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INTRODUCCION

En la estrwectura financiera de toda empresa ya sea comercial © indus
trial, existe == renglon de suma impeortancia que es el inventario, repre :
sentando en la mayoria de los casos un porcentzje bastante considerable
con respecto al activo circulante.

Aparentemen‘*te todas las empresas se interesan por este rengldn pro-
curando que su inversion no sea exagerada, sin embargo, no todas cuentan
con un departam=nto gque se encarque de administrarlo, quiza por conside—
rar que el mont:d de la inversion no justifigue la existencia del depar-
tamento © bien, porque los beneficics que se pueden obtener son descono

cidos.

" El desarrollo de este tema surge & consecuencia de una serie de ex~
periencias obtermidas en el terreno laboral, tales como:

- El desconocimoento de muchas personas acerca Ze los beneficios que a-
porta el contzol de inventarios.

- La falta de conciencia al adquirirlos

~ La comunicacidn deficiente entre los departameantos involucrados

- La necesidad de asignar la administracidn a to profesionista capacita
do para estaractividad.

- La 'fa:lta de lzteratura que delimite en forma w8s precisa el control de
inventarios ex las tres formas que puede encomtrarse ( Materia prima,
produccidén en proceso Y producto terminado ), en una empresa indus-
trial. Si biem es cierto gue existen muchos autores gque han escrito so
bre la materia, tambien lo es gque no se han enfocado desde el punto de
vista mencionzdo.

En adicidn = lo anterior considero que en la actualidad debido a la
situacidn econdmica del pals y por consecuencia el alto costo de finan-
ciamiento de las empresas, no es posible que lcs inventarios queden a 1a
deriva © se man=jen a través de la simple intuizién del personal, sino
se reguiere de 'zna administracién eficiente que ayude a la obtencién de

resultados posi=ivos de las empresas.



El objetivo fundamental de esta tésis, es dar a conocer a los admi-
nistradores o directiveos de las empresas la importancia de crear un de-
partamento de control de inventarios, mostrando la forma en gue colabora
en la obtencidn de mejores resultados.

Otro objetivo de igual importancia, es la aportacidn de estrat&gias
y criterios que ayuden al administrador de invantarios a planear sus ac-—
tividades y a la toma de decisicnes m#s acertadas.

Como objetivo adicional, pretende mostrar cue el Licenciado en Conta
durfa es un profesionista capacitado para desarrocllar la actividad dé -
control de inventarios, teniendo por lo tanto un campo mis de accidn para

la profesion.

Es prudente mencionar gque existen otras profesiones capacitadas para
desarrollarla, perc ne creo gue sea ajena al Licenciade en Contaduria, -
por el contrario, considero que esta {( sin menospreciar a las otras )}, -
puede colaborar discretamente para que el control de inventarios vaya ad

guiriendo mayor importancia hasta alcanzar el lugar gue merece.

Considero que este modesto trabajo .cumplird sus objetivos, esperc que
los alumnos interesados en el tema puedan mejorarle y actualizarleo para -
coadyuvar al mejoramiento econdmico de las empresas y del pais en general

asi como de la profesion misma.



CAPITULO 1

GENERALIDADES SOBRE CONTROL DE INVENTARIOS



7.1 CONCEPTO DE CONTROL DE INVENTARIOS

ES la actividad administrativa, encargada de establecer 195 niveles
‘Optimos de inversion en materia prima, refacciones, herramientas, produc—
cidn en proceso y producto terminado, para proporcionar un servicio ade-
cuado dentro de un costo razonable, a produccifn y a ventas para el cum—

plimiento satisfactorio de sus chjetivos.

Analizando nuesftro concepto tenemos:
* BEs la actividad administrativa " Para el control de los inventa-—

rios se requiere no solamente medir o comparar nuestra inversioﬁ { con~—
trol )}, sinc se requiere la aplicacidn misma del proceso administrativo
{ Prevision, Planeacidn, Organizacidn, Integracidn, Direccidn y Control)

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

* Encargada de establecer los niveles Sptimcs de inversion en mate-

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

terminado " Con esto pretendo gye al hablar de inventarios en cualquie-~

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

es lo gue representan.

* Para proporcionar un servicic adecuado dentro de un costo razona-
ble a preoduccidn y a ventas para el cumplimiento satisfactorio de sus
obietivos * Un servicie deficiente a produccidn, acarrearia <¢omo conse-—
cuencia el incumplimiento de entregas de producto terminado a ventas,
afec~

por lo consiguiente, no se dard el servicio adecuado a clientes,

tando con ello la economia e imdgen de nuestra empresa. Asimismo, pro-

porcionar un buen servicio a produccidn a cualquier costo no es meri-

torio, pues lo ideal es proporcionar ese servicio dentro del costo ra-



zonable tratando de eguilibrar el beneficio entre los clientes vy

la empresa.

OBJETIVOS DEL CONTRQL DE INVENTARIOS

De acuerdo con nuestro concepte zZodemos mencionar entre muchos

otros considerados con la maycr importancia los siguientes:
a).- Lograr un inventario Sptimo de materia prima, materiales, y -
nerramientas para proporcionar un servicio adecuade a produc-
¢idn dentro de un costo razonable.

k).~ Regular la producci®n en proceso de tal manera gque lo produci-
do satisfaga los reguerimientos de ventas sin afectar el inven

tario de materia prima, materiales y herramientas por falta o

exceso de produccidn.
c}.- Mantener la existencia $ptima en producte terminado para pro-
porcionar un servicio adecuado a ventas dentro de un costo ra-

zonakle de tal manera gue no se afecte el servicic a clientes.

d) .- Establecer politicas bien definidas scobre niveles de inventa-

rios.

e).~ Implantacidn de un sistema de informacidn eficiente sobre inven

tarios.
3 ‘Determinacidn precisa y oportuna de inventarios de lento movi-
miento, obsoletos y desperdicios.
g).~ La implantacidn de un sistema eficiente dec registro gue permi-
ta hacer predicciones sobre las necesidades de inventarios.
h) .~ Establecer medios efectivos de control para la custodia de los
inventarios y evitar fugas @ .mal trato por negligencia.

i) .~ Lograr una adecuada rotacidn de inventarios.

NECESIDAD EN LOS NEGOCIOS DE CONTROLAR
SUS INVENTARIDS -

Actualmente, a nivel mundial y en particular nuestro pais vive

una crisis econdmica gue exije a los sectores de la produccibn a in-

3



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, econdmicos y materiales
conque cuentan.

Ios inventarios como parte de estos recursos deben optimizarce -
siendo necesario para ello, contar con una administracidn eficiente de
los mismos quedando sin efecto, las decisiones por intuicidn que muchos
negocios ain emplean, pues los directivos de ahora necesitan tomar ac-
ciones que esten respaldadas por hechos reales y anilisis objetiveos so-
bre la materia.

Ademds debemos considerar que los inventarios dentro de toda em-
presa ¥ en especial en la de tipo industrial, representan gran parte del
activo .circulante, por lo tanto un exceso de inversion en inventarios
reduciri disponibilidad de dinero que bien podian utilizarce para cubrir
otras necesidades en lugar de tenerlo estancade en inventarios innecesa-
rios. Asimisme a medida que crecen las empresas se requerird un mayor
control ya gque si no existen inventarios no se podrd realizar el obje-

tivo ventas, produccidn o servicio seglin 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
déﬁanda, costoé de oportunidad, etc. Asi podriamos mencionar un gran -

niimero de situaciones gue hacen necesario controlar los inventarios.

UBICACION ORGANIZACIONAL DE UN DEPAR-
TAMENTO DE CONTROL DE INVENTARICS

Para el control adecuado de inventarios es necesarioc que el depar-—
tamento encargado de esta actividad cuente con la autoridad suficiente,
de tal manera qQue las decisiones tomadas por este sean respetadas y -
ejecutadas. Lo anterior pone de manifiesto la necesidad de gue este de-

partamento reporte a un buen nivel dentro de la estructura de la orxga-

nizacién para contar con el apoyo requerido.
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El organigriama gue se presenta en la figura 1, muestra la ubica-
cidn del departamento de control de inventarios que considereo conve-
niente, aunque cada empresa lo ubicard de acuerdo con sus caracteris-—
ticas particulares de organizacidn, 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 CONTRCL DE INVENTARIQS EN LAS
EMPRESAS COMERCIALES E INDUSTRIALES

Como mencioné en el punto 1.1, los inventarios se ehcuentran en -
toda empresa y representan gran parte del activo circulante, asi como
gue sin ellos no podria efectuarse el objetivo Ventas, preoduccidn o -
prestacidn de un servicio, por lo tanto, tgda empresa requerira contro-
lar sus inventarips.

Una empresa comercial compra leos productos ¥y los vende, general-
mente en el mismo estado en gue los adguirid, aungue en ocaciones para
hacerlo mas atractivo al consumidor tenga que cambiarle la presentacidn.

Una empresa industrial en cambio, adquiere materias primas, magui-
dhria, refacciones, herramientas y todo lo necesario para transformar
esa matexria prima en otro producto, convirtiendose finalmente en comer-
ciante al vender sus productos fabricados.

De acuerde con lo anterior podemos ver que, el industrial tendra
mis dificultades para controlar sus inventarios por las formas en que

se encuentran en ese tipo de empresas.



ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE UNA EMPRESA
COMERCIAT E INDUSTRIAL '

La fprma 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 continuacidn muestro el organigrfiima de vna empresa comercial

tomando como modelo de empresa industrial la Fig. 1

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

Las diferencias indicadas en el cuadro siguiente nos permite

dejar mis clara afin la importancia que tienen los inventarios den-

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

tendrd m3s obstaculos para determinar sus costos y los inventarios

juegan un papel may importante dentro de estos.

Costo de pro-
ductos

Maquinaria

CONCEPTO EMPRESA EMPRESA
COMERCIAL INDUSTRIAL
¢objetivo Compraventa de mercan Transformar materias
clas generalmente en primas en productos
el mismo estado en terminados y posterior
que las compra. mente venderles. 1
Inventarios Ios inventarios exis Se encuentran en tres

tentes son agquellos
que representan el -
giro del negocio.

Lo determina en base
al importe de la fac
tura del proveedor
mds los gastos de
compra { Fletes, al-
macenaje etc. } en
caso de haberlos.

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

tipos: Materia prima,
produccidn en proceso
y pProducto terminado.

Se determina mediante
un sistema de contabi-
lidad especializada
denominada " Contabili|
dad de Costos " la
cual considera la mate}
riz primza, 1z mano da
obra, y los gastos de
fabricacidn.

Se encontrard La magui
naria necesaria para
la.transformacifn se-
giin sea el proceso de
fabricacidn,

10



FLUJO DE MATERIALES EN UNA EMPRESA
COMERCIAL E INDUSTRIAL

Un diagrama de flujo no es mis que una forma grafica de repre-

sentar el desarrollo de un proceso, los diagrimas de flujo de mate-

riales gue presento a continuacidn tienen el'iinico propdsito de

mostrar la manera en gue fluyen los materiales en estos dos tipos

de empresas.

Para una mejor comprension despues del diagr3ma doy una breve

explicacidn del mismo.

PRONOQSTICO
DE
VENTAS
VERIFICA Oggl‘ngDE
NIVELES DE PROVEEDOR
INVENTARIOS
RECEPCION
COMPRAS . DE ———p4 ALMACEN
MATERTALES (-VENTAS )

FIN ) *

FIG.3 Flujo de materiales en una empresa comercial

En una empresa comercial se parte generalmente de un prondstico
de ventas, con el cual se conocerédn las necesidades de productos que
se comercializarin, ya definido el prondstico de ventas se procederd

a verificar los niveles de jinventarios,
53 las existencias disponibles cubre la demanda no serd necesa-

rio requerir mis productos, por el contrario, si la demanda no se

1



cubre se generar una requisicifn u 8rden de compra que se hari 1le
gar al proveedor previa negociaci&n { precio, tiempo de entrega, -
crédito etc., )

El proveedor entregari sus materiales en recepcidén de materia-
les quien despues de identificarlos debidamente los entregard al al
macén.

El Almacén los acomodard en el lugar correspondiente a cada pro
ducto y surtird aquellos que sean necesarios para la venta como es el
caso de las tiendas de autoservicio pero, puede suceder tambien gue
el almacén se utilice directamente para la venta como es el caso de
una ferreteria, tlapaleria etc. en las cuales no se tiene un almacén
adicional sino que el proveedor entrega los productos y estos se de-’
positan directamente al lugar donde estarl disponible para venderse.

Es importante gQue veamos como en este tipo de empresa €l flujo
gue siguen los materiales es mis sencillo gue el Fflujo de materiales
de una empresa industrial ( ver Fig. 4 ) Esto se debe como ya lo he

mencicnado antes, al proceso productive gue las empresas comerciales

no tienen.

12
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La base fundamental para conocer nuestras necesidades de materia
prima, materiales y herramientas es el programa de produccidn tambien
conocido como programa maestro de produccidn, gue emite el departamento .
de planeacidn y control de la produccidn. i

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 requeriran para la produccidn, ya hecha la explosion e imylos;on
se comparan los requerimientos contra nuestras existencias, si se cubre
el programa no existird ningiin problema en cuanto a abastecimient§>dé
materiales se refiere, si no se cubre, el almecén de materiales y heérra
mientas generard una requisicién de material que turnara a control de
inventarios.

Control de inventarios verificard que lo gue se solicita sea la
cantidad adecuada de manera gue no se afecten los niveles de inventario
y entregard la requisicién al departamento de compras.

El departamentc de compras genera una requisicidn u Srden de compra
que entregard al proveedor despues de haber negociado precio, tiempo de
entrega, condiciones de pago, etc.

El proveedor entregard los materiales en recepcidn de materiales
donde se le verificari que la cantidad entregada es la solicitada en la
orden de compra. Esta verificacidén corresponde hacerla a recepcidn de-
materiales quien posteriormente entregari el material a inspeccidn de
materiales si es necesario.

Inspeccién de materiales por su parte verificard que estos cumplan
con los requerimientos de calidad solicitados, aceptandolos o rechazan-
dolos si no cumplen con las especificaciones. Si los materiales son --
aceptados pasaran al almac&n de materiales y herramientas o en caso con
trario se devolveran al proveedor.

El almacén de materiales y herramientas los recibe ya aceptados
por inspeccidn de materiales, los identifica, los acomoda en el lugar
que les corresponda y despacha los regquerimientos de produccidn u otro
departamento solicitante.

Produccidn solicita sus necesidades al almacén de materiales y He-
rramientas, si los materiales fueron utilizados en su totalidad se en-
contrarin como produccidn en proceso o producto terminado, si hubo exce

dentes ser@n devueltos al almacén .

14



Almacén de producto terminado recibe la produccidn terminada y -
surte los pedidos de los clientes inmediatamente en caso de gue la pro-
duccibn 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 sSu aspecto eorganizacional, se divide en varias -
partes o niveles correspondiendo a cada uno ejecutar diversas fuﬁciones
pero persiguiendo un fin comin.

El departamento de control de inventarios como parte integrante de
esa organizacidn, persigue el mismo fin, es por ello que tendri la ne-
cesidad de relacionarse coﬁ otros departamentos ya sea para proporcio-
nar informacidn o recibirla, o para la realizacidn conjunta de algunas

actividades en las que se reguiera la intervencidn de este departamento.

En los capituleos siguientes se indica a detalle esa relacibn en-

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



CAPITULO 2

PRINCIPALES SISTEMAS DE CONTROL DE INVENTARIOS



2.1 CLASIFICACION DE LOS SISTEMAS
DE CONTROL DE INVENTARIOQS

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 Garcia Cantll los clasifica de la siguiente manera:*

a) .~ SISTEMAS DE SELECTIVIDAD.- Es aquel que tienc come 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 suce
sos variables producen exactamente los mismos valores cada vez que
se repite el suceso.

c).— SISTEMAS PROBABILISTICOS.— Es el conjunto de m&todos cuantitativos

para predecir el comportamiento de un proceso continuo de sucesos.

De acuerdc con esta clasificacidn, los sistemas que veremos en el
presente estudic quedardn incluidos en alglin tipo de sistema de los gue

anteriormente se mencionaron.

El cunadro que se presenta a continuacidn, muestra loc sistomas de
control de inventarios ya clasificados y en el Srden en que sSe explica-

rin en forma individual.

* alfonso Garcia Cantfi, " Enfogques pricticos para planeacién y control
de inventarios " Segunda edicidn ( Editorial Trillas, México ) Paginas
28, B2 y 72
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SISTEMA
CLASIFICACION A,B,C
DE MATERIALES

SISTEMA T.A.C. (Téc-
nica de abastecimien
to por contrato )

SISTEMA E.0.Q. { Eco~-
nomic Order Quantity,
Cantidad econSmica de
compra o Lote scondmi
co de compra)

SISTEMA DE LOTE ECO-
NOMICO DE PRODUCCION

SISTEMA DE MAXIMOS Y
MINIMOS

TIPO DE SISTEMA

OBJETIVO

Reducir tiempo, esfuer-
za y el coste en el con
trol de inventarios.

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

Equilibrar los costos de
adgquisicidn o costo de
pedir ¥y el de poseer o -
almacenamiento.

Equilibrar los costos de
preparacidn © moentaje y
el de almacenamiento.

Limitar riesgos en la to
ma de decisiones sobre
abastecimiento y control
de materiales ¢ produc—
tos cwando existe incer-~
tidumbre en el consume ©
demanda.

2.2 CLASIFICACION A, B, C, DE MATERIALES

DE SELECTIVIDAD

DE SELECTIVIDAD

DETERMINISTICO

DETERMINISTICO

PROBABILISTICO

Este Sistema se fundamenta en el " Principio de Parette " que nos

indica que en la vida el 20 % de nuestras actividades es vital y el -
80 % trivial. EX1 20 % vital genera el B0 % de los resultados de nues~
tra vida en tanto gue, el 80 % trivial genera tan sclo el 20 % de ta-

les resultados.

Aplicando este principio 2 la administracién o control de inventa-
rios podemos concluir que el 20 % de los renglones o partidas que con—
forman 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 clasificacién A, B, C de materiales,

es necesarioc
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definir sobre gue sistema y parametros. debera realizarse, siendo los

sistemas en que una clasificacidn A,B,C puede subdividirse, las si-
guientes:

a) .-~ Por Consumo y valor

b) .- Por valor total

c) .- Por la aportacién a las utilidades en venta
d) .= Por precio unitario .

Los parimetros deben establecerse de acuerdo a las politicas o con

veniencia particular de cada empresa y Se representan en % . Pox Ejem

plo:

OPCION % CLASIFICACION

_ 1 75 A

20 B

5 4

2 8o A

15 B
S C '

3 90 A

5 B8

’ 5 c

En mi opinidn, la opcidn 2 es la mAs recomendable debido a que el
80 % de la clasificacidn " A " es muy significativo para dedicarle
mayor atencidn. La opcidn 1 la considero adecuada, no asi la 3 pues
nos enfrentariaﬁws al problema de controlar muchos renglones del in-
ventario gue puede cuantitativamente ser superior a los de la clasi-
ficacidn "B™ 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
¥ VALOR

I.as empresas necesitan contar con elementos gque le permitan tomar
decisiones mids acertadas ¥y confiables, este sistema nos ayuda a lo-
grarleo al utilizar los consumos o demanda y el valor qgue estos repre
sentan. Como podremos ver al comparario con el sistema de clasifica~
cifn por valor real del inventario, el sistema POr consume y valor
se apoya en datos mEs reales permitiendonos establecer politicas me-

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

BASES DEL SISTEMA

Este sistema se basa en el consumo © utilizacidn real o promedio de
los materiales a clasificar y el valor de lo consumido. Se menciond
el consumo real o promedio porque existirdn empresas que tengan gque
elaborar su clasificacidn en forma manual resultando muy laborioseo

acumular los consumos anuales junto con el valor, siende mis conve-
niente determinar el consumo promedio y multiplicarlo por el precio
unitario. Existiran empresas que sSus registros los lleven en forma

mecanizada vy no tendrin problemas parxa la determinacidn. -

PROCEDIMIENTO

~ calcule la utilizacidn promedioc mensual sumando los consumos en
unidades de los {ltimos seis meses. pueden obtenerse de las tarje-
tas de control asi como tambien el precio unitario.
Detrmine el monto de la utilizacidn multiplicando el consumo prome
dio en unidades por el precio unitario de cada articulo y andtelo
en la tarjeta de control. ( ver figura 5 )
Elabore una hoja de trabajo en caso de que la clasificacidn se ha-
ga manualmente, conteniendo los siguientes datos: Nombre de la em-
presa, titulo, fecha, nombre de quien la elabora, nombre de quien
supervisa, cddigo del articulo, descripcién, consumo promedio men-—
sual en unidades, precio unitario, utilizacidn total, utilizacidn
acumulada, % parcial, % acumulado y clasificacidn.
— Ordene las tarjetas de control de tal manera que guede en primexr
20



lugar aquella cuyo valor de utilizacidn sea mayor quedando al fi-

nal la del wvalor mds bajo.

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

cadas las tarjetas de control hasta terminar con la utilizacién

acumulada.

~ Sume la columna de utilizacidn total vy cologue el resultado al fi-

nal de la misma. Notese gue el resultado serd el mismo que la uti-

lizacién acumulada.

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

misma columna y el resultado serd el % parcial.

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

- Identifigue en la columna de % acumulado el 80 % y obtendri la cla

sificacidén " A “.

- Identifique en la misma columna el 95 % y obtendrd la clasificacién

L - TN

- Los articulos restantes integraran la clasificaciédn " C *

~ Identifique sus tarjetas de control auxiliandose con etiquetas de

color ( un color para cada clasificacidn ) © anotele con un color

sobresaliente la clasificacidn que a cada una corresponda.

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

cidn y nos serd de gran utilidad para la toma de decisiones scbre in

ventarios.

EJEMPLO0 PRACTICO DE APLICACION

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

motores automotrices, necesita controlar sus inventarios optando por

elaborar una clasificacién A,B,C de sus materiales por ser lo mis
ripido y conveniente a sus 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 existird una tarjeta de control

para cada articulo.

Los articulos suman 33 nimeros diferentes incluyendo materia prima,

refacciones, material de empaque, combustibles y lubricantes y herrxa

mientas.
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Se pide:
Elaborar clasificacidn A,B,C en base a la utilizacidn y valor.

DESARROLLO

1.- Obtenemos el consumo promedio mensual de la tarjeta de control
asi como el precico unitario multiplicandolos entre si para obte-
ner la utilizacidn total.
estos datos se anctar&n en la misma tarjeta ( ver figura S5 )

2.- Ordenamos las tarjetas poniendo en primer termino aguella cuyo
monto de la utilizacidn 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 cdlculos correspondientes a cada colum
na de la forma siguiente:

- Obtenemos el cddige y descripcidn del articulo de la tarjeta
de control siguiendo el &rden en que quedaron acomodadas.
Anotamos el consume previamente determinado asi como el precio
unitario, el monto de la utilizacidn tambien se determind y
quedaron anotados en la tarjeta por lo tanto, solamente habra
gue vaciar estos datos a la hoja de trabajo.

Sumamos cada uno de los renglones del inventario para acumular

la utilizacién y lo anotamos en el renglén ¥y columna respectiva
Sumamos la columna de utilizaecidn total y la comparamos contra

la utilizacién acumulada que debe ser igual esta.

pividimos el valor de utilizacidn total de cada unc de los ar-

ticulos entre el total de la misma ¢olumna y obtenemos el %

parcial y lo anotamos en la cclumna y renglon correspondiente.

