución a uti

lidades pero, no se encuentran en orden d~crescicnte. En la segunda 

parte de la hoja ( parte inferior ) lo único que hacemos es ordenar 

los productos de acuerdo con el porcentaje y determinamos la clasi

ficación A,B,C requerida. 

La dirección de la empresa, podrá observar en esta clasificación 

que existen productos que no aportan utilidad por el contrario, su 

fabricación produce una pérdida, será en este punto donde deba to

mar decisiones asi tambien pondrá especial atención a los productos 

que ~portan utilidades como lo es el pistón NSS7070 y el VM 6210. 
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CLASIFICACION A,B,C POR VALOR TOTAL 

Este sistema es muy similar a1 de c1asificación por consumo y v~ 

1or 1a única variante que existe es qué en lugar de utilizar el CO!!, 

sumo o demanda se util.iza el importe de la ex~_stencia r.eal del .in

ventario a una fecha determinada, no es muy recomendable debido a 

que la existencia que tengamos puede no ser la adecuada. Por ejemT 

plo: Podernos tener una existencia de Aluminio puro que en nuestro 

ejemplo de clasificación por consumo y valor pertenece a los mate

rial.es 11 A " y que en esta clasificación ( por valor total ) sea 

un material 11 e 11
, esto es factible si la existencia de aluminio e!: 

muy reducida. Por el contrario podíamos tener una existendia muy e~ 

cesiva de tornillos al.len de tal forma que en esta clasif·icación 

quedaría identificado como material. " A 11 siendo que de acuerdo con 

los consumos se trata de un material. 11 e 11 

Este sencill.o ejemplo nos da l.a idéa de los inconvenientes que 

presenta este sistema aunque probabl.emente existan aigunas empresas 

que por sus características particul.ares y especiales tenga que ha

cer uso del. mismo. 

BASES DEL SISTEMA 

La base fundamental. del sist~uld. lo reprc::.cnta el "."alor ·de 1a exis 

tencia real. de inven~,..rio a una fecha determinada, siendo esta va~ 

riante lo único que lo distingue de l.a cl.asificaci6n por consumo y 

val.or. 

PROCEDIMIENTO 

Dar un procedimiento para este sistema i.mpl.icaría repetir el in~

dicado para l.a clasificación por consumo y valor por lo que consid~ 

ro necesario tecomendar a los interesados en utilizar este sistema 

( por valor total ) auxiliarse de la clasificación por consumo Y v~ 

lor cuidando solamente el. aspecto de la existencia real de inventa

rio a la fecha en que determinen util.izar para tal efecto. 

A manera de ejemplo se presenta sol.amente hoja de trabajo. 
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2.3 SISTEMA T.A.C. ( TECNICA DE 
.l\BASTECIMIENTO POR CONTRATO 

Como su nombre lo indica, este sistema es propiamente aplicable al 

abastecimiento de materiales, podría decirse que es una técnica de can

pras, sin embargo, por los beneficios que aporta a la empresa y la fun

ción que el departamento de control de inventarios tiene que efectuar 

paraque el sistema opere adecuadamente, lo estoy adicionando como un sis 

tema de control de inventarios. 

Los beneficios que aporta en terminas generales son los mencionados 

a continuación: 

a).- Disminuye el riesgo de faltantes 

b).- Disminuye los costos de almacenamiento y de pedir 

e).- Ahorra tiempo que puede dedicarse a los artículos con clasificación 
11 A 11 o para cualquier otra actividad .. 

d).- Reduce la inversion en inventarios 

e).- El tiempo que el proveedor financia al cliente es más largo 

BASES DEL SISTEMA 

Una clasificación A, B, e, es la base principal del sistema porque, 

generalmente se aplica a los materiales con clasificación " e '' aunque 

puede aplicarse a todos los materiales si la habilidad del encargado de 

negociar con 1os proveedores lo logra. 

El sistema opera mediante un contrato donde se estipulan los puntos 

contratados, siendo los de mayor importancia: 

Comprometer al proveedor paraque ~i abastecimiento sea en el tiempo 

más breve posible. 

- Comprometer al proveedor a entregar lo que se solicite pero que la fac

turación de esos materiales se rea1ice una vez al mes. Esto significa 

que tendrá que financiar por un tiempo más largo a nuestra empresa. 

- El proveedor tomará como pedido la cantidad que el departamento de 

compras le solicite telefónicamente, indicandole tan solo el código del 

material requerido y un número consecutivo de pedido. Con esto, nuestra 

empresa se ahorra o por lo menos disminuye su costo de pedir-

- El proveedor tambien se beneficia, pues el cliente para hacer atractivo 
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el. sistema debex;-á negociar sobre un voJ.úmen de consumo semestral 

o anual y se comprometerá a consumirlo durante la vigencia del. 

contrato. 

Como podemos observar la filosofia del sistema hace dificil que 

el proveedor acepte una negociación con materiales " A 11 o " a 11 

Administrativamente el sistema necesita que se le diseñe una forma 

especial que realice las funciones de requisición de materiales y 

de requisición de compras a la vez. por el. flujo que seguirá esta 

forma se le denomii1ará " Requisición Viajera " ( ver figura 7 ) 

USUARIO 
Requiere 
Nesesidades 

Ar.MACEN 
Genera la 
Req. viajera 

COMPRAS RECEPCION 
MATERIALES Solicita 

material. recibe mat .. 

FIGURA 7- Flujo de una requisición viaJera usada en el sistema 
T.A.C. ( Técnica de abastecimiento por contrato } 

Usuario.- Es cual.quier departamento de la empresa ya sea productivo 

o de servicio. Requerirá 1.o necesario para ejecutar su 

trabajo. 

Almacén .. - Verifica sus existencias y surte los requerimientos del 

usuario, si no los hay, genera su requisición de material. 

" Requisición Viajera 11 y 1.a turnará a control de inven

tarios. 

Control de inventarios.- Anal.iza niveles de inventario y autoriza 

requisición t~rnandola a compras. 

Compras.- Solicita material al proveedor por la via telefonica, 

registra fecha de entrega y pasará la requisición a re

cepción de materiales. 
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Recepción de materiales.~ Recibe del proveedor lo requerido en la 

requisición viajera, entrega material junto con requisi

ción al almacén donde deberá archivarse para cuando se -

requiera nuevamente. 

PROCEDIMIENTO 

- Determine e identifique los materiales con clasificación 11 e 11 

- Fije su política de inventarios para artículos " C " 

- Determine el consumo promedio mensual en unidades tomando los 

datos de la tarjeta de control. 

- Proporcione datos de consumo por un lapso de seis meses o un año 

al departamento de compras para que efectué los contratos respeE_ 

ti vos. 

Hasta este punto, las actividades corresponden al almecén o al 

departamento de control de inventarios. Para complementar el pro

cedimiento es indispensable mencionar las actividades que corres

ponden al departamento de compras. 

- Obtiene cotizaciones de proveedores interesados en el sistema. 

- Evalúa cotizaciones y selecciona la mejor opción considerando 

los factores: Precio, calidad y servicio. 

- Efectúa el contrato correspondiente. 

Considero importante hacer notar que el buen funcionamiento del 

sistema y la obtención de los beneficios mencionados dependerá en 

gran parte de la negociación que realice el departamento de com -

pras y el seguimiento que se le haga. 

En la práctica resulta muy acertada una combinación de los sis-

ternas de clasificación A, B ,e con eJ. T.A.C porque controlaremos 

por un lado los materiales 11 A " y " B 11 que representan el mayor 

porcentaje de nuestra inversion y por el otro, con el sistema ~

T.A~C. nuestros inventarios serán muy reducidos sin riesgo de fal

tantes. 
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EJEMPLO PRACT;I:CO DE APLICACION 

La Cia. Manufacturera Automex, S. A. controla sus materiales 

" C " mediante el sistema T.A.C. Surge la necesidad de mantener en 

almacén una nueva refacción, de acuerdo con los datos proporciona

dos por mantenimiento se trata de un Balero utilizado en una rnaqu};__ 

na de producción. Las especificaciones que dio mantenimiento son: 

Balero S-3738 Consumo mensual aprox. 36 pzas. 

El departamento de compras informa que la mejor cotización que ob

tuvo es de $ 400.00 por unidad. 

Control de inventarios determina que esta refacción por su consumo 

y precio se clasificará como material " e " por lo tanto efectuará 

los trámites necesarios para que quede clasificado como tal. 

DESARROLLO: 

Como primer paso, se abrirá la requisición viajera ( ver figura B 

que operará según lo indicado. 

Se llena la requisición viajera con la descripción del material, 

número de parte o ~6digo, máximo, punto de reÓrden, mínimo, unidad 

precio unitario, tiempo de entrega pactado en el contrato, consu

mo promedio mensual, localización, departamento solicitante, uso, 

proveedor, dirección del proveedor, número de contrato, teléfono. 

Se determina la cantidad a pedir y se coloca en la columna que 

le corresponda. 

El número de pedido por ser el inicial le corresponderá el 1, se 

coloca la fecha en que se esta requiriendo, se autoriza por control 

de inventarios y se entregará al departamento de compras. 

El departamento de compras por su parte, verifica el contrato 

y llenará las colwnnas: Número de contrato, número de proveedor, 

promesa de entrega, precio, firmará de tramitado y enviará la re

quisición a recepción de materiales. 

Para mejor comprension del ejemplo, posteriormente se presenta el 

contrato de la refacción solicitada asi como la requisición viajera 

que se lleno con los datos requeridos para el ejemplo. 
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Figura 8.- Forma de requisición viajera utilizada en el sistema de abastecimiento por contrato T. A. c. 



CONTRATO DE ABASTECIMIENTO DE 1-:ATERIALES BAJO EL SISTEMA T. A. c. 
( TECNICA DE ABASTECIMIENTO POR CONTRATO ) 

No. ENE-155/1986 

Celebran por una parte " Cia. Manufacturera Automex, S.A. 11 quien 
declara ser una empresa fabricante de pistones para motores automotrices 
con domicilio en: Calle Claveles No. 35 Co~. Las Flores, México, o. F. 
La cual en l.o sucesivo se denominara " Cliente 11 representada por: 
José Luis Arredondo Seria y por otra parte 11 La Surtidora, s. A. "--
Quien manifiesta ser distribuidor de Bandas, Baleros, Retenes 
representada por: Antonio Cosío Rojas con domicilio en: 
Calle Durazno No. 5 Col. La Huerta, Mexico, o. F. Que en lo sucesivo se 
denominará " Proveedor " Los contratantes acuerdan sujetarse a lo esta
blecido en las siguientes: 

CLAUSULAS 

PRIMERA.- El proveedor manifiesta estar dispuesto y se obliga a suminis
trar al cliente todas su3 necesidades de los siguientes arti
cules: Baleros s-3738--------------------- Con la calidad, -
Cantidad, precio, tiempo y lugar correcto. 

SEGUNDA.- El proveedor se compromete a mantener una existencia adecuada 
para entregar los pedidos al cliente en un lapso de 48 horas 
en pedidos regulares y las urgencias lo más pronto posible sin 
excederse de 24 horas. 

TERCERA.- El proveedor proporcionará al cliente lista ñ~ p~ccios U~ sus 
articules y se oblig~ a informar por escrito con 15 dias de -
anticipación, las modificaciones a los mismos. 

CUARTA.- El proveedor entregará el material con remisiones de acuerdo
ª la solicitud del cliente en la que se ~sentará inv~riable
mente el número del presente contrato asi como los números de 
pedido correspondientes hasta la fecha de corte que será el -
dia Último de cada mes. En esta fecha tanto el cliente como -
el pro\. .. ccdor cotejarán dichas remisiones a fin de que se ela
bore Wla factura por las compras de un mes. 

QUINTA.- El cliente solicitará el material por la via telefónica a tra
ves de las personas designadas para ello, mismas que se men
cionan al final del presente contrato. 

SEXTA.- El cliente se compromete a consumir la existencia contratada 
con el presente y que asciende a 360 Baleros S-3738 
durante la vigencia del presente contrato. 

SEPTIMA.- El cliente se compromete a liquidar en un plazo de 30 dias -
presentación factura el importe de la misma. 
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OCTAVA.- LQis precios de los articulas contratados serán los presentados 
en la cotización PS-035/86 y cualquier cambio a los mismos 
quedarán sujetos a l.o estipulado en la clausula tercera. 

NOVENA.- E1 cliente efectuará raWliones mensuales o cuando crea necesa 
rio con el proveedor con el objeto de solucionar las anomalii"s 
que se presenten por ambas partes. 

Ambas partes convienen en que cualquier cambio en las bases aquí -
establecidas deberá hacerse de común acuerdo y por escrito y que los -
plazos de entrega o pago, solo podrán modificarse por causas de fuerza 
mayor, tales como huelgas, incendios, siniestros, etc. 

Este convenio será por tiempo indefinido y las partes lo podrán dar 
por terminado en el momento que estimen pertinente con 60 dias de anti
cipación por escrito o inmediatamente por incumplimiento de alguna de 
sus cl.ausulas. 

Se firma este contrato en la Ciudad de México, o. F., a los ~-2~~dias 
del mes de: Enero de 1986. 

Á~ 
José Luis Arr~ondo soria 

REPRESENTJ'\NTE PROVEEDOR 



2.4 SISTEMA EOQ ( ECONOMIC ORDER -
QUANTITY O LOTE ECONOMICO DE COMPRA.) 

Dentro de los sistemas determinísticos para el control de inventarios 

mencioné que e1 objetivo primordial de este tipo de sistemas es e1 de 

equilibrar costos como el de adquisición, almacenamiento, preparación o 

montaje, etc., El sistema EOQ nos ayuda a equilibrar dos costos que se 

encuentran en constante conflicto, el de adquisición o costo de pedir y 

el de poseer o costo de almacenamiento. 

El sistema opera mediante la determinación de la cantidad económica

mente mSs favorable para la empresa, asi como el número de pedidos que 

deberán hacerse al año. 

BASES DEL SISTEMA 

El sistema se basa fundamentalmente en el costo de almacenamiento y 

el costo de pedir por el efecto que cada uno produce. Por ejemplo: Si se 

efectúan pedidos por cantidades pequeñas pero frecuentes se reduce e1 

costo de a1macenamiento pero aumenta el costo de pedir. Por el contrario 

si los pedidos son menos frecuentes y en cantidades mayores se reduce el 

costo de pedir pero aumenta el costo de almacenamiento, de ahí que el -

sistema pretenda contro1ar estos costos. 

Para efecto de hacer más entendible el sistema doy a continuación un 

concepto de los costos que en el intervienen. 

a).- Costo de almacenamiento.- Es aquel en que se incurre necesariamente 

al recibir, conservar o a1macenar y administrar los inventarios. 

Este costo se expresa como un porcentaje de1 promedio anual del va

lor del inventario e incluye entre los conceptos más usuales los 

que a continuación se mencionan: 

costo por interés de la inversion.- Generalmente las empresas se fi

nancían a través de prestamos bancarios o de cualquier otro tipo, si 

la inversion es financiada por la misma empresa tambien se presenta 

el costo por interés dado que, si la inversion se canalizara en otro 

tipo de inversiones como 1as bancarias por ejemplo, generaría inte

réses ( independientemente del tipo de inversion ) que representar&n 

39 



ganancias para la empresa, asimismo la inversion en inventarios 

si se tuviera disponible podría ser utilizada para cuentas por 

pagar o cualquier otro concepto. 

Costo por el uso de espacio para almacenar.- si la empresa esta 

rentando el local que utiliza para almacenar estará pagando al

guna cantidad de dinero, si el local es propio el costo por el 

espacio se determina en base a la cantidad de dinero qu~ la em

presa esta dejando de percibir por tener ocupado ese espacio. 

Costo por el manejo de materiales.- ~~do material requiere ser 

identificado, colocado en su lugar correspondiente, despachado 

y administrado, por lo tanto, requerirá recursos humanos que rea

licen estas actividades. El sueldo y todas las prestaciones en 

general a que tiene derecho el personal, nos representa el costo 

por manajo de materiales, adicionandole el valor de maquinas o 

herramientas que se necesiten para la misma labor. 

Costo por ~eguros.- En toda empresa existe la necesidad de redu

cir los riesgos existentes en sus propiedades recurriendo al re

curso de asegurarlos. La cantidad de dinero que la empresa pague 

por adquirir esos seguros sobre sus inventarios de acuerdo a sus 

propios riesgos, es el· costo por segu:r..·os. 

CO.!:itO por cieDrecia.c.i.ÚIJ. - :.t;!;:;t..t! L.i.pu J~ L.:0.SLV~ .J...Vj ~.::.1-,.:-::..::C...11 lo::;. ~d.i

ficios y maquinaria o equipo necesario en el almacén, asi entre 

mayor sean nuestros inventarios, mayores serán nuestras necesi

dades de espacio aumentando como consecuencia nuestros costos 

por depreciación. 

Cozto por ob~clcccncia. - Los costos por obsolecencio se generan 

por el riesgo que existe en los inventarios de ya no ser usados. 

Puede ser un cambio de ingeniería el que lo genere o tambien el 

cambio en la demanda. Queda incluído en este renglón, el costo 

por mermas, desperdicios o mal trato que pueda darse a los mate

riales. 

En la práctica, el cálculo del costo de almacenamiento es muy laborio 

so, se recomienda a la persona encargada de elaborarlo, que sea suma

mente analítica en cada uno de los costos mencionados para que el re

sultado obtenido sea confiable. Es probable que el costo de almacenar 

lo determine la contraloría de cada empresa. 
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b).- costo de pedir.- Esta representado por los gastos incurridos al 

elaborar un pedido hasta colocarlo al proveedor., en otras pal~ 

bras, es la suma anual de los gastos generados por los departa

mentos que intervienen en la elaboración de un pedido divididos 

entre el volúmen anual de pedidos elaborados. 

LOs gastos más comunes que se deben considerar en la determina

ción del costo de pedir son: 

Sueldos y prestaciones del departamento de compras y cuentas por 

pagar, gastos de papeleria, gastos generales; mobiliario y equi

po de oficina. 

PROCEDIMIENTO 

- Oetrmine la demanda anual del material o producto tomandolo del pr~ 

nóstico de ventas o del programa maestro de producción. 

- Determine el costo de pedir considerando los costos indicados en el 

inciso b. 

- Determine el costo de almacenamiento de acuerdo con lo indicado en 

el inciso a. 

- Investigue el costo unitario solicitandolo al departamento de com -

pras o tomandolo de la tarjeta de control en caso de que el último 

costo ~egistrado no sea muy aLL~~udo. 

- Aplique la formula siguiente: 

Q=~~ 
DONDE: 

Q 

s 
Cantidad económica a pedir 

costo de pedir 

e Costo unitario del articulo 

I C 

D = Demanda anual 

I Costo de almacenamiento ( % ) 

El 6umero de pedidos que debernos realizar al año se obtendrá aplican-

do la siguiente formula: N = D 
Q 

Donde: 

N Número de pedidos al año 

D Demanda anual 

Q Lote económico de compra ( tamaño del lote ) 



• 

EJEMPLO PRACTICO DE APLICACION 

La 11 Cia. Manufacturera Automex, S.A. " desea implantar el siste

ma EOQ para controlar sus inventarios, asignandole esta actividad al 

departamento de controi de inventarios. 

El encargado de la implantación analiza el problema y determina que 

para llevarlo a cabo requiere los siguientes datos: 

a).- Costo de almacenamiento 

b) .- Costo de pedir 

e).- consumo o demanda anual de cada uno de los artículos 

d).- costo unitario por artículo 

- Como primer paso determina el costo de almacenamiento con los datos 

obtenidos y que a continuación se indican: 

Promedio anual del valor del inventario $ 8'000,000 

Costo por intereses de la inversion $ 1 1 600,000 20 ~ 

costo por el uso de espacio de almacen 500,000 6 
Costo por el manejo de materiales 250,000 3 
Costo por seguros 125,000 2 
Costo por obsolecencia 320,000 .4 
costo por depreciación 400,000 4 

COSTO DE ALMACENAMIENTO 40 % 

- Para determinar el costo de pedir, s~ obtu,...ric=-on los sigu.ientes 

datos: 

SUELDO ANUAL 

Gerente de compras 3 '000, ººº 
Jefe de compras ( 2 2 1 000,000 
Compradores ( 4 1 'sao, ooo 
Secretaria 1 1 000,000 
Gastos de papelería 
Muebles y enseres 
Gastos diversos 
Auxiliar cuentas por pagar 350,000 

NÚmero de pedidos elaborados y colocados 
al proveedor durante un año 3,500 

costo de pedir= 14'000,000 
3,500 

4,000 

PRESTACIONES TOTAL 

1tooo,000 4'000,000 
500,000 2' 500, ººº 
250,000 1'750,000 
250, 000 1 1 250,000 

500,000 
2 1 000,000 
1 1 500,000 

150, ººº .500,000 
14'000,000 

- Despues de obtener el costo de almacenamiento y de pedir solo resta 
recurrir a las tarjetas de control de cada uno de los articulas pa
ra determinar el consumo o demanda anual y el precio costo unita
rio. Para este ejemplo solo tomaremos un número de articulo. 
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Codigo 2-3-2 

Descripción Codos ga1vanizados 90 ° 
Conswno anual 3,000 

Precio unitario $ 80 

Aplicando la fórmula mencionada para este sistema tenemos: 

DONDE• 

D 3,000 

s 4,000 

J: 40 % 

e 00 

DESARROLLANDO LA FORMULA• 

Q =~ 

3000 ) f 4000 

.40 ) ( 80 ) 

24(000,000 

32 

Q =~ 750, ººº 

Q = 866 = Lote económico de compra 

Número de pedidos que deberan hacerse al año = N = D 
Q 

N = 3 ·~~~ = 3 pedidos 

La figura no. 9 nos da un ejemplo de la forma en que actúan los cos

tos de pedir y de almacenamiento en el sistema E{)t'2. 
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2.5 LOTE ECONOMICO DE PRODUCCION 

Este sistema puede equipararse a1 sistema EOQ con la diferencia de 

qu.e el lote económico de producción tiene como finalidad, calcular la 

cantidad óptima a producir de algún producto, equilibrando por lo tanto 

los costos de preparación y almacenamiento. 

Su forma de operar es muy similar al sistema EOQ, utilizando la va

riable que es el costo de preparar o niontaje, indispensable en este sis 

tema y que sustituye al costo de peclir usado en el EOQ. 

BASES DEL SISTEMA 

Las bases fundamentales son: El costo de preparación y el de a1mace

namriento. 

~).-Costo de.preparación.- Son los gastos ocacionados por el cambio de 

herramental, dispositivos, medidas, etc., a una maquina para modi

ficar la fabricación a otro articule. 

Los gastos entre otros son: Mano de obra de las personas que inter

vienen en la ejecución del cambio (Mecánicos, electricistas, etc.), 

las prestaciones del mismo personal, los tiempos pérdidas por esa 

maquina que deja de trabajar, et=,. 

Este costo será determinado pref erenternente por el área de ingenie

ría industrial ya que, técnicame=)te están capacitados para ello. 

No es recomendable que control de inventarios lo determine, para -

evitar errores que distorsionen 1a información-

b)-- Costo por almacenamiento_- (ver punto 2.4) 

PROCEDIMIENTO 

- Determine la demanda anual en base al pron6stico de ventas o al pro

gráma de producción. 

Obtengase el costo de preparación e ~ontaje solicitandolo al departa

mento de ingeniería industrial o p~~ucción. 

C-etermine el costo de mantener inve....~tario, multiplicandoo el % obteni

do en el costo de almacenamiento por el costo unitario del producto_ 

- Detrmine la venta diaria en base a 1a tarjeta de control o la estadís-



dística de ventas. 

- Obtenga la producción diaria, este dato puede obtenerse del depart~ 

raE-~to de producción que debe conocer su capacidad diaria de produc

ción o en su defecto del departamento de in~enieria industrial. 

- Aplique la siguiente formula: 

DONJ::·E, 

LE~=-(_2 ) ( 

( Cm ) ( 

D ) ( Cp ) 

CU ) ( 1-V/P 

LEP Lote económico de producción 

D Demanda anual 

Cp costo de preparación 

Cm Costo de mantener en inventario 

cu Costo unitario del producto 

v venta diaria 

P Producción diaria 
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EJEMPLO PRACTICO DE APLICACION 

La Cia. Manufacturera Autome~, S.A. desea que la producción que 

rsaliza su planta se efectúe de acuerdo con los lot~s óptimos de 

producción pues considera que e~ la forma más conven..iente para equ!_ 

librar sus costos de preparacióo y almacenamiento. 

El encargado de calcular los l.o:·:.es optimas de producción recopila 

los datos que po.ra ello requie:rie. ( para este ejempLo se hará para 

un solo número de parte ) 

Inicia con el pis ton VW 3011 y ::ibtiene l.os siguientes datos: 

FUE~.:TE DATO :JBTENIDO __ v~-

- Pronóstico de ventas - Demanda anual 5~ 000 Pzas. 

- Ingeniería industrial - Coste de preparación :¡; S,000 

- Cálculo de acuerdo 

con el punto 2.4.1 - Coste de almacenamie~ 

to ( 7!".antener invent.) . 25 

- Oepaytamen"t:.o de 

::estos - Coste unitario 

- Estadística de ven

tas o tarjeta de 

control. - '.'<?nt.~ diaria 

- Controi de producción - Prod~~ción diaria 

APLICANDO LA FORMULA: 

DO!'IDE: 

LEP 

D 

Cp 

Cm 

cu 

LEP =='~ 2 X D :<: Cp 
--c;;;--x-cUX( 1- V /P ) 

Lote e=onómico de producción 

Demanda anual. 

Costo de preparación 

costo de mant. inventarie, 

costo unitario 

7 

5,000 

5,000 

.25 

2,500 

$ : • 500 

500 Pzas. 

• , 000 Pzas. 
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V 

p 

Venta diaria 

Producción diaria 

500 

1,000 

LEP ~ 2 X 5,000 X 5000 

• 25 X 2, 500 X ( 1- 500/1000 ) 

LEP =~ 50'000,000 

625 ( 1 - .5 ) 

LEP =~ 50•000,000 

312.5 

LEP = ~160,000 

LEP 400 Pzas .. 

E1 número de lotes a producirse durante un año es igual a: 

DI LEP 

DONDE: 

O S,000 Pzas. 

LEP= 400 Pzas. 

5,000/400 12 

48 



2.6 SISTEMA DE MAXIMOS Y MINIMOS 

Existen materiales y productos cuya demanda o consumo son descono

cidos o altamente variables, de tal forma que, definir la cantidad a 

solicitar se hace más complicado y se incrementa el --riesgo de faltan

tes. Empiricamente podriamos tomar la decision de adquirír una canti

dad que aparentemente fuera razonable tanto para satisfacer la demanda 

como económicamente conveniente para la empresa. Esta decision resulta

ría muy vaga puesto que, no tendríamos la certeza de que fuese la más 

adecuada. 

El sistema nos ayuda a regular los problemas de cuanto y cuandc so

licitar, funciona a través del establecimiento de un nivel máximo, un 

punto de reórden y un nivel mínimo que serán los indicadores de la for

ma en·que se moverán los inventarios. 

Diversos autores que han escrito sobre el sistema recomiendan auxi-

1iarse de análisis estadísticos y probabilidades, sin embargo para que 

su aplicación no deje de ser práctica trato de eliminar hasta donde es 

posible su uso sin que por ello el sistema deje de ser confiab1e •. 

ELEMENTOS O BASES DEL SISTEMA 

Las bases de.1. sis't.e¡r..:¡ son: Ni·.;cl m.~::imo, Nivel mínimo, de.'na.'"'lda o con-

sumo, tiempo de entrega del proveedor, punto de reórden. 

a).- Nivel máximo.- Es la cantidad mayor permitida por el sistema para 

mantener en inventario. 

b).- Nivel mínimo.- Tambien se le conoce como stock de seguridad y es la 

cantidad de materiales o productos que se mantienen almacenados como 

medida de protección contra demoras de producción o entrega de pro

veedores asi como las ventas o consumos inesperados. 

e).- Demanda o consumo.- Son las cantidades de materiales o productos que 

se requieren para producción o venta. 

d).- Tiempo de entrega.- Esta representado por el número de días, meses, 

etc., en que tarda un pedido desde que se solicita al proveedor has

ta que llega a nuestros almacénes. 
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e).- Punto de reórden.- Es el nivel que servirá de parámetro para ge

nerar un nuevo pedido. 

PROCEDIMIENTO 

- Determine el stock de seguridad ( wi.idades de reserva ) 

En el ejemplo práctico que se presentará para este sistema se indi

ca la forma en que puede determinarse aunque en ocaciones se toma 

como stock la cantidad que determine la dirección. 

No es recomendable que los niveles se determinen en forma empírica 

por eso, sugiero auxiliarse de la forma en que se lo muestra el -

ejemplo práctico. 

- Determine su punto de reórden de acuerdo con la siguiente fórmula: 

Donde: 

P.R.O. 

Ns 

CTe 

P.R.O. Ns + CTe 

Punto de reórden 

Stock de Seguridad o reserva 

Consumo durante el tiempo de entrega d~l proveedor 

- Determine el lote económico de compra de acuerdo con lo visto en el 

punto 2.5 

La cantidad que se solicitará cuando la existencia llegue al punto 

de reórden será el lote económico de compra sin embargo, en ocacio

nes la dirección opta por determinar políticas especiales para las 

cantidades a pedir, por ejemplo: un mes de consumo etc. 

Mi opinión al respecto es que se solicite el lote económico de com

pra por el beneficio que nos aporta al equilibrar los costos ante

riormente vistos. 

Si ia opci6n es aceptada, la formula del nivel máximo sera: 

MAX Q + MIN 

DONDE: 

MAX Nivel máximo 

Q Lote económico de compra 

MJ:N Nivel mínimo o stock de seguridad. 
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EJERCICIO PRACTICO DE APLICACION 

La Cia. Manufacturera Automex, s. A. des~a implantar el sistema de 

Máximos y mínimos para el requerimiento y control de sus materiales, 

encomienda esta tarea al departamento de control de inventarios. 

oe acuerdo con el sistema el departamento encargado de la ejecución 

determina que los datos r~queridos para su implantación son: 

- Nivel o stock de seguridad 

- Punto de reórden 

- Demanda o consumo 

- Tiempo de entrega del proveedor 

Para determinar el stock de seguridad cuidando que econornicamente sea 

lo más conveniente procede a calcularlo de la siguiente forma: 

para efectos del ejemplo se hará para un solo número de parte 

- Obtiene datos del primer material 

C6digo : 4-1-2 
Descripción: Brocas de Aluminio 5/32 X 5 1/2 
Tiempo de_ entrega : 1 O di as 
Consumo en lapsos de 10 dias: 6,8,6,16,10,8,10,6,8,12 

S, 12, 10, 12,15, 12, 15, 10 

Consumo durante el tiempo de entrega: 12 pzas. 

(Supongase que los datos fueron tomados de la tarjeta de control y que 
el desarrollo de este ejemplo se aplicará a todos y cada uno de los ::-. 
materiales existentes ) 

- Acontinuación obtiene la frecuencia del consumo es decir; el número 

de v~c~s que se repite el mismo consLUuo. 

CONSUMO EN 
LAPSOS DE PROBABILIDAD 
DIEZ DIAS FRECUENCIA PROBABILIDAD ACUMULADA 

6 3 .17 .17 
8 4 .22 .39 

1D 4 .22 .61 
12 4 .22 .83 
15 2 • 11 .94 
16 1 .06 1.00 

18 1. 00 
Notese que los consumos se consideraron en lapsos de 10 dias por 

ser. el tiempo que tardaría el material para tenerlo en nuestro al

macén. 
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Como nuestro consumo durante el tiempo de reabastecimiento es de 12 

piezas de acuerdo con nuestra probabilidad determi'nada anteriormen

te, existe un 17 % de riesgo de faltante si optamos por no manejar 

stock de seguridad, es decir; que es probable que el consumo duran 

te el tiempo de entrega del proveedor se excediera a 15 o 16 pie

zas y no fueran 12 como se determinó en promedio. 

Para disminuír nuestro riesgo debemos aumentar nuestra reserva cu

briendo el consumo de 15 o 16 pzas pero analizandq lo que costaría 

cada unidad de rese~va para optar por lo más economico. 

- Analizando la reserva tenemos: 

~ NIVEL DE FALTANTE COSTO POR % 

E~~ FALTAN1'E PROBABI 
$1,000 LID AD 

15 2 1,000 X 3* .11 
16 2 2,000 X 3 .06 

--_-1_7_ 

Supongase que para este material se elaboran 
3 pedidos al año. 

- El costo por faltante entiendase como la uti
lidad que se deja de percibir por no entregar 
el producto al cliente. 

+ Los cálculos se determinaron multiplicando el 
faltante por el costo de faltante y el resul
tado por el número de pedidos que a su vez se 
multiplicó por la probabilidad. 

RESUMEN' 
costo por faltante $ 630 
Costo por almacenamiento 
de 2 unidades de reserva 400 
Costo total con 2 unidades - ---
de reserva 1,030 

COSTO 
TOTAL 

330 
300 
-~ 

CONCLUSION.- La ventaja de tener dos unidades de reserva será la 
disminución en el costo por faltante ya que la pro
babilidad de que haya faltante se mantiene en 17 %.; 

como se trata de disminuír el riesgo por faltante, debemos aumentar 

nuestro nivel de seguridad. Supongamos a 3 piezas. 

Los costos por faltante y almacenamiento supangase que la empresa los 

tiene determinados . 
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CONSUMO NIVEL FALTAN COSTO POR No. DE % COSTO 
DE TE FALTAN TE PEDIDOS DE TOTAL 

SEGURI-
$ 1 ·ººº AL ANO PROBA-

----~ 3 BILIDAD 

15 3 o o o o o 
16 

1 ·ººº 3,000 .06 150. 3-;ooo- -,so;-

RESUMEN• 

Costo por faltante 

Costo de almacenamiento 
de 3 wiidades de reserva 

Costo total con 3 unidades 
de reserva 

$ 150 

600 -----
$ 750 

CONCLUSION: Con tres unidades de reserva se disminuye el costo de -

faltante y el porcentaje de riesgo. 

Si se quiere cubrir el 100 % de riesgo de faltante habría que aumen

tar a 4 unidades de reserva con el cual el costo de almacenamiento 

aumentaría a $ 800.~0 por lo tanto; la opción más acertada será la de 

mentener unidades en reserva con un costo total de 750.00 y un ries 

ge de1- 6 % 

Oespues de haber determinado la reserva procede a calcular el punto de 

reórden: 

DONDE: 

P.R.0. 

CTe 

Es 

PRO= CTe +Es 

Punto de reórden 

Consumo durante el tiempo de entrega 

Existencia de reserva 

P.R.O. = 12 + 3 = 15 

- Después de obtener el punto de reórden determinará el lote econó

mico de compra mediante la fórmula determinada para este sist~a: 

DONDE• 

Q 

D 368 

Q=~-~ 
I C 

s 
I 

400 

.40 

c 200 
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Q .)J 2 X 368 X 400 
.40 X 200 

Q='L:~ 
80 

Q =~ 3 680 

Q = 60 

- Cálculo del nivel máximo 

MP.X = Q + Min 

MP.X 60 + 3 = 63 

CONCLUYENDO: Nuestros niveles de inventarios bajo este sistema y p~ 

ra este único producto serán : 

MP.X 63 

PRO 15 

MIN 3 

La figura 1 q.nos muestra la representación gráfica de este ejemplo 

dicha figura es conocida con el nombre de " Modc~.o de dientes de 

sierra " por la figura que adopta al marcar la frecuencia y tamaño 

de los pedidos. 
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CAPITULO 3 

INVENTARIO DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS 



3. 1 CONCEPTO DE MATERIALES Y HEP.RAHIENTAS 

En termines generales llamamos materiales al conjunto de elementos u 

Objetos necesarios en la industria tanto para efectuar la transformación 

como para la transformación misma. 

Los materiales ( llamados asi por costumbre ) en realidad son grupos de 

elementos bien definidos, siendo los que comúnmente se usan, los siguie:;_ 

tes: Materia prima, refacciones, combustibles y lubricantes, material de 

empaque. 

La costumbre de l.larnarlos en forma general 11 Materiales 11 se debe a 

que para hacer mención del almacén habría que indicar todos los concep

tos, por ejemplo: Almacén de refacciones, almacén de materia prima, etc., 

siendo más práctico 11.amarlo 11 Almacén de material.es " además debemos 

considerar que todos ellos casi siempre se encuentran almacenados en una 

sola área aunque debidamente distribuídos e identificados. 

A continuación doy un l:;>reve concepto de cada elemento que integran 

los materiales para entenderlos más ampliamente. 

- MATERIA ?RIMA.- Es el elemento que pu~d~ sor transformado en otro pro

ducto· a través de mezcla, ensamble, etc., y puede ser identificado en 

ese producto. Por ejemplo: ( De acuerdo con la empresa tomada como mo

delo de la presente tésis ) , El aluminio, Magnesio, Cobre, Níquel, 

etc., que formando una aleación integra un pistón. 

- REFACCIONES.- Son los elementos utilizados para la reparación de un 

aparato mecánico. Por ejemplo: Las bandas para motor, baleros, engra

nes o algún dispositivo que se haya deteriorado por el uso. 

- COMBUSTIBLES Y LUBRICANTES.- Son aquellos elementos necesarios para el 

buen funcionamiento de la maquinaria. Por ejemplo: Es muy usual que en 

una maquina de corte se tenga que adicionar algún lubricante para pro

teger la herramienta y la exactitud del corte sea más confiable. 

Asimismo la maquinaria requiere ciertos lubricantes en su engranaje o 

en alguna parte en especial. 
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MATERIAL DE EMPAQUE.- son 1os elementos necesarios para proteger el 

producto durante el manejo o transportación de un lugar a otro asi -

como para mejorar su presentación. 

LAS HERRAMIENTAS· 

Las herramientas son los instrumentos utilizados en el desarrollo 

de alguna actividad, por ejemplo: Para la reparación de una maquina se 

requiere utilizar pinzas, desarmadores, martillos, seguetas, etc., 

Es importante mencionar que la herramienta es muy variada, de acuerdo 

con su uso podemos encontrar: Herramienta de corte, manual, de medición, 

etc., aunque para cuestión de control de inventarios tienen caracterís

ticas semejantes en la forma de consumirse. 

Aunque para efectos contables o presentación de Estados .Financieros 

no se consideran dentro del renglón de inventarios, considero necesario 

tomarlos en cuenta para controlar su adquisición ya que fisicamente de

ben permanecer en el almacén. 

3. 2 LOS NIVELES DE INVENTARIO 

LO ideal en toda empresa es tener en existencia lo que utiliza dia

riamente para producir, sin embargo, esto no es posible debido a los 

problemas que pueden surgír en el abastecimiento, ya sea por problemas 

de los proveedores o cualquier otra contingencia que suceda en un mo

mento dado. Estas y otras razónes nos dan la pauta para entender la ne

cesidad de mantener inventarios en nuestros almacénesª Las niveles de 

inventario para los materiales y herramientas serán diferentes para ca

da concepto por las características particulares de cada uno. asi pode

mos decir que la materia prima se caracteriza porque casi siempre se 

conocerán las necesidades puesto que, debe existir un prográrna de pro

ducción que nos da elementos su,ficientes para determinarl.a, no asi las 

refacciones cuya necesidad se desconoce pues no sabemos cuando una ma

quina sufrirá un desperfecto que nos obligue a efectuar una reparaciónª 

LO anterior nos indica que en la determinación de los niveles de -

inventario debe aplicarse un criterio diferente para cada concepto. 
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3. 3 SJ:STEMA DE CONTROL DE J:NVENTARJ:OS 
RECOMENDADOS PARA MATERJ:ALES Y HERRA
MJ:ENTAS 

De acuerdo con lo indicado en el punto anterior, trataré de aplicar 

un sistema de los vistos en el capitulo 2 para cada concepto, tornando 

en cuenta las características del grupo de materiales que se trate. 

MATERJ:A PRJ:MA 

El objeto del inventario de materia prima es abastecer al departa

mento de producción para que este cumpla con el prográma de fabrica

ción establecido. El problema que debemos resolver para requerír la 

materia prima es, conocer que cantidad y en que tiempo La debemos ad

quirir. 

Estos problemas pueden resolverse auxiliandonos del sistema de el.e_ 

sificación A, B, e de materiales en ~ase a la utilización y valor con 

el cua·1. cuidariarnos la inversion. 

Otro sistema que puede aplicarse es el EOQ, sin embargo como la de

manda es conocida se puede recurrir y de hecho es lo más conveniente, 

a la explosion del prográma. de producción. Esta forma de calcular las 

necesidades de materia prima es la mejor ya que según mencioné, nos -

permite controlar la existencia pues conociendo la demanda la variaci6n 

que pueda presentarse no será muy considerable. 

A continuación explicaré en que consiste la explosion de materiales 

y daré un ejemplo sencillo para la mejor interpretación del mismo: 

- EXPLOSION DE MATERIALES.- Consiste en desglosar en todos y cada uno 

de los componentes por cada unidad de producto terminado. Posterior

mente se procede a implosionar los materiales. 

- IMPLOSION DE MATERIALES.- Consiste en agrupar los componentes que son 

comúnes para poder conocer la cantidad total necesaria de cada eleme.!!_ 

to o componente del producto. 

El ejemplo que se presenta a continuación permitirá comprender mejor -

el mecanismo de esta actividad. 
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" COMPAllIA MANUFACTURERA AUTOMEX, S. A. " 
PLAN DE FABR.ICACION DE PISTONES PARA EL PRIMER SEMESTRE 

EJERCICIO 1986 
( Unidades ) 

PRODUCTO ENE FEB MAR ABR HAY JUN TOTAL 

Pis ton NSS 7070 so so so 50 so so 300 

VM 6210 20 20 20 20 20 20 120 

vw 3011 10 10 10 10 10 10 60 

RN 9999 10 10 10 10 10 10 60 

TOTAL 90 90 90 90 90 90 540 

Suponiendo que la cantidad de materia prima utilizada para cada unidad 

de producto terminado es la siguiente: ( Incluye factor de desperdicio 

o merma ) 

DES C R I P C I O N NS:S 7070 VM 6210 vw 3011 RN 9999 

Aluminio puro 99.S % .so .30 .40 .20 

Magn~sio puro 99.5 % .20 .10 .10 .1S 

cóbre electrolítico .10 .10 .20 .15 

Níquel 99.9 ' .os .03 .os .os 
Manganeso e1ectrolítico .10 .10 .20 .10 

Aleación Titanio-Boro .05 .05 .05 .os 
Silício Puro .os .os .os .os 
:Inserto A-1 2.00 2.00 2.00 2.00 

suponqase que la cantidad de materia prima arriba indicada fué propor

cionada por e1 departamento de Ingeniería ya que en la práctica es quien 

debe proporcionarla. 
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Explosionando nuestro programa: ( Para efecto d~l ~jcmplo solo Lo haremos por el mes de Ene~o ) 

PISTON NSS 7070 PISTON VM 6210 PISTON VW 

PRODUCCION so UNID. PRODUCCION 20 UNID. PRODUCCION 
Proporción Requeri- Proporción Requeri- Proporción 
utilizada miento utiliz.::i.da miento utilizada 

ALUMINIO PURO .so 2s.oo . 30 E..00 .40 
MAGNESIO PURO .20 10 .oo .1 o 2. ºº .10 
COBRE ELEC'rROLITJ.CO .10 s.oo .1 o 2. 00 .20 
NIQUEL ELECTRO:t.ITICO .os 2.SO .03 C.GO . os 
ALEACION TITANIO BORO .os 2. 50 .os 1 ·ºº .os 
MANGANESO ELECTROLITICO .10 5 .00 .1 o 2.00 .20 
SILICIO PURO .os 2 .so .os 1.00 .os 
INSERTO A-1 2.00 100.00 2.00 40.00 2.00 

lmplosion.- Es igual a la suma de los requerimient.os para cada producto: 

DESCRIPCION 

ALUMINIO PURO 
MAGNESIO PURO 
COBRE ELECTROLITICO 
NIQUEL 99.9 't 

ALEACION TITANI-BORO 
MANGANESO ELECTROLITICO 
SILICIO PURO 
INSER'l'O A-1 

REQUERIMIENTO TOTAL 

37.00 Kg. 
14 .so " 
10. so " 
4.1 o " 
4.0D " 

10.00 " 
4.50 " 

180.00 Pzas. 

3011 PISTON RN 
10 UNID. PRODUCCION 
Requeri- Proporción 
miento utilizada 

4.00 .20 
1.00 .15 
2.00 .1S 
o.so .os 
o.so .os 

2. ºº .10 
o.so .05 

20.00 2.00 

9999 
10 UNID. 
Requeri-
miento 

2 .00 
1. so 
1. so 
o. so 
o.so 

1 ·ºº o.so 
20.00 

61 



REFACCIONES.- Como mencioné en el punto 3.3, las refacciones tienen 

la particularidad de desconocer las necesidades, auxiliandonos para 

su adquisición en consumos estimados o historicos que no tienen rela

ción directa con la producción pero que serán necesarias mantener en 

almacén para asegurar que la maquinaria o equipo no dejaran de traba

jar por falta de ellas . 

El sistema recomendado para refacciones es EOQ, ó el de Máximos 

o Mínimos • 

Los sistemas mencionados tarnbien son aplicables para los combus

tibles y lubricantes • 

MATERIAL DE EMPAQUE.- Al igual que la materia prima, el material de 

empaque tarnbien se conocen los requerimientos dado que conocemos que 

cantidad de productos fabricaremos y debemos empacar, por tal motivo 

los sistemas que podemos aplicar son los mismos indicados para la 

materia prima. 

HERRAMIENTAS.- Las herramientas presentan la característica de que 

su consumo ó demanda se desconoce por ser muy variable pues su vida 

útil estan en función del uso que se les de. Para adquirirlas es ne

cesario analizar, detenidamente la forma en que se consumen y esta

blecer una forma muy estricta de control para no excederse en inver

sión 

El sistema recomendado para este renglón es el de Máximos y 

Mínimos 

oe acurdo con lo expuesto podemos ver que los sistemas aplicados 

a cada concepto son diferentes concluyendo que en las empresas encon

traremos una combinación de ellos. 

Para la aplicación del sistema T.A.C. es necesario elaborar una 

clasificación A,B,C, de los materiales y herramientas en general y 

aplicarlo solamente a los materiales y herramientas con clasificación 

"C". 

cabe aclarar que para recomendar los sistemas mencionados estoy 

idealizando una Industria en forma general. Pero en realidad cada 

empresa analizará sus necesidades particulares y aplicará el sistema 

que más se adapte • 
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3.4 REPERCUSION FINANCIERA OCASIONADA 
POR UN CONTROL INADECUADO DE INVENTA
RIOS DE MATERIALES Y HERRAMIEN'l'AS 

Para comprender mejor la repercusion financiera de los inventarios 

en las empresas veremos en forma sintetizada algunos aspectos de finan

zas que considero importantes. 