Sumamos €l % parcial para obtener el acumuladeo ¥y lo colocamos

en el lugar respectivo.
Identificamos el 80 % acumulado y seran esos materiales los que

se clasifiquen como materiales " A ", el 95 % corresponde a

los materiales " B " y el 5 % restante a los " C
- Identificamos nuestras tarjetas de control.
A continuacidn se muestra hoja de trabajo totalmente terminadé con la
cual se puede uno auxiliar para sequir el ejemplo.
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PORCIENTO DE RENGLONES DE INVENTARIO

Figura 6 .— Gridfica de ¢lasificacidn A, B, C de materiales segiin ejemplo.

La grifica nos muestra que el ¢ % de renglones del inventario representa el BO %
del valor,

el 15 % de los renglones representa el 15 % del valor y el 76 % res—
tante de renglgnes representa unicamente el 5 % del valor del inventario.

Por lo anterior, debe prestarse mayor atencidn a los materiales A y B pues con-~
trolando estos estaremcs cuidando el 95 % de nuestra inversion.




CLASIFICACION A,B,C POR LA APORTACION
A LAS UTILIDADES DE VENTA

La clasificacidn se determina de acuerdo con el porcentaje de
utilidad congue contribuye cada producto, considerando el resulta-
do la direccidn de la empresa tomard acciones como fabricar prefe-—
rentemente los productos que si aporten utilidad & tratard de in-
crementar el precio de venta de aguellos que no contribuyen a la
obtencidn de utilidades, cuidando que el precio se mantenga compe-
titivo en el mercado pudiendo tambien determinar politicas especia
les por la necesidad que exista de proporcionar serxvicio al c¢liente

para mantener las ventas de los productos que aportan utilidad.
BASES DEL SISTEMA

Las bases del sistema son principalmente; El costo de fabricacidn

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

— Elaborese una hoja de trabajo ( en caso de gue la clasificacidn
se haya manualmente ) con los siguientes datos: NHombre de la cm-
presa, titulo, fecha, nombre de gquien elabora, nombre de guien
supervisa, cddigo, descripcidn, volumen de ventas en unidades,
costo unitario de fabricacién , costo total de fabricacidn, pre-
cic de venta, total ventas, diferencia‘costo total de fabricacidn
vs. total ventas, % de contribucifn a utilidades y clasificacidn.

- Obtengase del Departamento de costos lista de productos con su
respectivo costo unitario de fabricacidn.

— Obtengase del departamento de ventas una lista de productos con el
precio unitario de venta.

- Obtengasé de las tarjetas de control ( si 1as'hay ) o de la esta-
distica de ventas el voliimen de ventas en unidades.

—~ calcule el costo total de fabricacién multiplicando el volimen de
ventas en unidades por el costo unitario de fabricacidn.

— Calcule el total de ventas multiplicando el volGmen de ventas en

unidades por el precio unitario de wventa.
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~ Reste del total de ventas el costo total de fabricacifn y obten-
drd la diferencia que deberd colocar en la columna respectiva.

- Sume las columnas: Costo total de fabricacidn, total de ventas,

y diferencia para obtenexr totales.

- Cologue los totales en cada una de las columnas segin corresponda
- Divida la diferencia de cada uno de los renglones de producto en-
tre el total de la columna para eobtener el % de contribucidn a

utilidades.

- oOrdenc en forma decresciente los productos de acuerdo con el por-—
centaje de contribucidn.

- Identifigue los productos con clasificacibn " A " que serdn los
que queden incluidos hasta donde el porcentaje acumulado sea el
80 %, los productos con clasificacidn " B " serdn los comprendi-
dos desde el 80 % hasta el 95 %, los restantes seran productos

con clasificacidén " C ".
EJEMPLC PRACTICO D& APLICACION

La " Cia. Manufacturera Automex, S. A. " desea elaborar una cla-
sificacidén A,B,C de productos terminados para decidir en fabricar
con mayor preferancia aquellos productos cuya aportacidn a las uti-
lidades sea mayor.

Para ello, suponémos los siguientes datos:

10 productos diferentes (segiin se muestra en la hoja de trabajo )
~ El volimen de ventas se obtuvo de las tarjetas de control o esta-

distica de ventas,

~ El costo unitario de fabricacidn fue otorgado por el departamento

de costos.

- El1 precio unitario de venta fue proporcionado por ¢l departamento
de ventas.

DESARROLLO:

Ya obtuvimos los datos necesarios para efectuar nuestra clasifica-

cidn, procedemos ahora a elaborar la hoja de trabajo.
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Iniciamos el llenado de la hoja de trabajo anotando la descrip-
cidn de cada uno de los productos, el volGmen de ventas, el costo
unitario de fabricacidn y el precio unitario de venta.

Calculamos el costo total de fabricacidn, multiplicando el volu-
men de ventas por el precio unitario de fabricacidén y lo anotamos
en la columna y renglon respectivo.

Multiplicamos el volimen 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 fabricacién de cada uno de los renglones de producto.

Sumamos las columnas : costo total de fabricacidn, total de ven-
tas, diferencia, y colocamos la suma en la columna respectiva.

calculamos la contribucidén a utilidades dividiendo la diferen-~
cia entre el total de ventas.

Ordenamos nuestros productos de acuerde con el porcentaje de con

tribucidn y determinamos la clasificacidn.

- Para entender el ejemplo es importante segquir cada paso indicado
en el desarrolle, sobre la hoja de trabajo. Notese que en la parte
superior de la hoja obtenemos el porcentanje de contribucid&n a uti-—
lidades perco, no se encuentran en orden decrescicnte. En la sequnda
parte de la hoja ( parte infericr ) lo inico gque hacemos es ordenar
los productos de acuerdo con el porcentaje y determinamos la clasi-—
ficacidn A,B,C requerida. =

La direccidn de la empresa, podri observar en esta clasificacidn
que existen productos gue no aportan utilidad por el contraric, su
fabricacién produce una pérdida, seri en este punto donde deba to-
mar decisiones asi tambien pondrid especial atencidén a los productos

que aportan utilidades como lo es el pistén NSS7070 y el VM 6210,
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CLASIFICACION A,B,C POR VALOR TOTAL

Este sistema es muy similar al de clasificacibn por consumo y va
lor la {inica variante que existe es que en lugar de utilizar el con
sumo ¢ demanda se utiliza el importe de la existencia real del “in-
ventaric a una fecha determinada, no es muy recomendable debido a
que la existencia que tengamos puede no ser la adecuada. Por ejem«
plo: Podemos tenher una existencia de Aluminio puro que en nuestro
ejemplo de clasificacidn por consumo y valor pertenece a los mate-—
riales " A " y que en esta clasificacidén { por valor total ) sea
un material " € ", esto es factible Si la existencia de a.luminic es
muy reducida. Por el contrario podiamos tener una existendia muy ex
cesiva de tornillos allen de tal forma gque en esta clasificacidn
quedarfa identificado como material " A " siendo que de acuerdo con
los consumos se trata de un material " Cc *

Este sencillo ejemplo nes da la idéa de los inconvenientes que
presenta este sistema aunque probablemente existan algunas empresas
que por sus caracteristicas particulares y especiales tenga dgue ha-—

cer usc del mismo.
BASES DEL SISTEMA

1a base fundamental del sistema 1o represcnta el valor de la exis
tencia real de inventrnrio a una fecha determinada, siende esta va<
riante 1o Gnico que lo distingue de la clasificacidn por consumo y

valor.
PROCEDIMIENTO

par un procedimiento para este sistema implicaria repetir el in%.
dicado para la clasificacidn por consumo y valor por lo que conside
ro necesario recomendar a los interesados en utilizar este sistema
( por valor total ) auxiliarse de la clasificacién por consumo y va
lor cuidando solamente el aspecto de la existencia real de inventa-—

ric a la fecha en que determinen utilizar para tal efecto.

A manera de ejemplo se presenta solamente hoja de trabajo.
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2.3 SISTEMA T.A.C. ( TECNICA DE
ABASTECIMIENTO POR CONTRATO

Como su nombre lo indica, este sistema es propiamente aplicable al
abastecimiento de materiales, podria decirse que es una t&cnica de com-
pras, sin embargo, por los beneficios gue aporta a la empresa y la fun-
cidn 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 inventarics.

los beneficios que aporta en terminos generales son 1los mencionados
a continuacidn:

a).- Disminuye el riesgo de faltantes

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

c) .- aAhorra tiempo que puede dedicarse a los articulos con clasificacidn
" A " o para cualquier otra actividad.

d}.~ Reduce la inversion en inventarios

e).- El tiempoc que el proveedor financia al cliente es mds largo

BASES DEL SISTEMA

Una clasificacién A, B, C, es la base principal del sistema éorque,
generalmente se aplica a los materiales con clasificacidn " C " aunque
puede aplicarse a todos los materiales si la habilidad del encargado de
negociar con los proveedores lo logra.

El sistema opera mediante un contrato donde se estipulan los puntos

contratados, siendo los de mayor importancia;

- Comprometer al proveedor paraque 21 abastecimiento sea en el tiempo
mAs breve posible.

- Comprometer al proveedor a entregar lo que se solicite pero que la fac-
turacidn de esos materiales se realice una vez al mes. Esto significa
que tendri que financiar por un tiempo mids largo a nuestra empresa.

~ El proveedor tomari como pedido la cantidad que el departamento de
compras le solicite telefénicamente, indicandole tan solo el cddigo del
material requerideo y un nimero consecutive de pedido. Con esto, nuestra
empresa se ahorra o por 1o mencs disminuye su costo de pedir.

- £1 proveedor tambien se beneficia, pues el cliente para hacer atractivo
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el sistema deberd negociar sobre un volUGmen de consumc semestral
© anual y se comprometerd a consumirlo durante la vigencia gdel

contrato.

Como podemOos observar la filosofia del sistema hace dificil que
el proveedor acepte una hegociacidn con materiales " a " o " B "
Administrativamente el sistema necesita gue se le disefie una forma
especial gue realice las funciones de requisicidn de materiales y

de requisicidn de compras a la vez. por el flujo gque sequira esta

forma se le dencminar§d " Requisicifn Viajera " ( ver figura 7 )
USUARIO ALMACEN

Requiere i Genera la

Nesesidades % Reqg.viajera

.

COMPRAS CONT. INVEN] RECEPCION
Solicita  {———ps TARIOS h———p» MATERIALES
material Verifica recibe mat.

FIGURA 7- Flujo de una requisicidn viajera usada en el sistema
T.A.C. ( Técnica de abastecimiento por contrato )

Usuario.- Es cualquier departamento de la empresa ya Sea productivo
o de servicio. Requeriri lo necesario para ejecutar su
trabajo.

Almacén.- Verifica sus existencias y surte los requerimientos del
usuario, si no los hay, genera su requisicidn de material
" Requisicidn Vviajera " y la turnard@ a control de inven-—
tarios.

Control de inventarios.- Analiza niveles de inventaric y autoriza
requisicidn turnandola a compras.

Compras.~ Solicita material al proveedor por la via telefonica,
registra fecha de entrega y pasari la requisicidn a re-~
cepcidn de materiales.
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Recepcidn de materiales.~ Recibe del proveedor lo regquerido en la
requisicidn viajera, entrega material junto con regquisi-
cidn al almacén donde debexd archivarse para cuando se -

reguiera nuevamente.
PROCEDIMIENTO

- Determine e identifique los materiales con clasificacidn “¢C

- Fije su politica de inventarios para articulos " C "

~ Determine el consumo promedio mensual en unidades tomando los
datos de la - tarjeta de control.

- Proporcione datos de consumo por un lapsc de seis meses o un ano
al departamento de compras para que efectu@& los contratos respec

tivos,

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 departamentc de compras.

~ Obtiene cotizaciones de proveedores interesades en el sistema.
- Evalia cotizaciones y selecciona la mejor opcidn considerando
los factores: Precio, calidad y servicioc.

- Efectfia el contrato correspondiente.

Considero importante hacer notar que el buen funcionamiento del
sistema y la obtencidn de los beneficios mencionados dependerd en
gran parte de la negociacidn gque realice el departamente de com -

pras y el seguimiento que se le haga.

En la practica resulta muy acertada una combinacidn de los sis-
temas de clasificacidn A,B,C con el T.A.C porque controlaremos
por un lado los materiales " A " y " B " que xepresentan el mayor
porcentaje de nuestra inversion y por el otro, con el sistema —.
T.A.C. nuestros inventarios serdn muy reducidos sin riesgo de fal-

tantes.
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EJEMPLO PRACTICO 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 refaccidn, de acuerdo con los datos proporcicna—
dos por mantenimiento se trata de un Balero utilizado en una maqui
na de produccidn. Las especificaciones que dio mantenimiento son:
Balero S$-3738B Consumo mensual aprox. 36 pzas.
El departamento de compras informa que la mejor cotizacidn que ob-
tuvo es de $ 400.00 por unidad.
Control de inventarios determina que esta refaccifn por su consumo
Yy pPrecio se clasificaré como material " C " por lo tanto efectuard

los tramites necesarios para gque guede clasificado como tal.
DESARROLLO:

Como primer paso, se abrird la reguisicidn viajera ( ver figura 8 )
que operard segiin lo indicado.
Se llena la requisicidn viajera con la descripcidn del material,
nimero de parte o ~Adigo, mAximo, punto de redrden, minimo, unidad
precio unitario, tiempo de entrega pactado en el contrato, consu-—
mo promedio mensual, localizacidn, departamento solicitante, uso,
proveedor, direccidn del proveedor, niimero de contrato, tel&foeno.
Se determina la cantidad a pedir y se coloca en la columna que
le corresponda.
El niimero de pedido por ser el inicial le corresponderdi el 1, se
coloca la fecha en que se esta requiriendo, se autoriza por control

de inventarios y se entregard al departamento de compras.

El departamento de compras por su parte, verifica el contrato -
v llenard las columnas: Nimero de contrato, niimero de proveedor,
promesa de entrega, precio, firmard de tramitado y enviari la re-

quisicidn a recepcifn de materiales.

Para mejor comprension del ejemplo, posteriormeénte se presenta el
contrato de la refaccidn solicitada asi como la reguisicidn wviajera

que se lleno con los datos requeridos para el ejemplo.
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* CIA. MANUPACTURERA AUTOMEX, S. A. " REQUISICION VIAJERA T. A. C. cCoODIGO
R-2-4
_E}_:‘.SCRIPCION: Balero £-3728 UNIDAD: piezas LOCALIZACION: A-1 E~3 C~25
MAXIMO: P.R.O. MINIMO: CONS. PROMEDIO: 36
UsoO: T.E. EXIST. FISICA
No. PROVEEDOR DENOMINACION SOCTAT, DI RIKCCION No. CON-"I‘TQATO
oo30 LA SURTIDORA, S+A. CLAVELSES No.35 col. lag flomEs ENE -~ IS5 [/ 798&
0060 PROVISA HibAtGo No./200 Col. INbEpenpEncA
CONSUMO ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET ocT NOV DIC TOTPAL
MENSUAL
AUTORIZA | FECHA | NO. | No. [CANTI- [PROMESA{ COSTO §j TOTAL Tva  |FECHA |NUMERO JSOLICI~| RECI~ | REGISTRO
CION PROV.PEDI JDAD ENTREGAY] UNIT. NETO RECIBO {FACT/R.JTO COMP BIY , KNRDE

L 78 _\Enentd Yoor| F200.” IOA’DTEAJE-HQ%R- o5y | RV M. | B gfﬂﬂ

A eweshd oozo

FPigura 8.~ Forma de regquisicidn viajera utilizada en el sistema de abastecimiento por contrateo T. A. C.
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CONTRATO DE ABASTECIMIENTOC DE MATERIALES BAJO EL SISTEMA T. A. C.
( TECNICA DE ABASTECIMIENTO POR CONTRATO )

No. ENE-155/1986

Celebran por una parte " Cia. Manufacturera Automex, S.A. " quien
declara ser una empresa fabricante de pistones para motores automotrices
con domicilic en: Calle Claveles No. 35 Col. Las Flores, Méxicco, D. F.
La cual en lo sucesivo se denominarda " Cliente " representada por:

Jos& Luis Arredondo Soria ¥y por otra parte * La Surtidora, S. A. "
Quien manifiesta ser distribuidor de Bandas, Baleros, Retenes
representada por: Antonic Cosio Rojas con domicilio en:

calle Durazno No. 5 Col. La Huerta, México, D. F. Que en lo sucesivo se
denominara " Proveedor " Los contratantes acuerdan sujetarse a lo esta-

blecide en las siguientes:

CLAUSULAS

PRIMERA.- El proveedor manifiesta estar dispuesto y se obliga a suminis-
trar al cliente todas sus necesidades de los siguientes arti-
culos: Baleros S§-3738-——s———m—mr———mm e Con la calidad, --
Cantidad, precio, tiempo y lugar correcto.

El proveedor se compromete a mantener una existencia adecuada
para entregar los pedides al cliente en un lapso de 48 horas
en pedidos regulares y las urgencias lo mas pronto posible sin

excederse de 24 horas.

SEGUNDA. -

TERCERA.- El proveedor proporcicnard al cliente lista de preccics de sus
articulos v se2 okliga « informar por escrito con 15 dias de -
anticipacidn, las modificaciones a los mismos.

El proveedor entregard el material con remisiones de acuerdo-
a la solicitud del cliente en la que se asentara invariable-

mente el niimero del presente contrato asi como los niimeros de
pedido correspondientes hasta la fecha de corte qua seriz el -~
dia Gltimo de cada mes. En esta fecha tanto el cliente como -
el provcedor cotejarfn dichas remisiones a fin de gue se ela-
bore una factura por las compras de un mes.

CUARTA .-

El cliente solicitard@ el material por la via telefdnica a tra-
vas de las personas designadas para ello, mismas gue se men-
cionan al final del presente contrato.

QUINTA .~

El cliente se compromete a consumir la existencia contratada
con el presente y que asciende a 360 Baleros 5-3738
durante la vigencia del presente contrato.

SEXTA.-

SEPTIMA.~ El cliente se compromete a liquidar en un plazo de 30 dias -
presentacidn factura el importe de la misma.
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OCTAVA.— Los precios de los articulos contratados ser@n los presentados

en la cotizacidn PS-035/86 y cualquier cambic a los mismos ——
quedaxan sujetos a lo estipulado en la clausula tercera.

NOVENA.— El cliente efectuari reuniones mensuales o cuando crea necesa

rio con el proveedor con el objeto de¢ solucionar las anomalias
gque sSe presenten pox ambas partes.

Ambas partes convieénen en que cualquier cambio en las bases aqui =~

establecidas deberd hacerse de comiin acuerdo y por escrito y que los --

plazos de entrega o pago, s0lo podran modificarse por causas de fuerza
mayor, tales como huelgas, incendios, siniestros, etc.

Este convenio serd por tiempo indefinido y las partes lo podran dar
por terminado en el momento que estimen pertinente con 60 dias de anti-

cipacidn por escrito o inmediatamente por incumplimiento de algura de
sus clausulas.

se firma este contrato en la Ciudad de México, D. F., a los 2 dias
del mes de: _Enero de 1986.

; —X S
Jos@é fuis Arr#dondo Soria Antonio Cosio Rojas

REPRESENTANTE CLIENTE

[ S
I

[y - B /’

REPRESENTANTE PROVEEDOR

Raiil Zepsda Cabrera alfreddj Garcia/Sinchez
COORDINADOR DE COMPRAS COORDINAOR /DE COMPRAS




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

Dentro de los sistemas deterministicos para el control de inventarios
mencioné que el objetivo primordial de este tipo de sistemas es el de -
equilibrar costos como el de adquisicidn, almacenamiento, preparacién o
montaje, etc., El sistema EOQ nos ayuda a equilibrar dos costos gue se
encuentran en constante conflicto, el de adquisicién o costo de pedir y
el de poseer o costo de almacenamiento.

El sistema opera mediante la determinacidn de la cantidad econdmica-
mente mis favorable para la empresa, asi como el niimero de pedidos que

deberan hacerse al afio.
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: S5i se
efectlian pedidos por cantidades pequefas pero frecuentes se reduce el
costo de almacenamiento 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 perc aumenta el costo de almacenamiento, de ahi que el -
sistema pretenda controlar estos costos.

Para efecto de hacer mis entendible el sistema doy a continuacifn un

concepto de los costos ¢ue en el intervienen.

a) .- Costo de almacenamiento.-~ Es aquel en que se incurre necesariamente
al recibir, conservar o almacenar y administrar los inventarios.
Este costo se expresa como un porcentaje del promedio anual del va-
lor del inventario e incluye entre los conceptos mis usuales los
que a continuacidn se mencionan:

Costo por interés de la inversion.- Generalmente las empresas se fi~
nancian a través de prestamos bancarios o de cualguier 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 las bancarias por ejemplo, generaria inte-

réses ( independientemente del tipo de inversion ) que representaran
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ganancias para la empresa, asimismo la inversion en inventarios
si se tuviera disponible podria ser utilizada para cuentas por
pagar o cualquier otro concepto.

Costo por el uso de espacio para almagenar.- Si la empresa esta

reptando el local gque utiliza para almacenar estari@ 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 que la em-
presa esta dejando de percibir por tener ocupado ese espacio.

Costo por el manejo de materiales.- Todo material requiere ser

identificado, colocado en su lugar correspondiente, despachado

y administrado, por lo tanto, requerird recursos humanos que rea-
licen estas actividades. El sueldo y todas las prestacicones en
general a gque tiene derecho el personal, nos representa el costo
por manajo de materiales, adicionandole el valor d4e maguinas o
herramientas gue se necesiten para la misma labor.

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

cir los riesgos existentes en sus propiedades recurriendo al re-
cursc de asegurarlos. La cantidad de dirnexo gue la smpresa pague
por adquirir esos seguros sobre sus inventarios de acuerdo a sus
propios riesgos, es el costo por seguros.

Costo por depreciacidn.-— Este Lipo de cousios los yongran los ed

o
t

ficios v maguinaria o equipo necesario en el almacén, asi entre
mayor sean huestros inventarios, mayores serdn nuestras necesi-
dades de espacio aumentando come consecuencia nuestros costos
por depreciacidn.

Costo por cbsclecencia.— Loz costos por obsolecencia se generan
Fod

por el riesgo gue existe en los inventarios de ya no ser usados.
Puede ser un cambio de ingenieria el que lo genere ¢ tambien el
cambio en la demanda. Queda incluido en este rengldn, el costo
por mermas, desperdicios o mal trato que pueda darse a los mate-
.
riales.
En la priactica, el cdlculo del costo de almacenamiento es muy laboric
so, se recomienda a la persona encargada de elaborarlo, gque sea suma-
mente analitica en cada uno de los costos mencionados para que el re-
sultado obtenido sea confiable. Es probable gue el costo de almacenar

lo determine la contraloria 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 pala
bras, es la suma anual de los gastos generados por los departa-

mentos que intervienen en la elaboraciSn de un pedido divididos

entre el voliimen anual de pedidos elaborados.

Los gastos mas ¢omunes gue se deben considerar en la determina-

cidn del costo de pedir son:

Sueldos y prestaciones del departamento de compras y cuentas por

pagar, gastos de papelexia, gastos generales, mobiliario y equi-

po de oficina.

PROCEDIMIENTO

Detrmine la demanda anual del material o producteo tomandelo del pro
néstico de ventas o del programa maestro de produccidn.

Determine ¢l costo de pedir considerando los costos indicados en el
inciso b.

Determine el costo de almacenamiento de acuerde 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 Gltimo
costo registrado no sea muy alrazado.

- Apligue la formula sigulente:

DONDE ¢

Q = Cantidad econdmica a pedir D = pemanda anual

5 = Costo de pedir

1

Costo de almacenamiento( % )
C = Coste unitario del articulo

El fiumero de pedidos que debemos realizar al afio se obtendri aplican-

do la sigquiente formula: N =D bonde:
Q

N = Nimero de pedidos al afio
D = Demanda anual

= Lote econdmico de compra ( tamafo del lote )
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EJEMPLO PRACTICO DE APLICACION

La " Cia. Manufacturera Automex, S.A. " desea implantar el siste—
ma EOQQ para contrelar sus inventarios, asignandole esta actividad al
departamento de control de inventarios.