CONCEPTO DE FINANZAS 

Es la f~nción encargada de la prevision, obtención y correcta apli

cación de los recursos económicos de la entidad con el propósito funda

mental de obtener el máximo rendimiento sobre la inversion. 

LOS ESTADOS FINANCIEROS 

Son cuadros informativos eminentemente numéricos que muestran el -

importe de los recursos conque ha contado, cuenta y necesita la entidad 

para la realización de su objetivo, asi como el resultado.de la utiliz~ 

ción de tales recursos~ 

USUARIOS DE LA INFORMACION FINANCIERA 

Los estados f inancicros interesan desde un punto de vista interno a 

los inversionistas, acreedores y a la administración misma de la empresa 

y desde un punto de vista externo dado que, su funcionamiento se logra 

a través de sus_ relaciones externas. Desde este punto de vista interesa 

a los empleados para conocer su participación en las utilidades, al go

bierno para enterarlo sobre su coparticipación en las utilidades, a los 

clientes para informarles el monto y vencimiento de su adeudo, a insti

tuciones de crédito para conocer la capacidad de pago de la empresa, a 

la bolsa de valores para cotizar sus acciones y a la sociedad en general 

para informarle sobre el beneficio rendido a la comunidad. 
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ESTADOS FINANCIEROS BASICOS 

El cuadro siguiente nos muestra la clasificación de los Estados 

financieros básicos: 

a).- De acuerdo a .lá 
época en que se 
formulan. 

b) .- De acuerdo a su 
importancia. 

e).- De acuerdo al. mo
mento a que se 
refieren. 

Periódicos 

Especial.es 

Principales { 
Secundarios 

Estáticos 

Dinámicos { 

- Estado de situación 

financiera. 

- Estado de resultados 

- Estado de variaciones 

en el capital conta

bl.e. 

- Estado de orígen y 

aplicación. 

- Estados prof orma 

- Estado de situación 

financiera. 

- Estado de resultados 

- Estado de variaciones 

en el capital contable 

- Estado de situación 

financiera. 

- Estado de resultados 

- Estado de variaciones 

en el capital contable 

- Estado de orígen y 

aplicación. 
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CONCEPTO DE CADA ESTADO FINANCIERO • 

ESTADO DE SITUACION FINANCIERA BALENCE GENERAL ) • - Es aque1 

que muestra la naturaleza e importe de los recursos financieros con

que cuenta una entidad asi como los derechos de los acreedores y la 

participación de los dueños a una fecha determinada. Es un estado 

financiero estático • 

ESTADO DE RESULTADOS .- Es un estado financiero dinámico que muestra 

la totalidad de los ingresos obtenidos, menos los egrésos que oca--

cionaron y como diferencia la utilidad o pérdida obtenida en un ---

periÓdo determinado • 

ESTADO DE VARIACIONES EN EL CAPITAL CONTABLE.- Es un estado financiero 

dinámico que muestra y analiza los cambios en las partidas del capital 

contable en un períódo determinado 

ESTADO DE ORIGEN Y APLICACION DE RECURSOS.- Es el estado financiero 

dinámico que muestra los cambios ocurridos en la situación financiera 

de la empresa en cada uno de sus renglones a diferentes fechas. 

ESTADOS FINANCIEROS PROFQRMA.- Son ~quellos que se proyectan a futuro 

con base en los datos históricos. 

FASES FINANCIERAS DE INTERES 
PARA LAS EMPRESAS. 

L:ls fac~s que interesan a las empresas son: 

a).- LIQUIDEZ. 

b).- SOLVENCIA. 

e).- ESTABILIDAD. 

e).- PRODUCTIVIDAD. 

Es la capacidad que tiene la empresa para en
frentar sus adeudos a corto plazo . 

Es la capacidad que tiene la empresa para 
cubrir sus obligaciones a largo plazo • 

Es el equilibrio financiero que debe mostrar 
la inversión y las obligaciones. 

Es el beneficio obtenido respecto a la inver
sión efectuada. 
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ANALISIS DE ESTADOS FINANCIEROS 

El análisis financiero tiene por objeto conocer y entender los 

renglones que integran los estados financieros para poder apreciar 

hechos que las cifras de los estados no muestran por si solas como 

pueden ser, sobre inversion en inventarios, insuficiencia de capital 

etc. 

-'METODOS DE ANALISIS 

r..os métodos de análisis financieros son el órden que se debe se

guir en la medici6n de las relaciones de los renglones de los esta

dos financieros. 

El objetivo de los métodos de análisis financiero son: Simplifi

car las cifras que presentan los estados financieros, poder comparar 

esas cifras y entender la relación entre ellas. 

LOS métodos pueden ser en forma: 

VERTICAL.- Reduciendo a porcientos, razónes simples y razónes están

dar .. 

HORIZONTAL.- Aumentos y disminuciones, tendencias y punto de equili

brio. 

METODO DE REDUCCION A PORCIENTOS.- Consiste en reducir a porcientos 

cifras contenidas en los estados financieros. 

Por ejemplo: 

" COMPANIA MANUFACTURERA AUTOMEX, S. A. " 
ESTADO DE RESULTADOS AL 31 DE DICIEMBRE DE 1 985 

( cifras en rnilc3 de p~sos j 

CONCEPTO, VALORES % 

Ventas Netas 500,000 10D 
costo de ventas ---~S!S!.!QQQ __ ___ §Q __ 

utilidad bruta 200,000 40 

Gastos de venta 50,000 10 
Gastos de administración ----~~.!222 ____ ---2~--
Utilidad de operación 125,000 25 
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La interpretación es: 

- El costo de ventas representa e1 60 % de las ventas netas. 

- LOs gastos de venta representan el 10 % de las ventas netas, etc. 

Raz6nes simples.- Consisten en re1acionar las cifras de los estados 

financieros que sean homogéneas, se obtienen a tra 

vés de una resta o una division. 

Razónes estándar.- Son medidas de comparación contra una razón sim

ple obtenida en el Último ejercicio, se puede con

siderar como complemento de las raz9nes simp~es. 

Las razónes estándar pueden ser: 

Internas.- cuando se comparan razónes simples de 

una misma compañia. 

Externas.- cuando la raz6n simple.de una compañia 

se compara contra la razón simple de otras del -

mismo ejercicio. 

METODOS DE AUMENTOS Y DISMINUCIONES.- Consiste en comparar dos est!:, 

dos financieros similares pero diferentes fechas. 

METODO DE TENDENCIAS.- Es del tipo de análisis horizontal ya que -

comprende a varios ejercicios tomando un año base. 

El análisis puede hacerse hacia los lados, hacia 

arriba o hacia abajo. 

PUNTO DE EQUTI,LRR'IO.- Este método se util.iza para la planeación de 

utilidades, torna de decisiones y resolución de 

problemas. Se conoce como punto de equilibrio al 

momento en que una empresa no tiene ni utilidad 

ni pérdida, a un determinado nivel de ventas. 

De acuerdo con lo expuesto, dependiendo de lo que se quiera co

nocer de la situación financiera de la empresa será el tipo de ra

z6n que se aplique, Por ejemplo: De liquidez, solvencia, estabili

dad, etc .. 

considerando que los inventarios forman parte del activo circu

lante, podemos afirmar que financieramente una inadecuada inversion 

en inventarios afectará la liquidez, la solvencia y la estabilidad 

de la empresa, además de los gastos e~ que se incurre para mante

nerlo almacenados. 
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EJEMPLO PRACTICO 

DATOS: 

a).- Se presenta estado de situación financiera de la compañia. 

b).-

Manufacturera Automex, S.A. al 31 de Diciembre de 1985. En el 

cual la cifra de il'lVentarios se considera óptima y se integra 

como sigue: 

MATERIA PRIMA $ 50,000 

PRODUCCION EN PROCESO 25 ,ooo 
PRODUCTO TERMINADO 25 ,000 

TOTAL 1OO.000 

MATERIA PRIMA UTILIZADA AL ANO $ 300 

PRODUCCION TERMINADA AL ANO 300 

COSTO DE VENTAS ANUAL 360 

e).- Los métodos de análisis que se usarán son : Reducción a porcien

tos y aplicación de razones simples de liquidez. 

d).- Se presenta un segundo estado su situación financiera de la 

misma empresa y a la misma fecha, modificandose a p~~pósito las 

cifras de inventario~ con un excedente del 25 % Gl.obal. ) que 

se considera excedente por errores de control, para efectos de 

poder comparar la repercusión financiera 

ejemplo ) • 

( Objetoode es~e 

Las cifras de inventarios en este nuevo balance se integra de 

la siguiente manera : 

MATERIA PRIMA $ 60,000 

PRODUCCION EN PROCESO 35,000 

PRODUCTO TERMINADO 30, ººº 
TOTAL $ 125,000 

e).- Debe considerarse que las herramientas, quedan incluídas en el 

renglon de activos fijos por lo cual la repercusi:ón no se refle

ja en este ejemplo • 
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CIRCULANTE, 

CAJA Y BANCOS 

CLIENTES ( NETO 

INVENTARIOS 
( NETO ) 

FIJO, 

TERRENOS 

EDIFICIO (NETO 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO (NETO ) 

DIFERIDO, 

GASTOS DE ORGA-
NIZACION 

SUMA EL ACTIVO 

11 

CIA. MANUFACTURERA AUTOMEX, S. ·A. 11 

ESTADO DE SITUl\CION FINANCIERA AL 31 DE DICIEMBRE DE 1985 

( CIFRAS EN MILES DE PESOS ) 

-1!.C.!!_V2..._ 

--"'-
50,000 14 

200,000 57 
100,000 29 

350,000 54 

80,000 28 

150,000 21 

150,000 51 

290,000 45 

10,000 

650,000 100 

-~s~o-

CIRCULANTE: 

DOCTOS. POR PAGAR 

FIJO: 

PRESTAMO BANCARIO 
( L!IRGO PLAZO ) 

SUMA EL PASIVO 

CAPITAL: 

CAPITAL SOCIAL 

UTILIDAD DEL 
EJERCICIO 

190,000 

210,000 

SUMA PASIVO Y CAPITAL 

--"'-

120,000 48 

130,000 52 

250, ººº 100 

48 

52 

400, ººº 1 ºº 
650,000 
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Analizando el Estado Financiero anterior tenemos 

REDUCCION A PORCIENTOS 

La lectura referente a inventarios es : 

LOs inventarios nos representa el 29 ~ de nuestro Activo Circulante 

RAZONES DE LIQUIDEZ 

Razón del circulante: 

SIMPLES 

Activo Circulante 
Pasivo Circulante 

~~3~5~º~·~º~º~º=--= 2.9 
120,000 

El resultado de esta razón nos indica que el Activo Circulante 

es mayor en 2.9 al pasivo circulante, esto quiere decir que pagando 

cada peso de Pasivo nos quedaria 1.9 de Activo • 

Razón del ácid~ o pago 
inmediato 

Activo Circulante - Inventarios 
Pasivo Circulante 

350,000 - 100,000 
120,000 

250,000 
120,000 

2.08 

Esta razón nos indica que al Activo Circulante esta 2.08 arriba del 

Pasivo Circulante y que pagando cada peso del pasivo tendríamos un 

sobrante de 1.08 

ROTACION DE INVENTARIOS • 

Materia Prima : Materia Prima utilizada (año) = 300 = 6 
Saldo de Materia Prima --SO 

365 ( dias J / 6= 60 

El resultado de este análisis nos indica que tenemos una exis

tencia para 60 dias ( 2 meses ) Asimismo nos indica que nuestro in-

ventario se movio 6 veces durante el año Otra lectura es, que nues-

tra materia prima tarda 60 dias a proceso. 

Inventario en proceso = 
Producción Te).-minada año ) = 300 = 1z· 
Saldo de Producción en proceso ~ 

365 ( dias ) / 12 = 30 

Esta razón nos muestra que la producción en proceso se movio 12 ve

ce$ durante el año. Tambien nos indica que la producción en proceso 

es para 30 dias ( un mes ) 

Otra lectura es, que la producción en proceso tarda 30 días para --
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transformarse en producción terminada. 

Producción terminada 

360 
---;¡5- 14.4 

365 ( d~as l/ 14.4 = 25 

La lectura de esta razón es que el producto terminado se transformó 

en venta 14.4 veces, tambien nos indica que tardamos 25 dias para rea 

lizar la venta del producto. 

De acuerdo con las rotaciones anteriores, podemos concl.uír que el. ci

cl.o de inventarios es de 115 dias, es decir; que desde el momento de 

poner la materia prima a producción hasta l.a venta del producto ter

minado transcurren 115 dias. 

Materia Prima 

Producción en proceso 

Producto Terminado 

60 dias 

30 

25. 
115 días 

El Estado de Situación Financiera que se presenta en la pagina si~ 

guiente nótese que la cifra de inventarios se ha modificado paraque 

los resultados de los análisis por consecuencia varien. 

La cifra de inventarios afecta no solamente la liquidez de la empresa 

sino tambien la solvencia y la estabilidad, sin embargo debido a que 

la cantidad de raz6nes necesarias para analizar las tres faces son 

numerosas, nos concretamos a utilizar unicamente las razónes simples 

de l.iquidez. 
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CIRCULrl.NTE: 

CAJA Y BANCOS 
CLIENTES ( NETO 
INVENTARIOS 
( NETO} 

FIJO: 

TERRENOS 

EDIFICIO ( NETO 
MAQUINARIA Y 
EQUIPO ( NETO 

DIFERIDO: 

GASTOS DE ORGA
NI Z.1\C IO!l 

SUMA EL ACTIVO 

CIA. MANUFAC'l'tJRI::H.A l\U'l'üMEX, S. A. " 

ESTADO DE SITUACION FINANCIERA AL 31 DE DICIEMBRE DE 1985 

CIFRAS EN MILES DE PESOS ) 

50,000 
200,000 

80,000 

60,000 

10,000 

% --------

14 
53 

28 

20 

100 

PASIVO ------------
CIRCULANTE: 

DOCTOS. POR PAGAR 

FIJO: 

PRESTAMO BANCARIO 
( LARGO PLAZO } ·; 

SUMA EL PASIVO 

CAPITAL: 

CAPIT.l\L SOCIAL 
UTILIDAD DEL 
EJERCICIO 

190,000 

SUMA PASIVO Y CAPITAL 

% 

120,000 48 

130,000 52 

250,000 100 
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REDUCCION A PORCIENTOS 

La lectura con respecto a inventarios será! 

Los inventarios representan el 33 ~ de nuestro Activo Circulante. 

RAZONES DE LIQUIDEZ ( SIMPLES ) 

Razón del Circulante Activo Circulante 
= Pasrvo-crrcüYañte-

El resultado de esta Razón nos indica que el activo circulante es ma 

yor en 3.1 al Pasivo Circulante, esto qui~re decir que, pagando cada 

peso de Pasivo nos quedaría 2.1 de Activo. 

Veamos que con la cifra de inventarios del balance anterior el resu.!_ 

tado fué de 2. 9 

Razón del ácido o 
.pago inmediato ~~E~~~~~~!~-=~~~~ri~-

Pasivo Circulante 

_ ]22LQQ2-=-~~2LQ29 __ 222,J?QQ _ 
120,000 120,000 

2.0 

El resultado de esta razón es igual a la razón del balance anterior 

dado que el impacto al aliminar los inventarios es el mismo. 

RarACION DE INVENTARIOS 

5 

365 ( dias ) / 5 = 73 

En esta razón, la existencia de materia prima es para 73 dias que 

comparado con e1 resultado del balance anterior ·e 60 dias ) existe 

una diferencia de 13 dias más, que es el resultado de una mayor in

version en inventarios. 

Este resultado tambien afecta en el tiempo que tarda la materia pri

ma a proceso ya que, en el bal·ance anterior era de 60 dias y con las 

nuevas cifras de inventario tarda 73 dias, la empresa por consiguien

te deberá soportar los gástos en que se incurre para almacenar inven-

tarios durante 13 dias más. ( Recordemos que la cifra del balance -

anterior la estamos considerando corno Óptimra } • 
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Inventario en Proceso 

8.5 365 ( diast / 8.5 = 43 

Nótese que con las nuevas cifras de inventario la producción en Pro

ceso se movio 8.5 veces al año, 3. 5 veces menos que con las cifras .. ~d.61 

Balance anterior. Asimismo la existencia se incrementa 13 di~s 

por lo que la empresa deberá absorber estos gastos. 

Producción Terminada = 

365 ( dias ) I 12 30 

Comparando eSte resultado con e1 del Balance anterior podernos obser

~ar que nuestra producción terminada tarda 5 dias más para convertiE_ 

se en venta, por lo cual nuestro inventario se movio 12 veces al año 

mientras que con la cifra anterior se movio 14.4 veces. 

Nuestro ciclo de inventarios con las nuevas cifras será de 146 dias~ 

31 días más que con la cifra anterior. 

Materia Prima 73 Días 

Producción en Proceso 43 

Producto Terminado 30 

146 Días 

Si tomamos en cuenta que las cifras presentadas en el Estado de Si

tuación Financiera inicial se consideran Óptimas podernos concluir 

que: La empresa debe cargar con el monto de los gastos necesar~os 

para mantener el excedente de inventarios. En este ejemplo el sobre

inventario es de 30 días aproximadamente. 
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3.5 REPERCUSION FISCAL OCACIONADA POR 
. EL CONTROL INADECUADO DE INVENTARIOS 

DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS 

La. Ley Del Impuesto Sobre La Renta establece la obligación de pagar 

este impuesto tanto a personas físicas como morales. Para el el efecto 

que nos ocupa (empresas industriales), indistintamente de que se tra

te de personas fisicas o morales, veremos aquellos artículos que estan 

relacionados con los inventarios, enfocandome al Titulo II ( Sociedades 

Mercantiles ) , ya que el Titulo IV ( personas físicas ) , que se dedican 

a actividades empresariales ( Art. 107-119 ), incluye la actividad in

dustrial. La misma Ley remite a estas personas al Titulo II, salvo al

gunas variantes que mencionaré oportunamente en caso de afectar nues-

. tro objetivo. 

El titulo II de la Ley tiene la estructura siguiente: 

Disposiciones genera1es 

Ingresos 

Deducciones 

Costo 

:Inversiones 

Deducciones para instituciones de Crédito 
Seguros y Fianzas 

Pérdidas 

Sociedades Mercantíles Controladoras 

Obligaciones 

Facultades 

Art. 10 - 14 

15 - 21 

22 - 28 

29 - 40 

41 - 51 

52 - 54 

55 - 57 

57A- 57M 

58 60 

61 67 

E1 primer aspecto que se relaciona con los inventarios es el de -

las deducciones, en e1 art. 24 la Ley establece: 

Art. 24, Fracción XVIIi.- Podrá deducirse el importe de las mercancias 

en existencia que por deterióro u otras causas no imputables al contri

buyente hubiera perdido su valor, efectuándose en el ejercicio en que 

ocurra siempre que se cumpla con los requisitos establecidos en el re~ 

glamento de la Ley. 

Esta disposición nos afecta cuando el control de inventarios no es 

adecuado, pues si se incurre en un exceso de existencias es lógico que 

exista una mayor posibilidad de que se deterioren o que tales inventa

rios ( por consecuencia misma del excedente ) se vuelvan obsoletos obli-
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gandonos a darlos de baja a través de 1a autorización de 1a Secretaría 

de Hacienda y Crédito Público, pudiendose optar por la destrucción, -

donación a agrupaciones con fines asistenciales o culturales. 

Si les inventarios se encuentran asegurados y el valor que se recu

pera es superior al valor en libros, al bien por el cual se sufre la 

pérdida, ese valor recuperado deberá considerarse como un ingreso acu

mulable. 

El segundo aspecto que afecta a 1os inventarios es el costo, pero, 

por referirse al costo de ventas, se verá en el capitulo relacionado con 

el inventario de producto terminado. 

3.6 RELl\CION DEL DEPARTAMENTO DE CONTROL 
DE INVENTARIOS CON OTROS DEPARTAMENTOS 
EN ATENCION A LOS MATERIALES Y HERRAMIE_!! 
TAS 

Este departamento tiene relación con diversos departamentos durante 

el desarrollo de sus actividades, siendo esta relación en forma directa 

como lo es con almacén e indirecta con otros. 

Para tener una idea clara de tal relación la enfocaré en atención a 

cada una de las formas de inventario. Atendiendo a los materiales y he

rramientas, los departamentos con los que se relaciona se mencionan en 

seguida: 

3.7 CONTROL DE INVENTARIOS - ALMACEN 

E1 almacén es el lugar o espacio destinado para guardar los materia

les, herramientas, productos terminados y en genera1 todos aquellos ar

tículos que sean necesarios mantenerse en existencia para el desarrollo 

de las actividades de la empresa. Asi podemos encontrar un almacén de 

materia prima, de refacciones, de herramientas o un al.macén general en 

e1 que se guarden todos los conceptos antes indicados. 

3.8 ESTRATEGIAS PARA CONTROLAR LOS INVENTARIOS 
DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS EN EL ALMACEN 

Las estratégias que mencionaré a continuación tienen como fina1idad 

ayudar a obtener un mejor control de 1os inventarios a través de la su

pervision de actividades que en la práctica se descuidan no debiendo ser 
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OBJE'.l.'IVO DEL Al.MACEN 

El objetivo del al.macén estará determinado por el tipo de inven

tario para el cual se destiner si el almacén es de materiales y he

rramientas su objetivo será proporcionar servicio a producción y de

partamentos de servicio para el cumplimiento de sus funcionesr si el 

almacén es de producto terminado su objetivo será proporcionar servi 

cio al departarnen.to de ventas. En forma general el objetivo de todo 

almacén es proporcionar un servicio. 

ACTIVIDADES BASICAS DEL ALMACEN 

En forma resumida menciono a continuación las actividades bási

cas que en todo al.macén deben realizarce. 

- Requerimientos.- El requerir los materiales implica que las perso

nas destinadas para este fin conozcan el sistema 

de control de inventarios que se esta utilizando 

de tal manera que en el momento en que sea neces~ 

rio generar una requisición de material determi

nen la cantidad correcta que se requiere. 

- R~cepción de materiales.- La recepción de materjales consiste en 

la verificación de los materiales que entreguen 

los proveedores para que esten de acuerdo tanto 

en la cantidad como en el tiempo requerido. 

- Almacenaje.- El almacenaje debe efectuarse en forma sistemática m!:_ 

diante un sistema que debe establecerse, las for

mas mas usuales de almacenaje son: 

Almacenaje fijo, se designa un lugar especifico 

para cada articulo. 

Almacenaje al azar, en esta forma de almacenaje 

los artículos se ':1-1.macenan en cualquier lugar di_! 

ponible y se conf ia en la memoria de la persona 

que le haya tocado acomodar dicho artículo, esta 

forma de almacenaie no es recomendable sobre todo 

si la cantidad de articulas que se manejen es muy 

numeroso.pues ocurriría un descontrol total sobre 

las existencias. 
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Almacenaje por secciones, es la más recomenda

ble dado que se establece una área o espacio e~ 

pecífico para cada tipo de materiales. 

- Despacho.- El despacho de materiales es una actividad muy import~ 

te puesto que entra en juego la relación con el 

personal de toda la empresa exigiendo por ello 

que las personas que realicen esta función se

pan valorar la importancia del despacho. 

Ocurre frecuentemente que el despachador por la 

amistad con otras personas entregue el material, 

preste la herramienta o despache las refacciones 

sin la salida o vale correspondiente causando 

problemas de faltantes y por consecuencia dife

rencia de inventarios. 

- Control de existencias.- Se efectúa mediante el uso de tarjetas de 

control conocido generalmente como Kardex en el 

cual se registran todos los movimientos que se 

realizan diariamente en los almacenes. 