El encargado de la implantacidn analiza el problema y determina que
para llevarlo a cabo reguiere los siguientes datos:

a).~ Costo de almacenamiento

b) .- Costo de pedir

<) .~ Consumce o demanda anual de cada uno de los articulos

d) .~ Cesto unitario por articulo

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

obtenidos y que a continuacidn se indican:

Promedio anual del valor del inventario $ 8'000,000
Costo por intereses de la inversion $ 1'600,000 20 %
Costo por el uso de espacio de almacen 500,000 [
Costo por el manejo de materiales 250, 000 3
Costo por seguros 125,000 2
Costo por obsolecencia 320,000 A
costo por depreciacidn 400,000 4
COSTO DE ALMACENAMIENTC 40 %

- Para determinar el costo de pedivr; se obtuviercn los sigudentes

datos:
SUELDO ANUAL PRESTACIONES TOTAL
‘Gerente de compras 3'000,000 1'000, 000 4'000,000
Jefe de compras ( 2 } 2' 000, 000 500,000 2* 500,000
Compradores (4 1'500,000 250,000 1'750,000
Secretaria 1' 000,000 250,000 1'250, 000
Gastos de papeleria : 500, 000
Muebles y enseres 2'000,000
1'500,000

Gastos diversos
Auxiliar cuentas por pagar 350,000 150, 000 __ 500,000
14'000,000

Nimeroc de pedidos elaborados y colocados
al proveedor durante un afio 3,500

Costo de pedir =h14’000,000
3,500
~ Despues de obtener el costo de almacenamiento y de pedir solo resta
recurrir a las tarjetas de control de cada uno de leos articulos pa-

ra determinar el consumo © demanda anual y el precio costo unita-
rio. Para este ejemplo solo tomaremos un niilmero de articulo.

= 4,000
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Codigo 2=3-2

pescripcidn Codos galvanizados 90 ©
Consumo anual 3, 000

Precio unitario $ B0

Aplicando la f8rmula mencionada para este sistema tenemos:

o=Ny_2DS
Ic
DONDE:
b = 3,000
5 = 4,000
I =40 %
C = 80

DESARROLLANDO LA FORMULA =

Q——M 2 ( 3000°) ( 4000 )
( .40 ) ( 80)

Q N 24,000,000

32
0 =q 750,000
Q = 866 = Lote econSmico de compra
Niimero de pedidos gue deberan hacerse al afio = N =D
Q
N = 3,000 _ .
e = 3 pedidos

La figura no. 2 nos da un ejemplo de la forma en que actilan los cos-

tos de pedir y de almacenamiento en el sistema ECQ.
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2.5 LOTE ECONOMICO DE PRODUCCION

Este sistema puede equipararse al sistema EOQ con la diferencia de
que el lote econdmico de produccidn tiene como finalidad, calcular la
camtidad Sptima a producir de alglin producto, equilibrando por lo tanto
los costos de preparacidén y almacenamiento.

Su forma de operar es muy similar al sistema EOQ, utilizando la va-
riable qgue es el costo de preparar o montaje, indispensable en este sis

tema vy gque sustituye al costo de pedir usade en el EOQ.
BASES DEL SISTEMA

Las bases fundamentales son: El costo de preparacidn y el de almace—
namiento. '

q) .~ Costo de .preparacidn.- Son los gastos ocacionados por el cambioc de
herramental, dispositivos, medidas, etc., a una maguina para modi-
ficar la fabricacifn a otro articule.

Los gastos entre otros son: Manc de obra de las personas que inter-
vienen en la ejecucidn del cambio ( Mecanicos, electricistas, etc.),
las prestaciones del mismo personal, los tiempos pérdidos por esa
maquina que gdeja de trabajar, etcz,.

Este coste serd determinade preferentemente por el drea de ingenie-
ria industrial ya que, t&cnicamente estin capacitados para ello.

No es recomendable que control de inventarios lo determine, para -
evitar errores gque distorsionen la informacidn.

b) .— Costo por almacenamiento.— ( ver punto 2.4 )

PROCEDIMIENTO

— Determine la demanda anual en base al pronéstico de ventas o al pro-
grima de produccidn.

— Cbtengase el costo de preparacién ¢ montaje solicitandolo al departa-
mento de ingenieria industrial o produccidn.

- Cetermine el costo de mantener inventario, multiplicandoo el % obteni-
do en el costoc de almacenamiento por el costo unitario del producto.

= Detrmine la venta diaria en base a la tarjeta de control o la estadis-
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distica de ventas.

- Oktenga la produccifn diaria, este dato puede obtenerse del departa
mento de produccidn que debe conocer su capacidad diaria de produc-
cidn o en su defecto del departamento de incenieria industrial,

- Apligue la siguiente Fformula:

LEP\J=(2_)(D)(CE)
(Cm Y{ cu) (1-Vv/P )

DONDE ¢

LEP = lote econdmico de produccidn

D = Demanda anual

Cp = Costo de preparacidn

Cm = Costo de mantener en inventario
Cu = Costo unitario del producto

v = Venta diaria

P = Produccibn diaria

46



EJEMPIO PRACTICO DE APLICACION

La Cia. Mamifacturera Automex,

realiza su planta se efectiie da acuerdo con los lotms Sptimos de

S.A. desea que la produccidn que

produccidn pues considera que es la forma mids converniente para egui

librar sus costes de preparacidm y almacenamiento.

El encargado de calcular los lo<es optimos de produccidn recopila
los datos gque para ello reguiere.

un solo niimero de parte )

Inicia con el piston VW 3011 y obtiene los siguientess datos:

FUENTE DATC DBTENIDO VALOR

- Frondstico de ventas -~ Demancia anual £,000 PpPzas.

« Ingenierfa industrial - Costc de preparacién 3 5,000

- Cdlculo de acuerdo

con cl punto Z.4.1%1 - Costc de almacenamien

to ( mantenexr invent.;} .25
- Departamento de
zestos - Coste unitario $ 2,500
- Estadistica de ven-—
tas o tarjeta de
control - Venta diaria 500 Pzas.
- Control de produccidn -~ Produccién diaria .7 ,000 Pzas.

APLICANDO LA FORMULA:

LEP':VZXDICP
Cm X Cu X ( 1= V/P )

LEP = Lote econdmico de produccidn = ?
D

= Demanda anual

= 5,000

Cp = Costo de preparacidn = 5,000
= Costo de mant. inventaric = .25

Cu = Costo unitario = 2,500

( para este ejemplo se hard para
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Venta diaria = 500
1,000

<
[

n

Produccifn diaria

T
]

1EP =\l 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 = le0,000

LEP = 400 Pzas.

El nimero de lotes a producirse durante un ahc es igual a:

D / LEP

DONDE =
D = 5,000 Pzas.
LEP= 400 Pzas.

5,000/400 = 12
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2.6 SISTEMA DE MAXIMOS Y MINIMOS

Existen materiales y productos cuya demanda o consumo son descono-
cidos o altamente variables, de tal forma qgue, definir la cantidad a
solicitar se hace mis complicado y se incrementa el riesgo de faltan-
tes. Empiricamente podriamos tomar la decision de adquirfir una canti-
dad que aparentemente fuera razonable tanto para satisfacer la demanda
como econdmicamente conveniente para la empresa. Esta decision resulta-
ria muy vaga puesto que, no tendriamos la certeza de que fuese la mis
adecuada.

El sistema nos ayuda a regular los problemas de cuanto y cuandc so-
licitar, funciona a través del establecimiento de un nivel m3ximo, un
punto de redrden y un nivel minimo que serdn los indicadores de la for-
ma en’@e se moveran los inventarios.

piversos autores que han escrito sobre el sistema recomiendan auxi-
liarse de andlisis estadisticos y probabilidades, sin embargo para que
su aplicacidn no deje de ser prictica trato de eliminar hasta donde es

posible su uso sin que por ello el sistema deje de ser confiable.
ELEMENTOS O BASES DEL SISTEMA

1as bases del sistema son: Nivel miximo, Nivel minime, demanda © con-

[0}

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

a).- Nivel mi3ximo.- Es la cantidad mayor permitida por el sistema para
mantener en inventario.

b) .~ Nivel minimo.- Tambien se le conoce como stock de seguridad y es la
cantidad de materiales o productos gue se mantienen almacenados como
medida de proteccidn contra demoras de produccifn o entrega de pro-
veedores asi como las ventas o consumos inesperados.

¢).- Demanda © consumo.- Son las cantidades de materiales o productos que
se requieren para produccidn o venta.

d).~ Tiempo de entrega.- Esta representado por el nimero de dias, meses,
etc., en que tarda un pedido desde gue se solicita al proveedor has-

ta que llega a nuestros almacénes.
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e) .- Punto de reSrden.- Es el nivel gue serviri de pardmetro para ge-

nerar un nuevo pedido.

PROCEDIMIENTO

~ Determine el stock de seguridad ( unidades de reserva )
En el ejemplo prictico gue se presentard para este sistema se indi-
ca la forma en gue puede determinarse aunque en.ocaciones se toma
como stock la cantidad gue determine la direccién.
No es recomendable que los niveles se determinenren forma empirica
por eso, sugiero auxiliarse de la forma en que se lo muestra el ~
ejemplo practico.

~ Detexrmine su punto de reSrden de acuerdo con la siguiente f£8rmula:

P.R.O. = Ns + CTe

bonde:
P.R.O. = Punto de redrden

Stock de Seguridad o reserva

it

Ns

CTe Consumo durante el tiempo de entrega del proveedor

]

- Determine el lote econSmico de compra de acuerdo con lo visto en el
punto 2.5
ILa cantidad que se solicitar8 cuando la existencia llegue al punto
de redrden seri el lote econdmico de compra sin embargo, en ocacio-
nes la direccidn opta por determinar politicas especiales para las
cantidades a pedir, por ejemplo: un mes de consumo etc.
Mi opinién al respecto es que se solicite el lote econdmico de com-
pra por el beneficio gue nos aporta al equilibrar los costos ante-

riormente vistos.
Si la opcién es aceptada, la formula del nivel maximc sera:

MAX = Q + MIN
DONDE
MAX = Nivel maximo
Q = Lote econdmico de compra
MIN = Nivel mfnimo o stock de seguridad.
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EJERCICIO PRACTICO DE APLICACION

La Cia. Manufacturera aAutomex, 5. A. desea implantar el sistema de
Maximos y minimos para el requerimiento y control de sus materiales,

encomienda esta tarea al departamentc de control de inventarios.

De acuerdo con el sistema el departamento encargado de la ejecucidn
determina que los datos raquerides para su implantacidn son:

- Nivel o stock de seguridad

~ Punto de redrden

-~ Demanda © consumo

- Tiempo de entrega del proveedoxr

Para determinar el stock de seguridad cuidando que economicamente sea
7 lo mas conveniente procede a calcularlo de la siguiente forma:

{ para efectos del ejemplo se hard para un sclo nimero de parte )

~ Obtiene datos del primer material

cédigo : 4-1~2

Descripcidn: Brocas de Aluminio 5/32 X 5 1/2

Tiempo de entrega : 10 dias

consumo en lapscos de 10 dias: 6,8,6,16,10,8,10,6,8,12
2,12,10,12,15,12,15,10

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 aplicari a todos y cada uno de los -
materiales existentes }

- Acontinuacidn obtiene la frecuencia del consumc es decir; el niimero
de veces que se reopite 2l mismo Cconsumo.

CONSUMO EN

LAPSOS DE PROBABILIDAD
DIEZ DIAS FRECUENCZIA PROBABILIDAD ACUMULADA

6 3 A7 17

8 4q .22 .39

10 4 .22 .61

12 4 .22 .83

15 2 -1 .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 tardaria el material para tenerlc en nuestro al-

macén .
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Como nuestro consumo durante ¢l tiempo de reabastecimiento es de 12
piezas de acuerdo con nuestra probabilidad determinada anteriormen-
te, existe un 17 % de riesgo de faltante Si optamos por no manejar
stock de segquridad, es deciy; que eS probable gque el consumo duran
te el tiempo de entrega del proveedor sc excediera a 15 © 16 pie~
zas y no fueran 12 como se determind en promedio.

Para disminuiIr nuestro riesgo debemos aumentar nuestra reserva cu-
briendo el consumo de i5 o 16 pzas pero analizanda lo gue costaria
cada unidad de reserva para optar por lo mias economico.

- Analizando la reserva tenemos:

CONSUMO NIVEL DE FALTANTE CCsSTO POR % ., COsTO
_SEGURIDAD FALTANTE PROBABI TOTAL

$1,000 LIDAD
18 2 1 1,000 X 3* .1 330
16 2 2,000 Xx 3 .06 300
.17 630

* Supongase que para este material se elaboran
3 pedidos al afio.
-~ El costo por faltante entiendase como la uti-
lidad gue se deja de percibir por no entregar
el producto al cliente.

+ Ios cilculos se determinaron multiplicande el
faltante por el costo de faltante y el resul-
tado por el niimero de pedidos que a su vez se
multiplicd por la probabilidad.

RESUMEN -
ek Costo por faltante $ 630
*x Costo por almacenamiento
de 2 unidades de reserva _ __400
Costo total con 2 unidades
de reserva 1,030

CONCLUSION.~ La ventaja de tener dos unidades de reserva sera la
disminucidn en el costo por faltante ya que la pro-
babilidad de que haya faltante se mantiene en 17 %.7

Como se trata de disminuir el riesgo por faltante, debemos aumentar

nuestro nivel de seguridad. Supongamos a 3 piezas.

** Los costos por faltante y almacenamiento supongase que la empresa los

tiene determinados .
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CONSUMO NIVEL FALTAE_ COSTO POR No. DE % COsSTO
DE TE FALTANTE PEDIDOS DE TOTAL
SEGURI- $ 1,000 AL afo PROBA-
_ DAD '3 BILIDAD
15 3 o} 0 0 . 0.
16 1 1,000 3,000 .06 150,
3,000 —1%0.
RESUMEN:
Costo por faltante $ 150

Costo de almacenamiento
de 3 unidades de reserva 600

Costo total con 3 unidades

de reserva

$ 750

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

faltante y el porcentaje de riesgo.

Si se guiere cubrir el 100 % de riesgo de faltante habria que aumen-

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

aumentaria a $ BOO.QO por lo tanto; la opcidn m3s acertada serid la de

mentener 3 unidades en reserva con un costo total de 750.00 y un ries

go del é 3

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

rebrden: PRO = CTe + Es

DONDE:

P.R.O. = Punto de redrden

CTe

]

Es

Consumo durante el tiempo de entrega

Existencia de reserva

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

~ Despuds de obtener el punto de refrden determinard el lote econb-

mico de compra

DONDE:
g =72
D = 368

mediante la férmula determinada para este sistema:

400 c = 200

I = .40
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- Calculo del

0 =\! 2 X 368 X 400

" .40 X 200

0 =q 294 400
80
0 =V3 680

0= 60

nivel maximo

MAX = Q + Min

MAX = 60 + 3 = 63

CONCLUYENDO: Nuestros niveles de inventarios bajo este sistema y pa

ra este {inico producto serdn :

MAX
PRO
MIN

La figura 10nos
dicha figura es
sierra " por la
de los pedidos.

= 63
= 15
= 3

muestra la representacifn gridfica de este ejemplo

conocida con el nombre de " Modelo de dientes de

figura que adopta al marcar la frecuencia y tamaiio
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CAPITULO 3

INVENTARIO DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS



3.1 CONCEPTO DE MATERIALES ¥ HERRRMIENTAS

En terminos generales llamamos materiales al conjunto de elementos u
Gbjetos necesarios en la industria tanto para efectuar la transformaciSn
comc para la transformacidén misma.

Los materiales ( llamados asi por costumbre ) en realidad son grupos de
elementos bien definidos, siendo los que comdmmente se usan, los siguien
tes: Materia prima, refacciones, combustibles y lubricantes, material de
empague. '
~_La costumbre de llamarleos en forma general " Materiales " se debe a
que para hacer mencidn del almacé&n habria que indicar todos los concep-—
tos, por ejemplo: Almacén de refacciones, almacén de materia prima, ete.,
siendo mas prictico llamarlo " Almacé&n de materiales " ademids debemos
considerar que todos ellos casi siempre se encuentran almacenados en una
sola drea aunque debidamente distribuidos e identificados.

A continuacidn doy un breve concepto de cada elemento gque integran
los materiales para entenderlos mis ampliamente.

- MATERIA PRIMA.-~ Es el elemento que puede 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, Niquel, -

etc., que formando una aleacifn integra un pistdn.

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

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

nes o algin 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 gque en

una macquina de corte se tenga que adicionar algiin lubricante para pro-
teger la herramienta y la exactitud del corte sea mis confiable.
Asimismo la maguinaria requiere ciertos lubricantes en su engranaje o

en alguna parte en especial.
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- MATERIAL DE EMPAQUE.- Son los elementos necesarios para proteger el
producto durante el manejo o transportacidn de un lugar a otro asi -

como para mejorar su presentacidn.

LAS HERRAMIENTAS - -

Las herramientas son los instrumentos utilizados en el desarrollo
de alguna actividad, por ejemplo: Para la reparacidn de una maquina se
requiere utilizar pinzas, desarmadores, martillos, seguetas, etc.,

Es importante mencionar gue la herramienta es muy variada, de acuerdo
con su use podemos encontrar: Herramienta de corte, manual, de medicidn,
etc., aunque para cuestidn de control de jinventarios tienen caracteris-
ticas semejantes en la forma de consumirse.

Aunque para efectos contables o presentacidn de Estados Financieros
no se consideran dentro del rengldn de inventarios, considero necesario
tomarlos en cuenta para contxolar su adquisicidn ya que fisicamente de-

ben permanecer en el almacén.
3.2 LOS NIVELES DE INVENTARIO

1o ideal en toda empresa es tener en existencia lo gue utiliza dia-~
riamente para producir, sin embargo, esto ne es posible debido a los
problemas que pueden surgir en el abastecimiento, ya sea por problemas
de los proveedores o cualquier otra contingencia que suceda en un mo-—
mento dado. Estas y otras razdnes nos dan la pauta para entender la ne-
cesidad de mantener inventarios en nuestros almacénes. Los niveles de
inventario para los materiales y herramientas serin diferentes para ca-
da concepto por las caracteriIsticas particulares de cada uno, asi pode-
mos decir que la materia prima se caracteriza porgue casi siempre se
conocerdn las necesidades puesto que, debe existir un progrdma de pro-
duccidn que nos da elementos suficientes para determinarla, no asi las
refacciones cuya necesidad se desconoce pues no sabemos cuando una ma-
quina sufrird un desperfecto que nos obligue a efectuar una reparacidn.

Lo anteriox nos indica que en la determinacifn de los niveles de -

inventario debe aplicarse un criterio diferente para cada concepto.
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3.3 SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS
RECOMENDADCS PARA MATERIALES Y HERRA~-
MIENTAS

De acuerdo con lo indicado en el punto anterior, tratar@ de aplicar
un sistema de los vistos en el capitulo 2 para cada concepto, tomando

en cuenta las caracteristicas del grupo de materiales gue se trate.
MATERIA PRIMA

El objeto del inventarioc de materia prima es abastecer al departa-
mento de produccidn para gue este cumpla con el progrdma de fabrica-
cidn establecido. El problema gque debemos resolver para regquerir la
matefia prima es, conocer que cantidad y en que tiempo la debemos ad-
‘quiriz.

Estos problemas pueden resolverse auxiliandonos del sistema de cla
sificacidn A, B, C de materiales en base a la utilizacidn y valor con
el cual cuidariamos la inversion.

Otro sistema que puede aplicarse es el EOQ, sSin embargo como la de-
manda es conocida se puede recurrir y de hecho es lo mds conveniente,

a la explosion del progrima de produccidn. Esta forma de calcular las
necesidades de materia prima es la mejor ya gue segiin mencioné, nos -
permite controlar la existencia pues conociendo la demanda la variacién
que pueda presentarse no serd muy considerable.

A continuacién explicaré& en que consiste la explosion de materiales

y daré un ejemplo sencillo para la mejor interpretacidn 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
comiines para poder conocer la cantidad total necesaria de cada elemen
to o componente del producto.

El ejemplo que se presenta a continuacidn permitird comprender mejor =

el mecanicmo de esta actividad.
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“ COMPANIZ MANUFACTURERA AUTOMEX, S. A.

PLAN DE FABRICACQION DE PISTONES PARA EL PRIMER SEMESTRE

EJERCICIO 1986
{ Unidades )
PRODUCTO ENE FEB MAR ABR  MAY JUN TOTAL
Piston NSS 7070 50 50 50 50 50 50 300
" vM 6210 20 20 20 20 20 20 120
" VW 3011 10 10 10 10 10 10 =3¢/
® RN 9999 10 10 10 10 10 10 &0
TOTAL 20 j=2o] 20 80 - 80 20 540

Suponiendo que la cantidad de materia prima utilizada para cada unidad
{ Incluye factor de desperdicio

de producto terminado es la siguiente:

o merma }
DESCRIPCION Nss 7070 v 6210 3011 RN 9999
. Aluminio puro 99.5 % .50 .30 .40 .20
Magnésio puro 99.5 % .20 .10 - 10 .15
Cébre electroliftico .10 .10 .20 .15
Niguel 99.9 % .05 .03 .05 .08
Manganeso electrelitico .10 .10 .20 .10
Aleacidn Titanio-Boro .05 .05 .05 .05
Silicio Puro .05 .05 .08 .08
Inserto A=l 2.00 ] 2.00 2.00 2.00

Supongase que la cantidad de materia prima arriba indicada fué propor-

cionada por el departamento de Ingenierfa ya que en la pri3ctica es quien
)

debe proporcionarla.
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Explosionande nuestro programa: { Para efecto del ejemplo solo lo haremos por el wmes de Epexo )

PISTON NSS 7070 PISTON Vi1 6210

PISTON VW 3011 PISTON RN 9999
PRODUCCION SO0 UNID.| PRODUCCION 20 UNID.

PRODUCCION 10 UNID. {PRODUCCION 10 UNID.
Proporcidn |Requeri-| Proporcidn{Requeri- Proporcidn|Requeri-~ {Proporcidn| Requeri-
utilizada jmiento atilizadalmiento utilizada|miento utilizada|miento

ALUMINIO PURO .50 25.00 .30 € .00 .40 4.00 .20 2.00
MAGNESIO PURO .20 10.00 .10 2.00 .10 1.00 .15 1.50
COBRE ELECTROLITICO .10 5.00 .10 2.00 .20 2.00 .15 1.50
NIQUEL ELECTROLITICO . .05 2.50 .03 .60 .05 0.50 .05 0.50
ALEACION TITANIC BORO .05 2.50 .05 1.00 .05 0.50 .05 0.50
MBNGANESQO ELECTROLITICO .10 5.00 <10 2.00 .20 2.00 .10 1.00
SILICIO PURO .05 2.50 .05 1.00 .05 0.50 .05 0.50
INSERTO A-1 2.00 100.00 2.00 40.00 2.00 20.00 2.00 20.00

Implosion.- Es igual a la suma de los requerimientos para cada producto:

DESCRIPCION
ALUMINIO PURO

REQUERIMIENTO TOTAL

37.00 Kg.
MAGNESIO PURO 14.50
COBRE ELECTROLITICO 10.50
NIQUEL 99.9 % 4,10 "
ALEACION TITANI-BORO 4.00 "
MANGANESO ELECTROLITICO 10.00 *
SILICIO PURO 4.50 "

INSERTO A-1 180.00 Pzas.
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REFACCIONES.~ Como mencion& en el punto 3.3, las refacciones tienen
la particularidad de desconocer las necesidades, auxiliandonos para
su adguisicidn en consumos estimados o historicos que no tienen rela-
c¢idn directa con la produccidn pero que serin necesarias mantener en
almacén para asequrar gque la maguinaria o eguipo no dejaran de traba-
jar por falta de ellas .

El sistema recomendado para refacciones es EOQ, 6 el de Maximos
o Minimos .

Los sistemas mencionados tambien son aplicables para los combus-

tibles y lubricantes .

MATERIAL DE EMPAQUE.- Al igual que la materia prima, el material de
empaque tambien se conocen los reguerimientos dado gue conccemos que
cantidad de productos fabricaremos y debemos empacar, por tal motive
los sistemas.que podemos aplicar son los mismos indicados para la

materia prima.

HERRAMIENTAS .- Las herramientas presentan la caracteristica de que
su consumo & demanda se desconoce por ser muy variable pues su vida
dtil estan en funcidn del uso que se les de. Para adquirirlas es ne-
cesarico analizar, detenidamente la forma en que se consumen y esta-
blecer una forma muy estricta de contrel para no excederse en inver-
sidn .

El sistema recomendado para este rengldn es el de Miximos y
Minimos .

De acurdo con lo expuesto podemos ver que los sistemas aplicados
a cada concepto son diferentes concluyendo que en las empresas encon-—
traremos una combinacidn de ellos.

Para la aplicacidn del sistema T.A.C. es necesario elaborar una
clasificacién A,B,C, de los materiales y herramientas en general y
aplicarlco solamente a los materiales y herramientas con clasificacidn
"cr.

Cabe aclarar gue para recomendar los sistemas mencionados estoy
idealizando una Industria en forma general. Pero en realidad cada
empresa analizard sus necesidades particulares y aplicard el sistema

que mas se adapte . o
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3.4 REPERCUSION FINANCIERA OCASIONADA
POR UN CONTROL INADECUADO DE INVENTA-
RICS DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS

Paxa comprender mejor la repercusion financiera de los inventarios
@n las empresas veremos en forma sintetizada algunos aspectos de finan-

zas que considero importantes.
CONCEPTO DE FINANZAS

Es la funcidn encargada de la prevision, obtencidn y corxecta apli-
cacidn de los recurscs econdmicos de la entidad con el prop&sito funda-

mental de obtener el miximo rendimiento sobre la inversion.
YOS ESTADOS FINANCIEROS

son cuadros informativos eminentemente numéricos que muestran el -
importe de los recursos congue ha contado, cuenta y necesita la entidad
para la realizacidén de su objetivo, asi como el resultado de la utilizg_

ci&n de tales recurseos.
USUARIOS DE LA INFORMACION FINANCIERA

Ieos estados financieros interesan desde un punto de vista interno a
los inversionistas, acreedores y a la administracidn 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 participacién en las utilidades, al go-
bierno para enterarlo sobre su coparticipacidén en las utilidades, a los
clientes para informarles el monto y vencimiento de su adeudo, a insti-
tuciones de cr&dito para conocer la capacidad de page 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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ESTADQS FINANCIEROS BASICOS

El cuadro siguliente nos muestra la clasificacidén de los Estados

financieros bisicos:

a).- De acuerdo a la
&poca en que se
formulan.

b).- De acuerdo a su
importancia.

¢).— De acuerdo al mo-

‘mento a que se
refieren.

Periddicos

k Especiales

Principales

L Secundarios

Estidticos

Dinfmicos

”~

<

Estado de situacidn
financiera.

Estado de resultados
Estado de variaciones
en el capital conta-
ble.

Estado de origen y

. : 2
aplicacidn.

Estados proforma

Estado de situacidn
financiera.

Estado de resultados

Estado de variaciones

en el capital contable

Estado de situacién

financiera.

Estado de resultados
Estado de variaciones
en el capital contable
Estado de origen y

aplicacidn.
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CONCEPTO DE CADA ESTADO FINANCIERO .

ESTADO DE SITUACION FINANCIERA ( BALENCE GENERAL ).— Es aguel
que muestra la naturaleza e importe de los recursos financieros con-
gue cuenta una entidad asi como los derechos de los acreedores y la
participacién de los duefios a una fecha determinada. Es un estado
financiero estdtico .
ESTADO DE RESULTADOS .~ Es un estado financiero din3mico que muestra
la totalidad de los ingresos obtenidos, menos los egr€sos que oca--—--—
ciocnaron y como diferencia la utilidad o pérdida obtenida cn un ~—--
periddo determinado .
ESTADQ DE VARIACIONES EN EL CAPITAL CONTABLE.- Es un estado financiero
dindmico que muestra y analiza los cambios en las partidas del capital

contable en un periddo determinado .

ESTADO DE ORIGEN Y APLICACION DE RECURSOS.- Es el estado financiero
dinamico que muestra los cambios ocurridos en la situacidn financiera

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

ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA.- Son aquellos gue se proyectan a futuro
con base en los datos hist8ricos.

FASES FINANCIERAS DE INTERES

PARA LAS EMPRESAS.

Las faces gue interesan a las empresas son:

a) .~ LIQUIDEZ. Es la capacidad que tiene la empresa para en-—
frentar sus adeudos a corto plazo .

b) .~ SOLVENCIA. Es la capacidad gue tiene la empresa para
cubrir sus obligaciones a largo plazo .

c) .- ESTABILIDAD. BEs el equilibrio financiexo que debe mostrar
la inversidn y las obligaciocnes.

‘c) .~ PRODUCTIVIDAD. Es el beneficic obtenido respecto a la inver-
sidn efectuada.
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ANALISIS DE ESTADOS FINANCIEROS

El andlisis financiero tiene por objeto conocer ¥y entender los
renglonas que integran los estados financiexros para poder apreciar
hechos que las cifras de 1los estados no muestran por si solas como
pueden ser, sobre inversion en inventarios, insuficiencia de capital
etc,

-"METODOS DE ANALISIS

Los métodos de andlisis financieros son el Sxden que se debe se-
guir en la medicidén de las relacicnes de los renglones de los esta-
dos financieros.

E1l objetivo de los m&todeos de anflisis financierc son: Simplifi-
car las cifras que presentan los estados financieros, poder comparax
esas cifras y entender la relacifén entre ellas. .

Los métodos pueden ser en forma:

VERTICAL.~ Reduciendo a porcientos, razdnes simples y razdnes est&n-
dar.

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

brio.

METODO DE REDUCCION A PORCIENTOS.~ Consiste en reducir a porcientos
cifras contenidas en los estados financiercs.
Por ejemplo:

" COMPANIA MANUFACTURERA AUTOMEX, S. A. "
ESTADO DE RESULTADCOS AL 31 DE DICIEMBRE DE 19585
( cifras en miles de pesos )

CONCEPTO: . VALCRES %
Vventas Netas 500,000 100
Costo de ventas ___300,000_ _ __.60__
Utilidad bruta 200,000 40
Gastos de venta 50,000 10
Gastos de administracidén____25,000_ = ___ 05 __
vtilidad de operacién 125,000 25
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La interpretacidn es:

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

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

Razbnes simples.- Consisten en relacionar las cifras de los estados
financieros que sean homogéneas, se obtienen a tra
vés de una resta o una division.

Razdnes estdndar.- Son medidas de comparacifn contra una razdn sim-
ple obtenida en el Gltimo ejercicio, se puede con-
siderar como complemento de las razénes simp}es.
1as razdnes estdndar pueden sSer:

Internas.- Cuandeo se comparan razdnes simples de

una misma compafiia.

Externas.- Cuando la razbén simple.de una compania
se compara contra la razdn simple de ﬁtras del -

mismo ejercicio.

METODOS DE AUMENTOS Y DISMINUCIONES.- Consiste en comparar dos esta
dos financieros similares pero diferentes fechas.

METODO DE TENDENCIAS.— Es del tipo de andlisis horizontal va que -
comprende a varios ejercicios tomando un afio base.
El andlisis puede hacerse hacia los lados, hacia
arriba o hacia abajo.

PUNTO DE EQUTT,IRRIC.— Este m&todo se utiliza para la planeacidn de
utilidades, toma de decisiones y resolucidn de
problemas. Se concce come punto de equilibrio al
momento en que una empresa no tiene ni utilidad

ni pérdida, a un determinadeo nivel de ventas.

De acuerdo con lo expuesto, dependiende de lo que se guiera co-
nocer de la situacidn financiera de l1a empresa serd el tipo de ra-
28n que se aplique, Por ejemplo: De liquidez, solvencia, estabili-
dad, etc.

considerando que los inventarios forman parte del active circu-
lante, podemos afirmar que financieramente una inadecuada inversion
en inventarios afectari la liquidez, la solvencia y la estabilidad
de la empresa, ademds de los gastos en que s€ incurre para mante~

nerlo almacenados.
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EJEMPLO PRACTICO :
DATOS:

a) .-

b).-

c).-

d).-

e).—

Se presenta estado de situacidn financiera de la Compafiia.
Manufacturera Automex, S.A. al 31 de Diciembre de 1985. En el
cual la cifra de inventarios se considera Sptima y se integra

como sigue:

MATERIA PRIMA $ 50,000
PRODUCCION EN PROCESO 25,000
PRODUCTC TERMINADO 25,000
TOTAL 100.000
MATERIA PRIMA UTILIZADA AL ARC $ 300
PRODUCCION TERMINADA AL ARNO 300
COSTC DE VENTAS ANUAL 360

Los métodos de anfilisis que se usardn son : Reduccidn a porcien~
tos y aplicacidén de razones simples de liguidez. *

Se presenta un segundo estado su situacién financiera de la
misma-empresa Yy a la misma fecha, modificandose a propdsito las
cifras dc iaventarios con un excedente del 25 % ( Global ) que
se ceonsidera excedente por errores de control, para efectos de
poder comparar la repercusidn financiera ( Objeto:.de este
ejemplo ).

Las cifras de inventarios en este nuevo balance se integra de

la siguiente manera =

MATERIA PRIMA $ 60,000 B
PRODUCCION EN PROCESO 35,000
PRODUCTO TERMINADO 30,000
TOTAL $ 125,000

Debe considerarse que las herramientas, gquedan incluidas en el
rengloen de activos f£ijos por lo cual la repercusidn no se refle-

ja en este ejemplo .
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" CI1a, MANUFACTURERA AUTOMEX, s.'A, »
ESTADO DE SITUACION FINANCIERA AL 3] DE DICIEMBRE DE 1985
( CIFRAS EN MILES DE PESOS )

_ACTIVO a — Baswvo %

CIRCULANTE: CIRCULANTE:
CAJA Y BANCOS 50,000 14 DOCTOS. POR PAGAR 120,000 48
CLIENTES ( NETO ) 200, 000 57
INVENTARIOS 100, 000 29
( NETO )

350,000 53
FIJO: FIJo:
TERRENOS 80,000 28 PRESTAMO BANCARIO 130,000 52

( LARGO prazo ) .

EDIFICIO ( NETO ) 60,000 21
MAQUINARIA Y .
EQUIPO ( NETO ) 150,000 51 SUMA EL PASIVO 250, 000 100

755,560 75 CAPITAL:
DIFERIDO: CAPITAL SOCIAL 190, 000 48
GASTOS DE ORGA- ggégé\?obm, 210,000 52
NIZACION 10,000 1 ’

400, 000 100
SUMA EL ACTIVO 650,000 100 SUMA PASIVO Y CAPITAL 650, 000
—_ _
R———— R —
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AnaliZand® el Estado Financiero anterior tenemos :
REDUCCION A PORCIENTOS .

La lectura referente a inventarios es :

Los inventarios nos representa el 29 % de nuestro Active Circulante

' RAZONES DE LIQUIDEZ ( SIMPLES )

Acztivo Circulante 350,000

= = 2.9

Razdn del circu : 1 i
azd circulante Pasivo Circulante 120,000

El resultado de esta razdn 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 .

Razdn del &cido © pago : Activo Circulante - Inventarios

inmediato . Pasivo Circulante
350,000 - 100,000 = 250,000 = 2.08
120,000 120,000

Esta razén nos indica que al Activo Circulante esta 2.08 arriba del
Pasivo Circulante y que pagando cada peso del pasivo tendriamos un
sobrante de 1.08

ROTACION DE INVENTARIOS .

Materia Prima : Materia Prima utilizada (ano) = 308 =&

Saldo de Materia Prima
365 ( dias. ) / 6= 60
El resultado de este analisis nos indica que tenemos una exis-
tencia para 60 dias ( 2 meses ) Asimismo nes indica que nuestro in-
ventario se movio 6 veces durante el afio . Otra lectura es, gue nues—
tra materia prima tarda 60 dias a proceso.

produccién Terminada ( afio ) = 300 = 12

nventario en pr = —=
I n proceso Saldo de Producecidn en proceso 25

365 ( dias ) / 12 = 30
Esta razdn nos muestra gue la produccidn en procesco se movie 12 ve-
ces durante el aho. También nos indica que la produccidn en proceso
es para 30 dias ( un mes )

Otra lectura es, gue la produccidn en proceso tarda 30 dias para —-
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transformarse en produccidn terminada.

Costo _de Ventas ( anual )

Produccidn terminada = - -
Inventario de Producto terminado

) 365 ( dias )/ 14.4 = 25
La lectura de esta razdn es que el producto terminado se transformd
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 concluir gue el ci-
¢clo de inventarios es de 115 dias, es decir; que desde el momento de
_poner la materia prima a produccifn hasta la venta del producto ter-

minado transcurren 115 dias.

Materia Prima 60 dias

Produccidn en proceso 30 "

Producto Terminado 25 "
115 dias

El Estado de Situacidn Financiera que se presenta en la pagina si=
gquiente ndtese que la cifra de inventarios se ha modificado paraque

los resultados de los anflisis 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 gque
la cantidad de razdnes necesarias para analizar las tres faces son
numerosas, nos concretamos a utilizar unicamente las razdnes simples

de liquidez.
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" CIA. MANUFACTURERA AUTOMEX, S. A. "

ESTADO DE SITUACION FINANCIERA AL 31 DK DICIEMBRE DE 1985

( CIFRAS EN MILES DE PESOS )

~-ACTIVO
CIRCULANTE:
CAJA Y BANCOS 50,000 14
CLIENTES ( NETO ) 200,000 53
INVENTARIOS
{ NETO ) 125,000 33___
375,000 56
FIJO:
TERRENQS 80,000 28
EDIFICIO ( NETQO ) 60,000 20
MAQUINARIA Y
EQUIPO ( NETO ) 150,000 52
290, 000 43
DIFERIDO:
GASTOS DE ORGA-
NIZACION 10,000 1
SUMA EL ACTIVO _675,000 100

___EASIVO |

CIRCULANTE:
DOCTOS. POR PAGAR 120,000 48

FIJO:

PRESTAMO BANCARIO
( LARGO PLAZO ) ? 130,000 52

SUMA EL PASIVO 250,000 100

CAPITAL:

CAPITAY, SCCIAL 196,000
UTILIDAD DEL
EJERCICIO 235,000

425, 000 100
SUMA PASIVO ¥ CAPITAL __B675,000 _
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REDUCCION A PORCIENTOS

La lectura con respecto a inventarios seri:

Tos inventarios representan el 33 % de nuestro Activo Circulante.

RAZONES DE LIQUIDEZ ( SIMPLES )

Agtivo Circulante _ 375,000 _ 1.9

Razdn del Circulante = Pasive Circulante 120,000

El resultado de esta Raz®n nos indica que el activo circulante es ma
yor en 3.1 al Pasivo Circulante; esto quiere decir que, pagando cada
peso de Pasivo nos gquedaria 2.1 de Activo.

Veamos que con la cifra de inventarios del balance anterior el resul

tado fué de 2.9

Razbn del acido o

. < Active Circulante - Inventarios
pago inmediato =

Pasivo Circulante

375,000 - 125,000 _ _ 250,000
120,000 120,000

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

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

ROTACION DE INVENTARIOQS

Materia Pri _ Materia Prima utilizada ( aho_ ) _ 300 5
aters Tima = Saldo de Materia Prima 60

365 (dias ) / 5 = 73

BEn esta razdn, la existencia de materia prima es para 73 dias que
comparado con 21 resultade del balance anterior ( 60 dias ) existe
una diferencia de 13 dias mds, gue 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 balance anterior era de 60 dias y con las
nuevas cifras de inventario tarda 73 dias, la empresa por consiguien—
te deberad soportar los gastos en que se incurre para almacenar inven-
tarios durante 13 dias méas. ( Recordemos que la cifra del balance -

anterior la estamos considerando como Sptimm ) .
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Produccidn Terminada ( ano )
saldo ge Produccidn en Proceso

Inventario en Proceso =

300 R
=35 = 8.5 365 ( dias) / B.5 = 43
Notese que con las nuevas cifras de inventario la produccidn en Pro-
ceso se movio 8.5 veces al afio, 3.5 veces menos que con las cifras 74al
Balance. anterior. Asimismo la existencia se incrementa 13 dias

por lo que la empresa debera absorber estos gastos.

_Costo_de _Ventas_( aho_]}
Inventario de Producto Terminado

Produccidn Terminada =
8] .
-—35~ = 12.0 365 ( dias )} / 12 = 30

Comparando eSte resultado con el del Balance anterior podemos obser-
var que nuestra producci&n terminada tarda S dias més para convertiyr
se en venta, por lo cual nuestro inventario se movio 12 veces al aho

mientras que con la cifra anterior se movio 14.4 veces.

Nuestro ciclo de inventarios con las nuevas cifras serd de 146 dias,

31 dias mas que con la cifra anterior.

Materia Prima 73 Dias

Produccifn en Proceso 43 "

Producto Terminado 3a "
T146  Dias

Si tomamos en cuenta que las cifras presentadas en el Estado de Si-—~
tuacidn Financiera inicial se consideran Bptimas podemos conclulr
que: La empresa debe cargar con el monto de los gastos necesarios
para mantener el excedente de inventarios. En este ejemplc el sobre-

inventario es de 30 dias 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 obligacidn de pagar
este impuesto tanto a personas fisicas como morales. Para el el efecto
que nos ocupa ( empresas industriales ), indistintamente de que se tra-
te de personas fisicas o morales, veremos aguellos articulos que estan
relacionados con los inventarios, enfocandome al Titule II ( Sociedades
Mercantiles ), ya que el Titulo IV ( personas fisicas ), 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 generales Art. 10 - 14
Ingresos R " 15 - 21
_Deducciones " 22 - 28
Costo . * 29 -~ 40
Inversiones " 41 - 51
Deducciones para instituciones de Crédito

Seguros y Fianzas " 52 - 54
Pérdidas " 55 - 57
Sociedades Mercantfles Controladoras " 57A~ 57M
Obligaciones - 58 ~ 60
Facultades " 61 - &7

El primer aspecto que se relaciona con los inventarios es el de -
las deducciones, en el art. 24 la Ley establece:
Art. 24, Fraccidn XVIII.- Podrd deducirse el importe de las mercancias
en existencia gue por deteridro u otras causas no imputables al contri-
buyente hubiera perdido su valor, efectudndose en el ejercicio en que
ocurra siempre que se cumpla con los requisitos establecidos en el re-
glamento de la Ley.

Esta disposicifn nos afecta cuando el control de inventaries no es
adecuado, pues si se incurre en un exceso de existencias es l8gico gue
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 la autorizacidn de la Secretaria
de Hacienda y Crédito Piblico, pudiendose optar por la destruccidn, -
donacidn a agrupaciones con fines asistenciales © culturales.

Si les inventarios se encuentran asequrados 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 deberid considerarse como un ingreso acu-—
mulable.

El segundo aspecto que afecta a los inventarios es el costo, pero,
por referirse al costo de ventas, se veri en el capitulo relacicnado con

el inventario de producto terminado.

3.6 RELACION DEL DEPARTAMENTO DE CONTROL
DE INVENTARIOS CON OTROS DEPARTAMENTCS
EN ATENCION A LOS MATERIALES Y HERRAMIEN
TAS

Este departamento tiene relacidn con diversos departamentos durante
el desarrocllo de sus actividades, siendo esta relacidn en forma directa
como lo es con almacén e indirecta con otros.

Para tener una idea clara de tal relacidn la enfocaré en atencidn 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 INVENTARYOS - ALMACEN

El almacén es el lugar o espacio destinado para guardar los materia-—
les, hexramientas, productos terminados y en general todos agquellos ar-
ticulos gue sean necesarios mantenerse en existencia para el desarrollo
de las actividades de la empresa. Asi podemos encontrar un almacén de
materia prima, de refaccioneé, de herramientas o un almacé&n general en

el que se guarden todos los conceptos antes indicados.

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

Las estratfgias que mencionar& a continuacidn tienen como finalidad
ayudar a obtener un mejor control de los inventarios a través de la su-—

pervision de actividades que en la prictica se descuidan no debiendo sex
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OBJETIVO DEL ALMACEN

El objetivo del almac@n estard determinado por el tipo de inven-—
tario para el cual se destine, si el almacén es de materiales y he-
rramientas su objetivo serd proporcionar servicio a produccidn y de-
partamentos de servicio para el cumplimiéntc de sus funciones, si el
almacén es de producto terminado su objetiveo serd proporcionar servi
cio al departa.menlto de ventas, En forma general el objetivo de todo

almacén es proporcionar un servicio.
ACTIVIDADES BASICAS DEL ALMACEN

En forma resumida menciono a continuacidn las actividades basi-
cas que en todo almacén deben realizarce.

~ Reguerimientos.— El requerir los materiales implica gue las perso-
nas destinadas para este fin conozcan el sistema
de control de inventarios gue se esta utilizando
de tal manera que en el momento en gue Sea necesa
rio generar una requisicidn de material determi-
nen la cantidad correcta que se reguiere.

- R&cepcidn de materiales.~ La recepcidn de materiales consiste cn
la verificacidn de los materiales gue entreguen
ios proveedores para que esten de acuerdo tanto
en la cantidad como en el tiempo requerido.

- Almacenaje.— El almacenaje debe efectuarse en forma sSistematica me
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
Jos articulos se almacenan en cualguier lugar dis
ponible v se confia en la memoria de la persona
que le haya tocado acomodar dicho articulo, esta
forma de almacenaje no es recomendable sobre todo
si la cantidad de articulos que se manejen es muy
numeroso.pues ocurriria un descontrol total sobre

las existencias.
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Almacenaje por secciones, es la mas recomenda-
ble dado que se establece una drea o espacio es
pecifico para cada tipe de materiales.

- Despacho.- El despacho de materiales es una actividad muy importan
te puesto gue entra en juego la relacidn con el
personal de toda la empresa exigiendo por ello
que las personas gue realicen esta funcidn se-
pan valecrar 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.

- éontrol de existencias.~ Se efectila 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 adie¢ional al control de existen-’
cias y que debe ser conocida por todas las per-
sonas del almacén es la codificacidn de los ar—
ticulos que nos proporciona grandes benefigios
de control.

Existen diversas formas de codificacidn siendo
las mis usuales, la alfabetica, num@rica o alfa
numérica.

Independientemente de la forma gue se utilice
para codificar, recomiendo agrupar por familias
_todos los articulos para obtener una identifi~-
cacidn ma3s riapida cuando se requiera. Por ejem-—
plo, en las herramientas agruparemos las de cor,
te, las de medicidn y las manuales, al mismo
tiempo agruparemos las variedades que de cada
grupo existan. Por ejemplo, en las manuales se
agruparan las pinzas, los martillos, desarmado-

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

AIMACEN
JEFE DE
ALMACEN

SUPERVISOR SUPERVISOR SUPERVISOR

DE CONTRO]L. DE RECEPCION D
ALMACEN EXISTENCIAS] TERIALES
AUXILIARES AUXILIARES AUXILIARES

DE CONTROL DE RECEPCION DH
ALMACEN EXISTENCIAS MATERIALES

Figura 11.- Organigrdma 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
diaric de materiales seran los responsables de generar las requisi
ciones para reabastecer sus inventarios, sin tomar -en cuenta el sis
tema de control de inventarios gue se este empleando la forma en que
generar@n la requisicidn es: al despachar cualquier material verifi=
card el nivel de inventarios y determinard si se hace necesario gene

rar una requisicidn, si se generi deberd determinar la cantidad a
' solicitar, llenard la forma de requisicidn y obtendr@ la autoriza-
cidn del jefe de almacén. Posteriormente esta requisici®n deberid ve-
rificarse por control de inventarios guien determinard si la canti-

dad solicitada estd dentro de politicas deteniendola en casc opuesto.
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PROCEDIMIENTO PARM LA RECEPCION,
AIMACENAJE ¥ CUSTODIA DE LOS MA-
TERIALES Y HERRAMIENTAS

La recepcidn de los materiales y herramientas se hard a travaés
de una seccidn del almacén conocida con el mismo nombre, esta sec—

cidn recibird una copia de las Srdenes de compra gue le servirin de

respaldc para recibir los materiales. Despues de recibirlos mandard

a inspeccionar aguellos gue sean necesarios o en caso contrario los
entregard al almac&n acompaiados de 1la documentacidn respectiva.