Una actividad adic~onal al control a~ existen-· 

cias y que debe ser conocida por todas las per

sonas del almacén es la codificación de los ar

ticulas que nos proporciona grandes beneficios 

de control. 

Existen diversas formas de codificación siendo 

1as más usuales, la alfabetica, numérica o alf~ 

numérica. 

Independientemente de la forma que se utilice 

para codificar, recomiendo agrupar por familias 

. todos los artículos para obtener una identifi-

cación más rápida cuando se requiera. Por ejem

plo, en las herramientas agruparemos las de ººE. 
te, las de medición y las manuales, al mismo 

tiempo agruparemos las variedades que de cada 

grupo existan. Por ejemplo, en las manuales se 

agruparán las pinzas, los martillos, desarmado

res, limas, etc., con sus medidas respectivas. 
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ORGANIGRAMA FUNCIONAL DE UN 
AU1ACEN 

SUPERVISOR 
DE 

AIJ•IACEN 

AUXILIARES 
DE 

l\LMACEN 

JEFE DE 

ALMACEN 

SUPERVISOR 
CONTROL DE 
EXISTENCIAS 

AUXILIARES 
CONTROL DE 
XISTENCIAS 

Figura 11.- Organigráma de un almacén en una industria. 

PROCEDIMIENTO PARA EL REQUERI
MIENTO DE MATERIALES Y HERRA
MIENTAs. 

El almacén a través.de los encargados del almacenaje y despacho 

diario de materiales serán los responsables de generar las requis!. 

cienes para reabastecer sus inyentarios, sin tomar·en cuenta el sis 

tema de control de inventarios que se este empleando la forma en que 

generarán la requisición es: al despachar cualquier material verifi

cará el nivel de inventarios y determinará si se hace necesario gen~ 

rar una requisición, si se generá deberá determinar la cantidad a 

solicitar, llenará la forma de requisición y obtendrá la autoriza

ción del jefe de almacén. Posteriormente esta requisición deberá ve

rificarse por control de inventarios quien determinará si la canti

dad solicitada está dentro de políticas deteniendola en caso opuesto. 
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PROCEDIMIENTO PARA LA RECEPCION, 
ALMACENA.JE Y CUSTODIA DE LOS MA
TERI:ALES Y HERRAMIENTAS 

La recepción de los materiales y herramientas se hará a través 

de una sección del almacén conocida con el mismo nombre, esta sec

ción recibirá una copia de las 6rdenes de compra que le servirán de 

respaldo p~rQ Lecibir los materiales. Despues de recibirlos mandará 

a inspeccionar aquellos que sean necesarios o en caso contrario los 

entregará al almacén acompañados de la documentación respectiva-

El almacén por su parte los recibe, identifica y los acomoda en su 

lugar correspondiente~ La custodia de los materiales será responsa

bilidad de todas las personas que pertenecen al almacén por lo que 

es recomendable que el acceso este prohibido para personas ajenas al 

mismo. Tambien es recomendable que el espacio destinado para almace

nar este debidamente cubierto con una entrada visible para el perso

nal aut:orízado y que el de.s9acho se realice por medio de ventanill.as 

estrategicamente ubicadas4 

PROCEDIMIENTO !"J'J"..A EL U.I::SPACHO 
DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS 

El despacho de los materiales se refiere al servicio que debe 

proporci~nar el almacén a los usuarios, esta funci6n debe desempe

ñarse por personal de absoluta responsabilidad para eliminar los 

problemas que suelen surgir como consecuencia de la irresponsabili

dad del personal. 

El despacho de materiales debe hacerse siempre contra entrega de una 

forma conocida como Salida de almacén o vale al almacén y que tendrá 

una forma convencional para cada necesidad. 

Un procedimiento de despacho determinado es dificil de estab1ecerlo 

por las características que cada almacén debe tener de acuerdo con 

la empresa quedando como punto importante el mencionar que lo que d!:._ 

be cuidarse en el despacho es que no ~e den materiales, refacciones 

o herramientas sin su respectiva salida o vale de almacén que será 

el documento que amparé y justifique todos los movimientos hacia el 

exterior que ocurran con los inventarios~ 
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HELACION CONTROL DE INVENTARIOS 
CON Ar.MACEN 

Hasta ahora hemos visto las actividades que se realizan en el 

almacé·n per6 no determinamos en si la relación que existe entre es

tos departamentos, la relación existente es directa dado que todo 

lo que a controi de inventarios interesa se genera en el al.macén, 

es decir; se- gener5 la requisición de materiales, se reciben, se a_!. 

macenan, se custodian y se despachan. De hecho, es en el almacén 

donde se encuentra el campo de acción del departamento de control 

de inventarios aunque en la estructura de la empresa deba de repor

tar a otro nivel puesto que no pude ser juez y parte. 

REPERCUSION PARA EL CONTROL DE 
INVENTARIOS POR LI\ DEFICIENCIA 
EN LA OPERACION DEL AIMACEN 

Como mencionamos en el punto anterior, todos los movimientos o 

actividades efectuadas en el almacén son de vital importancia para 

contrcl de inventarios de tal forma que si no se -ealizan correcta

mente afectarán negativamente el desarrollo 9e las actividades del 

departamento. ?or ejemplo: 

Si un material se recibe en el almacén sin que se regis.tre en .el 

kardex ocacionará problemas po?:' la diferencia que c:::i:::;tir5. contr.:i 

los registros en kardex y contables, si esta anomalía no es detec

tada oportunamente influirá en la toma de desiciones cuando se re

quiera reabastecer. 

Otro ejemplo se da cuando el material se proporciona a los usuarios 

sin obtener el vale o salida de almacén, se acaciana un faltante 

con consecuencias muy gráves por faltar la justificación de esa di

ferencia además que no se podrá cargar arbitrariamente a alqÚn de

partamento específico. Tambien afectará la his~oria de ios consumos 

de este material ya que si se ajusta como un faltante y realmente 

fue utilizado en alguna operación de la empresa no será reflejado 

como tal, por el contrario, si no se uso en una operación de la em

presa y lo cargarnos a algún departamento como si lo hubiera ccnswn.!_ 

do estaremos incrementando la historia de los consumos pudiendo pe

dir más y excedernos en existencia puesto que no se consumirá. 
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puesto que, poniendo especial atención se disminuyen en gran parte los 

errores, aumentando la confiabilidad de la información y por consecuen

cia la toma de decisiones en cuanto a inventarios. 

FLUJO DE COMUNICACION CONTROL DE 
INVENTARIOS - ALMACEN COMO ES
TRATEGIA DE CONTROL 

Es bien sabido por todos que la comunicación juega un papel muy im

portante en todo organismo social, por representar la parte activa o di

námica de dicho organismo sin importar la magnitud de las funciones que 

se realicen. Asi podemos ver que la comunicación se encuentra en toda -

estructura social incluyendo las empresas en cualquiera de sus clasif i

caciones. 

La comunicación se clasifica desde diversos puntos de vista, corno 

puede observarse en el cuadro siguiente: 

Clasificación general en fun

ción de los medios de trasmi

sion. 

Clasificación de la comunica

ción administrativa en función 

de su contenido. 

Clasificaci6n de la comuni

cación administrativa atendien~: 

do a su estructura. 

- Palabra oral y escrita 

- Señales y comunicación mímica 

- Símbolos convencionales y comuni-

cación gráfica. 

- Medios mecánicos 

- Comunicación mixta 

- Cornunicaci6n interna y externa 

- Comunicaciones formales, informa-

les e implícitas. 

- Comunicaciones ascendentes, des

cendentes y horizontales. 

- Conceptualización de las especies: 

Orden, instrucci6n, reuni6n, asam

blea, charla, entrevista, discurso, 

reglas, manuales e instructivos, -

quejas, sugerencias, informes, re

portes y acuerdos. 
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La clasificación de la comunicación en función de los medios , 

trasrnision torna como base el medio o canal que sigue la comunica

ción. Asi nos lo indica: Sergio Flores de Gortari y Emiliano Orozco 

Gutiérrez en su libro " Hacia una comunicación administrativa inte

gral". Las conceptos que haré del cuadro anterior estan basados en 

la obra antes citada. 

comunicación oral y escrita.- Es la exteriorización del pensamie~ 

to, sentimientos y el mundo interior del hombre en for

ma directa ( de persona a persona ) o bien mediante el 

uso de aparatos mecanices. 

- Señales y comunicación mímica.- Es aquella en la cual nos valemos 

principalmente de los sentióos como el oído, la vista, 

el olfato, etc. 

- Símbolos convencionales y comunicación gráfica.- Es la que se re~ 

liza mediante el uso de imágenes o figuras convenidas 

previamente para designar algún cuerpo o idéa. 

- Medios mecánicos.- Es una forma de comunicación a través de apar~ 

tos o sistemas como el Telégrafo, Teléfono, etc., que 

permiten comunicarse a mayor distancia y con mayor ra

pidez. 

- Comunicación mixta.- Es la combinación de cuaLquiera de las for

mas antes mencionadas de acuerdo con las circunstancias 

y necesidades de comunicarse. 

- comunicación interna y externa.- La comunicación interna es la 

que se da dentro de una organización en cualquier parte 

de su estructura, la externa es la que se efectúa de la 

organización hacia afuera de ella. 

- comunicaciones formales, informales e implícitas.- La fonnal es 

la que se da entre las unidades o grupos de trabajo y 

se relaciona directamente con las normas que rigen el 

comportamiento de quienes funcionan dentro de la unidad 

o grupo. 

La comunicación informal es la que se da entre las per

sonas sin importar la unidad o grupo de trabajo al que 

pertenezcan puesto que esta fuera de la actividad. 

La implícita es un canal que se sustenta en los mítos, 
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creencias y tradiciones de los sujetos. 

- Comunicación ascendente, descendente y horizontal.- La ascendente 

es la que se da dentro de una organización de los nive

les inferiores a los niveles jerárquicos superiores. 

La descendente por el contrario, se da de los niveles 

3Uperiores a los inferiores en tanto que, la horizontal 

se da entre personas del mismo nivel jerárquico. 

- Comunicación en base a la estructura o presentación del contení-
do. - Esta toma en cuenta el asunto a que se refiere la comunica-

ción. asi, las diversas formas que agrupa se relacionan 

con el curso o dirección que debe seguir en la activi

dad administrativa. 

Despues de haber explicado brevemente la clasificación de la 

comunicación podemos concluír que la comunicaci6n entre el depart~ 

mento de control de inventarios y el almacén fluye en diversas di

recciones de acuerdo con las actividades que se realizan en uno y 

la verificación que el otro debe hacer. 

LO importante de este punto es que la comunicación entre estos 

departamentos sea directa y sobre todo que sea total para que las 

actividades o decisiones tomadas poE cualquiera de ellos sea cono

cida por el otro ya que de otra manera pueden surgír grandes pro

blemas derivadas de la mala comunicación. 

AUTORIZACION DE LAS REQUISICIO
NES DE .. MATERIALES POR CONTROL 
DE INVENTA.RIOS 

Una actividad primordial del almacén es generar las requisicio

nes de materiales y herramientas para reabastecer sus inventarios 

o solicitar algún nuevo material, esta requisición debe ser autorf. 

zada por la persona encargada de ello quien debe considerar el si=._ 

tema de control de inventarios o la política respectiva, sin ernbaE_ 

go; se obtendrá una mayor seguridad de que lo requerido esta de a

cuerdo con el sistema si es verificada por control de inventarios 

quien tendrá autoridad suficiente de rechazar las que no se ape

guen al sistema o política. 
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EJECUCION DE INVENTARIOS ROTATIVOS 

LOS inventarios rotativos consisten en contar físicam~nte los 

materiales mediante un muestreo selectivo o mediante un programa 

previamente establecido. La ejecución de estos aporta grandes be

neficios de control como: 

Cerciorarse que la existencia física es la misma que se tiene re

gistrada en las tarjetas de control detectandose cualquier error 

por diferencia. 

- r..os materiales se mantienen debidamente acomodados e identifica

dos en los almacenes por la necesidad de efectuar un conteo mas 

rápido y confiable. 

- como es más factible que durante un ejercicio los materiales se 

cuenten un mayor número de veces (sobre todo los más caros ), 

la toma física de inventarios exigida por la Ley del impuesto so

bre la ren~a será más fácil y con un grado mayor de confiabilidad 

debido a.que se han mantenido controlados. 

ANALISIS DE COSTOS UNITARIOS DE 
MATERIALES Y HERRAMIENTAS 

El análisis de costo!:> unitario:: independientemente del método 

de valuación de inventarios que se utilice, contribuye al mejor CO.!!_ 

trol si tomamos en cuenta que frecuentemente encontramos que los 

costos de los materiales se modifican a consecuencia de diversos 

factores como: Precio incrementado por proveedores, tipo de cambio 

de la moneda, error de valuación, etc., 

Es recomendable establecer un sistema de rutina que nos permita 

verificar los costos para~detectar cualquier cambio y asegurarse 

que se estan valuando consistentemente o que los cambios son justi

ficables. Por ejemplo: 

Si el incremento en precio obedece a un cambio de proveedor el de

partamento de compras debe justificar tal incremento ya que proba

blemente el cambio se debió a la escacez de material del proveedor 

original, entonces debe cuidarse que los futuros pedidos se adquie

ran a este. En sintesis, se debe proteger al máximo la inversion en 

inventarios y ésta estratégia nos ayudará en gran parte. 
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CONCILIACIONES PERIODICAS DE 
INFORMACION MANEJADA POR CON 
TROL DE INVENTARIOS CONTRA -
LOS REGISTROS CONTABLES 

Teóricamente la información manejada por estos departamentos de

be ser la misma puesto que la documentación sigue una secuencia en 

la.que~ cada departamento corresponde tomar los datos necesarios y 

elaborar sus registrosr pero en la práctica existen con frecuencia 

diferencias que en ocasionan son de gran importancia y por consecue~ 

cía afectan la información financiera, por ejemplo: si' existe una d~ 

volución a proveedor que alguno de los dos departamentos no lo haya 

considerado por haberla extraviado o por simple omision dará.como 

resultado una diferencia que de no corregirse falseará la ihfortna

ción financiera presentada. Como éste, existen una gran cantidad de 

ejemplos que con frecuencia se presentan. 

Es recomendable para disminuír estos errores elaborar _una conci

liación periódica de información contable contra la propia de inven

rios, verificando por ejemplo que en los estados financieros se pre

senten las mismas cifras, que la integración de la cifra de inventa

rios concuerde con la integración nuestra ( materia prima, produc

ción en proceso, producto terminado). 

~VERIFICACION DE LOS REGISTROS 
CORRECTOS Y OPORTUNOS DE LOS 
MOVIMIENTOS REALIZADOS EN AL
MACEN 

Es responsabilidad del almacén a través de la sección de control 

de existencias ( Kardex ) mantener actualizado diariamente los regí!!_ 

tres de todos los movimientos ocurridos en los materiales y herra

mientas, lamentablemente siempre existirán complicaciones para el r.=, 

·gistro de los movimientos principalmente en la fecha de cierre de -

operaciones que periódicamnete se efectúa (cierre de mes). Tales 

complicaciones surgen por la falta de docwnentación para efectuar el 

registro sobre todo en los materiales importados cuya distancia es 

considerable. El departamento de control de inventarios ante éstas 

situaciones puede colaborar haciendo un seguimiento estricto de los 
materiales recibidos para activar oportunamente 1a documentación. 
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IDENTIFICACION PRECISA DE LOS 
INVENTARios·coN GRAVAMENES 

Es común que en las empresas existan inventarios con gravámenes 

como : Mercancía a consignación, prestarnos de materiales recibidos 

u oto~gados,inventarios en custodia, etc., Estos materiales deben 

ser plenamente identificados y de ser posible debe asignarse una -

área exclusiva para evitar que se mezclen con los m~tcriales yropie

dad de la empresa y lleguen a considerarse en la torna de inventario 

que podría darnos la idea de excedente lo cual si no es investigado 

se procedería a elaborar un ajuste acarreandonos problema~ posteri~ 

res. 

ESTABLECIMIENTO DE UN MANUAL DE POLI
TICAS Y PROCEDIMIENTOS SOBRE INVENTARIOS 

El establecimiento de este manual requiere de un análisis muy 

detallado de los materiales que se deberán mantener en existencia 

por esn es recomendable que en primer lugar se establezca un sistema 

·de.control de inventarios que nos pe~ita contemplar su cornportamie~ 

to en general y con esta base poder establecer el manual. una Vez e_!! 

tablecido se da n conocer ~ ~cdo el p~r~unal invoiucrado para que se 

apeguen a las políticas. 

Este manual es de gran importancia pues si se aplica en forma 

consistente y si es conocido por el personal, se puede presumir que 

los inventarios se mantendrán controlados por este simple hecho. 

Para la elaboración más eficiente del manual es recomendable au

xiliarse en el departamento de sistemas en caso de existir en la em

presa y solicitar la integración en el manual general de la empresa. 

INTERVENCION DEL DEPARTAMENTO DE CON
TROL DE INVENTARIOS EN LA TOMA FISICA 
DE LOS MISMOS. 

La intervención en la toma física de los inventarios que la Ley 

obliga es muy valiosa debido a las actividades que previamente el 

departamento ha desarrollado, la toma de inventarios rotativos, el 

acomodo de materiales, la identificación de inventarios con graváme

nes y en general todas las estrátegia7 que se han mencionado ayuda

rán para que la toma sea confiable y se eliminen diferencias. 
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3 • 9 CONTROL DE INVENTARIOS - COMPRAS 

La act~vidad del departamento de compras consiste básicamente en 1a 

adquisición de materiales, equipo y servicios asegurandose de que la 

calidad, cantidad, precio, tiempo y lugar sean los adecuados para satis

facer las necesidades de la empresa. 

OBJETJ:VOS DEL DEPARTAMENTO DE COMPRAS 

Los objetivos de este departamento se desprenden de las actividades 

que realiza, por lo tanto; podernos mencionar entre otros, los siguientes: 

- QUe las adquisiciones cwnplan con la calidad que se requieren para no 

afectar la calidad de los productos que la empresa fabrica. 

- QU.e la cantidad adquirida sea la correcta para que la producción no -

sea afectada y para que la inversion en inventarios sea adecuada. 

Qu.e las adquisiciones se hayan obtenido a un precio razonable conside

rando las cotizaciones recibidas. 

- QU.e 1as adquisiciones sean recibidas en el tiempo y lugar correcto pa

ra evitar problemas a producción y erogaciones extras. 

- Desarrol1ar proveedores para aque1los artículos que representan pro

b1emas para su ad~isición por escaces de1 mercado. 

ORGANIGRAMA FUNCIONAL DE UN DEPARTA
MENTO DE COMPRAS. 

Siguiendo la estructura de1 organigráma presentado en 1a Fig. 1, el 

correspondiente al departamento de compras nos muestra otro nivel más. 
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JEFE DE 
COMPRAS 
NACIONALES 

COMPRADOR 
MATERIA 
PRI:·1A 

COMPRADOR 
REFACCIONB 

HERRAMIENT. 

COMPRADOR 

DE 
SERVICIOS 

COMPRAS 

JEFE DE 

COMPRAS 

COORDINADOR 
DE 

TRAFICO 

ERMISOS 

COORDINADOR 
DE 

IMPORTACION 

COORDINADOR 
DESARROLLO 
PROV. " A " 

COOP..DIN!\DO!< 
DESARROLLO 

PROV. " B " 

Figura 12.- organigráma de un departamento de compras en una empresa industrial mostrando varios niveles. 
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CONCILIACION PERIODICA DE REQUI
SICIONES PENDIENTES POR SURTIR 

un mes, puede considerarse como periódo de tiempo razonable para 

conciliar las requisiciones pendientes por surtir con 1o cual elimina

remos el problema que en la práctica ocurre con frecuencia derivada -

principalmente de los errores de registros e información, por ejemplo: 

cuando el al.macén o control de existencias registra equivocadamente un 

articulo, dará por surtida una requisición que aún esta pendiente. 

Compras por su parte dará por surtida la requisición correcta. 

Otro ejemplo se da cuando el almacén devuelve el articulo al pro

veedor y por omision no informa a compras, compras considera que esa 

requisición esta surtida y el almacén aún la considera pendiente por -

surtir. 

CAMBIO DE POLITICA DE INVENTARIOS l\NTE 
UN INCREMENTO DE PRECIOS IMPACTANTE 

LOS incrementos de precios generalmente se efectúan previo aviso -

a1 cliente y en forma periódica más o menos permanente, sin embargo, -

existen productos que para su fabricación se requiere materia prima o 

Herramientas de importación y dada" la situación económica del país, el 

tipo de cambio de la moneda varía constantemente por lo que nuestros -

proveedores nos aumentan los precios constantemente. 

Es indispensable que compras tenga bien definidos los materiales 

qu.e presenten estas características e informe a control de inventarios 

siempre que ocurran estos incrementos para que control de inventarios 

a su vez considere la política o sistema de control y la modifique de 

acuerdo a las nuevas circunstancias. 

Otro factor que ocasiona un incremento impactante en los precios, 

es la adquisición con otro proveedor o la escacez del material que trae 

como consecuencia las ventas de especulación. 
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LAS ACTIVIDADES DE COMPRAS Y SU RELA
CION CON CONTROL DE INVENTA...~IOS 

Las actividades de compras se relacionan evidentemente con control de 

inventarios y sirven de apoyo para la determinación de políticas de inve!;,_ 

tarios, por lo tanto; Toda desición tomada en compras sin conocimiento de 

control de inventarios tendrá una rep8rcusion directa en los inventarios. 

Por ejemplo; Si el departamento de compras no obtiene una herramienta con 

la calidad requerida y como consecuencia su rendimiento sea menor, com

pras puede decidir adquirir un vol1J1"cn mayor para no afectar la producción 

pero, control de inventarios no podrá justificar el incremento por desco

nocer la causa. Las estratégias indicadas a continuación nos ayudará a -

evitar las discrepancias que con frecuencia surgen entre estos departa

mentos. 

3.10 ESTRATEGIAS PARA CONTROLAR LOS 
INVENTARIOS CON RESPECTO A COMPRAS 

FLUJO DE INFORMACION COMPRAS- CONTROL 
DE INVENTARIOS COMO ESTRATEGIA DE CONTROL 

La información entre estos departamentos debe f Luír en forma directa 

y es recomendable que se realice en forma escrita a través de memorándum, 

circular, etc., o cuando se trate de tomar decisiones, a través de asam

bleas que se respalden con_e1 levantamiento de una minuta o acta. 

AUTORIZACION DE AUMENTOS EN LAS CANTI
DADES A COMPRAR POR VENTA MINIMA 

Es muy común encontrar proveedores que en la venta de sus productos 
determinen una cantidad como mínimo de venta, si control de inventarios 

desconoce esta situación, cabe la posibilidad de que compras acepte ad

quirir esa cantidad ya que de otra manera no abastecería tal producto. 

·Es importante que compras informe { antes de adquirirlo ) , a control 

de inventarios para que este a su vez, analice la forma en que afectará 

a la inversion y tomar acciones como: La modificación de la política de 

inventario o la forma en que se controlará tal producto. 



ESTABLECIMIENTO DE POLITICAS DE INVENTARIOS 
ESPECIALES PARA LOS MATERIALES Y HERRAMIEN
TAS DE IMPORTACION. 

La dependencia económica del extranjero y principalmente tecnológi

ca de nuestro país, origina que la operación del aparato productivo de

penda en un porcentaje considerable de la importación de materia prima, 

materiales e incluso servicios. 