El almacB&n por su parte los recibe, identifica v los acomoda en sn
lugar correspondiente. La custodia de los materiales serd responsa-—
bilidad de todas las personas que pertenecen al almacé&n por lo que
es recomendable gque 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 auteorizado y que el despacho se realice por medio de ventanillas

estrategicamente ubicadas.

PROCEDIMIENTO PARA EL DESPACHO
DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS

El despachd de los materiales se refiere al servicio que debe
proporciénar el almac&n a los usuarios, esta funcidn debe desempe—
fiarse por persocnal 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 almac@n y gue tendra
una forma convencional para cada necesidad.

Un procedimiento de despache determinado es dificil de establecerlo
por las caracteristicas gue cada almac&n debe tener de acuerdo con
la empresa quedando como punto importante el mencionar gue lo que de
be cuidarse en el despacho es gue ne s2 den materiales, refacciones
o herramientas sin su respectiva salida o vale de almacén que serd
el documento gue amparg y justifigue todos los movimientos hacia el

exterior gue ocurran con los inventarios.
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RELACION CONTROL DE INVENTARIOS
CON ALMACEN

Hasta ahora hemos visto las actividades que se realizan en el
almacén pero no determinamos en si la relacifn gue existe entre es—
tos departamentos, la relacidn existente es directa dado que todo
lo gque a control de inventarios interesa se genera en el almacén,
es decir; se generd la requisicidn de materiales, se reciben, se al
macenan, se custodian y se despachan. De hecho, es en el almac@én
donde se encuentra el campo de accidn del departamento de contxol
de inventarios aungue en la estructura de la empresa deba de repor—

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

REPERCUSION PARA EL CONTROL DE
INVENTARIOS POR LA 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 gue si no se vealizan correcta-—
mente afectar@n megativamente el desarrollo de las actividades del
departamento. Por ejemplo: .
Si un material se recibe en el almacén sin que se registre en el
kartiexl ;Jcacionaré problemas por la diferencia que existird contra
los registros en kardew y contables, si esta anomalia no es detec-
tada oportunamente influiri en la toma de desiciones cuandoc se re-
guiera reabastecer.
Otro ejemplo se da cuando el material se proporciona a los usuarios
sin obtener el vale ¢ salida de almac@n, &e ocaciona un faltante
con consecuencias muy gréves por faltar la justificacidn de esa di-—
ferencia adem@s que no se podrad cargar arbitrariamente a alglin de-
partamento especifico. Tambien afectard la historia de los consumos
de este material va que si se ajusta como un faltante y realmente
fue utilizade en algquna operacidn de la empresa no seri reflejado
come tal, por el contrario, Si no se uso en una operacidn de la em—
presa y lo cargamos a algiin departamento como si lo hubiera ccnsumi
do estaremos incrementande la historia de los consumos pudiendo pe-
dir m3s y excederncos en existencia puestoc gue no se consumira.
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puesto que, poniendo especial atencidn se disminuyen en gran parte los

errores, aumentando la confiabilidad de la informacidn 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 comunicacidn juega un papel muy im-

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

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

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

estructura social incluyendo las empresas en cualquiera de sus clasifi-

caciones.

La comunicacidn se clasifica desde diversos puntos de vista, como

puede observarse en el cuadro siguiente:

Clasificacién general en fun-
cidn de los medios de trasmi-

sion.

Clasificacidn de la comunica-
cidén administrativa en funcidn

de su contenido.

Clasificacién de la comuni-
cacidn administrativa atendiens-

do a su estructura.

Palabra oral y escrita

Sefiales y comunicacidn mimica

Simbolos convencionales y comuni-
= sy

cacidn grafica.

Medios mecanicos

Comunicacidn mixta

Comunicacién interna y externa
Comunicaciones formales, informa-
les e implicitas.

Comunicaciones ascendentes, des-

cendentes y horxizontales.

Conceptualizacidén de las especies:

oOrden, instruccidén, reunidn, asam-—

blea, charla, entrevista, discurso,
reglas, manuales e instructivos, -

quejas, sugerencias, informes, re-
portes y acuerdos.
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La clasificacién de la comunicacidn en funcién de los medios «
trasmision toma como base el medio o canal que sigue la comunica-
cidn. Asi nos lo indica: Sergio Flores de Gortari y Emiliano Orozco
Gutiérrez en su libro " Hacia una comunicacidn administrativa inte-
gral". Los conceptos gque harg del cuadro anterior estan basados en
la obra antes citada.

- Comunicacidn oral y escrita.- Es la exteriorizacidn del pensamien
to, sentimientos y el mundo interior del hombre en for-
ma directa ( de perscna a persona )} ¢ bien mediante el
uso de aparatos mecanicos.

- Sefiales y comunicacidn mimica.- Es aquella en la cual nos valemos
principalmente de los sentidos come el oido, la vista,
el olfato, etc.

~ simbolos convencionales y comunicacidn grédfica.- Es la que se xea
liza mediante el uso de imagenes o figuras convenidas

. previamente para designar algun cuerpo o idéa.

~ Medios mecénices.- Es una forma de comunicacidn a través de apara
tos o sistemas como el Teldgrafo, Teléfono, etc,, que
permiten comunicarse a mayor distancia y con mayor ra-
pidez.

- Comunicacién mixta.- Es la combinacidén de cualquiera de las for-
mas antes mencionadas de acuerde con las circunstancias
¥ necesidades de comunicarse.

- Comunicacién interna y externa.- La comunicacidn interna es la
que se da dentro de una organizacidn en cualquier parte
de su estructura, la externa es la que sc cfectia de la
organizacidn hacia afuera de ella.

- comunicaciones formales, informales e implicitas.- La formal es
la gque se da entre las unidades o grupos de txabajo y
se relaciona directamente con las normas gue Tigen el
comportamiento de gquienes funcionan dentro de la unidad
© grupo.

La comunicacidn informal es la que se da entre las per-—
sonas sin importar la unidad © grupo de trabajo al gque
pertenezcan puesto gque esta fuera de la actividad.

Ia implifcita es un canal gue se sustenta en los mitos,
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creencias y tradiciones de los sujetos.

- Comunicaci&n ascendente, descendente y horizontal.- La ascendente
es la que se da dentro de una organizacidn de 1los nive~
les inferiores a los niveles jer@rquicos superiores.

La descendente por el contrario, se da de los niveles
superiores a 1os inferiores en tanto gue, la horizontal
se da entre personas del mismo nivel jerdrguico.

- Comunicacid®n en base a la estructura o presentacidn del conteni-—
do.~- EsSta toma en cuenta el asunto & que se refiere la comunica-

cidn. asi, las diversas formas que agrupa se relacionan
con el curso o direccidn que debe seguir en la activi-—
dad administrativa.

Despues de haber explicado brevemente la clasificacidn de la
comunicacidn podemos conclufr que la comunicacifén entre el departa
mento de control de inventarios y el almacén fluve en diversas di-—
recciones de acuerdo con las actividades que Se realizan en unc y
la verificacidén gue el ctro debe hacer.

Lo importante de este punto es gue la comunicacidn entre estos
departamentos sea directa y sobre todo que sea total para gque las
actividades © decisiones tomadas por cualgquiera de ellos sea cono-—
cida por el otroe ya gue de otra manera pueden sSurgir grandes pro-

blemas derivadas de la mala comunicacidn.

AUTORIZACION DE LAS REQUISICIO-
NES DE..MATERIALES POR CONTROL
DE INVENTARIOS

Una actividad primordial del almacén es generar las requisicio-
nes de materiales y herramientas para reabastecer sus inventarios
o solicitar algin nuevo material, esta requisicifn debe ser autori
zada por la persona encargada de ello quien debe considerar el sis
tema de control de inventarios © la politica respectiva, sin embar
go; se obtendri una mayor seguridad de que l¢ requerido esta de a-
cuerdo con el sistema si es verificada por control de inventarios
quien tendrd asvtoridad suficiente de rechazar las que no se ape-

guen al sistema o politica.
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EJECUCION DE INVENTARIOS RCTATIVOS

Los inventarios rotativaos consisten en contar fisicamente los
materiales mediante un muestreo selectivo o mediante un programa
previamente establecide. La ejecucidn de estos aporta grandes be-
neficios de control como:
~ Cerciorarse que la existencia fisica es la misma que se tiene re-
gistrada en las tarjetas de control detectandose cualquier error
por diferencia.

Los materiales se mantienen debidamente acomcdados e identifica-
dos en los almacenes por la necesidad de efectuar un conteo mas
rapido y confiable.

Como es mids factible que durante un ejercicio los materiales se
cuenten un mayor nimero de veces ( sokbre todo los més caros ),

la toma fisica de inventarios exigida por la Ley del impuesto so-
bre la renta serd mids facil ¥y ¢on un grado mayor de confiabilidad

debido a. que se nan mantenido controlados.

ANALISIS DE COSTOS UNITARIOS DE
MATERIALES Y HERRAMIENTAS

El anilisis de costous unitarics independientemente del método
de valuacién de inventarios gue se utilice, contribuye al mejor con
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 valuacidn, etc., )

Es recomendable establecer un sistema de xutina qgue nos permita
verificar los costos para-detectar cualgquier camhio y asegurarse
que se estan valuando consistentemente © que los cambios son Jjusti-
ficaples. Por ejemplo:

Si el increment® en preci¢ obedece a un cambio de proveedor el de- .
partamento de compras debe justificar tal incremento ya que proba- .
blemente el cambio se debid 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 m3ximo la inversion en

inventarios y ésta estratégia nos ayudard en gran parte.
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CONCILIACIONES PERIODICAS DE
INFORMACION MANEJADA POR CON
TROL DE INVENTARIOS CONTRA
LOS REGISTROS CONTABLES

Tebricamente la informacién manejada por estos departamentos de—
be ser la misma puesto que la documentacidn sigue una secuencia en
ia que a1 cada departamento corresponde tomar los datos necesarios y
elaborar sus registros, perc en la prictica existen con frecuencia
diferencias gue en ocasionan son de gran importancia ywpo.r consecuen
cia afectan la informacidn financiera, por ejemplo: si existe una de
volucidn a proveedor que alguno de los dos departamentos no 1o haya
considerado por haberla extraviado ¢ por simple omision dar& como
resultado una diferencia que de no corregirse falseard la ihforta-
cidn financiera presentada. Como &ste, existen una gran cantidad de
ejemplos que con frecuencia se presentan. '

Es recomendable para disminuir estos erxores elaborar una conci-
liacidn perifdica de informacidn contable contra la propia de inven-
rios, verificando por ejemplo que en los estados financieros se pre-
senten las mismas cifras, que la integracidn de la cifra de inventa-
rios concuerde con la integracidn nuestra ( materia prima, produc-

cidn 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 seccidn de control
de existencias ( Kardex ) manteéner actualizado diariamente 10s regis
tros de todos los movimientos ocurridos en los materiales y herra-
mientas, lamentablemente siempre existiran complicaciones para el re
gistro de los movimientos principalmente en la fecha de cierre de -
operaciones gue periddicamnete se efectia ( cierre de mes ). Tales
complicaciones surgen por la falta de documentacidn para efectuar el
registro sobre todo en los materiales importados cuya distancia es
considerable. El departamento de control de inventarios ante &stas

situaciones puede colaboraxr haciendo un sequimiento estricto de los
materiales recibidos para activar oportunamente la documentacidn.
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IDENTIFICACION PRECISA DE LOS
INVENTARIOS  CON GRAVAMENES

Es comin gue en las empresas existan inventarios con gravémenes
como : Mercancia a consignacién, prestamos de materiales recibidos
u otorgades,inventarios en custodia, etc., Estos materiales deben
ser plenamente identificados y de ser posible debe asignarse una -
drea exclusiva para evitar que se mezclen con los materiales propie-
dad de la empresa y lleguen a considerarse en la toma de inventario
que podria darnos la idea de excedente lo cual si no es investigado
se procederxfa a elaborar un ajuste acarreandonos Problemas posterig
res.

ESTABIECIMiENTO DE UN MANUAL DE POLI-
TICAS Y PROCEDIMIENTOS SOBRE INVENTARIOS

El establecimiento de este manual requiere de un andlisis muy

detallado de los materiales gque se deberin mantener en existencia

por esn es recomendable que en primer lugar se establezca un sistema

‘de control de inventarios que nos permita contemplar su comportamiéﬂ

to en general y con esta base poder establecer el manual. Una vez es
tablecido se da a conccer a todo el persunal involucrado para que se
apeguen a las politicas.

Este manual es de gran importancia pues si se aplica en forma
consistente y si es conocido por el personal, se puede presumir gue
los inventarics se mantendran controlados por este simple hecho.

Para la elaboracifn mids eficiente del manual es recomendable au-
xiliarse en el departamento de sistemas en caso de existir en la em~

presa y solicitar la integracién en el manual general de la empresa.

INTERVENCION DEL DEPARTAMENTO DE CON-
TROL DE INVENTARIOS EN LA TOMA FISICA
DE LOS MISMOS.

La intervencidn en la toma fisica 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 identificacidn de inventarios con gravime-
nes y en general todas las estritegias que se han mencionado ayuda-

rén para gque la toma sea confiable y se eliminen diferencias.
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3.9 CONTROL DE INVENTARIOS - COMPRAS

La actavidad del departamento de compras consiste bisicamente en la
adquisicidn 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.
OBJETIVOS DEL DEPARTAMENTO DE COMPRAS

Los objetivos de este departamento se desprenden de las actividades
que realiza, por lo tanto; podemos mencionar entre otros, los siguiéntes;
- Que las adquisiciones cumplan con la calidad gque sc reguieren para no
afectar la calidad de los productos que la empresa fabrica.

Que la cantidad adquirida sea la correcta para que la produccidn no -
sea afectada y para dque la inversion en inventarios sea adecuada.

Que las adquisiciones se hayan obtenido a un precio razonable conside-
rando las cotizaciones recibidas.

gue las adgquisiciones sean recibidas en el tiempo y lugar correcto pa-
ra evitar problemas a produccidn y erogaciones extras.

Desarrollarx proveedores para aquellos articulos que representan pro-

blemas para su adguisicidn por escaces del mercado.

ORGANIGRAMA FUNCIONAL DE UN DEPARTA-
MENTO DE COMPRAS.

Siguiendo la estructura del organigrama presentado en la Fig. 1, el

correspondiente al departamento de compras nos muestra otro nivel mas.
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GERENCIA D
COMPRAS
JEFE DE JEFE DE JEFE D
COMPRAS COMPRAS DESARROLLO
NACIONALES IMPORTACION] PROVEEDORES
COMPRADOR COORDINADOR COORDINADOR
|| MATERIA - DE DESARROLLO |___|
PRIMA TRAFICO PROV. " A "
COMPRADOR 'TRAMITADOR COORDINADOR
REFACCIONEY PERMISOS DESARROLLO |___|
HERRAMIENT. IMPORTACION PROV. " B "
COMPRADOR COORDINADOR
e DE A DE
SERVICIOS IMPORTACION

Figura 12.- Organigrima de un departamento de compras en una

empresa industrial mostrando varios niveles.
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CONCILIACION PERIODICA DE REQUI-
SICICNES PENDIENTES POR SURTIR

Un mes, puede considerxarse como periddo de tiempe razonable para
conciliar las requisiciones pendientes por surtir con lo cual elimina-
remos el problema que en la prictica ocurre con frecuencia éerivada -
principalmente de los errores de registros e informacidn, por ejemplo:
Cuando &l almacén o control de existencias registra equivocadamenté un
articulo, dard por surtida una requisicidn que adn esta pendiente.

Compras por su parte dard por surtida la reguisicidn correcta.

Otro ejemplo se da cuandc el almacén devuelve el articule al pro-—
veedor y por omision mo informa a compras, compras considera que esa —

requisicidn esta surtida y el almac8n afin la considera pendiente por -
surtir.

CAMBIO DE POLITICA DE INVENTARIOS ANTE
UN INCREMENTO DE PRECIOS IMPACTANTE

1os incrementos de precios generalmente se efectilan previo aviso -
al cliente y en forma periddica mis o menos permanente, sin embargo, -
existen productos que para su fabricacidn se requiere materia prima o
Herramientas de importacidn y dada’ la situacidn econdmica del pais, el
tipo de cambio de la moneda varia constantemente por lo gue nuestros -—
proveedores nos aumentan los precios constantemente.

Es indispensable que compras tenga bien definidos los materiales
que presenten estas caracteristicas e informe a contxol de inventarios
siempre que ocurran estos incrementos para gque control de inventarios

a su vez considere la politica o sistema de contrel y la medifique de
acuerdo a las nuevas circunstancias.

Otro factor que ocasiona un incremento impactante en los precios,
es la adquisici®n con otro proveedor o la escacez del material gue trae

como consecuencia las ventas de especulacidn.
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1LAS ACTIVIDADES DE COMPRAS Y SU RELA-
CION CON CONTROL DE INVENTARIOS

Las actividades de compras se relacionan evidentemente con control de
inventarios y sirven de apoyo para la determinacidn de politicas de inven
tarios, por lo tanto; Toda desicidn tomada en compras sin conocimiento de
control de inventarios tendrd una repercusion 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 volumen mayor para no afectar la produccidn
pero, control de inventarios no podrd justificar el incremento por desco-
nocer la causa. Las estrat@gias indicadas a continuacidn nos ayudard 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 INFCORMACICN COMPRAS— CONTROL
DE INVENTARIOS COMC ESTRATEGIA DE CONTROL

La informacién entre estos departamentos debe fluir en forma directa
vy es recomendable que se realice en forma escrita a través de memordndum,
circular, etc., o cuando se trate de tomar decisiones, a través de asam-

bleas que se respalden con el levantamiento de una minuta o acta.

AUTORIZACION DE AUMENTOS EN LAS CANTI-
DADES A COMPRAR POR VENTA MINIMA

Es muy comin encontrar proveedores que en la venta de sus productos
determinen una cantidad como minimo de venta, si control de inventarios
desconoce esta situacidn, cabe la posibilidad de que compras acepte ad-
quirir esa cantidad ya que de otra manera no abasteceria tal producto.

‘ES importante que compras informe { antes de adgquirirlo ), a control
de inventarios para que este a su vez, analice la forma en que afectard
a la inversion y tomar acciones como: La modificacidn de la polftica de

inventario © la forma en que se controlard tal producto.
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ESTABLECIMIENTO DE POLITICAS DE INVENTARIOS
ESPECIALES PARA LOS MATERIALES ¥ HERRAMIEN=-
TAS DE IMPORTACION,.

La dependencia econdmica del extranjero y principalmente tecnoldgi-
ca de nuestro pais, origina gue la operaci®&n del aparato productivo de-
penda en un porcentaje considerable de la importacidn de materia prima,
materiales e incluso servicios.

Para asequrar el abastecimiento de estas importaciones, debemos -
considerar qQue loS tramites son mds burocratizados, que la distancia es
digna de considerarse, gue los pagos deben ser por anticipado ( de acuer
do ¢on la situacidn actual ), y que si el material o la calidad no es la
requerida la reposicién duplicard el tiempo de adquisicién., Estos y -~
otros detalles nos obligan a establecer una politica especial y bien de-
finida para estos materiales con la intervencién no solamente de control
de inventarios y compras sino ademd@s deberd intervenir ingenierfa, Cali-

dad, tesoreria y todos los departamentos afectados por esta situacidn.
3.11 CONTROL DE INVENTARIOS - TESORERIA

El departamento de tesoreria tiene como objetivo la admiinistracidn
de los recursos econfmicos de la empresa, por lo tanto, corresponde a
este la asignacidon 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 empre
sas se elabore un presupuesto de inversion, gastos, etc., Tesoreria a su
vez elabora su presupuesto de egrésos en el qQue 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 politica de inventario sea
de tal magnitud que afecte en gran medida el presupuesto.

Tambien puede suceder gue la cobranza de la empresa ne sea la espe-

rada y en un momento dado no se cuente con la liquidez necesaria retra-—
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zando los pagos & los proveedores que por ldgica suspender3n el abas-
tecimiento hasta que hayan efectuado sus cobros correspeondientes.
Lo anterior nos muestra la necesidad de analizar detalladamente -

cualquier cambio en las politicas de inventario.

3.12 LA COMUNICACICN CONTROL DE INVEN-
TARTOS-TESORERIA COMO ESTRATEGIA DE
CONTROL.

De acuerdo con lo visto en el punto anterior, es evidente la.im-
portancia de la comunicacién entre estos departamentos, pues si ambos
conocen Jlas desisiones de cada uno pueden lograr mejores resultados
en su actuaciéﬁ, beneficiando directamente los resultados de la empre-

sa.

3.13 CONTROL DE INVENTARIOS - AUDITORIA INTERNA

Proporcionar ayuda a la administracién a través de la comproba-
cién del correcto control y contabilizacidn de las operaciones de la
empresa, sugiriendo mejoras a los Sistemas de control interno y conta-
bilidad, es el objetivo de la auditoria interna.

De acuerdo con el objetivo antes mencionado, podemos decir que
ese departamento abarca a la empresa e€n su conjunto aungue, su aten—
cién se enfocard a ciertas 8reas especificas. :

Debido a la importancia ya mencionada de los inventarios, audi-
toria interna estax3d en constante relacidn con control de inventarios

como se podra observar en los puntos siguientes.
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Las actividades gue realizard en el renglén de inventarios serdn
basicamente ' : comprobar la existencia fisica mediante pruebas
selectivas, verificar la propiedad de los inventarios, comprobar
la correcta valuacifn, gue haya consistencia en los métodos de
valuacidn, determinar gravamenes, registro oportuno de lo gque se
recibe, custodia fisica de los inventaxios , precencia de la toma
fisica de inventarios, fijacidn de sistemas de control de inven—-—
tarios y verificacifn de inventarios obsocletos ¥ lento movimiento
etc.

como podemos observar la actividad de auditoria interna con res—-
pecto a inventarios estard enfocado a la verificacifn 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 comoc parte fundamental de =

su actividad en tanto gue la auditoria interna tratar& de encon-
trar deficiencias para sugerir mejoras, lo cual contribuira al
mejor control de los mismos.

Lo anterior pone de manifiesto due entre estos departamentos la
relacidén es tan estrecha gque el mismo departamento de control de
inventarios se auxilia de las tdcnicas de auditoria como se vera

en el punto siguiente .

LAS TECNICAS DE AUDITORIA Y EL CONTROL DE  INVENTARIOS

Las tecnicas de auditoria son los metodos pricticos de inves-—
tigacidn y prueba que el contador piblico utiliza para lograr la

informacién y comprobacidn necesaria para poder emitir su opinion
profesional . *

Instituto Mexicano de Contadores Pdblicos, A.C. " Normas y Procedimientos
de Auditorfia ' Decima cuarta edicidn, segunda reimpresién ( México )
Pag. 55 - 58
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El instituto mexicane de contadores plblicos reconoce las si-~
gulentes t&cnicas:

- Estudic general.- Apreciacidn de las caracterfisticas generales

de la empresa.

~ Andlisis.-~ Clasificacién y agrupacién de los distintos elementos
individuales gue forman una cuenta O partida determi-~
nada { Andlisis de saldo y de movimientos ).

- Inspeccidn.— Exfmen fisico de los hienes materiales o documentos
para cerciorarse de la autenticidad de un activo o de
una operacidén registrada en la contabilidad o presen—
tada en los Estados Financieros.

- Confirmacifn.- Obtencifn de una comunicacidn escrita, de una per
sona independiente de la empresa examinada y gue se
encuentre en posibilidad de conocer la naturaleza y
condiciones de la operacidn de tal forma que pueda in
formar de una manera vilida sobre ella, La confirma-
cidn puede ser: Positiva, Negativa, Indirecta, ciega
o en blanco.

~ Investigacidén.- Obtencidén de infprmacidn, datos y comentarios de
los funcionarios y empleados de la propia empresa.

- beclaracidn.- Manifestacién por escrito con la firma de los inte
resados del resultado de las investigaciones realiza-
das con los funcionarios y empleados de la empresa.

- Certificacidn.- Obtencifn de un documento en el que se asegure la
verdad de un hecho, legalizado por lo .general con la
firma de una autoridad.

Observacidn.— Presencia fisica de como se realizan ciertas opera

ciones o hechos.

C8lculo. ~ Verificacidn matematica de alguna partida.

Consider& necesario mencionar las t&cnicas de auditorfia 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 anflisis cuando determina el saldo de los inventarios, utiliza
la observacidn cuando presencia la toma fisica de las mismos o la

ejecucidn de inventarios rotativos.
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3.14 CONTROL DE INVENTARIOS - CONTABILIDAD

A CONTABILIDAD
Bs la t8cnica encargada de registrar, cuantificar, analizar e inter-

pretar los eventos econdmicos ocurridos en toda empresa.
QBJETIVO PE LA CONTABILIDAD

La contabilidad es un sistema de informacifn y como tal, debe propor-
cicnarla en forma suficiente, veraz y oportuna a todos los niveles de la
empresa. Por esto, podemos decir que el objetivo de la contabilidad es,

proporcionar informacidn financiera para la toma de decisiones.

CONTROL DE INVENTARIOS ¥ LOS PRIN-
CIPIOS DE CONTABILIDAD

Los principios de contabilidad son conceptos basicos que tienden a
unificar el criteric de los contadores con respecto al registro de las
operaciones, el andlisis de Estados Financieros y a la aplicacidn de las
t&cnicas contables.

- Entidad.~ La personalidad del negocio es diferxente de la de sus accio-
nistas o propietarios.

- Realizacién.~- En la contabilidad las pE€rdidas o gastos se registran
cuando se conocen y las utilidades o ingr&sos en el momento
en gue se realizan.

- Periddo contable.- Para efectos de informacidn, se considera que la
vida de la empresa es por tiempo indefinido, por lo tanto,
los Estados Financieros de la empresa deberin tener cortes

convencionales.

Vvalor histdrico original.- Las transaccionas y eventos econfmicos que
la contabilidad cuantifica se registran segiin las cantidades
de efectivo gue se afecten o su equivalente a la estimacidn
razonable gque de ellos se haga al momento en que se consi-
deren realizados contablemente.

Estas cifras deben modificarse en el caso de gue ocuxran

eventos posteriores que ( puedan ), & les hagan perder su -
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significado aplicando métodos de ajuste en forma siste
mitica que preserven la imparcialidad y la objetividad

de la informacidn contable,

1

Negocio en Marcha.- Para efectos contables se debe considerar que
la vida del negocio es por tiempo indefinido salvo pac-
to en centrariec.

- bualidad Econdmica.- A todo cargo corresponde un abono por la mis

ma cantidad pero de efecto contrario.

~ Revelacidn Suficiente.- La informacidn contable presentada en 108

Estados Financieros debe contener en forma clara y <om-

prensible todo lo necesario para juzgar los resultados

de operacidn y la situacién financiera de la entidad.

Importancia Relativa.- La informacidn presentada en los Estados
Financieros debe mostrar los aspectos importantes de la
entidad suceptibles de ser cuantificados en términos mo
netarios. .

- Consistencia.~ La informaciSn contable debe ser obtenida mediante
la aplicacién de los mismos principios y reglas de cuan
tificacifn para poder compararlos y conocer su evolu-
cidn,

Al control de inventarios le interesan los principios Qe conta-—
bilidad ya que el registro contable de los inventarios debe obser-

var estos principios, por lo c¢ual, se debe vigilar que se esten a-

plicando correctamente sobre todo el de la consistencia.

LOS ERRORES CONTABLES Y SU
REPERCUSION EN LA ACTIVI~
DAD DE CONTROL DE INVEN‘I‘&
RIOS

Ia informacifn financiera que utilizar& contreol de inventarios
ser& la gue contabilidad determine mediante la presentacién de los
Estados Financieros de manera gque cualcuier error que contabilidad
cometa repercutiri en la informacién utilizada por control de in-
ventarios. De igqual manera, cualquier error por parte de control
de inventarios como puede ser, la falta de entrega de documentos a
contabilidad afectar8 la informacidn financiera por no contabili-

zar los documentos faltantes.
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CAPITULO 4

INVENTARIO EN PROCESO



4.7 CONCEPTQO DE INVENTARIO EN PROCESO

El inventario en proceso son las materias primas gque se encuentran
‘en el piso o en el almacén de partes y subensambles cuya produccidn -

queda inconclusa a determinada fecha.
OBJETIVO DEL INVENTARIO EN PROCESC

El objetive del inventario en proceso es el de transformarse en

unidades de productos temminados para su posterior venta.
4.2 PRINCIPALES SISTEMAS DE PRODUCCION

" Existen dos tipos bdsicos de sistemas de produccifn: Sistema de

produccidn continua y sistema de produccidn intermitente.

a) .~ SISTEMA DE PRODUCCION CONTINUA.- En este sistema, la pro&uccién
se ejecuta sin interrupciones, es decix; Existe una secuencia pre-
détéminada de operaciones entre las cuales no hay demoras y los
productos que se fabrican son similares con una demanda volumi-
nosa. La produccidn continua puede ser de dos tipos:
Analitica.- Cuando entra a procese 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, la
produccidn se puede interrumpir, pues la secuencia de las 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 distridbucidn de los espacios y los ~-

procesos dentro de la planta. ( Ley Out )

FINALIDAD DE LOS ARREGLOS

La finalidad de los arreglos para la produccidn es obtener el mejor

aprovechamiento del espacio disponible y reducir al minimo el movimien-
to de materialas.

TIPCS PE ARREGLO PARA LA PRODUCCION

son tres los tipos mds comunes de arreglos:
- De Posicidn fija.- Este tipo es aplicable al sistema intermitente ¥

se caracteriza por tener un scolo lugar para el

producto ¥y para los procesos, pues todo congurre
a ese lugar.

- Por procesos.— Es tambien aplicable al sistema intermitente, y se -~

caracteriza porque las etapas de fabricacidn se

involucran por conjuntos y el arreglo se hace de
acuerdo a esas etapas.

- Por productos.- Este tipo de arreqloc es aplicable al sistema de pro-
duccidn continua, las operaciones se efectiian una
inmediatamente de otra, pues los procesos se en-
cuentran interxconectados, es decir: Se trabaja so~

bre una sola linea desde el inicio hasta la salida
del producto.

Consider@ necesarioc citar los sistemas de produccidn y sus arreglos
debido a la influencia que estos ejercen sobre la cantidad de inventario
en proceso que debe existir en las lineas de produccidn.
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4.4 NIVELES DE INVENTARIO EN PROCESO

Ios niveles de inventario en proceso estar@n en funcidn directa del
sistema de produccidn que Sse tenga en cada empresa.

El verdaderxo prcoblema en cuanto a los niveles de inventario los en-—
frenta el departamento de planeacidn de la produccidn, por ser el di-
rectamente responsable de determinar la cantidad que debe producir de
un producto y el periddo en que se debe fabricar, 18gicamente para to-
mar una decision deberZ considerar el mejor aprovechamiento de los re-
cursos materiales, financieros y humanos conque cuenta la empresa.

No se puede dar una opinién general acerca del nivel &ptimo de in-
ventario en proceso ya que para ello debemos tomar en cuenta los méto-—
dos de programacidn que Se est@ utilizando y que serdn diferentes en
cada empresa. Existen varios tipos de programacién de la produccidn,

siendo entre otros, los siguientes:

- lote Sptimo de produccidn
~ Programacidn lineal

- Grificas de Gantt

-~ Programacidn cronoidgica
- Tacria de colas

~ M8todo simplex

- Simulacidn

Ta explicacifn de estos métodos requiere de un estudio profundo que
nos desviaria del objeto de la presente té&sis, por ello considero que
la forma mis sana en que debe actuar el departamento de control de in-
ventarios es, la de informarse sobre el método de programacidn gue se
est& utilizando auxiliandose del departamento de planeacidn y control
de la produccidn 'y con esta base, podrd formarse un <¢riterio sobre la

cantidad de inventario en proceso que debe existir.
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4.5 SLSTEMAS RECOMENDADOS PARA EL
CONTROL DE INVENTARIO EN PROCESO

Por lo gue mencioné en el punto anterior, no sSe 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 mis 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
&ptimo de producciln ), si se debe aplicar estratégias que le permitan

cerciorarse de la razonabilidad del inventario.

4.6 RELACION DEL DEPARTAMENTO DE CON-
TROL DE INVENTARIOS CON OTROS DEPAR-
TAMENTOS EN ATENCION AL INVENTARIO

EN PROCESO

De igual forma que Se relaciona con otros departamentos en atencldn
a4 los materiales y herramientas, tambien se relaciona en atencidn al in-
ventaric en proceso y, @s en este tipo donde quizd tenga la mayoer impor-
tancia puesto gque, es la parte medular de toda empresa industrial.

-

4.7 CONTROL DI INVENTARIOS —~ BLANEACION
Y CONTROL DE LA PRODUCCION

LA 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 bién a un costo razona-
ble.

En la prictica, existen diferencias de funciones aplicando en forma
general las siguientes:
- Analizar conjuntamente con el departamento de ventas el prondstico de

ventas para determinar la factibilidad de la produccidn.

102



PlanB@a y establece el programa de produccién optimizando la

capacidad productiva y 1los requerimientes.

Analizar conjuntamente con el almacén y control de inventarios

el programa de produccifn para determinar las materias primas,

herramientas partes etc. mecesarias para la fabricacidn .

Planea las necesidades de Recursos Humanos y su ubicacifn en

determinados puestos. )

- Coordina y controla el movimiento de materiales para que el
abastecimiento sea adecuado a cada proceso .

- Elabora reportes sobre el grado de avance de la produccién y lo

compara contra lo planeado y efectda cambios en la produccién

en caso de requerirse.

- controla las existencias del inventario en proceso.

Como mencione anteriormente, las funciones de planeacidn y
control de produccibn difiere en las distinta emprésas, inclusive,
en algqunas es usual la separacidn de funciones en : Funciones de

planeacidn y funciones de control.

ORGANIGRAMA FUNCIONAL DE UN DEPARTAMENTO

GERENCIA
DE

PRODUCCION
JEFE DE JEFE DE
PEANEAEIOE CONTROL DE
DE LA PRCD. LA PRODUC.
AUXILIARES AUXILIARES
DE PLANEA- DE CONTROL
CION DE LA PROD.

Figura 13.~ Organigrama de un departamento de planeacidén y contreol de la pro
duceidn. ( Notesc gque 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 planeacidn y contrel de la ---
produccidn indicadas podemos ver gue la relacidn con control de in-
ventario es vital pues en cada actividad es necesaria la interven-
cidn de ambos departamentos para no afectarse mutuamente, por
ejemplo :

Al planear el programa de produccidn se este no contempla la
capacidad de produccidn y se excede en la programacidn ocaciohard
una adguisicidn exagerada de materias primas, herramientas, etc.
que se dejaran de usar porque serd imposible cumplir el programa de
fabricacién .

De igual manera si la fabricacidn excede los requerimientos de
ventas se acumular& el inventario de productos terminados por las

ventas que no se realizardn .

Si control de inventarios desconoce el programa de produccidn
existe el riesgo de gque los requerimientos de materiales no sean
suficientes para cubrir el programa sobre todo si existe un incre--
mento significativo o, por el contrario, si existe un decremento en
el programa se excederdn las adguisiciones de matexiales.

Si no existe un control adecuado del inventario en proceso, Yy
este no es considerado para la elavoracién de los futures programas
de prodiccién existe la posibilidad de saturar algin proceso afec-
tando el flujo de produccidn y como consecuencia se incrementari al

inventario en proceso.

Cuando se efectiia un cambio de produccidn ( 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 gue inicialmente se habia planeado fabricarlo, y no se
active a tiempo la entrega para responder a este cambio.

Como los ejemplos anteriores existen muchos mds que pueden ~--=-

citarse .
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La forma en gque puedéen atacarse estos riesgos se mencionan en las estra-

tégias que-indico a continuacidn.

4.8 ESTRATEGIAS PARA EL CONTROL DE IN-
VENTARIOS EN PROCESO CON RESPECTO A
PLANEACION 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, mencioné la importancia de la comunicacidn en todo
crganisme soccial, la comunicacidn que existe entre departamentos es de
tipo interna, formal y generalmente se da en forma horizontal. Los medios
de trasmision pueden ser: Ia palabra oral y escrita o a través de medios
mecinicos.

considero, ( independientemente de lo anterior ), que lo mas impor-
tante es, que no deje de existir entre estos departamentos, aun cuando se

considere que alglin aspecto carece de importancia para comunicarlo.

REVISION PERIODICA DEIL PROGRAMA DE
PRODUCCTION

En la pr3ctica, un progr@ma de produccifn se establece con anticipa-
cidn esrdecir: Debe respetarse hasta donde sea posible lo planeado para no
ocasionar un descontrol total de los planes, sin ambargo:; Se deben consids
rar los acontecimientos que surgan en el transcurso del tiempo para efec-
tiar los cambiocs o ajustes necesarios al progrima.

Como estos cambios siempre ocurrirdn, debe procurarse gue no sean ra—
dicales para no distorsionar las actividades y como consecuencia, los re—
sultados.

la revision periddica del programa reviste gran importancia dado que,
nos ayudard a considerar los cambios antes mencionados y a tomar acciones
al respecto. Es recomendable gue esta revision se realice mensualmente ,
de preferencia unos dias antes del inicio del proximo. Los puntes a revi-
sar son : Las cantidades a fabricar, las prioridades de produccidn 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 produccidn.

VERIFICACION DE EXISTENCIAS DE
MATERIALES Y HERRAMIENTAS

La verificacién de existencias de materiales y herramientas se
realizarid despues de conocer el programa de produccidn gue deberi de
regir en el mes, es recomendable establecer un programa en firme, es
decir, que se respete, por lo menos en forma trimestral para que se
cuente con tiempo suficiente para adquirir lo necesario para produc—

cién.,
SEGUIMIENTO DE MATERIALES CONSUMIDOS

Este control puede hacerse comparando los materiales requeridos
segiin el programa de produccidn contra los materiales consumidos,
esto nos permitird detectar cualquier sobreconsumo o scbrante de ma-—
teriales y nos dar8 bases para reprogramar las adquisiciones.

Este seguimiento es recomendable efectuarlo durante el transcurso
del perifdeo comentando con planeacidén y control de la produccidn cual
quier discrepancia en =l consume, determinando conjuntamente las cau-—

sas de las variaciones.

COMPARACICON DE VENTAS REALES
CONTRA INVENTARYIO EN PROCESO

* Esta estratégia tiene como finalidad detectar aguellos articulos
cque por diversas causas ( como ventas no realizadas ) se encuentren
almacenados por lo cual debe tomarse alternativas como puede ser la
de suspender la fabricacidn o cualquier otra de acuerdo con una eva-—
luacifn para determinar lo que sea mis conveniente. Otra alternativa

puede ser la conversion a un producto similar cuya demanda sea mayor.
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4.9 CONTROL DE INVENTARIOS — COSTQS

LA CéNTABIIIDAD DE CQSTOS

Es el nombre que se da al procedimiento ordenado de los principios de
contabilidad general, con el fin de determinar correctamente el costo
unitario de los productos fabricados.

La determinacidn 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-
cidn del costo de produccidn de lo vendido y conocer la utilidad del
periddo. ’

c) .~ Contar con bases sSlidas para fijar el precioc de venta aungue estt_a
se encuentre sujeto a la ley de la oferta y la demanda o a la inter-

vencidn del control de precios gubernamental.

Para lograr su objetivo, la contabilidad de costos se auxilia del sis
tema de contabilidad de costos gue mids se adapte al tipo de produccidn de
la empresa. Los sistemas de contabilidad de costos se clasifican desde -

diversos puntos de wvista como lo muestxa el cuadro siguiente:

e Clases o grupos de articulos,
ORDENES i ensamble o montaje.

En atencidn a las ope-~
raciones productivas E Operaciones
PROCESOS
Costo de produccifn con-

junta.

Las técnicas gue pueden usarse para la valuacidn de los elementos
del costo consideran el tiempo en que se valilan dichos elementos y son:

~ Histdricos o reales

Estimados
- Predeterminados Circulantes

Estandar Fijos
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En atencién a los elementos incluidos en el costo unitario del
producto: '
~ Costos absorbentes o tradicionales

- Costo directo ¢ marginal

SISTEMA POR ORDENES.- Este sistema se emplea para controlar las ope-
raciones preoductivas principalmente de las industrias cuyos produc-

tos se fabrican scobre pedido o las gue realizan trabajos especiales.
SISTEMA POR PROCESOS.- Se emplea cuando la produccibfn es continua y

en masa, existiendo uno o varios procesos para la transformacidn de

la materia prima cargandose los elementos del coste de un periddo a

tales procesos.

Por lo que respecta a las té&cnicas de valuacidn:

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 ordurante ia
produccién del articulec. Los costos predeterminados se dividen ens
Costos estimados.- Se calculan sobre bases experimentales o con un
conocimiento de la empresa por lo tanto, este costo nos indica lo
gque puede costar el producto.

Costos esti&ndar.- Se calculan Sobre bases té&cnicas para determinar
lo gue debe cestar el producto por lo cual nos sirve de factor Qe
medicidn de eficiencia.

En atencién a los elementos inclufidos en el costo unitario:
COSTOS ABSORBENTES O TRADICIONALES.~ Son aquellos que absorben los
elementos del costo, fijos y variables.

COSTO DIRECTO O MARGINAL.- Cuandc absorben solo los costos variables

directos e indirectos.
FACTORES O ELEMENTOS DEL COSTO

Independientemente del sistema de costos adoptado y el mé&todo
de valuacidn de los elementos del costo, para determinar el costo

unitario del producto, es necesario acumular esos elementos, siendo

los bisicos:
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a).- Materia prima

b) .~ Mano de obra

c) .- Gastos indirectos

MATERIA PRIMA.-~ Es el elemento suceptible de transformacin.

MANO DE OBRA.- Es el esfuerzo humano gue hace posible la transfor-
macidn de la materia prima.

GASTOS INDIRECTOS.~ Comprende a las erogaciones necesarias para la
transformacién de la materia prima como son: Edificios, Maguinaria,

Fuerza electrica, etc.

RECLASTFICACICON DE LOS
ELEMENTOS DEL COSTO

La reclasificacidn 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 facilmente identificables en cada uni-
dad producida, siendo su absorcidn en la produccién a través de -

prorrateo. ( Materiales indirectos y costos indirectos de fabrica)
EL DEPARTAMENTO DE COSTOS

Hasta ahora he dado generalidades sobre la contabhilidad de cos-
tos sin profundizar en. los sistemas dado gue, no es objeto de la pre
sente té&sis ademds de gue esto requeriria un trabajo independiente
por lo extenso de cada sistema.

Las generalidades expuestas tienen como cbjeto mostrar que para
la aplicacidn de la contabilidad de costos se requiere que la empre-
sa cuente con un departamento especializado en aste tipo de centabi-
lidad. En la prictica este departamento se conoce con el nombre de
" Costos y Presupuestos " y tiene come actividad primordial la apli-
cacién de los sistemas para la determinacidén 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 periddos posteriores, es necesario elaborar pre-

supuestos y controlarlos adicionandose generalmente esta actividad
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al departamento de costos y presupuestos, el cual deberd coordinar
la elaboracifén y controlarlos de tal forma que los eventos reales

se apeguen a lo presupuestado.

ORGANIGRAMA FUNCIONAL DE UN
DEPARTAMENTO DE COSTOS Y

PRESUPUESTOS.
JEFE DE
COSTOS ¥
PRESUPUES.'
COORDINADOR COORDINADOR
DE DE
COSTOS ) PRESUPUES .
‘AUXILIARES ‘ AUXILIARES
DE
COSTOS PRESUPUES .

Figura 14.- Organigrsma de un departamento de costos y presupuestos

Podemos coancluir que entre control de inventarios y el departa-
mento de costos y presupuestos existe una relacidn directa pues cual
quier diferencia qgue exista entre lo real contra lo presupuestado ~
afectars directamente en los precios unitarios de los productos cca-
sionando gue las variaciones que debe justificar ( a través del ana-
lisis de variaciones ) costos y presupuestos, sean de gran magnitud
y control de inventarios puede influir en gran medida para que las
variaciones sean razonables mediante un adecuado control de inven-
tarios.

Ia Unica estratégia que puede tomarse con respecto a este depar--
tamento es la comunicacidn suficiente y oportuna sobre cualquier ang
malia como el incremento de precios de materia prima, sobreconsumos

de materiales, etc.
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INFLUENCTA DE CONTROL DE INYEM-
TARIOS EN EL PRECIOC UNITARIQ
DEL FRODUCTO

Definitivamnete 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 ob-
solecencia es minima, si los consumos reales se apegan a lo planea-
do, etc..El precic unitario del producto. serd muy favorable permi-

riendones abtener un margen mas amplio de utilidad, un precio mis

competitivo en el mercado, etc. Por el contrario si los inventarios

estan excedidos aumentara el riesgo de obsclecencia, el pago de se-
qurces, el gasto por manejo de materiales, etc.

Si se consume mis de lo planeado se requerira aumentar las ad-
quisiciones, si el control es inadecuado y ocurren fugas de materia
les ( pérdidas ), si el inventario en proceso es exagerado y la ven-
ta o demanda es baja serd necesario almacenar producto terminado
incrementandose los gastoes por este concepto. Todos estos gastos se
deberan absorber de alguna manera repercutiendo finalmente en el -

costo unitario del producto.



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 consecuéncia a los resultados de la empresa.’

Para efecto de una mejor comprension se presentan dos ejercicios
(1 y 1-a ) modificandele cifras al segundo para comparar ios resul-

tados y ver la repercusion.

La Ceompania Manufacturera Auctomex, S. A. fabrica sus productes
por procesos y utiliza el sistema de costos estindar, sus operaciones

se indican a continuacidn:

1.~ Compra 2,000 Kg. de materia prima a $ 10.00 c¢/u = § 20,000.00
2.~ Los consumos del periddo ascienden a 1,000 Kg. = 10,000. 00
3.—- Mano de obra directa, 500 Hr. a § 5.00 c/u = 2,500.00
4.~ Los gastos indirectos reales ascienden a = 5,000.00
5.- Se vendieron 50 unidades a $ 500.00 c/u = 25,000.,00
6.- Los gastos de operacidn fueron = 10, 000.00

La hoja de costos estdndar determinada es:

Compafiia Manufacturora automex, S. A,
Hoja de costos estindar
Ejercicio 1985

CONCEPTO CANTIDAD COSTO UNITARIO TOTAL
Materia prima 20 Kg. 5 8.00 $ 160.00
Mano de obra S Hr. 4.00 20.00
Gastos indirectos 5 Hr. 5.00 25.00

Total 205.00

Los presupuestos de la empresa son:

- Gastos indirectos $ 5,000.00
- Volimen de produccifn: 1,000 hr.de labor directa

— Factor = 5,000

7,000 — °
Informe de Produceidn:
~ Produccibn terminada 80 unidades
- Produccidn. en proceso al 50 % en
los tres elementos 20 Unidades
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SOLUCION:

¥ Cia.