Para asegurar el abastecimiento de estas importaciones, debemos -

considerar que los trfunites son más burocratizados, que la distancia es 

digna de considerarse, que los pagos deben ser por anticipado ( de acue.E_ 

do con la situación actual), y que si el material o la calidad no es la 

requerida la reposición duplicará el tiempo de adquisición. Estos y 

otros detalles nos obligan a establecer una política especial y bien de

finida para estos materiales con J.a intervención no solamente de control. 

de inventarios y compras sino además deberá intervenir ingeniería, Cali

dad, tesorería y todos los departamentos afectados por esta situación. 

3.11 CONTROL DE INVENTARIOS - TESORERIA 

El departamento de tesorería tiene corno objetivo 1a administración 

de los recursos económicos de la en:1presa, por lo tanto, corresponde a 

este la asignación del capital (dinero), necesario para solventar -

las adquisiciones. 

REPERCUSION DE LOS CAMBIOS DE POLITICAS 
DE INVENTARIOS EN TESORERIA 

Es usual que antes de iniciarse un ciclo de operaciones en las empr.!:.. 

sas se elabore un presupuesto de inversion, gastos, etc., Tesorería a su 

vez elabora su presupuesto de egrésos en el que se incluyen los oca

cionados por la compra de materiales aunque, el presupuesto debe ser fle 

xible puede darse el caso de que el cambio de política de inventario sea 

de tal magnitud que afecte en gran medida el presupuesto. 

Tambien puede suceder que la cobranza de la empresa no sea la espe

rada y en un momento dado no se cuente con la liquidez necesaria retra-
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zando los pagos a los proveedores que por lógica suspenderán el abas

tecimiento hasta que hayan efectuado sus cobros co~respondientes. 

r.o anterior nos muestra la necesidad de analizar detalladamente -

cualquier cambio en las políticas de inventario~ 

3.12 LA COMUNICACION CONTROL DE INVEN
TARIOS-TESORERIA COMO ESTRATEGIA DE 
CONTROL. 

De acuerdo con lo visto en el punto anteriorr es evidente la. .. iI;i

portancia de la comunicación entre estos departamentos, pues si ambos 

conocen las d~~isiones de cada uno pueden lograr mejores resultados 

en su actuació~, beneficiando directamente los resultados de la empre

sa. 

3.13 CONTROL DE INVENTARIOS - AUDITORIA INTERNA 

Proporcionar ayuda a la administración a través de la comproba

ción del correcto control y contabilización de las operaciones de la 

empresa, sugiriendo mejoras a los sistemas de control interno y conta

bilidaá, es el objetivo de la auditoría interna. 

De acuerdo con el objetivo antes mencionado, podemos decir que 

ese departamento abarca a la empresa en su conjunto aunque, su aten

ción se enfocará a ciertas áreas especificas. 

Debido a la importancia ya mencionada de los inventarios, audi

toría interna estará en constante relación con controi de inventarios 

como se podrá observar en los puntos siguientes. 
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Las actividades que realizará en el rengl6n de inventarios serán 

basicamente·: comprobar la eAistencia fisic~ mediante pruebas 

selectivas, verificar la propiedad de los invGntarios, comprobar 

la correcta valuación, que haya consistencia en los m&todos de 

valuación, determinar gravámenes, registro oportuno de. 1.o que se 

recibe, custodia fisica de los inventarios , precencia de la torna 

física de invent~rios, fijnción de sistP..mas de control de inven-

tarios y verif icaci6n de inventarios obsoletos y lento movimiento 

etc. 

Como podemos observar la actividad de auditoria interna con res-

pecto a inventarios estará enfocado a la verificación de las --

actividades realizadas por control de inventarios, pero no debemos 

considerar que sea una duplicidad de funciones pues control de 

inventarios ejecuta estas actividades como parte fundamental de 

su actividad en tanto que la auditoria interna tratará de encon

trar deficiencias para sugerir mejoras, lo cual contribuira al 

mejor control de los mismos. 

LO anterior pone de manifiesto que entre estos departamentos la 

relación es tan estrecha que el mismo departamento de control de 

inventarios se auxilia de las técnicas de auditoria como se ve~a 

en el punto siguiente • 

LAS TECNICAS DE AUDITORIA Y EL CONTROL DE-.INVENTARIOS • 

Las tccnicas de auditoria son los metodos prácticos de inves

tigaci6n y prueba que el contador público utiliza para lograr la 

información y cornprobación necesaria para poder emitir su opinion 

profesional. • * 

Instituto Mexicano de Contadores PÚblicos, A.C. 11 Normas y Procedimientos 
de Auditorta 0 Decima cuarta edición, segunda reimpresi6n ( México ) 
Pag. 55 - 58 • 
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El instituto mexicano de contadores públicos reconoce las si
guientes técnicas: 

- Estudio general.- Apreciación de las características generales 

de la empresa. 

- Análisis.- Clasificación y agrupación de los distintos elementos 

individuales que forman una cuenta o partida determi

nada { Análisis de saldo y de movimientos ) • 

- Inspección. - Exámen físico de los bienes materi.:!.!.C!; o documentos 

para cerciorarse de la autenticidad de un activo o de 

una operaci6n registrada en la contabilidad o presen

tada en los Estados Financieros. 

- Confirmación.- Obtenci6n de una comunicación escrita, de una peE._ 

sona independiente de la empresa examinada y que se 

encuentre en posibilidad de conocer la naturaleza y 

condiciones de la operación de tal forma que pueda i.!!_ 

formar de una manera válida sobre ella. La confirma-

ción puede ser: Positiva, Negativa, Indirecta, ciega 

o en blanco. 

- Investigación.- Obtención de infprmaci6n, datos y comentarios de 

los funcionarios y empleados de la propia empresa. 

- Declaración.- Manifestación por escrito con la firma de los inte 

resadas del resultado de las investigaciones realiza

das con los funcionarios y empleados de la empresa. 

- certificación.- Obtención de un documento en el que se asegure la 

verdad de un hecho, legalizado por lo general con la 

firma de una autoridad. 

- Observación.- Pr~sencia física de como se realizan ciertas oper!!_ 

cienes o hechos. 

- Cálculo.- Verificación matematica de alguna partida. 

consideré necesario mencionar las técnicas de auditoría debido 

a la gran ayuda que pueden aportar a control de inventarios para el 

desarrollo de sus actividades. De hecho control de inventario las 

utiliza en diferentes etapas de sus labores. Por ejemplo: Recurre 

al análisis cuando determina el saldo de los inventarios, utiliza 

la observación cuando presencia la toma física de los mismos o la 

ejecución de inventarios rotativos. 
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3.14 COOTROL DE DIVENTJl!UOS - CONTABILIDAD 

IA CONTABILIDAD 

Es la técnica encargada de registrar, cuantificar, analizar e inter

pretar los eventos económicos ocurridos en toda empresa. 

oo=TIVO DE LA CONTABILIDAD 

I.a. contabilidad es un sistema de información y como tal, debe propor

cionarla en forma suficiente, veraz y oportuna a todos 1os niveles de la 

empresa. Por esto, podemos decir que el objetivo de la contabilidad es, 

proporcionar información financiera para la toma de decisiones. 

CONTROL DE INVENTARIOS Y LOS PRIN
CIPIOS DE CONTABILIDAD 

Los principios de contabilidad son conceptos básicos que tienden a 

unificar el criterio de los contadores con respecto al regis~ro de las 

operaciones, el análisis de Estados Financieros y a la aplicación de las 

técnicas contables. 

- Entidad.- I.a. personalidad del negocio es diferente de la de sus accio

nistas o propietarios. 

- Realización.- En la contabilidad las pérdidas o gastos se registran 

cuando se conocen y las utilidades o ingrésos en el momento 

en que se realizan. 

- PeriÓdo contable.- Para efectos de infonnación, se considera que la 

vida de l.a empresa es por tiempo indefinido, por lo tanto, 

los Estados Financieros de la empresa deberán tener cortes 

convencionales .. 

- Valor histórico original.- Las transacciones y eventos económicos que 

la contabilidad cuantifica se registran según las cantidades 

de efectivo que se afecten o su equivalente a la estimaci5n 

razonable-que de ellos se haga al momento en que se consi

deren realizados contablemente. 

Estas cifras deben modificarse en el caso de que ocurran 

eventos posteriores que ( puedan ) , o l.es hagan perder su -
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significado apiicando métodos de ajuste en forma. siste 

mática que preserven ia imparcialidad y la objetividad 

de la información contable. 

- Negocio en Marcha.- Para efectos contables se debe considerar que 

la vida del negocio es por tiempo indefinido saivo pac

to en contrario. 

- Dualidad Econ6mica.- A todo cargo corresponde un abono por la mi;>_ 

ma cantidad pero de efecto contrario. 

- Revelación Suficiente.- La información contable presentada en los 

Estados Financieros debe contener en forma clara y com

prensible todo lo necesario para juzgar los resultados 

de operación y la situaci6n financiera de la entidad. 

- Importancia Relativa.- La información presentada en los Estados 

Financieros debe mostrar los aspectos importantes de la 

entidad suceptibles de ser cuantificados en términos m~ 

netarios. 

- Consistencia.- La información contable debe ser obtenida mediante 

la aplicación de los mismos principios y reglas de cu~ 

tif icaci6n para poder compararlos y conocer su evolu-

ción. 

Al control de inventarios le interesan los principios de conta

bilidad ya que el registro contable de los inventarios debe obser

var estos·principios, por lo cual, se debe vigilar que se esten a

plicando correctamente sobre todo e1 de la consistencia. 

LOS ERRORES CONTABLES Y SU 
REPERCUSION EN LA ACTIVI
DAD DE CONTROL DE INVEm!!_ 
RIOS 

La informaci6n financiera que utilizará control de inventarios 

será la que contabilidad determine mediante la presentación de los 

Estados Financieros de manera que cualquier error que contabi1idad 

cometa repercutirá en la información utilizada por control de in

ventarios. De igual manera, cualquier error por parte de control 

de inventarios como puede ser, la falta de entrega de documentos a 

contabilidad afectar& la información financiera por no contabili

zar los documentos faltantes. 
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CAPITULO 4 

INVENTARIO EN PROCESO 



4.1 CONCEPTO DE INVENTARIO EN PROCESO 

El inventario en proceso son 1as materias primas que se encuentran 

en el piso o en el almacén de partes y subensambles cuya producción -

queda inconclusa a determinada fecha. 

OBJETIVO DEL INVENTARIO EN PROCESO 

El objetivo del inventario en proceso es el de transformarse en 

wiidades de productos terminados para su posterior venta. 

4.2 PRINCIPALES SISTEMAS DE PRODUCCION 

EXisten dos tipos básicos de sistemas de producción: Sistema de 

producci6n continua y sistema de producción intermitente. 

a).- SISTEMA DE PROOUCCION CONTINUA.- En este sistema, la producción 

se ejecuta sin interrupciones, es decir¡ Existe una secuencia pre

detenninada de operaciones entre las cuales no hay demoras y los 

productos que se fabrican son similares con und demanda volumi

nosa. La producción contínua puede ser de dos tipos: 

Analítica.- Cuando entra a proceso una sola materia prima y se 

obtienen varios subproductos. 

Sintetica.- Cuando entran a proceso varias materias primas y se 

obtiene un solo producto. 

b).- SISTEMA DE PRODUCCION INTERMITENTE.- En este tipo de sistema, ia 

producción se puede interrumpir, pues la Gecuencia de 1as opera

ciones es variable, se puede producir por lotes y existe un al

macenaje intermedio. 
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4.3 ARREGLOS PARA LA PRODUCCION 

Se entiende por arreglo, la distribución de los espacios y los -

procesos dentro de la planta. e Ley out ) 

FINALIDAD DE LOS ARREGLOS 

La finaiidad de los arreglos para la producción es obtener el mejor 

aprovechamiento del espacio disponible y ~educir al mínimo ei movimien

to de materiales. 

TIPOS DE ARREGLO PARA LA PRODUCCION 

Son tres los tipos más comunes de arre91os: 

- De Posición fija.- Este tipo es aplicable al sistema intermitente y 

se caracteriza por tener un so1o 1uqar para el 

producto y para los procesos, pues todo concurre 

a ese lugar. 

- Por procesos.- Es tambíen aplicable al sistema intermitente, y se -

caracteriza porque las etapas de fabricación se 

involucran por conjuntos y ei arreglo ae hace de 

acuerdo a esas etapas. 

- Por productos.- Este tipo de arreglo es aplicable al sistema de pro

ducción contínua. 1as operaciones se efectúan una 

inmediatamente de otra, pues los procesos se en

cuentran interconectados, es decir: Se trabaja so

bre una sola línea desde el inicio hasta la salida 

del producto. 

Consideré necesario citar los sistemas de prOducción y sus arreglos 

debido a 1a influencia que estos ejercen sobre la cantidad de inventario 

en proceso que debe existir en las líneas de producción. 
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4.4 NIVELES DE INVENTARIO EN PROCESO 

Los niveles de inventario en proceso estarán en función directa del 

sistema de producción que se tenga en cada empresa. 

El verdadero problema en cuanto a los niveles de inventario los en

frenta el departamento de planeación de la producción, por ser el di

rectamente responsable de determinar la cantidad que debe producir de 

un producto y el periódo en que se debe fabricar, lógicamente para to

mar una decision deberá considerar el ~ejor aprovechamiento de los re

cursos materiales, financieros y humanos conque cuenta la empresa. 

No se puede dar una opinión general acerca del nivel óptimo de in

ventario en proceso ya que para ello debemos tomar en cuenta los méto

dos de programación que se esté utilizando y que serán diferentes en 

cada empresa~ Existen varios tipos de programación de la producción, 

siendo entre otros, los sigu.ientes: 

- I.ote 6ptimo de producción 

- Programación lineai 

- Gráficas de Gantt 

- Programación cronológica 

- Taoría de colas 

Método simplex 

- Simulaci6n 

La explicación de.estos métodos requiere de un estudio profundo que 

nos desviaría de1 objeto de la presente tésis, por ello considero que 

la forma más sana en que debe actuar el departamento de control. de in~ 

ventarios es, la de informarse sobre el método de programación que se 

esté utilizando auxiliandose del departamento de planeación y control 

de Ia producción y con esta base, podrá formarse un criterio sobre la 

cantidad de inventario en proceso que debe existir. 
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4. 5 SISTEMAS RECOMENDADOS PARA EL 
CONTROL DE INVEN'rARIO EN PROCESO . 

Por lo que mencioné en el punto anterior, no se puede recomendar un 

sistema general para controlar el inventario en proceso, pero esto no 

implica que el departamento de control de inventarios no deba intervenir 

en el control, por el contrario, debe involucrarse más a fondo para ayu

dar a mantener un inventario sano. Si bien no se implanta un sistema de 

los vistos en el capitulo II { aunque es aplicable el sistema de lote 

óptimo de producción}, si ~e debe aplicar estratégias que le permitan 

cerciorarse de la razonabilidad del inventario. 

4.6 REI.J\CION DEL DEPARTAMENTO DE CON
TROL DE INVENTARIOS CON OTROS DEPAR
TAMENTOS EN ATENCION AL INVENTARIO 
EN PROCESO 

De igual. forma que se rel.aciona con otros departamentos en atención 

a los materiales y herramientas, tambien se relaciona en atención al in

ventario en proceso y, es en este tipo donde quizá tenga la mayor impor

tancia puesto que, es la parte medular de toda empresa industrial. 

4. 7 (...JN'I.KOL r;.::: I:~'."!:.!'!TJl..P.IOS - PT ,A.NEACION 
Y CONTROD DE !..A PRODUCCION 

Ll\ FUNCION PLANEACION Y CON
TROL DE LA PRODUCCION 

Es la encargada de balancear y optimizar la capacidad productiva de 

una planta y los requerimientos para producir un bien a un costo razona

ble. 

En la práctica, existen diferencias de funciones aplicando en forma 

general las siguientes: 

- An<1lizar conjuntamente con el departamento de ventas el pronóstico de 

ventas para determinar la factibilidad de la producción. 
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Planéa y establece el programa de producci6n optimizando la 

capacidad productiva y los requerimientos. 

Analizar conjuntamente con el almacén y control de inventarios 

el programa de producci6n para determinar las materias primas, 

herramientas partes etc. mecesarias para la fabricación • 

Planea las necesidades de Recursos Humanos y su ubicaci6n en 

determinados puestos. 

coordina y wontrola el movimiento de materiales para que el 

abastecimiento sea adecuado a cada proceso . 

Elabora reportes sobre el grado de avance de la producci6n y lo 

compara contra lo planeado y efectúa cambios en la producci6n 

en caso de requerirse. 

Controla las existencias del inventario en proceso. 

como mencione anteriormente, las funciones de planeación y 

control de producci6n difiere en las distinta empresas, inclusiv~, 

en algunas es usual la separación de funciones en : Funciones de 

planeaci6n y funciones de control. 

ORGANIGRAMA FUNCIONAL DE UN DEPARTAHENTO 

JEFE DE 
PLANEACION 
DE LA PRCD. 

AUXILIARES 
DE PLl\NEA
CION 

GERENCIA 
DE 

PRODUCCION 

AUXILIARES 
DE CONTROL 
DE LA PROD. 

Pigura 13.- Organigráma de un departamento de planeación y control de la pr9_ 
d·..1.cción. ( Note se que las funciones se separaron ) 
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LA RELACION CONTROL DE INVENTARIO 
CON PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION 

De acurdo con las actividades de planeación y control de la 

producción indicadas podemo~ ver que la relación con control de in

ventario es vital pues en cada actividad es necesaria la interven

ción de ambos departamentos para no afectarse mutuamente, por 

ejemplo : 

Al planear el programa de producción se este no contempla la 

capacidad de producción y se excede en la programaci6n ocacionará 

una adquisición exagerada de materias primas, herramientas, etc. 

que se dejaran de usar porque será imposible cumplir el programa de 

fabricaci6n . 

De igual manera si la fabricaci6n excede los requerimientos de 

ventas se acumulará el inventario de productos terminados por las 

ventas que no se realizarán . 

Si control de inventarios desconoce el programa de producción 

existe el riesgo de que los requerimientos de materiales no sean 

suficientes para cubrir el programa sobre todo si existe un incre-

mento significativo o, por el contrario, si <?Xi st:e un decremento en 

el programa se excederán las adquisiciones de materiales. 

Si no existe ~n control a~ecuado del inventario en proceso, y 

este no es considerado para la elavoración de los futuros programas 

de producción existe la posibilidad de saturar algún proceso afec

tando el flujo de producci6n y como consecuencia se incrementará al 

inventario en proceso. 

Cuando se efectúa un cambio de producción ( Cambio de producto 

o modelo ) por adelanto de programa y control de inventarios no es 

informado, se corre el riesgo de faltante de materiales ya que, 

puede suceder que el reabastecimiento se haya solicitado para la 

fechaen que inicialmente se había planeado fabricarlo, Y no se 

active a tiempo la entrega para responder a este cambio. 

como los ejemplos anteriores existen muchos más que pueden 

citarse . 
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La forma en que pueden atacarse estos rie.sgos se mencionan en las estra

tégias que-indico a continuación. 

4. 8 ESTRATEGIAS PARA EL CONTROL DE IN
VENTARIOS EN PROCESO CON RESPECTO A 
PLllNEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION 

FLUJO DE COMUNICACION CONTROL DE INVEN
TARIOS - PLANEACION Y CONTROL DE LA 
PRODUCCION COMO ESTRATEGIA DE CONTROL 

En el capitulo 3, men~ioné la importancia de la comunicación en todo 

organismo social, la comunicación que existe entre departamentos es de 

tipo interna, formal y generalmente se da en forma horizontal. Las medios 

de trasmision pueden ser: La palabra oral y escrita o a través de medios 

mecánicos. 

Considero, ( independientemente de lo anterior ) , que lo más impor

tante es, que no deje de existir entre estos departamentos, aun cuando se 

considere que algún aspecto carece de importancia para comunicarlo. 

REVISION PERIODICA DEL PROGRAMA DE 
PRODUCCION 

En la práctica, un prográma de producción se establece con anticipa

ción es decir; Debe respetarse hasta donde sea posible lo planeado para no 

ocasionar un descontrol total de los planes, sin embargo; Se deben conside 

rar los aconteci~ientos que surgan en el transcurso del tiempo para efec

túar los cambios o ajustes necesarios al prográma. 

Como estos ~cUnbios siempre ocurrirán, debe procurürse que no sean ra

dicales para no distorsionar las actividades y como consecuencia, los re

sultados. 

La revision periódica del prográrna reviste gran importancia dado que, 

nos ayudará a considerar los cambios antes mencionados y a tomar acciones 

al respecto. Es recomendable que esta revision se realice mensualmente , 

de preferencia unos dias antes del inicio del próximo. Los puntos a revi

sar son : Las cantidades a fabricar, las prioridades de producción y los 

cambios ocurridos, procediendo de inmediato a verificar los niveles de -
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inventarios de materiales y herramientas para asegurar el abasteci

miento oportuno y no afectar la producción. 

VERIFICACION DE EXISTENCIAS DE 
MATERIALES Y HERRAMIENTAS 

La verificación de existencias de materiales y herramientas se 

realizará despues de conocer e1 programa de producción que deberá de 

regir en e1 mes, es recomendable establecer un programa en firme, es 

decir, que se respete, por lo menos en form~ trimestral para que se 

cuente con tiempo suficiente para adquirir lo necesario para produc

ci6n. 

SEGUIMIENTO DE MATERIALES CONSUMIDOS 

Este control puede hacerse comparando los materiales requeridos 

según el programa de producci6n contra los materiales consumidos, 

esto nos permitirá detectar cualquier sobreconsumo o sobrante de ma

teriales y nos dará bases para reprogramar las adquisiciones. 

Este seguimiento es recomendable efectuarlo durante el transcurso 

del peri6do comentando con planeación y control de la producción cua.!_ 

qu.ier discL.::pancia an el con::a.: .. "!lo, determinando conjuntam~ntP- las cau

sas de las variaciones. 

COMPARACION DE VENTAS REALES 
CONTRA INVENTARIO EN PROCESO 

·Esta estratégia tiene como finalidad detectar aquellos articules 

que por diversas causas ( como ventas no realizadas ) se encuentren 

almacenados por lo cual debe tomarse alternativas como puede ser la 

de suspender la fabricación o cualquier otra de acuerdo con una eva

luación para determinar lo que sea m~s conveniente. Otra alternativa 

puede ser la conversion a un producto similar cuya demanda sea mayor. 
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4.9 CONTROL DE INVENTARIOS - COSTOS 

LA CONTABILIDAD DE COSTOS 

Es el nombre que se da al procedimiento ordenado de los principios de 

contabilidad general, con el fin de detenninar correctamente e1 costo 

unitario de los productos fabricados. 

La determinación del costo unitario como principal objetivo de la -

contabilidad de costos nos sirve para: 

a).- Valuar los inventarios de productos terminados y en proceso. 

b) .- Conocer el costo de los productos vendidos a través de la determina

ción del costo de producción de lo vendido y conocer la utilidad del 

periódo. 

e). - Contar con bases sólidas para fijar el precio de venta aunque este 

se encuentre sujeto a la ley de la oferta y la demanda o a la inter

vención del control de precios gubernamentai. 

Para lograr su objetivo, la contabilidad de costos se auxilia del sis 

tema de contabilidad de costos que más se adapte al tipo de producción de 

la empresa. Los sistemas de contabilidad de costos se clasifican desde -

diversos puntos de vista como lo muestra el cuadro siguiente: 

En atención a las ope

raciones productivas { 
( 

ORDENES \ 
Clases o grupos de articules, 

ensamble o montaje. 

Operaciones 

costo de producción con

junta. 