Manufacturera Automex, S.A."

Valuacifn de la produccidn terminada a costo estandar
al 31 de Diciembre de 1985

CONCEPTOQ

UNIDADES COSTO UNIT. TOTAL
ESTANDAR
Materid prima 80 $ 160.00 §$ 12,800.00 = 1,600 X 8
Mano de obra 80 20.00 1,600.00 = 400 X 4
Gastos indirectos 80 25.00 2,000.00 = 400 X 5
16,400.00

" Cia.

valuacién de la

TOTAL

Manmufacturera Automex, S. A. *

produccidn en proceso a costo estindar

al 31 de Diciembre de 1985
CONCEPTO UNIDADES COSTOQ UNIT. TOTAL
Materia prima 20 al 50 % $ 160.00 $ 1,600.00 = 200 X 8
Manc de obra 20 ai 50 s 20.00 200.00 = 50 X 4
Gastos indi- X
rectos 20 21 50 % 25,00 250.00 = 50 X 5
TOTAL 2,050.00
ASIENTOS DE DIARIO
-1 =
Almacén materia prima S 20, 000.00
Varias cuentas ) $ 20,000.00
compra de materia prima, 2,000
Kg. a $ 10.00 c/u
-2 -
Materia prima en procesc 10,000.00
Almacén materia prima 10,000.00
Consumo de materia prima en
el periddo, 1,000 Kg. a
$ 10.00 c/u
- 3 -
Mano de obra en proceso 2,500.00
Varias cuentas 2,500.00

Aplicacidén de 500 Hr.
$ 5.00 c/u
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Gastos indirectos $ 5,000.00
Varias cuentas
Gastos de produccidn del periddo
-5 =
Gastos indirectos en proceso 5,000.00
Gastes indirectos

Traspaso de los gastos de produc-—
cidén a la produccidn en proceso.

-6 -
AlmacE&n de Producto terminado 16,400.00
Materia prima en proceso
Mano de obra en proceso
Gastos indirectos en proceso

Registro de la produccidn terminada
en el periédo a costo estdndar,

-7 -
Inventario de produccidén en proceso 2,050.00
Materia prima en proceso
Mano de obra er. proceso
Gastos indirectos en proceso

Registro del inventario de produccidn
en proceso a costo estandar.

-8 -
Variacién en mano ée obra 700.00
Variacién en gastos indirectos 2,750.00
Materia prima en proceso 4,400.00

vVariacidn en materia prima
Mano de obra en proceso
Gastos indirectos en proceso

Importe de las variaciones entre el
costo estidndar y real,

-9 -
Varias cuentas 25,000.00
ventas

Importe de la venta de 50 unidades
a $ 500.00 c/u

$

5,000.00

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 estindar
Almacén de producto terminado

Costo estdndar de 50 umidades a
% 205.00 c/u

- 11 -
pPérdidas y ganancias
Varjiacién en materia prima
variacifn en mano de obra

Variacién en gastos indirectos

$

10,250.00

3,450.00

Traspaso de las variaciocnes del periSdo

10,250.00

4,402.00 )
7a3.00
2,750.00

- 12 -
Gastos de operacién 10,000.00
varias cuentas "16,0C3.00
Importe de los gastos 3e operacidn
del peridfdo.
- 13 -
Ventas 25.000.60 S
Pérdicdas y ganancti:zs : 2.'5),9?1-3."()0_
Traspaso de las ventas a pérdidas PR
Yy ganancias.
- 14 -
pérdidas y ganancias 10,250.00 o e
Costo de ventas est&ndar ".10.256‘766
Traspaso del costo de ventas estdn- PR
dar a pé&rdidas y ganamcias.
- 15 = )
Pérdidas y ganancias 10,000.00
Gastcs de operaci&m ' 10,0C-0.00
Traspaso de los gastoz de operacidn
a pérdidas y ganancias.
En la pagina siguient= se muestran los mismos asientos ex " T " de

mayor.



Pmacen Matea Privp VARIAS CUENTAS

1) 20 mo0-) 10,0007 (2 9) =25,800-| 20, 000 (X
2,500" (3
5, 0007 (Y
10, goo " (2

®10.5005 12,500 ®

MANO DE 0BRA EN PROCESH

3} 2 zpo-

1, 5007 (6
2007 (7
160 (8

2,5007

ALMACEr. PRODUCTD TERM.

6) /86,4007

® 6 /507

19,2507 (0

VARAC) rd EN MAHD DE OBRA

8) 3zo.-

Tras

700 (n

100"

GRASTES INDIRECTOS
¥) s,p00| 50005 C5
S5,0007| 5.0007

8. PRODUCCION EN PROCESD
1) 2,050

® Z, 0507

\ARIACION EN GRSTPS IND .
8) 2,350} 22,3502 (0
2,350T ) 2.3507

MaTeRiA PRIMA EN PROCESO

2) 10,500
8) 4.4oec

14.9007

12,800° (6
1,600 (1

14,400°

GasTos IND. EN PROCES

s) 5,000 | 22,0005 {6

2507 (7

2,7507 (8
5,000~ | 5,000

VARIACION EN MATESIA PRIMA

n) 4400

4,900+ |

<, 400> (B

4.400 "

ENTAS
13Y 25,0001 250007 (9

25.000-]

RS,000




0570 DE VENTAS ESTANDAR PeRrOMAS Y GANANCIAS _GAST0S QE OPERACION

w) 10,250 | to,250- (¥ ) 7so PRI 12) 10,000 | 10,000 (15
H) 2,950T | 25,0003
14) 10,2507
is) i, 0007
10,250 | 10,2505 23,7007 | 29.4007 10,000 10.000 =

5,700 ® ]

" CIA. MANUFACTURERA AUTOMEX, S. A. "
ESTADO DE RESUZTADOS AL 31 DE DIC. DE 1985

Ventas $ 25,000.00
- Costo de ventas 10,25G. 00
UTILIDAD BRUTA 14,750. 00
- . Gastos de operacidn 10,000, 00
UTILIDAD DE OPERACION 4,750. 00

variaciones al costo estandar

En materia prima S 4,401 .00
En mano de okra { 7GZ.00 )}
En gastos indirectos (2,75:.00 ) 95C.00

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 pox Kg.

Precioc estandar $ B.OO

Precio real 10.00 i
pesfavorable { 2.00 ) X 1,000 Kg. = & { 2,006.00 )
En consumo:

cantidad est&ndar 1,800 Kg.

Cantidad real 1,000 "

Favorable 800 Kg. X § 8.00 = 6,400.00

Total favorable s 4,400.00

MANC DE OBRA:

En precio por hora:

Precio estandar $ 4.00
Precio real 5.00
Desfavorable ( 1.00 ) X 500 Hr. = $ ( 500.00 )

En cantidad:

Horas estiandar

utilizadas 450 Hr.

Horas reales

utilizadas 500 " .
Desfavorable ( 50) X $ 4.00 = { 200.00 )
Total desfavorable $ (.700.00 )

GASTOS INDIRECTOS:

En presupuesto:

Gastos presupuestados § 5,000,.00

Gastos reales 5,000.00
- o =

En capacidad:

voliimen de produccidn

presupuestada 1,000 Hr.

Capacidad estandar apli-

cada a produccidn 450 " -

Capacidad no utilizada 550 Hr. X $ 5.00= ( 2,750.00 )
Total desfavorable ( 2,750.00 )
VARIACICN TOTAL FAVORABLE ’ $ 950.00



Ejercicio 1-a

La Cia. Manufacturera Automex, S. A. fabrica sus productos por
procesos y utiliza el sistema de costos est&ndar. '

Las operaciones ( con las modificaciones indicadas en el pri-
mer ejercicio ) del periddo son:
1.~ Compra 2,000 Kg. de materia prima a § 10.00 = § 20,000.00
2.~ Al efectuar el inventario fisico rotativo de

materia prima se detecto que el consumo real

fue de 1.500 Kg. y no 1,000 como se menciond

en el primer ejercicio. = 15,000.00
3.—- Mano de cobra directa, 500 Hr. a $§ 5.00 c/u = 2,500.00
4.- lLos gastos indirectos reales ascienden a = 5,000.00
5.~ Se vendieron 50 unidades a § 500.00 c/u = 25,000.00
6.- Los clientes nos devuelven 5 unidades gue
no se consideraron por error en almacén, = 2,500.00
( ia venta real por lo tanto es de 45 unid.)
= 10,000.00

7.~ Los gastos de operacidn fueron de

Por error del departamento de control de la produccidn se considera-

ron 80 unidades terminadas y 20 en proceseo, siendo lo correcto lo

indicado en el siguiente:

INFORME DE PRODUCCION:

Produccidn terminada 70 Unicdades

Produccifn en proceso al 50 % en

los tres elementos 30 Unidades

La hoja de costos estdndar y los presupuestos son los mismos del pri=-

mer ejercicio.

Para ahorrar pasos repetitivos eliminaremos los asientos de diario

presentando unicamente " T " de mayor.



" ¢ia. Manufacturera Automex, S. A. "
valuacion de la produccidn terminada a costo estandar

al 31 de Diciembre de 1985

CONCEPTO UNIDADES COSTC UNIT. TOTAL

ESTANDAR
Materia Prima 70 § 160.00 $ 11,200.00 = 1,400 X 8
Mano de obra 70 20.00 1,400.00 = 350 X 4
Gastos indirec-~
tos 70 25.00 1,750.00 = 350 X 5

TOTAL 14,350.00

* cia. Manufacturera Automex, S. A, "
valuacidn de la produccién en proceso a costo estandar

al 31 de Diciembre de 1985

CONCEPTO UNIDADES COSTO UNIT. TOTAL
ESTANDAR
Materia prima 30 X 50 % $ 160.00 $ 2,400.00 = 300 X 8
Mano de Obra 30 X 50 % 20.00 300.00 = 75 X 4
Gastos indi-
rectos 30 X 50 % 25.00 375.00 = 75 X S
TOTAL 3.075.00
ALMACEN MATERIA PRIMA VARIAS CUENTAS MATERIA PRIMA EN PROCESO
1) 20,0007 15,000, (2 9) 250005 | 20,0005 02 2) 15,0007 | #,200- (&
g,soo.:g.‘a’ 2,900 (1
. 0002 -
zZ,500(n /9007 (8
e 10, pop-(13
ORENITR 25,007 | 45, 000" 15,000 | 15,0660+
15,060 (3)
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MANG DE 0BRA EN PROCESO
3) 2,800 1. Y00 - (6

300> (37
8oos (B
2.5007) 2,5%07

AbMAaceN PRODUCTQ TERM.,

8) 14 350~
.rz)‘ l02s55

15,3737

® 5 EET

VARIACIGN EN MANDDE DBRA VARIACIM EN
8)

8oo ~

CQPSTO DE VE
10) 10,250 =

0,250 T

10,2507 (40

10,2507

goo:- (16

800

NTAS ESTANDAR

1. 025 (12
9,2257(1s

76, 250

GASTDS INDIRECTOS
p] -l s 0005(s

%) 5.000:

"5, cooC |

7) 3.c3=7

® 358

55,0007

10N EN PROCESO

GASTOS JND.

8) 2875 | 2,375-06
2835 | Z2aisc
GHSTOS DE QLERATH

i3) 10,000 10,000 (17

GAST0S IND . EN PROCESD

5. 000

5,000%

1,750-(6
ars-q
2,875 (8

5,000

VARIACION EN MHTEQI& ﬂyyn
&) L4yoor 1,400 (g
14007 1,400°

——
VENTAE
ny 2,500>] 25,0007C9
)22, 500"
25,000 | 25,6005

%gtzgmgg Y GANANCLAS
9 225~ 22,500 =(#

!6) !, Yoo~
1€) 800~
16) 2,835~
13) 10,000,

2Y%,300"

22,5007

® /8o0-
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" cia. Manufacturera Automex, S. A,

ESTADO DE RESULTADOS AL

Ventas

- Costo de ventas
UTILIDAD BRUTA

- Gastos de operacidn

UTILIDAD DE OPERACION

31 DE DICIEMBRE DE 1985

$ 22,500.00
9,225.00
13,275.00
10,000.00
3,275.00

Variaciones al costo estindar:

En materia prima $ 1,400.00

En mano de obra 800.00

En gastos indi-

rectos 2,875.00

5,075.00

PERDIDA DEL EJERCICIO

$ (1,800.00)

" cia. Manufacturera Automex, S. A.
ANALISIS DE VARIACIONES

MATERIA PRIMA:

En precio por Kg.

Precio estindar S 8.00
Precio real 10.00
Desfavorable { 2.00 ) X

En consumo:
Cantidad estandar 1,700 Kg.

Cantidad real 1,500 "
Favorable 200 X

Total desfavorable
MANO DE OBRA:

En precio por hora:

Precio estdndar s 4.00
Precio real 5.00
Desfavorable ({ 1.00 )

En cantidad :

1,500 Kg.

$ 8.00

X 500 Hr.

Horas estandar uwtilizadas 425 Hr.
Horas reales utilizadas 500 "

Desfavorable { 75 ) X $ 4.00

Total desfavorable

$ ( 3,000.00 )

1,600.00

$ ( 1,400.00 )

$

$

(

(
(

500.00 )

300.00 )

800.00)
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GASTOS INDIRECTOS:

En presupuesto:

Gastos presupuestados $ 5,000,00
Gastos reales 5,000.00

-0 «
En capacidad:
voldmen de produccidn

presupuestada 1,000 Br.

capacidad estdndar apli-— .

cada a produccidn 425 "

Capacidad no utilizada 575 Hx . X $ 5.00

TOTAL VARIACION . DESFAVORASLE

e 4

=5 (2,875.00 )}

5 ( 5,075.00 )
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CAPITULO 5

INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO



5.1 EL INVENTARIC DE PRCDUCTO
TERMINADQ

Es el producto objeto de la empresa, cuyo procesce ha sido total-

mente terminado, encontrandiose por lo tanto disponible para su venta.
5.2 EL AILMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS

Es =1 lugar o espacic destinado para gquardar el producto que se -

encuentra disponible para su venta.

FUNCIONES BASICAS DEL ALMATZEN DE
PRODUCTCsS TERMINADOS

De ina manera generz. podemos mencionar como actividaZes bisicas

del almac&n de productos terminados las siguientes:

- Recepcifn del producto.~ Consiste en recibir del departamento de pro-
duccidn el producto terminado durante un periddo de tiempo.

- Almacenar el producto.- Esta actividad se presenta cuande la demanda
del producto es desconocida surgiendo la necesidad de mantener en
existencia el produc=o que se considere serd necesario para cubrir
tal demanda.

- Surtimiento de pedidos.-~ E1l surtimientoc de pedidos consiste en separar
los modelos y cantidades que cada cliente requiere.

~ Empaque del producto.- Sz refiere a la presentacidn o proteccidn que
se da al preducto para evitar el deterioro durante el trangporte.

- Embarque de pedidos.- Ccasiste en la entrega del productc al cliente,
generalmente se hace en forma directa si este se localiza en la
misma ciudad gque el fabricante, o bien, a través de lineas trans-
portistas si el cliecte se encuentra en otra plaza.

- Contrel de existencias.- Se efectiia mediante el uso de tarjetas de con

trcl, mejor conocido como kardex.
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ORGANIGRAMA FUNCIONAIL DE UN ALMACEN
DE PRODUCTOS TERMINADOS

be acuerdo con las actividades b3sicas mencionadas anteriormente,

podemos establecer un organigrama del almacén:

JEFE ALMAEH

PRODUCTO

TERMINADC
SUPERVISOR SUPERVISOR SUPERVISOR SUPERVISOR
RECEPCION SURTIMIENTO DE CONTROL DE
Y ALMACEN. ¥ EMPAQUE EMBARCUE S EXISTENCIAS
AUXILIARES AUXILIARES AUXILIAZE AUXILIARES

DE DE DE DE

ALMACEN ALMACEN ALMACEX KARDEX

rigura 14.- Orgamagrama del almacén de rroductos terminados.

5.3 NIVELES DE INVENTARIO DE PRODUCTO
TERMINADO

Para determainar los niveles de inwventario de producto terminado,
debemos tomar en cuenta que su comportamiento 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 por lo menos no fluctiia
considerablemente. Existen otros cuya demanda difiere en gran parts de
su venta promedic y existiran otros cuya fabricac:®n se realiza sobre
pedido.

Debido a 1z anterior, para determinar los rn:veles de inventario -~
deberi buscarse =n sistema de control que considers las caracteristicas

anteriores y que permita determinar las cantidades adecuadas para mante-

ner en existencia.
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5.4 SISTEMAS DE CONTROL DE INVENTARIOS
RECOMENDADOS PARA PRODUCTC TERMINADO

Si la demanda es conocida o se mantiene m&s o menos constante a su
venta promedio, es recomendable utilizar el sistema A, B, C por consumo
y valor ( ver capitulo 2 ) o bien, se cuidari de mantener lo que el pro
nostico de ventas requiera mias una reserva para satisfacer las varia-
cionas en la demanda.

Si la demanda es desconocida o fluctlla considerablemente en rela-
cidn =2 su venta promedio, se puede utilizar el sistema de maximos y mi-
nimos .

3i la fabricacidn se hace sobre pedido no serd necesario aplicar
algin sistema pues, se entiende que este rroducto se entiregard de inme-
diate al cliente sin necesidad de almacenarlo.

Es importante aclarar gue la aplicacidn de alguno de los sistemas
deher3 de hacerse de comiln acuerdo entre los departamentos de ventasg,
control de produccidn y control de inventarios para evirtar discrepancias
en las cantidades de fabricacidn y las gue deban almacenarse. Asi mismo
es importante hacer notar que cuando existe un prondstico de ventas debe
vigilarse su cumplimiento y si este no es muy confiable puede mejorarse

con la aplicacidn de alguno de los sistemas de control de inventarios.

5.5 RELACION DEL DEPARTAMENTO DE CONTROL
DE INVENTARIOS CON OTROS DEPARTAMENTOS EN
ATENCION AL INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO

La relacidn con otros departamentos en atencién con este tipo de
inverntario es entre otros . con:

- Almacén de producto terminado
~ Ventas

- Centabilidad

- Auditoria interna

- Cor.trol de produccidén
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5.6 CONTROL DE INVENTARIOS — ALMACEN
DE PRODUCTOS TERMINADOS

La relacidn entre estos departamentos es sumamente estrecha ya que
todas las actividades que se realizan en el almacén afectan el control
del inventaric por lo tanto, control de inventarios deberd estar infor-
mado de los movimientos ocurridos en aquel departamento y deberd vigilar
todo lo congerniente al producto.

La forma de controlar este inventario de indica en el siguiente

puntoe.

5.7 ESTRATEGIAS PARA EL CONTROL DEL
PRODUCTO TERMINADO

FLUJO DE COMUNTCACIOM, ALMACLER - COWTROL
DE INVENTARIOS COMO ESTRATEGIA DE CONTROL

La comunicacidn entre estos departamentos debe darse en Forma hori
zontal, es decir, entre niveles de la misma categoria dada la importan-
cia y la repercision que para ambos tiene la cmision de alguna informa-
cidén. Es recomendable que esta se realice en forma escrita de tal manera

que cualguier 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 estrat&gia
de control de producteo terminado por las grandes ventajas de control gue
aporta. Otra razdn de importancia por la gque menciono al kardex como es-
trategia de control es, que las empresas que fabriquen sobre pedido aun-
que no tengan grandes cantidades almacenadas siempre existird algo que

controlar como son: Las deveocluciones de los proveedores, la cancelacidn
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de pedidos o la negociacidn de ventas posteriores a la fabricacidén que
en ocaciones se realiza como servicie al cliente.

control de inventarios contarid con una gran ayuda si existe el
kardex ya que en el se llevara el registro de todos los movimientos

habides con el producto terminado.

EJECUCION DE INVENTARIOS FISICOS
ROTATIVOS

Los inventarios rotativos al igual gue en el almacén de materia-
les reviste una gran importancia por la ventaja qgue aporta para detectar
cualgquier diferencia entre la existencia fisica y nuestros registros en
tarjetas de control ( kardex ) o en la informacidn contable,

Para la ejecucidn de estos inventarios es necesario elaborar un
programa de trabajo gue contemple los siguientes aspectos:

- Los productos que deben inventariarse
- Cantidad ( niimeros de parte )} en cada periddo

- Alternativas para la investigacidn, correccidn o ajuste de diferencias

CONCILIACICONES PERIODICAS DE INVERSION
EN PRODUCTO TERMINADO.

{ REGISTROS DE CONTROL DE INVENTARIOS
CONTRA REGISTROS CONTABLES )

La conciliacidn entre estos registros debe hacerse detalladamente
por la frecuencia 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 informacidn contable es la base para la ela-
boracidén 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, sistorsionard toda la infor-
macidn, 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 serd equivocado pues se reportard una cantidad
que risicamente no existe. Por otra parte, si ventas en base a esta in-
formacifn toma la alternativa de no producir ese producto, afectard el
servicio al cliente cuando sea requerido y sobre todo, afectard el in-

greso por ventas afectando financieramente a la empresa.

REVISION DE LOS COSTOS UNITARIOS
DE PRODUCTO TERMINADO

Otra forma de asegurarse que la informacidn sobre inversion en
producto terminado es confiable, es la revision de los costes unitarios.

En la mayoria de las empresas industriales el producté terminado
se controla a costo estdndar, por lo tanto, la revision consistira en
verificar que los costos son consistentes, dado que ocurren movimientos
que pueden afectarlos. Si bien, existe el departamento de costos que
detectarian este error al analizar sus variaciones, no siempre les serd

posible sobre todo si la variedad de productos fabricados es mucha.

ESTABLECIMIENTO DE UN CONTROL
EFECTIVO DE EMBARQUES

Considerc esta estratégia una de las mls importantes dentro del
rengldén de producto terminado sobre todo cuando se trata de productos de
facil comercializacidn, esto se debe a la falta de ética de algunas per-
sonas aunada al control deficiente de embarques gue aumenta la posibili-
dad de fugas de los productos.

En realidad, nho es control de inventarios quien deba vigilar la
salida de embarques pero, si debe o establecer o sugerir el estricto con
trol de estos, pudiende intervenir en forma selectiva en la verificacidn
del proceso que se sigue para salida del producto. Cuando las diferen-
cias en la toma de inventarios fisicos rotativos son frecuentes y no se
aclaran puede ser sintoma de fuga de los productos y razdn suficiente

para considerar la revision del procedimiento de embargques.
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5.8 CONTROL DE INVENTARICS-VENTAS

Es evidente la relacidn entre estos departamentos si cinsideramos
que el departamento de ventas genera la base principal para la realiza-
cidn de todas las actividades de la empresa, es decir: " E1 prondstico

de ventas " .

OBJETIVO DEL DEPARTAMENTO DE VENTAS

El concepto general que se tiene sobre el objetivo de este depar-
ltémento es la comercializacién ( ventas ) de los productos que fabrica
la empresa. En realidad este departamento abarca toda una serie de ac-
tividades de tal forma gque actualmente se le conoce tambien con el nom-
bre de " Departamento comercial " o " comercializadora " formando toda
una division dentro del organigrima general de la empresa.