Las técnicas que pueden usarse para la valuación de los elementos 

del costo consideran el tiem¡x> en que se valúan dichos elementos y son: 

- Históricos o reales 

- Predeterminados { Estimados 

Estándar { Circulantes 

Fijos 
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En atenci6n a los elementos incluídos en el costo unitario del 

producto: 

- Costos absorbentes o tradicionales 

- Costo directo o marginal 

SISTEMA POR ORDENES.- Este sistema se emplea para controlar las ope

raciones productivas principalmente de las industrias cuyos produc

tos se fabrican sobre pedido o las que realizan trabajos especiales. 

SISTEMA POR PRCX::ESOS.- Se emplea cuando la producci6n es contínua y 

en masa, existiendo uno o varios procesos para la transformación de 

la materia prima cargandose los elementos del costo de un periÓdo a 

tales procesos. 

Por lo que respecta a las técnicas de valuación: 

COSTOS HISTORICOS O REALES.- Son los que se calculan despues de fa

bricado el producto, es decir; en base a los costos reales. 

COSTOS PREDETERMINADOS.- Son los que se calculan antes o durante la 

producción del articulo. Los costos predeterminados se dividen en: 

Costos estimados.- Se calculan sobre bases experimentales o con un 

conocimiento de la empresa por lo tanto, este costo nos indica lo 

que puede costar el producto. 

Costos estándar.- Se calculan sobre bases técnicas para determinar 

lo que debe costar el producto por lo cual nos sirve de factor de 

medici6n de eficiencia. 

En atención a los elementos incluídos en el costo unitario: 

COSTOS ABSORBENTES O TRADICIONALES.- Son aquellos que absorben los 

elementos de1 costo, fijos y variables. 

COSTO DIRECTO o MARGINAL.- cuando absorben solo los costos variables 

directos e indirectos. 

FACTORES O ELEMENTOS DEL COSTO 

Independientemente del sistema de costos adoptado y el método 

de valuación de los elementos del costo, para determinar el costo 

unitario del producto, es necesario acumular esos elementos, siendo 

los básicos: 
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a).- Materia prima 

b) .- Mano de obra 

e).- Gastos indirectos 

MATERIA PRIMA.- Es el elemento suceptible de transformación. 

MANO DE OBRA.- Es el esfuerzo humano que hace posible la transfor

mación de 1a materia prima. 

GASTOS INDIRECTOS.- Comprende a las erogaciones necesarias para la 

transforniación de la materia prima corno son: Edificios, Maquinaria, 

Fuerza electrica, etc. 

P.ECLASIFICACION DE LOS 
ELEMENTOS DEL COSTO 

La reclasificación los divide en dos grupos: 

- CARGOS DIRECTOS.- Se identifican facilmente en cada unidad produ

cida (Materia prima directa y mano de obra directa). 

- CARGOS INDIRECTOS.- No son facilrnente identificables en cada uni

dad producida, siendo su absorción en la producción a través de -

prorrateo. ( Materiales indirectos y costos indirectos de fábrica) 

EL DEPARTAMENTO DE COSTOS 

Hasta ahora he dado generalidades sobre la contahi.lidad de cos

tos sin profundizar en. los sistemas dado que, no es objeto de la pr~ 

sente tésis además de que esto requerir~a un trabajo independiente 

por lo extenso de cada sistema. 

Las generalidades expuestas tienen como objeto mostrar que para 

la aplicación de la contabilidad de costos se requiere que la empre

sa cuente con un departamento especializado en este tipo de contabi

lidad. En la práctica este departamento se conoce con el nombre de 
11 Costos y Presupuestos " y tiene como actividad primordial la apli

cación de los sistemas para la determinación del precio unitario del 

producto, involucrandose por lo tanto en el total de las actividades 

de la empresa. 

Debido a la necesidad que existe de conocer los resultados de la 

empresa durante los periódos posteriores, es necesario elaborar pre

supuestos y controlarlos adicionandose generalmente esta actividad 
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al departamento de costos y presupuestos, el cual deberá coordinar 

la elaboración Y controlarlos de tal forma que los evento; reales 

se apeguen a lo presupuestado. 

ORGANIGRAMA FUNCIONAL DE UN 
DEPARTAMENTO DE COSTOS Y 
PRESUPUESTOS. 

COORDINADOR 
DE 

COSTOS 

AUXILIARES 
DE 

COSTOS 

JEFE DE 
COSTOS Y 
PRESUPUES .' 

COORDINADOR 
DE 

PRESUPUES. 

AUXILIARES 
DE 

PRESUPUES. 

Figura 14.- Organigráma de un departamento de costos y presupuestos 

Podemos concluír que entre control de inventarios y el departa

mento de Castos y presupuestos existe una relación directa pues cua.!_ 

quier diferencia que exista entre lo real contra lo presupuestado -

afectará directamente en los precios unitarios de los productos oca

sionando que las variaciones que debe justificar ( a través del aná

lisis de variaciones ) costos y presupuesto~ sean de gran magnitud 

y control de inventarios puede influír en gran medida para que las 

variaciones sean razonables mediante un adecuado control de inven-

tarios .. 

La única estratégia que puede tomarse con respecto a este depar-

tamento es la comunicación suficiente y oportuna sobre cualquier an~ 

rnalia como el incremento de precios de materia prima, sobreconsumos 

de materiales, etc. 

110 



INFLUENC:r.A DE CO~'.J.'R.Or, DE INYEN
Tl!.R.IOS ~ Er, PRECIO U~ITJ\RIO 
DEL PRODUCTO 

Definitivarnnete las actividades de control de inventarios tie

nen una repercusion directa en el precio unitario del producto, por 

ejemplo: Si se tiene un inventario adecuado de materiales, si la o~ 

solecencia es mínima, si los consumos reales se apegan a lo planea

do, etc.~ .El precio unitario del producto. será muy favorable permi

tiendonos obtener un margen más amplio de utilidad, un precio más 

competitivo en el mercado, etc. Por el contrario si los inventarios 

estan excedidos aumentará el riesgo de obsolecencia, el pago de se

guros, el gasto por manejo de materiales, etc. 

Si se consume más de lo planeado se requerirá aumentar las ad

quisiciones, si el control es inadecuado y ocurren fugas de materi~ 

les (pérdidas ), si el inventario en proceso es exagerado y la ven

ta o demanda es baja será necesario almacenar producto terminado 

incrementandose los gastos por este concepto. Todos estos gastos se 

deberán absorber de alguna manera repercutiendo finalmente en el -

costo uniFario del producto. 
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EJEMPLO PRACTICO 

El objeto del siguiente ejemplo es mostrar como repercuten las 

deficiencias de control de inventarios en el precio unitario del pro

ducto afectando por consecuencia a los resultados de la empresa. 

Para efecto de una mejor comprension se presentan dos ejercicios 

( 1 y 1-a ) modificandole cifras al segundo para comparar los resul

tados y ver la repercusion. 

La Compañia Manufacturera Aucomex, S. A. fabrica SU$ productos 

por procesos y utiliza el sistema de costos estándar, sus operaciones 

se indican a continuación: 

1.- Compra 2,000 Kg. de materia prima a $ 10.00 e/u 

2.- Los consumos del periódo ascienden a 1,000 Kg. 

3.- Mano de obra directa, 500 Hr. a $ 5.00 e/u 

4.- Los gastos indirectos reales ascienden a 

5.- Se vendieron SO unidade5 a S 500.00 e/u 

6.- Los gastos de operación fueron 

La hoja de costos estándar determinada es: 

compañia Ma..'1.uf.:i.ctu.::cra. Aut.omex, ::;. A. 
Hoja de costos estándar 

Ejercicio 1985 

CONCEPTO CANTIDAD COSTO UNITARIO 

Materia prima 20 Kg. 8.00 
Mano de obra 5 Hr. 4. 00 
Gastos indirectos 5 Hr. s. 00 

Total 

Los presupuestos de la empresa son: 

- Gastos indirectos $ 5,000.00 
Volúmen de producción: 1,000 hr.de labor directa 

- Factor ~ 5,000 = 5 1,000 

$ 

Informe de Producción: 

- Producción terminada 80 Unidades 
- Producción en proceso al SO % en 

los tres elementos 20 Unidades 

$ 20,000.00 

10,000. ºº 
2,500.00 

5,000.00 

25,000.00 

1o,000. 00 

TOTAL 

160.00 
20.00 
25.00 

205.00 
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SOLUCION: 

,. Cia. Manufacturera Automex, S.A. 11 

Valuación de la producción terminada a costo estándar 
al 31 de Diciembre de 1985 

CONCEPTO UNIDADES COSTO UNIT. TOTAL 
ESTANDAR 

Materia prima 80 $ 160.00 12,800.00 1,600 
Mano de obra 80 20.00 1,600.00 400 

Gastos indirectos 80 2s.oo 2,000.00 400 
TOTAL 16,400.00 

" Cia. Manufacturera Automex, s. A. 11 

Valuación de la producción en proceso a costo estándar 
al 31 de Diciembre de 1985 

CONCEPTO 

Materia prima 
Mano de obra 
Gastos indi-
rectos 

UNIDADES COSTO UN I'r. 
20 al 
20 al 

20 al 

so % 160.00 
so '!; 20.00 

so % 2S.OO 
TOTAL 

ASIENTOS DE DIARIO 

- 1 -

TOTAL 

$ 1,600.00 
200. 00 

2SO.OO 
2,oso.00 

$ 20,000.00 

200 
so 

50 

X 8 
X 4 

X S 

X B 
X 4 

X S 

Almacén materia prima 

Varias cuentas $ 20,000.00 

compra de materia primo., 2,000 
Kg. a $ 10.00 e/u 

Materia prima en proceso 

Almacén materia prima 

consumo de materia prima en 
el periódo, 1,000 Kg. a 
$ 10.00 e/u 

Mano de obra en proceso 

Varias cuentas 

Aplicación de 500 Hr. a 
$ S.00 e/u 

- 2 -

- 3 -

10,000.00 

10, ººº· 00 

2,soo.00 

2,soo.00 
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- 4 -

Gastos indirectos 

Varias cuentas 

Gastos de producción del periÓdo 

- 5 -

Gastos indirectos e..n proceso 

Gastos indirectos 

Traspaso de los gastos de produc
ción a la producción en proceso. 

- 6 -

Almacén de Producto terminado 

Materia prima en proceso 

Mano de obra ~, proceso 

Gastos indirectos en proceso 

Registro de la producción terminada 
en el periódo a costo estándar. 

- 7 -

Inventario de producción en proceso 

Materia prima en proceso 

Mano de obra er~ proceso 

Gastos indirectos en proceso 

Registro dt::.1. invent.é:lrio de producción 
en proceso a. costo estándar. 

- 8 -

Variación en mano de obra 

Variación en gastos indirectos 

Materia prima en proceso 

Variación en materia prima 

Mano de obra en proceso 

Gastos indirectos en proceso 

Importe de ias variaciones entre el 
costo estándar y real. 

- 9 -

5,ooo.oo 

5,000.00 

16,400.00 

2,050.00 

700.00 

2, 750. 00 

4,400. 00 

Varias cuentas 25,000.00 

ventas 

Importe de la venta de SO unidades 
a $ 500.00 e/u 

5,ooo.oo 

5,000.00 

12,800.00 

1,600.00 

2,000.00 

1 ,600.00 

200. 00 

250.00 

4,400.00 

700.00 

2,750.00 

25,000.00 
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- 10 -

costo de ventas están.e.ar 

Almacén de product..:> terminado 

Costo estándar de 50 t;.nidades a 
$ 205.00 e/u 

- 11 -

Pérdidas y ganancias 

Variación en materia prima 

Variación en mano de obra 

Variación en gasto$ indirectos 

$ 10,250.00 

Traspaso de las variac1ones del periódo 

- 12 -

Gastos de operación 

Varias cuentas 

Importe de los gastos ~e operación 
del. peri6d.o. 

- 13 -

Ventas 

Pérdidas y ganancLas 

Traspaso de las ventas a pérdidas 
y ganancias .. 

- 14 -

Pérdidas y ganancias 

Costo de v~ntas ~stándar 

Traspaso de1 costo de ventas están
dar a pérdidas y gana.nacías. 

Pérdidas y ganancias 

Gastes de operación 

- 15 -

Traspaso de los gasto3 de operación 
a pérdidas y ganancias. 

10,000.00 

25,000.00 

10,250.00 

10,000.00 

$ 10,2:50.00 

4,40•'.:l.OQ 

7Q•:J.OO 

2' 751). 00 

25,oc·:i.oo 

10,250.00 

1 O,OC·D.00 

En la pagina siguiente se muestran los mismos asientos e.:: " T " de 

mayor. 
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lMACEI'( Mf\íEl2.IA PR1MR 

J) .za. ~oo.- Jo,ooo::(.2 

@ io.:ioo:-

MANO o;; OBRA EN PRlll'fSll 

3) ~. "~o.- 1, 600.- (G 
.<oo.- (1 
100:- (8 

z. !>~o:- .2..500; 

A MACEr. Pl<ODUCTO TERM. 
6) /6, C:>O. /0,2.50,"(10 

@ 6,•so:-

Vflf/.IACI :r~ EN MANO O 

8) ¡~o.- 100:- (11 

100.-

VARIAS CUENTAS 

e¡) :zs.ooo::- .20, ooo:- (l 
2,soo:: (.3 
s. ooo:- C.'/ 

10, ooo;- (l!l 

12..soo~ @ 

A T INDIRECTOS 
5,ooo :- s, o¡;o;- (s 

.s,ooo:- 5.ooo: 

';t-Jlf. P DUCCION EN P~"ESD 
1 Z,050::-

''RlllACION E:N G T rw • 
S) z, 1so.- z. 1so: (11 

MATE l/l PRIMA EN PltOCE:SO 
-"!) 10,000.- J.!l,8DO;'" (6 
8) '/,•/oo:- J,600:-c1 

11/.'(oo:- 1'1,'{00:: 

GASTOS No. EN PR ES 
S) 5,000 ;- 2.,000: (6 

250 ;- (1 
:z. 150-; (8 

Vf!RIM10N E"1 MATE~IA PRIMA 
11) 'l,'/Oo: '1.•100:- (8 

'/.'loo:- '/.'foo;-=r 
E"NTFJS 

13 ::is, ooo .- :z5, ooo: ('I 

.z.s.ooo.- :zs.ooo:: 
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GASTOS DE O E C/ N COSTO DE VENTllS ESTRNOAfl 
10) 10,:i.so ;- 10,2so:; (1'1 

PeRDnc>llS 
11) 71;0:-
11) <.150:-
11/) 10,.zso;-
1s) 10, O·<>o-:-

GllNANCIJIS 
"1,1/00-:-(11 

.25, 000;" (13 
1<) 10, ººº ';' 10, ººº: (15 

10, 7.SO .- 10,250. <3, 1·c.o-:- JO,oo.o-: 101 000 :-

" CIA. MANUFAtCTURERA AUTOM.EX, S. A. " 

ESTADO DE RESC:..TAOOS AL 31 DE DIC. DE 1985 

Ventas 

costo de ventas 

UTILIDAD BRUTA 

. Gastos de operación 

UTILIDAD DE OPERACION 

variaciones al costo estár~ar 

En materia prima 

En m;1no de ob::-a 

$4,4o•:.oo 

7ac .. oo 

$ 25, 000. ºº 

10,250. 00 

14,750.00 

10,000.00 

4,750.00 

En gastos indirectos._,(~2~,~7~5::..:..:~.0::;:c0...:..~~~~~9~5~C~-~º~º~ 

UTILIDAD ANTES DE IMPUESTO Y P.T.U. $ 5,700.00 
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" CIA. MANUFACTURERA .AUTOMEX, S.A. " 

ANALISIS DE VARIACIONES 

MATERIA PRIMA: 

En precio por Kg. 

Precio estándar 

Precio real 

Desfavorable 

En consumo: 

Cantidad estándar 

cantidad real. 

Favorable 

Total f avorabl.e 

MANO DE OBRA: 

En precio por hora: 

Precio estándar 

Precio real 

Desfavorable 

En cantidad: 

Horas estándar 
utilizadas 

Horas reales 
utilizadas 

Desfavorable 

Total desfavorable 

GASTOS INDIRECTOS: 

En presupuesto: 

$ B.00 

10.00 

2.00) X 1,000 Kg. 

1,800 Kg. 

1,000 ti 

800 Kg. X $ 8.00 

$ 4.00 

s.oo 
1.00 

450 Hr. 

500 11 

50 

X 500 Hr. 

X $ 4. 00 

Gastos presupuestados $ 5,000.00 

Gastos reales 5,000.00 

- o -

En capacidad: 

Vol.úmen de producción 
presupuestada 1 , 000 Hr. 

Capacidad estándar apli-
cada a producción 450 " 

$ ( 2, 000. 00 ) 

6,400.00 

$ 4,400.00 

$ ( 500.00 ) 

200. 00 

$ 700.00 

capacidad no utilizada 

Total desfavorable 
VARIACION TOTAL FAVORABLE 

550 Hr. X $ 5.00 = 2,750.00 

$ 
2,750.00 

950. 00 
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Ejercicio 1-a 

La Cia. Manufacturera Automex, S. A. fabrica sus productos por 

procesos y utiliza el sistema de costos estándar. 

Las operaciones ( con las modificaciones indicadas en el pri

mer ejercicio ) del periódo son: 

1.- Compra 2,000 Kg. de materia prima a$ 10.00 

2.- Al efectuar el inventario físico rotativo de 

materia prima se detecto que el consumo real 

fue de 1,soo Kg. y no 1,000 como se mencionó 

en el primer ejercicio. 

3.- Mano de obra directa, 500 Hr. a $ 5.00 c/u 

4.- LOs gastos indirectos reales ascienden a 

5.- se vendieron SO unidades a$ 500.00 c/u 

6.- LOS clientes nos devuelven 5 unidades que 

no se consideraron por error en a.lrnacén, 

( la venta real por lo tanto es de 45 unid.) 

, . - LOs .gastos de operación fueron de 

$ 20,000.00 

1s,ooo.oo 

2,500.00 

s,000.00 

25,000.00 

2,soo.00 

1 o, ooo. 00 

Por error del departamento de control de la producción se considera

ron 80 unidades terminadas y 20 en proceso, siendo lo correcto lo 

indicado en el siguiente: 

INFORME DE PRODUCCION• 

Producción terminada 

Producción en proceso al SO % en 

los tres elementos 

70 Unidades 

30 Unidades 

La hoja de costos estándar y los presupuestos son los mismos del pri

mer ejercicio. 

Para ahorrar pasos repetitivos eliminaremos los asientos de diario 

presentando unicamente " T " de mayor. 
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" Cia. Manufacturera Automex, s. A. '' 

Valuacion de la producción terminada a costo estándar 

al 31 de Diciembre de 1985 

CONCEPTO UNIDADES COSTO UNIT. TOTAL 
ESTANDAR 

Materia Prima 70 $ 160.00 $ 11,200.00 1,400 X B 

Mano de obra 70 20.00 1,400.00 3SO X 4 

Gastos indirec-
tos 70 2s.oo 1,7SO.OO 3SO X 5 

TOTAL 14,3SO.OO 

" Cia. Manufacturera Automex., s. A. '' 

valuación de la producción en proceso a costo estándar 

al 31 de Diciembre de 1985 

CONCEPTO UNIDADES COSTO UNIT. 
ES TAN DAR 

Materia prima 30 X so % $ 160.00 $ 

Mano de Obra 30 X so % 20.00 

Ga::;:tos indi-

rectos 30 X SO % 2S.OO 

Lf.IACEN MATERIA PRtMA 
J ;¡¡o, 000,- IS, 000• (.2. 

® s,ooo;-

TOTAL 

llll/115 CUENTAS 
'I :ts,ooo;- :l.D,ooo;-(J 

Z, soo.-(3 
5, ooo:-t.'/ 
z. soo~(11 

10, 000:(13 

25.coo~ L/O, ooo:-

15, ooo:-@ 

TOTAL 

2,400.00 300 X B 

300.00 7S X 4 

37S.OO 7S X s 

3.07S.OO 

l'\ArERlll PRIMA EN PROCESO 
:/.J 15,000-:- 11,<.oo:- (6 

2,,'100.- (1 
/,'100;(8 

1s,ooo: 1s,ooo:-
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ANO DE 08RA EN PRO<:E O 
3 :<,500:- t.'foo: G 

300: (1 
soo:: (8 

.z.soo:- ::t,s~o;: 

ALM11ceN P<!Ol> e e • 
6) l'l,350 ;- I0,.:!50:(10 
1z) J, o<.s:-

IS, 31! .- 10, .?so: 
® s.1.<s.-

VARI 
8) 

Bco.- 800:-

C. DE VENTAS ESTFJNO/l~ 

GASTOS .INOIOECTOS 
1/) S.e>oo;; s, ooo:- '5 

S,C1-oo:- s,aoo:-

® 3,c;s:-

VRt:! il J 'l.<J E:N GASTOS N • 
8 .<,E7S ;- .:!, 8 ]S;; (16 

JO) 10,:i!SO :- l. o.:?s:- (I:?, 13) 'º· ooo.- 10, "ºº :-(11 

'/,:as :-(1s 

GASTOS :INO. EN Pli!OCESO 
s) s. ooo;; 1, 1so:(6 

315:(1 

:z..11s= ca 
.s,ooo: s,ooo:-

\lARJACION EN M/lrrQI A 
8) /, '/00 :- 1, '/Oo;; (IG 

1,'/00;; /,'/OO;-

VENTAS 
11) .z,soo.- ::ts,ooo::-('l 
11/):ez.soo:-

2.5, ººº :" ,2.S, coo ~ 

R 10 Y6A CIAS 
'l,2-'!S .- ~.:!, SDO ;;(/'/ 
l, l/oo ..... 

800.-
16) ::t,975 .-
11) /O, ooo;-

2'1,300.· .:l.;l!,500: 

s /, Boo: 
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" Cia. Manufacturera Automex, s. A. 11 

ESTADO DE RESULTADOS AL 31 DE DICIEMBRE DE 1985 

Ventas 

- Costo de ventas 

UTILIDAD BRUTA 

- Gastos de operación 

UTILIDAD DE OPERACION 

Variaciones al costo estándar: 

En materia prima$ 1,400 .. 00 

En mano de obra BOO .. 00 

En gastos indi

rectos 2,875.00 

PERDIDA DEL EJERCICIO 

$ 22,500.00 

9,225.00 

13,275.00 

10,000.00 

3,275.00 

5,075.00 

$ ( 1,800.00 

" Cia. Manufacturera Automex, s. A .. n 

MATERIA PRIMA: 

En precio por Kg. 
Precio estándar 
Precio real 

Desfavorable 

En consumo: 
Cantidad estándar 
Cantidad real 

Favorable 

Total desfavorable 

MANO DE OBRA: 

ANALISIS DE VARIACIONES 

$ 8.00 
10.00 

2.00 

1, 700 
1,500 

200 

Kg. 

" 
X 

X 1,500 Kg. 

$ 8.00 

En precio por hora: 
Precio estándar $ 4.00 
Precio real 5.00 

Desfavorable 1.00 X 500 Hr. 

En cantidad : 

Horas estándar utilizadas 425 Hr. 
Horas reales utilizadas 500 " 

Desfavorable ( 75 X $ 4.00 

Total desfavorable 

$ ( 3,ooo.oo 

1,600.00 

$ ( 1,400.00 

$ ( 500.00 

300.00 

$ 800.00 

) 

) 

122 



GASTOS INDIRECTOS: 

En presupuesto: 
Gastos presupuestados 
Gastos rea1es 

En capacidad: 
Volúmen de producción 

$ 5,000.00 
5,000.00 

- o -

presupuestada 1,000 Hr. 

capacidad estándar apli-
cada a producción 425 " 

Capacidad no utilizada 575 Hr. 

TOTAL VARIM;:ION.~~FAVORABLE 

. ' 

X $ 5.00 $ 2,875.00 

$ 5,075.00 
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CAPITULO 5 

INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO 



5.1 EL INVENTARIO DE PRODUCTO 
TERMINADO 

Es el producto objeto de la empresa, cuyo proceso ha sido total

mente ter.:::i.inado, encontranc!iose por lo tanto disponible para su venta. 

5.2 EL ALMACEN DE PRODUc::'OS TERMINADOS 

Es €1 lugar o espacie destinado para guardar el producto que se -

encuentra disponible para su venta. 

FUNCIONES BASICAS DEL Ar.MACEN DE 
PRODUCTOS TERMINADOS 

De ·..:.na manera genera.:. podemos mencionar como activida=.es básicas 

del almacén de productos ta~inados las siguientes: 

- Recepción del producto.- Consiste en recibir del departamento de pro

ducción el producto terminado durante un periÓdo de tiempo. 

- Almacenar el. producto. - :::Sta actividad se presenta cuando la demanda 

del producto es desconocida surgiendo la necesidad de mantener en 

ex~stencia el produc~o que se considere será necesario para cubrir 

tal demanda. 

- Surtimiento de pedidos.- El surtimiento de pedidos consiste en separar 

los modelos y cantidades que cada cliente requiere. 

- Empaque del producto.- s~ refiere a la presentación o protección que 

se da al producto p~a evitar el deterioro durante el transporte. 

- Embarqu~ de pedidos.- Ccosiste en la entrega del productc al cliente, 

generalmente se hace en forma directa si este se loca.liza en la 

mis::ia ciudad que el =abricante, o bien, a través de lineas trans

po~~istas si el clie=te se encuentra en otra plaza. 

- Control de existencias.- Se efectúa mediante el uso de tarjetas de con 

trcl, mejor conocido como kardex. 
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ORGANIGRAMA FUNC=ONAL DE UN Ar.MACEN 
DE PRODUCTOS TER-"'=INADOS 

De acuerda con las actividades básicas mencionadas anteriormente, 

podemos establece~ un organigráma del a.:..macén: 

SUPERVISOR SUPERVISOR 
RECEPCION SURTIMIENT 
Y Al.MACEN. Y EMPAQUE 

AUXILIARES AUXILIARES 
DE DE 

ALMACEN Ar.MACEN 

JEFE ALMA 
PRODUCTO 

SUPERVISOR 
DE 

EMBARQUES 

AUXILIA:?.ES 
DE 

ALMACE:S 

l:'igura 14.- org¿_--igráma del. almacén de Froductos -cerminados. 

5. 3 NIVELES DE INVENTARIO DE PRODUCTO 
TERMINADO 

SUPERVISOR 
CONTROL DE 
EXISTENCIAS 

AUX1LIARES 
DE 

KARDEX 

Para determ..inar los niveles de inventario de producto tenninado, 

debemos tomar en cuenta que su comportam.iento en el mercado son diferen

tes de acuerdo ccm el producto que se trate, asi por ejemplo, podemos 

encontrar productos con demanda constante o que pcr lo menos no fluctúa 

considerablemen~E. Existen otros cuya demanda dif~ere en gran part~ de 

su venta prorned~c y existirán otros cuya fabricac~On se realiza sobre 

pedido. 

Debido a l~ anterior, para óeterrn~~ar los r.~veles de inventario -
deberá buscarse ·~ sistema de control quE conside~e las características 

anteriores y qu~ ?ermita determinar las =antidades adecuadas para mante

ner en exi~~encia. 
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5.4 SISTEMAS DE CONTROL DE INVENTARIOS 
RECOMENDADOS PARA PRODUCTO TERMINADO 

Si la demanda es conocida o se mantiene más o menos constante a su 

venta promedio, es recomendable utilizar el sistema A, B, e por consumo 

y valor ( ver capitulo 2 ) o bien, se cuidará de mantener lo que el pr~ 

nostico de ventas requiera más una reserva para satisfa.=er las varia

ciones en la demanda. 

Si la demanda es desconocida o fluctúa considerab~a~ente en rela

ción a su venta promedio, se puede utilizar el sistema de máximos y mí-

nimo.s 

Si la fabricación ~e hace sobre pedido no será ne~esario aplicar 

alg'Ú:'~ sistema pues, se entiende que este producto se en-:.regará de irune

diatc al cliente sin necesidad de almacenarlo. 

Es importante aclarar que la aplica=ión de alguno de los sistemas 

deh~~~ de ~~ccrs~ <l~ común acuerdo entre los departamentos de ventas, 

control de producción y control de inventarios para evitar discrepancias 

en las cantidades de fabricación y las que deban almacenarse. Asi mismo 

es .il?:portante hacer notar que cuando existe un pronóstico de ventas debe 

vigilarse su cumplimiento y si este no es muy confiable puede mejorarse 

con la aplicación de alguno de los sistemas de control de inventarios. 

5.5 RELACION DEL DEPARTAMENTO DE CONTROL 
DE I~NENTARIOS CON OTROS DEPARTAMENTOS E?; 
ATENCION AL INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO 

L9. relación con otros departamentos en atención con este tipo de 
inver.tario es entre otros.con: 

- Al..:::acén de producto terminado 

- Ve::.tas 

- ce:: tabi 1 id ad 

·· Auditoría interna 

- Cor.~rol de producción 
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5.6 CONTROL DE INVENTARIOS - ALMACEN 
DE PRODUCTOS TERMINADOS 

La relación entre estos departamentos es sumamente estrecha ya que 

todas las actividades que se realizan en el almacén afectan el control 

del inventario por lo tanto, control de inventarios deberá estar infor

mado de los movimientos ocurridos en aquel departamento y deberá vigilar 

todo lo concerniente al producto. 

La forma de controlar este inventario de indica en el siguiente 

punto. 

5.7 ESTRATEGIAS PARA EL CONTROL DEL 
PRODUCTO TERMINADO 

FLUJO DE rnMUNTC!l-.C!O'N, .l\LM.l'~cr::~ - COl~T"OL 

DE INVENTARIOS COMO ESTRATEGIA DE CONTROL 

La comunicación entre estos departamentos debe darse en forma hor!_ 

zontal, es decir, entre niveles de la misma categoría dada la importan

cia y la repercision que para ambos tiene la omil::iion de alguna informa

ción. Es recomendable que esta se realice en forma escrita de tal manera 

que cualquier decision o acuerdo esté debidamente respaldado. 

EL CONTROL DE EXISTENCIAS DE PRODUCTO 
TERMINADO 

El control de existencias o kardex es una actividad que general-

mente se utiliza en toda empresa, sin embargo, la cito como estratégia 

de control de producto terminado por las grandes ventajas de control que 

aporta. Otra razón de importancia por la que menciono al kardex como es

trategia de control es, que las empresas que fabriquen sobre pedido aun

que no tengan grandes cantidades al.macenadas siempre existirá algo que 

controlar como son: Las devoluciones de los proveedores, la cancelación 
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de pedidos o la negociación de ventas posteriores a la fabricación que 

en ocaciones se realiza como servicio al cliente. 

control de inventarios contará con una gran ayuda si existe el 

kardex ya que en el se llevará el registro de todos los movimientos 

habidos con el producto terminado. 

EJECUCION DE INVENTARIOS FISICOS 
ROTATIVOS 

Los inventarios rotativos al igual que en el almacén de materia

les reviste una gran importancia por la ventaja que aporta para detectar 

cualquier diferencia entre la existencia física y nuestros registros en 

tarjetas de control ( kardex ) o en la información contable. 

Para la ejecución de estos inventarios es necesario elaborar un 

programa de trabajo que contemple los siguientes aspe=tos: 

- Los productoti que deben inventariarse 

- cantidad ( números de parte ) en cada periódo 

- Alternativas para la investigación, corrección o ajuste de diferencias 

CONCILIACIONES PERIODICAS DE INVERSION 
EN PRODUCTO TERMINADO. 
( REGISTROS DE CONTROL DE INVENTARIOS 

CONTRA REGISTROS CONTABLES ) 

La conciliación entre estos registros debe hacerse detalladamente 

por lo frecu~ncia de errores administrativos dados durante el registro 

en tarjetas.de control o bien al efectuar los asientos contables. 

Es frecuente que se dejen de registrar documentos como: Devolucio

nes de proveedores, notas de crédito inclusive facturas de las ventas. 

considerando que la información contable es la base para la ela

boración de estados financieros y estos a su vez sirven para la toma de 

decisiones a diversos niveles de la empresa, un error contable que puede 

ser ocacionado por control de inventarios, sistorsionará toda la infor

mación, ocacionando que las decisiones tomadas sean inadecuadas. Por -

ejemplo: 

Si control de existencias omite el registro de una factura cuyas 
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unidades de venta sean considerables, el informe a ventas sobre la exis

tencia de este producto será equivocado pues se reportará una cantidad 

que fisicamente no existe. Por otra parte, si ventas en base a esta in

formación toma la alternativa de no producir ese producto, afectará el 

servicio al cliente cuando sea requerido y sobre todo, afectará el in

greso por ventas afectanao financieramente a la empresa. 

REVISION DE LOS COSTOS UNITARIOS 
DE PRODUCTO TERMINADO 

otra forma de asegurarse que la información sobre inversion en 

producto terminado es confiable, es la revision de los costos unitarios. 

En la mayoria de las empresas industriales el producto terminado 

se controla a costo estándar, por lo tanto, la revision consistirá en 

verificar que los costos son consistentes, dado que ocurren movimientos 

que pueden afectarlo~. Si bien, existe el departamento de costos que 

detectarían este error al analizar sus variaciones, no siempre les será 

posible sobre todo si la variedad de productos fabricados es mucha. 

ESTABLECIMIENTO DE UN CONTROL 
EFECTIVO DE EMBARQUES 

Considero esta estratégia una de las más importantes dentro del 

reng~ón de producto terminado sobre todo cuando se trata de productos de 

fácil comercialización, esto se debe a la falta de ética de algunas per

sonas aunada al control deficiente de embarques que aumenta la posibili

dad de fugas de los productos. 

En realidad, no es control de inventarios quien deba vigilar la 

salida de embarques pero, si debe o establecer o sugerir el estricto co!!_ 

trol de estos, pudiendo intervenir en forma selectiva en la verificación 

del proceso que se sigue para salida del producto. cuando las diferen

cias en la toma·ae inventarios fisicos rotativos son frecuentes y no se 

aclaran puede ser síntoma de fuga de los productos y razón suficiente 

para considerar la revision del procedimiento de embarques. 



5.8 CONTROL DE IN\ry:NTARIOS~VENTAS 

Es evidente la relación entre estos departamentos si cinsideramos 

que el departamento de ventas genera la base principal para la realiza

ción de todas las actividades de l.a empresa, es decir: 11 El pronóstico 

de ventas 11 
• 

OBJETIVO DEL DEPARTAMENTO DE VENTAS 

El concepto general que se tiene sobre el objetivo de este depar

tamento es la comercialización ( ventas ) de los productos que fabrica 

la empresa. En realidad este departamento abarca toda una serie de ac

tividades de tal forma que actualmente se le conoce tambien con el nom

bre de 11 Departamento comercial. 11 o " comercializadora 11 formando toda 

una division dentro del organigráma general de la empresa. 

Las actividades más comúnes de esta division son e~tre otras: 

- Ventas ( principal objetivo 

- Publicidad y propaganda 

- Investigación de mercado 

- Servicio e apoyo técnico a clientes 

ORGANIGRAMA FUNCIONAL DE UN 
DEPARTAMENTO DE VENTAS 
(; DIVISION COMERCIAL ) 

GERENCIA 
DE 

VENTAS 

REPRESENTAN 
TES DE VEN
TAS. 

DIRECCION 

COMERCIAL 

Figura 15.- Organigráma funcional de la division comercial. 

SERVICIO 
A 

LIENTES 
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EL PRa<OSTICO DE VENT]\S 

como mencioné anteriormente, el pronóstico de ventas es la base 

principal sobre la cual gira toda 1a actividad de la empresa. pi el se 

.. indica: 

El producto que se requiere para su venta 

- La cantidad requerida 

El peri6do o tiempo en que se requiere 

- La zona de venta,,etc. 

Los aspectos anteriores son básicos para el pronóstico, aunque 

puede hacerse tan anatítico como la empresa requiera. 

A continuación se presenta el modelo de un pronóstico de ventas: 

'
1 Cia. Manufacturera Automex. s_ A. " 

PRONOSTICO DE VENTAS PARA EL EJERCICI0.1986 

( Cifras en miles de Wlidadcs ) 

PRODUCTO : xxxxxxxxxxxxxxx 
MES REGION REGION REGION REGION '.r O TAL 

NORTE SUR ESTE OESTE --·-·----
ENERO 30 40 80 75 225 
FEBRERO 20 15 18 35 88 
MARZO 13 25 50 75 163 
ABRIL 80 60 40 15 195 
MAYO 30 32 28 25 115 
JUNIO 25 20 35 30 110 
JULIO 35 55 20 14 124 
AGOSTO 27 29 25 20 101 
SEPTIEMBRE 20 30 45 70 165 
OCTUBRE 95 100 80 20 295 
NOVIEMBRE 25 22 25 30 102 
DICIEMBRE 10 20 30 40 100 

TO TAL 410 448 476 449 1,783 

En base a este pronóstico la empresa determinará la mano de obra 

necesaria para producción, la capacidad productiva requerida, la mate

ria prima, el capital y todo lo necesario para satisfacer esa demanda, 

de ~hí la necesidad de elaborar un pronóstico sobre bases bien cimen

tadas .. 
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LAS POLITICAS DE VENTAS 

son los criterios genera1es de la empresa en cuanto a la comer

cialización de sus productos. Por ejemplo: 

- Tiempo de entrega del producto al. cliente 

Cantidades mínimas de venta 

- Condiciones de entrega del producto ( su planta o planta del cliente 

Podemos concluír que control de inventarios se relaciona directa

mente con ventas en función de diversos aspectos que aquel debe conoce~ 

como: 

El pron6stico de ventas 

Las modificaciones al pronóstico 

El. cumplimiento de ventas en relaci6n con lo pronosticado 

- La fabricación de nuevos productos,
1
etc. 

5. 9 CONTF.:::, DE IN'."ENTAIUOS - CONTABILIDAD 

La rela=ión entre estos departamentos se da en form~ Uir~ct~ y con~ 

tante en cua:-,to al interés existente entre ambos departamentos por la 

información ~anejada. Asimismo, los errores que alguno de ellos cometa 

repercutirá directamente en el trab~jo del otro.por lo cual deben estar 

en constan~e comunicación. 

5.10 CONTRC~ DE INVENTARIOS-AUDITORIA 
INTERNA 

En el capitulo 3, mencionamos el objetivo de la auditoría interna 
y las actividades que comúnmente realiza. 

Las actividades mencionadas son tarnbien aplicables al inventario 

de producto ~erminado , por lo cual no podemos descartar que dentro de 

su programa de actividades utilicen alguna técnica para ·verificar la 

razonciliilidad del inventario de producto terminado debiendo recurrir 

al departame..,to de control de inventarios. 
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S.11 CONTROL DE lJilVENTARIOS - PLJ\NEACION 
Y CONTROL DE Ll\ PRODUCCION 

La relaci6n con pianeación y control de la producción a- este tipo 

de inventario se da en forma indirecta dado que desde el inventario en 

proceso existe un seguimiento de control de inventarios en cuanto a 1os 

productos que se encuentran en la linea de producción~ A pesar de esto, 

~s recomendable que se verifique como punto final las entregas de pro

ducción al almacén,,para asegurarse que lo entregado sea en cantidad~. 

modelos, sobremedida, etc~ io requerido por ventas. 

Esto es importante si consideramos que en ocaciones para no mantener 

parada una linea de producción, se opta por fabricar algún producto que 

se crea será requerido por ventas, logicarnente si este producto se ter

mina lo enviarán al almacén para mantenerlo hüsta que se~ requerido. 

En ocaciones se considera una buena medida sobre todo si se cuenta 

con una evaluación previa que manifieste que es costcable para la ernrr~ 

sa tomar esta alternativa, en caso contr~rio Uwber6 informarse a los 

responsables ~ObL~ estas decisiones que en ocaciones llegan a afectar 

considerablemente la situación financiera de la empresa. 
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CAPITULO 6 

MEDICION DE LA INVERSION Y AUTOMATIZACION DEL 
CONTROL DE INVENTARIOS 



,¡¡. 1 MEDF'ION DE LA INVERSION EN INVENTARIOS 

En este punto se pretende aportar criterios que permitan controlar 

.::..a inver_sion hecha en inventarios, no debemos olvidar que es-=.a representa 

·.:in porcentaje considerable del activo fijo, además debemos tomar en cuen

=a la tendencia a crecer que en la actualidad se ve en las inversiones. 

LOS i..:::;ventarios muestran esta tendencia en valores, es decir; aume!!. 

~ el valor de la inversion aunque las unidades ( .;n número ; sean igual 

;sto es caanprensible si pensamos en la repercusion inflacionaria sobre 

~a reposición de tales inventarios. En otros termi~os, lo que ocurre es 

~ue el in·.~"7:ntar io que tenemos a cierta fecha y que se consume_.,, tienen 

:i_¡ valor m.E.s bajo que la reposición que posteriormente se haga. 

Por l.:: anterior, es necesario contar con pará...":'1etros que nos permi

-=:an compar::.r y conocer las tendencias de nuestra .::.:iversion. 

La ge .. :::.~ración de utilidades a truvés del cont::-ol de inve.:--.ta.rios es 

:~o aspec~o de importancia a.bar~ado en este capitulo, y se enfoca bási

-=:amente a aquellos inventarios que por obsolecencXa. deterioro o exceso 

;:>ueden estancarse en los almacénes sin aportar ningún beneficio sino, -

?~r el con~rario, ocasionan gastos que difícilmente llegan a recuperarse. 

La f~rma más adecuada de medir la inversion es relacio~arla con 

:.::.ifras de ios estados financieros, de tal forma que el resuitado nos in

~que la situación que guarda dicha inversion con ia cifra relacionada. 

Las relaciones que a mi juicio son las más importantes se enuncian 

i continua·.=:ión: 

30TACION DE INVENTARIOS 

Nos ~~dica el número de veces que nuestro in\~ntario se mueve ( da

Tuelta J durante un periódo de tiempo, generalmente un año. 
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VENTAS A IN'/EN'l'l\.RIOS 

Esta relación nos indica las ventas que se generan por cada unidad 

pesos 1 de inventario. 

INVENTARI.Q A UTILIDAD 

I.a. r~lación inventario a utilidad nos i..ndica que cantidad de inven

tario se requiere o se esta utilizando para generar una unidad de uti1i-

dad. 

INVENTARI:J A ACTIVO CIRCULANTE. 

La r€lación nos indica qué por~entaje étel activo circuLante se en

cuentra i~vertido en inventarios. Esta rela~ión es importan~e ya que no 

todos los inventarios son de fácil .... renta pa'!."" lo cual una in·.·ersion exa

gerada af~ctaría la liquidez de la empresa ::- por con.Becuenc.::.a al capital 

de trabaj:.. 

INVENTARIO A COSTO DE VENTAS 

Para esta relación se toma el ~atal de ~nversion en inventarios y 

se compara contra el costo de ventas futuro, para conocer los meses Q¿ 

cobertur~ de nuestro inventario. 

INVENTARI:) OBSOLETO A INVENTARIO TO'!'AL 

con :sta relación obtendremos el porce.r:taje que representa el inven 

tario ob3·0leto del total de nuestrc inventa:io. 

I!NENTARIO DE LENTO MOVIMIP.NTO A 
INVENTARI :i TOTAL 

El :::-.;sultado de esta relación :lOS d.:t. e:. porcentaje que rept:esenta 

el invent..ario de lento movimiento del total ~e nuestro inve~tario. cono

cienüo esto, se cuidará que las adq·..risicio~-=s o preducción de este inven

tario sea io menos posible. 
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EJE.MpL() PRACTICO: 

La compañia ~..ianufacturera Autornex, s .. A. Obtuvo los siguíe.nt"<~r> Es

tados financieros 211. 31 de Diciemf:.re de 1985~ 

- Cia. Manufacturera Autom.ex, s. A. " 

Est.J:=:o de resultados al 31 de. Diciembre de 1985 
( MILES DE PESOS l 

Ventas Netas 270 
- Cost~ de ventas ~-l!~~ 

UTIL=DAD BRUTA 157 
- Gastes de operación ___ §~~ 

UTI L.: DAD DE OI'ERA.CIO!'l 89 
+ Ot.rcs ¡:.reductos 7 
- Otros qastos 17 

UTIL=D.l\D ANTES DE IM?-:-ESTO 79 

- s.s.~. y ?.T.u. ---~~--

uTrr..=::>AD NETA 46 

" Cia. Manufacturera Autorr.ex. S.A. " 

Estado de s~t~ación financiera al 31 de Diciembre de 1985 
( MILES DE PESOS i 

Circulante 

Caja 
Bancos 

A· C T I V O 

Clientes ( neto ) 
Inventarios ( neto 

8 
17 

191 
84 

300 

Para efecto de nuestro ejercicio s.;- presenta u::.icamente el Actíw_..o Cir
culante .. 
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DESARROLLO: 

supongase que el de~artament~ de contrcL de inventaries ut±l.iza 

es-t:.a información para cc-ruocer la situacié..n de inventari.cs e informar a 

la.s personas correspondie.~tes, apli.car.do para ello las rel.aciones an

te:-iores: 

a) -- Ventas a inventarios 

·\lentas netas 270 
2.3 

Inventario ( neto ) 84 

Este resultado nos indica que por cada E---·esc inve:z:.tido en inventario 

se generan 3. 2 de ventas. 

b; . - Inven~·.ario a utilida-d 

Inventario ~neto l 

Utilidad neta ) 

84 

~6 

1-B 

El resultado nos ir.~ica que por ~~aa peso de utili5ad a generar ~ 

re·~.Jiere 1 • a de .; nventar!..::>. 

e) . - Inventarie a activo -;~i r-culante 

Inventario [ neto 

Activo circulante 

84 

300 
0.28 

El res·.ilt.ado ne:: i!:~1 ra que el. inventar.Lo represen-=;:> el 28 % del 

AC"':.ivo circulante. Suponiendo que el pasivo .:::irculante fufZ~ra-.200, el. c.;;.

pical de trabaje sería = 300 - 200 = 100 por lo cual ~~iicando la razóc 

de: ácido ( re-t.ando inve:ntarios ) el resulta::3.o es : ( 300-84 ) - ( 7.0·J) 

= 16 mostrando que la mayor parte de invent..a..rio estarla invcrtiño en 

in•.·entarios ocacionando a le.:. empresa serios problemas d; liquidez .. 

a; -- Inventario a costo c5e ventas ( futw-:-o ) 

~ INVENTA~ COSTO DE \1ENTAS COBERTURA 

otciembre/85 F;4 
25 Enero/86 :4 59 mes 

Febrero/86 =;; 20 3!l~ 2 meses 

Marzo/86 '" 25 14 3 mese~ 

Abril/86 •.; 28 ( 14 ~3.S mese.:; 

El. c~sto de ventas C-ebe ser e: del peri-:"'do futuro :1.0 el pasado p'.:o:::::~ 

te que el .t..nventario se .:..::quiere o se fabric.::.. -;:n base a la!=-. r•ecesidade: 

fu:::'.lras de producción y ~·-entas .. 
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Las relacione~ siguientes no corre$~onden a cifras de los estaeo~ 

financieros sino a cifras deteTJninadas por control de inventarios pero, 

son de vital importancia para verificar la razonabilidad de la reserva 

para obsolccencia, asi como para tomar acciones correctivas en cuanto 

a 1a adquisición de materiales de lento movimiento. 

E:upC"mgase los siguientes datos: 

- Inventario de lento movimiento 

- Inventario obsoleto 

11 

5 

e } .- Inventario lento movimiento a inventario total 

Inventario lento movimiento 1 1 
= .13 

Inventario total 84 

El resultado nos indica que el ir.v,~r1tario obsoleto nos representa el • 13 

de nuestro inventario total. 

f ) .- Inventaric1 obsoleto a iuventaric1 total 

Inventario obsoleto 5 .06 
Inventario to.tal 84 

El resultado nos índica que el inventario obsoleto nos representa 

el 6 ~ de nuestro inventario total. 

g).- Rotación de inventarios 

( ver capitulo 3 ) 

Las relaciones e, f, g, pueden hacerse individualmente y no contra 

inventario total, es decir: Puede re1aci6narse la materia prima de lento 

movimiento u obsoleta contra e1 inventario de rnateiria prima, lo mismo se 

puede hacer con refacciones, empaque, producto terminado, etc. Esto nos 

dará una vision más obietiva de estos inventarios. 

De igual manera, la rotación de inven.i:.arios puede hacerse por cada 

grupo o fami1ia de inventarios. 
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6.2 ESTRATEGIJ\S Pl\RA GENERAR UTJ:LJ:DADIIB 
A T:Rl\VES DEL CONTROL DE J:NVENT/1.RI.OS 

Co-.o JM?ncioné al inicio.del c~pitulo, 1a generaci6n de utilidades 

esta en~ocada a los materiales o· productos obsoletos, deteriorados, de 

lent6 snovirniento o en exceso, ~vit~ndo que· se estanquen en el almacén 

sin producir ningún benefició. 

Cabe mencionar que el departamento de control de inventarios ñace 

su aportación a laB utilidades cu~ndo pone de manifiesto su capacidad 

para reducir tanto los costos como los niveles de inventarios, llevan

dolos a su nivel óptimo~ 

MATERJ:ALES o PROoucros OBSOLETOS 

Son aquellos que se encuentran en buenas condiciones y que deja de 

ser útil para la empresa a consecuencia de algún cambio de ingen¡ería 

o en la demanda. 

Este tipo de inventario llega a representar una c4rg~ de mucho peso 

sobre l.a empresa y sobre el departamento .de control de in~entarios, pues 

la O.<..:umul.ación llega a si::>r Oe tal. magnitud que nadie se atreve a t.ornar 

una decision para el.i.minarlos. 

Para que un materiel o producto se considere obsoleto, es impor

tante que se tenga un soporte adecuado como puede ser: ·La confirmaci6n 

por escrito de ingeniería, mantenimiento, ventas, etc. con lo cual con

trol de inventarios respalde el movimiento futuro de ellos. 

Existen dos formas mas comúnes de eliminar·estos.inventarios: 

a).- Rehabilitandolos 

b) .- Desechandolos 

En el primer caso se debe recurrir a ingeniería, mantenimiento u 

otro departamento que corresponda, para ver la posibilidad de conver

tirlo en un material de uso, es decir; que pueda reemplazar a otro. 

En el segundo caso se puede' recurrir a la venta hacia terceras per

sonas si se interesaran o bien, se procede a la destrucción o donaci6n 

a instituciones educativas toda vez que las leyes fiscales lo permiten. 

Ambas alternativas nos aportan un beneficio que repercute en las 

utilidades, en el primer caso se dejará de adquirír algún materia1 para 
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el material rehabilitado. Por otra.parte l~ venta a terceras personas 

aportan un ingreso, y la destrucción o donación a instituciones educa

tivas nos permite deducirlo de impuestos e previo cumplimiento de las 

disposiciones fiscales ) repercutiendo directamente en las utilidades. 

Otra alternativa que no es muy usual dada la discrepancia en el 

uso de mat.eriales, es l.a negociación con otras empresas que utilicen y 

nos ofrescan materiales que sirvan a nuestra empresa, en forma de in

tercambio de material.es o productos. 

El ofrecimiento al p~oveedor del cual adquirimos los materiales, es 

otra forma de desechar el material obsoleto, pues existe la posibilidad 

de q~e siga siendo de linea para el. 

En el caso de producto terminado se puede tomar como alternativa 

convertirlo a un producto de linea, o bien, se recurre a elaborar un es

tudio para verificar si es rentable la recuperación por lo menos de la 

materia prima. Tambien procede la destrucción o donación como en los ma

teriales. 

MATERIALES Y PRODUCTOS DE LENTO MOVIMIENTO 

El inventario de lento movimiento se genera por diversas causas, 

entre otras: 

- una programación inadecuada de producción o compra 

- Un cambio en la demanda 

- Ei ·uso de nuevos materiales con rendimiento mayor que repercuta en el 

consumo del primero. 

Para sanear este ~ipo de inventario tomaremos como alternativa un 

estudio de evaluación para determinar lo más conveniente entre desechar

l.o o mantenerlo en inventario ya que existe la seguridad de seguirlo ~ 

usando, Sin embargo, el vólúmen que exista y la frecuencia conque se use 

son factores para determinar la inconveniencia de mantenerlos en~aimacen. 

Tratandose de producción en proceso, el problema es todavia mayor 

si consideramos que es un síntoma de mala progrrunación de la producción 

y que el material acumula un número de operaciones que cuestan dinero 
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y que muchas veces ya no es _posible .recuperarla, porque, se pierde una 

o varias operaciones. 

La alternativa para este tipo de inventario es convertirlo ( si es

posible ) en otro producto~.cÜ.ya demanda 1o amerite, aunque esto .nos re

presente un costo adicional o la pérdida del casto de alguna operación •. 

Es importante que esta decision sea previamente evaluada. 

MATERIAL DE DESPEF.DICIO 

Son 1os resi::hlos de material que no pueden aprovecharse durante su 

transformación, g=~eralmente este desperdicio se co~sictera.para efectos 

del costo de produ=ción por lo que aparentemente no tiene ·valor alguno, 

s~n embargo, la c.=.ntidad generada llcg~ a ser considerable aunque la 

administración de la empresa demuestra poco interés por este tipo de ma

terial. 

El departame.:-_-:,o de· control de inventarios no debe ser ajeno a esta 

situación y debe :..:-.volucrarse para establecer un estricto cont:rol sobre 

estos materiales, ?ara posteriormente venderlos. 

Cuando la ve.:-.":a se realiza, existen dos formas de contabil.izarse: 

a).- Considerarlo como recuperación al costo 

b).- Consideranaoio como otros ingresos 

Independient-=nente de como se considere, es importante investigar 

el precio de merc~o de estos materiales para poder ofrecerlos a un -

costo razonable y :-io abaratarlos como sucede frecuentemente, pues menos

preciarlos equiva~e a que la empresa deje de percibir importantes ingre

sos afectando con ello sus utilidades. 

La intervenc~ón de control de inventarios para contrólarlos es de 

gran ~yuda en la obtención de utilidades, sobre todo si se establece un 

adecuado control zje incluya el despacho Por una persona de la empresa 

y la confirmación del material que sale de la empresa por la persona en

cargada de la vig~la.ncia. 

Además del d;sperUicio indicado existen tambien refacciones, herra

mientas, empaque~ lubricantes. etc. que se genera en la producción y que 

de igual manera me-recen especial interés para controlarlos y v'enderlos 

para que de igual forma contribuyan en la obtención de utilidades. 



6. 3 LI\ .l\UTOW\TIZACION PEl. CONTROL 
rE INVENT}IJUOS 

Actualmente el uso de las computadoras dentro dé las empresas· se 

ha vue~to casi imprescindible, generando caméios radicales en la admi

nistración, desplazando en gran parte a la mano de obra y generali·zan

dose c~da dia más debido a las grandes ventajas que aporta y que cada 

empresa ha tratado de aprovechar a medida que va desarrollandose. 

·Las a~tividades de control de inventarios han sido tomadas en 

cuenta dentro del campo de la computación,. al grado que existen empre

sas que ofrecen paquetes completos de programas referentes a inventa

rios. 

Quiza la desventaja más importante para automatizar el control de 

inventarios sea el alto costo de un'sistema de c0mputo~ aunque debe en

r.enderse que una empresa que no tiene necesidad de usarla es una empre~ 

sa pequeña por lo que probablemente el manejo de los inventarios sea 

sumamente sencillo, e~·aecir; no requiere manejo por romputadora. Por 

lógica, se deduce que las empresas grandes cuentan con operaciones más 

complejas que los obliga a recurrir a un ~istcm~ d~ computo. 

6.4 ORIGEN Y EVOLUCION· DE LAS COMPUTADORAS 

Algunos autores remontan el origen de las computad0ras a los años 

1800, en que el matemático CHARLES BABBAGE trató de desarrollar un ápa

rato analítico, logrando crear una ItJaquina llamada " de diferencia u y 

que so1o sexvia para ca1cular tablas trigonométricas y logarítmicas 

logrando posteriormente, construír la maquina analítica que llego a ej~ 

cutar cualquier operación aritmética. 

Años despues HERMAN HOLL&RITH de EE UU empieado de las oficinas 

de censo de ese país, creó un dispositivo de tabulación con una diver

sidad de contadores que fué usado para compilar datos. Diseñó asimismo 

tarjetas de papel con agujeros representando datos, descubriendo que ~ 

día tabular mecánicamente .los resultadosª 

Los datos anteriores no se refieren a una computádora en forma 

estricta, solo son antecedentes de ellas que sirvieron de base· para su 

posterior desarrollo. 
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Par~ el siglo posterior •se generó un gran nú.Mero de aparatas ta

buladores e~ suroadora!i, calcUlador~s, J:Q?tqU.initiS de contilbí1ida.d, etc. 

Pero.sin llegar ~-ser ealmente un ?Omputador. Casi conjuntamente ale~. 

zéi su desarrollo el siste•a de procesa.JRiento basada en la.s t~rj.etas 

perforadas. 

En realidad la primera computadora electrónica C digital ) fué 

la MARK I, diseñada por HOWARD AIKEN y desarrollada por la IBM y 1a 

UNI:VERSIDAD DE HARVARD. Fue terminada en J 944. 

En l947 se desarrolló en la Universidad de Pensilvania W1a ver

sion totalmente electrónica ( de tubos al vacio ) del MARK I, ~l ENXAC 

( Electrónic Nwnérica1 Integrator and Calculator ). 

Al iniciarse la década de los 50 se lanzaron al mercado algunas 

computadoras come.rciales de tubos al vacio como la UN:IVAC y la IBM 650 

vinien.do posteriormente las computadoras transistorizadas . Hacia el 

final de esa década y comienzos de la del 60, como las IBM 1401 y 1440 

y 1620. 

A mediados de los 60 y comienzos dE' !o:J' 7C ~urgieron las compu

tado~.:i.z dt: circuitos integrados, como el sistema /360~ 

A medida que la tecnologia avanzaba el costo de estas maquinas 

descendia vertical.mente, generandose un gran número de computadoras que 

sería difícil mencionar. 

6. 5 VENTJ\Jl.S DE AUTOMATIZAR EL 
CONTROL DE INVENTARIOS 

Definitivamente, la automatización del control de inventarios nos 

aporta grandes ventajas~ .A continuación menciono las más importantes: 

- Ahorro de tiempo.- Se refleja en la oportunidad de la información. 

- confiabilidad de la información.- .Los cálculos hechos a través de 

la computadora.tienden a ser más exactos creando un clima de con

fiabilidad superior al que pudiera crear la información elaborada 

rnani.Jalmente .. 

- Información dctualizada.- Se puede verificar en cualquier momento la 

existencia de materiales o cualquíer dato requerido~ 

Al.macenamiento de datos.- Esta ventaja nos permite recurrir a datos 

pasados para efectos estadísticos que son de gran utilidad para 

control de inventarios~ 
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Par.- el siglo posterior "se genE:rÓ un gran nÚl!ltero de aparatos ta.

buladore:s CCXllO surnador.._5, calcUla.dorfl,s, Jg~q"ui.nils de contabilidad, etc. 

Pero. sin llegar <il. ·ser ealmente un _computador. Casi conjuntamente ale~. 

26 su Oesarrt:tl.lo el sisteaa de proce:sainiento l>•sada en las t~rj.etas 

perforadas. 

En realidad la primera computadora electrónica ( digital fué 

1a MARK I, diseñada por HOWARD AIKEN y desarrollada por la IBM y la 

UNIVERSIDAD DE UARVARD .. Fué terminada en 1944. 

En j947 se desarrol.16 en la Univers1dad de Pensilvania una ver

sion total.mente electrónica ( de tubos al vacio ) del MARI< r, ~l ENIAC 

( Electrónic Numérica1 Integrator and Calculator ). 

Al iniciarse la década de los SO se lanzaron al mercado al.gunas 

computadoras comerciales de tubos al vacio como la UNIVAC y la IBM 650 

vinien.do posterio=mente las computadoras transistorizadas Hacia el 

final de esa década y comienzos de la del 60, como las IBM 1401 y 1440 

y 1620. 

A mediados de los 60 y comienzos de los 70 surgieron las compu

tadoras de circuitos integrados, como el sistema /360 . 

. ~ medida que la c.ecnologia avanzaba el costo de estas maquinas 

ñescPndi~ yprt-i.r-abn~nte, genera..'ldc:::c u..-i gr.:;.n nÚ..uEro Ut: comJ:Jut.;..dora.s que 

sería difícil mencionar. 

6.5 VENTAJAS OE AUTOMATIZAR EL 
CONTROL DE INVENTARIOS 

Definitivamente, la automatización de1 control de inventarios nos 

aporta grandes ventajas •. A continuación menciono las más importantes: 

- Ahorro de tiempo.- Se refleja en la oportunidad de la información. 

- Confiabilidad de la infonnación .. - LOs cálculos hechos a través de 

la computadora.tienden a ser más exactos creando un clima de con

fiabilidad superior al que pudiera crear la información elaborada 

manualmente. 

- Información actualizada.- Se puede verificar en cualquier momento la 

existencia de materiales o cualquSer dato requerido. 

Almacenamiento de datos.- Esta ventaja nos permite recurrir a datos 

pasados para efectos estadísticos que son de gran ut!lidad para 

control de inventarios~ 
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Información sUficiente.- La información suficiente se obtiene por .ia· 
ventaja que existe de crear una gran variedad de reportes relaci~ 

nades con cual.quier aspecto de los inventarios. 

6.6. MODELOS DE INFORMACION QUE 
PUEDEN OBTENERSE A TRAVES DE LAS 
COMPUTADORAS 

En este punto se citan los modelos de información que son de uso 

frecuente en el. desarrollo de l.as actividades de control de inventarios·. 

No se pretende dar modelos firmemente establecidos, más bien se busca 

aportar ideas sobre la infonnación que comunmente se requiere. 

La forma que se de a cada reporte o listado será la que a cada -

usuario de la información convenga. 

a).- Listado de existencias de materia prima.- El objetivo de este list~ 

do es la de conocer la existencia de materia prima a una fecha ~ 

determinada. Las datos que este debe contener, son: 

- CÓdigo 

- Descripción 

- Cantidad 

- Unidad de medida 

- Precio unitario 

- Importe total 

- LOcalización del material 

b).- Listado de existencias de refacciones 

e).- Listado de existencias de herréUilientas 

d).- Listado de existencias de combustibles y lubr.j:cantes 

Estos listados al igual que el de materia priJna deben contener l.oa.· 

mismos datos. 

e).- Listado de existencias de productos terminados.- El objetivo de ~s~ 

te listado es, conocer la existencia de producto terrn~nado a una 

fecha dada. LOS datos que debe contener, son: 

- Código 

- Descripción 

- Cantidad 

- Unidad d~ medida 

- Costo unitario y total ( a precio de costo l 

- LOcalización del producto 
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. 
.fl '1- Ustado de existencias ~.e lento movi.JQiento,- Este listaQ,o se oL 

tiene pa.r~ cono_cer aquellos· m~te.J::i.9.l.es L·.8Jf!.te1:i9' pri.Dia., refa,c

c-iones, he:i::ra..,ientas, etc;.] que .su movi:faiento no eS continuo. 

Es de gran utilidad para control de inventarios pues lo tomará 

como referencia para determinar los materiales Obsoletos. 

Para la elaboración de este listado se requiere definir el pe

ri6do de tiempo que se tomará corno baSe:para considerar que un m~ 

térial e·s de lento movimiento. 

Este listado debe contener los siguientes datos: 

·- código 

- oe·scripción 

- Cantidad 

- unidad de medida 

- Precio o costo unitario 

- Preció o co~to total 

Fec;hiJ. de' la Última adquisición 

- Fecha del último consumo 

Cuando se determine que materiales son obsoletos deberá crearse 

un listado exclusivamente para estos, los materiales restantes pasarán 

a formar parte de loz di= lento movimiento. 

g}.- Clasificación A, B, e, de materiales. (para conocer el objetivo 

vease capitulo 2 ) • 

h).- Lista maestra de materiales.- Este listado tiene por objeto con

centrar- todos y cada uno de los materiales que se utilizan en la 

empresa. Es recomendable actualizarlo siempre que se adquiera o 

· se deje de usar alguno de ellos. 

Los datos que debe contener son: 

- código 

- Descripción 

- Unidad de medida 

- Procedencia nacional o importación ) 

- Proveedor 
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i1.- Estructur~ de p~oductost- Con eate list~do· se v~etende conocer 1os 

élementas que. confox::roan ·los productos fabt;"ic~.dos por ·¡~ empresa, 

con el objeto de poder en cualquier.momento consultar las can~i

dades de algunos ( la proporciSn l o cualquier otro dato, 

Los datos que debe contener son: 

- Código 

- Descripción del producto 

- Elementos que lo componen 

- Cantidad de cada elemento 

- Peso brUto 

- ·Peso neto 

Este listado es de irnportancid porque es la base para efectuar la expl~ 

sien e implosion de los p~ogramas de producción. 

j).- Explosione irnplosion de prográmas de producción.- Este listado 

nos prOporciona las cantidades de materiales necesarios para cu

brir las necesidades de producción. Los datos más importantes qUe 

debe contener son: 

- Descripción del producto a fabricar 

- Cantidad a fabricar ( segÚr. prográma 

- periódo o fecha en que se requiere el producto 

- cantidad total de cada elemento necesario para cubrir el pro-

gráma. 

k) .- Listado de.movimientos de materiales o productos.- El objetivo de 

este listado es mostrar todos los movimientos habidos durante un 

periódo de t_iempo como son: compras, salidas de materiales, con

sumos, traspasos a otros materiales o productos, devoluciones a 

los almacénes o a proveedores, etc. 

Los datos que debe contener son: 

- Código 

- Descripción · 

- Saldo inicial ( en unidades y valores )· 

- Entradas ( sepa.radas por diversos conceptos en ~nidades y valo-

res ) 

- Salidas ( separadas por diversos conceptos en unidades y valores 

- Saldo final ( en unidades y valores ) 
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l},- Lista.do de pedidos,- El objetivo de este listado es hacer ei.se

gui.Jl)iento de los m~te~~ales sol~cit~doa a com~ras, con el· fin de 

acti.var ia en~rega y ev~tar retrasos de materiales que puedan 

afectar a ~a-producciOn, 

LOS principales datos a contener son: 

- Número de requisición de compra 

- Fecha de solicitud 

- Cantidad solicitada 

- Fecha de promesa de entrega 

- cantidad recibida 

- Fecha de recepción 

- Número de remision o factura 

- ~os~o unitario y total 

Proveedor 

- Cantidad pendiente por recibir 

m).- Listado de producción en proceso~- El objetivo es conocer l~ cant~ 

dad de producción en proceso que se ennlentra en la~ líne·as de 

producción para conocer la razonabilidad del mismo· de acuerdo con 

el plan o requerimiento de ventas. 

Los datos más relevantes son: 

- código· 

- Descripción 

- Cantidad 

- Linea de producción 

- Avance u operac1ón en que se encuentra 

- Costo acumulado hasta esa.eperación 

- costo toe.al 

n) . - Listado de consumo o plan de ventas contra las v·entas o consumos 

reales.- Este listado nos ayudará a detectar las variaciones en

tre lo planeado contra lo real para verificar que el plan se. este 

cwnpliend~. En caso contrar~d·se deberá inves~igar las caUsas de 

incumplimiento para tomar acci~nes correctivas 'y modificar l.a~ 

políticas o acciones tomafilas con respe~to a los inventarios. 

LOs dat:os··que conte:iga serán : cantidad según plan. cantidad real, 

variación y porcentaje de cumplimiento. 
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En re~lid~d todos estos listados que antes mencioné son una peque

ña pa>;te µe la gr¡i.n c<1ntidad ~e opciones de reportes que pueden obtener

se a trávés de la computadora, pode~o~ agregar a la lista anterior los 

sistemas mísmos de control de inventarios de tal fo.rxna que nos ahorre 

el ·t~empo de cálculo que los sistemas requieren como son~ Los consumos 

prorne!=}io, . .los. máximos y míniinos, puntos de reórden, .lote econoT¡lico de 

producción o compra, la rotación de ~nventários y todo lo que nuestro 

criterio considere necesario para refoezar el control de inventarios. 

Con los modelos mencionados se puede tener la certeza de que el 

control.logrará niveles de confiabilidad bastante aceptables y muy su

periores al nivel que se obtendría si esta información se Dealizara en 

forma manual, esto no lo digo con el afán de menospreciar la capacidad 

humana { que es superior a la.icomputadora misméi. } sino que el tiempa 

que necesitaría para realizar el mismo trabajo es tanto que probable

mente requiriese una cantidad considerable de personas para realizarlo, 

en caso contrario se vería presionado por el.tiempo ocacionando con ~ 

ello una cantidad de errores que distorsionarían la información. 
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CONCLUSIONES 

De acuerdo con lo escrito durante el desarrollo de este tema, pod!:_ 

mos concluír lo siguiente: 

1.- Los inventarios son de gran import;;incia para las empresas dado que 

representan un porcentaje bastante considerable con respecto al -

Activo Circulante. 

2.- El desarrollo que las empresas van alcanzando, acaciana que las op~ 

raciones sean más complejas incluyendo es estas, las de administra

ción de inventarios principalmente en las empresas industriales, ~ 

surgiendo la necesidad de contar con un departamento especializado 

para desarrollar estas actividades. 

3.- Los sistemas de control de inventarios mencionados no deben consi-

derarse como un sistema universal, sino corno una alternativa de -

control que funcionará adecuadamente si se analizan las caracterís

ticas particulares de cada empresa y se adopta el sistema que más 

convenga. 

4.- La aplicación o uso de uno o varios de los sistemas de control de 

inventarios' nos ayudarán a lograr un nivel de in-1ersion óptima en 

inventarios. Este nivel representa uno de los problemas más comple

jos por conjugarse una serie de factores a considerar como lo es: 

El volúmen de producción, el inventario de seguridad, la reducci9n 

en los precios de compras, los tiempos de entrega de los provee

dores, etc. 

s.- Al lograr mantener un nivel adecuado de inversion, el departa.mento 

de control de inventarios habra ayudado a la empresa a tener una 

estructura financiera más sana. 
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6.- Las estratégias de control que se aportan son de gran utilidad en 

la aplicación del proceso administrativo al control de inventarios 

lo cual aumentará la confiabilidad del control. 

7.- Las personas encargadas del control de inventarios debe contar con 

conocimientos contables, Administrativos,. Fiscales, Financieros y 

de Auditoría, siendo el Licenciado en Contaduría quien cuenta con 

ellos y esta plenamente capacitado para ejercerlos. 
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