Las actividades ma@s comines de esta division son entre otras:

- Vventas ( principal objetivo )
- Publicidad y propaganda
- Investigacién de mercado

- Servicio c apoyo té&cnico a clientes

ORGANIGRAMA FUNCIONAL DE UN
DEPARTAMENTO DE VENTAS
{ DIVISION COMERCTIAL )

DIRECCION
COMERCIAL 1
GERENCIA GERENCIA GERENCIA
DE .DE ADMINISTRA-
VENTAS MERC. Vv PUB. TIVA VENTAS
REPRESENTAN JAUXILIARES SERVICIO
TES DE VEN- MERCADOTEC. A
TAS. PUBLICIDAD LIENTES

Figura 15.~ Organigrama funcional de la division comercial.
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EL PRONOSTICO DE VENTAS

Como mencion€ anteriormente, el prondstico de ventas es la base

principal sobre la cual gira toda la actividad de la empresa. En el se
. indica: )

- El1 producto que se requiere para su venta

~ La cantidad reguerida ’

- El periSdo o tiempo en que se reguiere

- La zona de venta,.etc.

Los aspectos anteriores son bisicos para el prondstico, aunque

puede hacerse tan analftico como la empresa regquiera.

A continuacitn se presenta el modelo de un prondstico de wventas:

" Ccia.

Manufacturera Automex,

S. A, "

PRONOSTICO DE VENTAS PARA EL EJERCICIO 1986

( cifras en miles de unidades }

PRODUCTO : RXXXXKXXXXXXXXX
MES REGION REGION REGION REGION TOTAL
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 as 30 110
JULIO 35 55 20 14 124
AGOSTO 27 29 25 20 101
SEPTIEMBRE 20 30 45 70 165
OCTUBRE as 100 80 20 295
NOVIEMBRE 25 22 25 30 102
DICIEMBRE 10 20 30 40 100
TOTAL 410 448 476 449 1,783

En base a este prondstico la empresa determinard la mano de obra

necesaria para produccidn, la capacidad productiva requerida, la mate-

ria prima, el capital y todo lo necesaric para satisfacer esa demanda,
de ahf la necesidad de elaborar un pronSstico sobre bases bien cimen-

tadas .
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LAS POLITICAS DE VENTAS "

Son los criterios generales de la empresa en cuanto a la comer—
cializacidn de sus productos. Por ejemplo:
- Tiempo de entrega del producto al cliente

— Cantidades minimas de venta
- Condiciones de entrega del producto ( su planta ¢ planta del cliente )
Podemos conclufr que control de inventarios se relacicona directa-

mente con ventas en foencifn de diversos aspectos gque aguel debe conocer
como:

— El prondstico de ventas
— Las modificaciones al prondstico
~ E1 cumplimiento de ventas en relacidn con lo pronosticado

- La fabricacidn de nuevos productos, etc.
'
5.9 CONTEZZ DE INVENTARIOS - CONTABILIDAD

La relacidn entre estos departamentos se da en forxrma directa y cons
tante en cuanto al interés existente entre ambos departamentos por la

informacidn manejada. Asimismo, los errores que alguno de ellos cometa

repercutird directamente en el trabgjo del otro por 1o cual deben estar
en constante comunicacién.

5.10 CONTRCI DE INVENTARIOS-AUDITORILIA
INTERNA

En el capitulo 3, mencionamos el objetivo de la auditorxria interna
y las actividades que comiinmente realiza.

Las actividades mencionadas son tambien aplicables al inventario
de producto Terminado , por lo cual no podemos descartar que dentroc de
su programa de actividades utilicen alguna técnica para verificar la
razonabilidad del inventario de producto terminado debiendo recurrir
al departaments de control de inventarios.
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5,17 CONTROL DE INVENTARIOS ~ PLANEACION
¥ CONTROL DE LA PRODUCCION

La relacibn con planeacidn y control de la produccidn e~ este tipo
de inventaric se da en forma indirecta dado gue desde el‘inventario en
proceso existe un seguimiento de control de inventarios en cuanto a los
productos gque se encuentran en la linea de produccidn. A pesar de esto,
es recomendable que se'verifique como punto final las entregas de pro-

duceidn al almacén,,para asegurarse gque lo entregado sea efn cantidad,
4.
por ventas.

sobremedida, etc. 1o requerido
que en ocacliones para no mantener

modelos,
Esto es importante si consideramos

parada una linea de produccidn, se opta por fabricar algin producto gue
se crea serd requerido por ventas, logicamente si este producto se ter-—

enviarin al almacén para mantenerlo hasta que sea requerido.

mina lo
En ocaciones se considera una buena medida sobre todo si se cuenta
con una evaluacidn previa que manifieste gque es costeable para la empre

sa tomar esta alternativa, en c¢aso contraric deberd informarse a los
responsables cobre estas decisiones gue en ocaciones llegan a afectar

considerablemente la situacidn financiera de la empresa.
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CAPITULO 6

MEDICION DE LA INVERSION Y AUTOMATIZACION DEL
CONTROL DE INVENTARIOS



S.1 MEDITION DE LA INVERSION EN INVENTARTOS

En este punto se pretende aportar criterios zue permitan controlarx
ia inversion hecha en inventarios, no debemos olvidar que esta representa
an porcentaje considerable del activo fijo, ademis debemos tomar en cuen-
=a la tendencia a crecer gque en la actualidad se ve en las inversiones.

Los izventarios muestran esta tendencia en valores, es decir; aumen
=a el valer de la inversion aunque las unidades ( &n nmero | sean igual
=5to es camprensible si pensamos en la repercusion inflacionaria sobre
_a reposicifn de tales inventarios. En otros terminos, lo gue ocurre es
Tue el invantario que tenemos a cierta fecha y que se consumen, tienen
am valor mEs bajo gue la reposicidn que posteriormente sc¢ haga.

Por lc anterior, es necesario contar con pard=metros gue nos perxmi-

—=n comparszr conocer las tendencias de nuestra Inversion.
P

La geceracidn de utilidades a través del control de invertarios es
:tro aspecto de importancia abarcado en este capitulo, y se enfoca bdsi-
=amente a aguellos inventarios gue por obsoleecencia, deterioro o exceso
mueden estancarse en los almac&nes sin aportar ningilin beneficio sino, -

=or el gontrario, ocasionan gastos que dificilmente llegan a recuperarse.

La Forma mas adecuada de medir la inversion es relacionarla con
=ifras de los estados financieros, de tal foxma que el resulitado nos in-
Zigue la situacidn que guarda dicha inversion con la c¢ifra relacionada.

Las relaciones que a mi juicio son las m8s importantes se enuncian

: continua=ion:

ROTACION DE INVENTARIOS

Nos :ndica el niimerc de veces gue nuestro inventario se mueve ( da-

Tuelta ) durante un periddo de tiempo, generalmente un afio.
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VENTAS A INVENTARLIOS »

Esta relacién nos indica las wentas que se generan por cada unidad

( pesos ] de inventario.

INVENTARTC A UTILIDAD

La ralacidn inventario a utilidad nos indica que cantidad de invenw-

tario se requiere o se esta utilizamdo para generar una unidad de utili-

dad.
INVENTARITD A ACTIVO CIRCULANTE.

La relacidén nos indica qué porcentaje el activo circulante se en-
cuentra iavertido en inventarios. Esta relazidn es importancte ya que no

todos los inventarios son de f8cil -venta por lo cual una inversion exa-

gerada afsctaria la liquidez de la smpresa ¥ por consgecuencia al capital

de trabai:.
INVENTARID A COSTQ DE VENTAS

Parz esta relacidn se toma el total de inversion en inventarios y
se comparz contra el costo de ventas futuro, para conocer los meses ce

coberturz de nuestro inventario.
INVENTARI D OBSCLETO A INVENTARIO TCOTAL

con =sta relacién obtendremos =1 porcentaje gue representa el inven

tario ocanlete del total de nuestrc inventario.

INVENTARLD DE LENTO MOVIMIENTO A
INVENTARI D TOTAL

El rasultado de esta relacidn nos da =1 porcentaje que represents

el inventario de lento movimiento <el total Ze nuestro inventario. Cono-—
ciendo esto, se curdard que las adguiisicionss o preduccidén de este inven-

tarioc sea lo menos posible.
137



EJEMPLO PRACTICO:

La compania Manufacturera Automex, S. A. Obtuvo los siguientes

tados financieros al 31 de Diciembre de 19853

= cia. Manufactursra hAutomex, S. A. "

EstaZo de resultados al 37 de Diciembre de 1985
( MILES DE PESOS }

ventas Netas 270
~ Costc de ventas _ 133
UTTL.ZDAD BRUTA 157
- Gastcs de operacidn __.68__
UTILZDAD DE OPERACION a9
+ Otreg productos 7
-~ Otros gastos 17
- UTILIDAD ANTES DE IMETESTO 79
- 3.8.F. y P.T. U, o33
UTILIDAD NETA 486

» Ccia. Manufacturera Automex., S.A. "

Eg~

Estadéo de siltgacidn financiéra al 31 de Diciembre de 1985

( MILES DE PESOS

ACTIVO

Circulante :

Caja B
Bancos 17
Clientes ( neto ) 191
Inventarios ( neto ) 84

300

rara efecto de nuestro ejercicio s= presenta unicamente el Actiwvo Cir~

culante.
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DESARROLLO: -
Supongase gque el degartamentc de contrcl de inventarios utdliza
esza informacidn para ccnocer la situaci@in de invantarics o informar a

lz= personas correspondientes, aplicando parz ello las relaciones an-—
terjores:

a) .= Ventas a inventarios
- 2
ventas netas 270 = 2.3
Inventario { neto ) 84

Este resultado nos indica gue por cada pesc invertido en inventario
se generan 3.2 de ventas.

b) .- Inventarioc a utilidad

Inventaric {neto ) 84 _ 1.8
Utilidad { neta ! 46

El resultado neos inzica que por ~2da peso de utilisfad 5 generar s=
reeraiere 1.5 de inventario.

¢) .~ Inventaric a active virculante

Inventario ( neto ) 84 = 0.23
active circulante 300

El resaltado nes indica que el inventario represent= gl 28 % del

Activo circulante. Suponiszndo que el pasivo zsirculante fuera:200, el cz-

pical de trabaje seria = 300 - 200 = 100 por 1o cual agplicando la razdc

de- dcido ( re-tando inventarios } el resultado es : ( 300-84 )

- ( 200}
16 mostrando que la mayor parte de inventario estaria invertide en

inventarios ocacionando & iz empresa Serios problemas ds

liguidez.
d; .~ Inventario a costo e wventas ( futuroc )}
MES INVE\TTARE_Q__ COSTO DE VENTAS COBERTURA
Diciembre /85 /4 ——
Enero/86 34 - 25 = 39 1 mes
Febrero/86 E - 2Q = 329~ 2 meses
Marzo/86 i9 - 25 = 14 3 meses
abril/ g6 -1 - 28 = (14 3.5 meses

El costo de ventas cebe ser el del perifde future no el pasado pu=s

e gue el inventario Se =2quiere o se fabricz en base & las necesidades

fuzuras de produccidn y w=ntas.



. Las relacioness siguientes no corresponden a cifras de los estados
financieros sino a cifras detevminadas por contreol de inventarios pero,
son de wvital importancia para verificar la razonabilidad de la reserva
para obsolecencia, asi como para tomar acciones correctivas en cuanto
a la adguisioién de materiales de lento movimiento.

supongase los siguientes datos:
~ Inventario de lento movimiento 11

~ Inventario obsoleto =

e ) .- Inventario lento movimiento a inventario total
Inventaric lente movimiento 11 = .13
" Inventario total 84
El resultado nos indica que el inverntario obsoleto nos representa el .13
de nuestro inventario total.
£ ) .- Inventaric obsoleto a inventario total

Inventario obsoleto g

= .06
Inventarioc total 84
El resultado nos indica gue el inventario obsoleto nos representa
el 6 % de nuesiro inventario total.
g) .~ Rotacidn de inventarios

( ver capitulo 3 )

Las relaciones e, £, g, pueden hacerse individualmente y no coﬁtra
inventario total, es decir; Puede relacidnarse la materia prima de lento
movimiento u obsoleta contra el inventario de materia prima, lo mismo se
puede hacer con refacciones, empadque, producto terminado, etc. Esto nos
dard una vision mfs objetiva de estos inventarios.

De igual manera, la rotacion de inventarios puede hacerse por cada

grupo o familia de inventarios.
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.2 ESTRATEGIAS PARA GENERAR UTILIDADES
TRAVES DEL CONTROL DE INVENTARIOS

=9
A

Como mencioné al inicio del capitulo, la generacidn de utilidades
esta enfocada a los materiales o productos obsoletos, deteriorados, de
lento movimiento o en exceso, evitando que’ se estanguen en el almacén
sin producir ningiin beneficio.

Cabe mencionar que el departamento de control dé inventario's hace
su aportacidn a las utilidades cu?.ndo pone de manifiesto su capacidad

para reducir tanto los costos como los niveles de inventarios, llevan-

dolos a su nivel Sptimo.
MATERIAIES O PRODUCTIOS OBSOLETOS

Son aquellos ¢ue se encuentran en buenas condiciones y gque deja de
" ser Gtil para la empresa a consecuencia de alglin cambio de ingenieria
o en la demanda. -
Este tipo de inventaric llega a representar una carga de mucho peso
' sobre la empresa y Sobre el departamento de control de inventarios, pues
ia acuinulaci®n llega 2 ser de tal magnitud que nadie sSe atreve a tomar
una decision para eliminarlos.

Para que un material o producto se considere obsoieto, es impor-
tante que se tenga un soporte adecuado como puede ser: La confirmacién
por escrito de ingenieria, mantenimiento, ventas, etc. con lo cual con-—
trol de inventarios respalde el movimiento futuro de ellos.

Existen dos formas mas comines de eliminar ‘estos‘inventarios:

a) .— Rehabilitandolos
b) .- Desechandolos

En el primer caso se debe recurrir a ingenieria, mantenimiento u
otro departamento que cerresponda, para ver la posibilidad de conver-
tirlo en un material de uso, es decir; que pueda reemplazaxr a otro.

En el segundo casc se puede recurrir a la venta hacia terceras per-
sonas si se interesaran o bien, se procede a la destruccidn o donacibn

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 dejar3 de adquirir algfin material para
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el material xehabilitado., Pox otra parte la venta a terceras personas
aporxtan un ingreso, y la destruccifn o deonacidn a instituciones educa-
tivas nos permite deducirlo de impuestos ( previo cumplimiento de las

disposiciones fiscales ]} repercutiendo directamente en las utilidades.

Otra alternativa gue no es muy usual dada la discrepancia en el
uso de materiales, es la negociacifn con otras empresas que utilicen y
nos ofrescan materiales que sirvan a nuestra empresa, en forma de in-
tercambioc de materiales o productos, )

El ofrecimiento al proveedor del cual adquirimos los materiales, es
otra forma de desechar el material obsoleto, pues existe la posibilidad

de que siéa 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 recuperacidn por lo menos de la
materia prima. Tambien procede la destruccidn o donacidn como en los ma-—

teriales.

MATERIALES Y PRODUCTOS DE LENTO MOVIMIENTO

El inventario de lento movimiento se genera por diversas causas,

entre otras:

- Una programacidn inadecuada de produccidn o compra

- Un cambio en la demanda

- El uso de nuevos materiales con rendimiento mayor que repercuta en el
coasumo del primero.

Para sanear este tipo de inventario tomaremos como alternativa un
estudio de evaluacifn para determinar lo m8s conveniente entre desechar-
lo o mantenerlo en inventario ya que existe la seguridad de seguizrlo =
usando, Sin embargo, el volimen que exista y la frecuencia congue se use
son factores para determinar la inconveniencia de mantenerlos ensalmacen.

Tratandose de produccidn en proceso, el problema es todavia mayor
si consideramos gue es un sintocma de mala programacifn de la produccitn

¥ gue el material acumula un niimero de operaciones que cuestan dinerxo
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¥ que muchas veces ya no es posible recuperarle, porque sSe pierde una
o varias operaciones. . ‘ '

La alternativa para este tipo de inventario es ceonvertirlo { si es-
posible ] en otro productoﬁc@ya demanda lo amerite, aungque estO nos re-
presente un costo adicional o la pérdida del costo de alguna operacién.

Es importante que esta decision sea previamente evaluada.
MATERIAL DE DESPEFRDICIO

Son los resizuos de material que no pueden aprovecharde durante sy
transformacién, ge=neralmente este desperdicio se cohsiﬂera‘para efaectos
del costo de produceidn por le que aparentemente no tiene valor alguno,
sin embargo, la czntidad generada llega a ser considerable aungque la
administracién de la empresa demuestra poco interé&s por este tipo de ma-
terial.

El departamerto de contrel de inventarios no debe ser ajeno a esta
situacidn y debe :involucrarse para establecer un estricto control sobre
estos materiales, Dnara posteriormente venderlos.

Cuande la ver:ta se realiza, existen dos formas de contabilizarse:
a) .- Considerarlo como recuperacidn al costo
b) .- Considerandolo com® otros ingresos

Indepaendientemente de comeo se considere, es importante investigar
el pfécio de mercaio de estos materiales para poder ofrecerlos a un -—
costo razonahle ¥y no abaratarlos como sucede frecuentemente, pues menos-—
preciarlos equivale a que la empresa deje de percibir importantes ingre-
sos afectando con ello sus utilidades.

La intervencidn de control de inventarios para contrélarlos es de
gran ayuda en la cbtencidn de utilidades, sobre todo si se establece un
adecuado control =—ue incluya el despacho por una persona de la empresa
y la confirmacidn del material que sale de la empresa por la persona en-
cargada de la vigilancia.

Ademas del sperdicio indicado existen tambien refacciones, herra-

mientas, empagque, lubricantes. etc. gque se genera en la produccidn y que
de igual manera merecen especial inter@&s para controlarlos y venderlos

para que de igual forma contribuyan en la obtencidn de utilidades.
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6.3 LA AUTOMATIZACION DEL CONTRQL
DE INVENTARIOS

Actualmente el use de las computadoras dentro deé las empresas: Se
ha vuelto casi imprescindible, generando cambios radicales en la admi-
nistra&ian, desplazando en gran parte a la mano de obra y generalizan-
dose cada dia mis debido a las grandes ventajas que aporta y que cada
empzeéa ha tratade de aprovechar a medida que va desarrollandose.

' Las actividades de control de inventarios han sido tomadas en
cuenta dentro del campo de la computacidn,. al grado que existen empre-—
sas que ofrecen paguetes completos de programas referentes a inventa-
rios.

Quiza la desventaja mas importante para automatizar el control de
inventarios sea el alto costo de un sistema de computo, aungue debe en-
tenderse gue una emprasa gue no tiene necesidad de usarla es una empre~
sSa pegqueha por lo gue probablemente el manejo de los inventarios sea
sumamente sencillo, e< decir; no reguiere manejo por computadora. Por
16gica, se deduce que las empresas grandes cuentar con operaciones més

complejas gue los obliga a recurrir a um sistema de computo.
6.4 ORIGEN Y EVOLUCION DE LAS COMPUTADORAS

Algunos autores remontan el origen de las computadoras a 7os anos
1800, en que el matem3tico CHARLES BABBAGE tratd de desarrollar un apa-
rato analftico, logrando crear una maguina llamada " de diferencia " y
gue solo servia para calcular tablas trigonométricas y logaritmicas
logrando posteriormente, construlr la maquina analitica que llego a éjg
cutar cualquier operacidn aritmitica.

Afios despues HERMAN HOLLERITH de EE UU empleado de las oficinas
de censo de ese pais, cred un dispositivo de tabulacidn con una diver-
sidad de contadores gue fug usado para compilar datos. Disefi8 asimismo
tarjetas de papel con agujeros representando datos, descubriendo que po
dia tabular meclnicamente .los resultados.

ios datos anteriores no se refieren a una computadora en forma

estricta, solo son antecedentes de ellas que sirvieron de base para Su

posterior desarrollo.
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Para el siglo pesterior “se genexrd un gran niimero de aparatos ta-
bﬁladores como sumadoras, calculadoras, maguinas de contabilidad, etc,
Pexo sin llegar a-sexr ealmente un computador. Casi conjuntamente alcagl
z8 su desarrello el sistema de procesamiento basada en las tarjétas
perforadas.

En realidad la primera computadora electrdnica ( digital ) fué
la MARK I, disefiada por HOWARD AIKEN y desarrcllada por la IBM y la
UNIVERSIDAD PE HARVARD. Fué terminada en 19%44.

En 1947 se desarroll5 en la Universidad de Pensilvania una ver-
sion totalmente &lectrdnica ( de tuhos al vacio ) del MARK I, #l1 ENTIAC
{ Electrdnic Numérical Integrator and Calculator ).

Al iniciarse la década de los 50 se lanzaron al mercado algunas
computadoras comerciales de tubos al vacio como la UNIVAC y la IBM 650
viniendo 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 log 70 surgieron las compu-
tadoras de circuitos integrados, como el sistema /360.

A medidd que la tecnologia avanzaba el costo de estas maguinas

descendia verticalmente, generandose un gran nimerc de computadoras gque

seria diffeil wmencionar.

6.5 VENTAJAS DE AUTOMATIZAR BL
CONTROL DE INVENTARIOS

Definitivamente, la automatizacidn del control de inventarios nos

aporta grandes ventajas. A continuacifn menciono las mids importantes:

- Ahorro de tiempo.- Se refleja en la oportunidad de la informacidn.

~ Confiabilidad de la informacidn.- Los cdlculos hechos a través de
la computadora . tienden a ser m3s exactos creando un clima de con-
fiabilidad superior al que pudiera crear la informacidn elaborada
manuvalmente.

- Informacidn actualizada.- Se puede verificar en cualguier momento la
existencia de materiales o cualguier dato requerido.

~ Almacenamiento de datos.- Esta ventaja nos permite recurxir a datos
pasados para efectos estadisticos que son de gran utilidad para

contrel de inventarios.
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tadoras de circuitos integrados, como el sistema /360.

A medidd que la tecnologia avanzaba el costo de estas maguinas
descendia verticalmente, generandcce un gran nlmerc de computadoras que

seria giffcil mencionar.

6.5 VENTAJAS DE AUTOMATIZAR EL
CONTROL DE INVENTARIOS

pefinitivamente, la automatizacidn del control de inventarios nos

aporta grandes ventajas- .A continuacidn menciono las m3s importantes:

— Ahorro de tiempo.- Se refleja en la oportunidad de la informacidn.

- Confiabilidad de la informacidn.- Los cilculos hechos a través de
la computadora-tienden a ser mds exactos creando un clima de con-
fiabilidad superior al que pudiera crear la informacién elaborada
manualmente.

- Informacidn actualizada.- Se puede verificar en cualguier momento la
existencia de materiales o cualquier dato requerido,

- Almacenamiento de datos.- Esta ventaja nos permite recurrir a datos
pasados para efectos estadisticos gue son de gran utflidad para

control de inventarios.
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~- Informacin suficiente.-— La informac¢idn suficiente se obtiene por la-
ventaja que existe de crear una gran variedad de reportes relacio

nados con cualquier 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 informacidn que son de uso
frecuente en el desarrollc de las actividades de contreol de inventarios.
No se pretende dar modelos firmemente establecidos, mis bien se busca
aportar ideas sobre la informacidn que comunmente se requiere.

La forma que se de a cada reporte o listado seri la que a cada -
usuario de la informacidn convenga.

a) ..~ Listado de existencias de materia prima.- El objetivo de este lista

do es la de conocer la existencia de materia prima a una fecha

determinada. Ios datos gque este debe contener, son:
- €&digo

~ Descripcidn

Cantidad

Unidad de medida
- Precic unitario
- Importe total
~ Localizacidn del material

b) .- Listado de existencias de refacciones

c) .~ Listado de existencias de herramientas

d) .~ Listado de existencias de combustibles y lubricantes
Estos listados al igual que el de materia prima deben contener los

mismos datos.

e) .~ Listado de existencias de productos terminados.- El objetiyvo de gs-
te listado es, conccer la existencia de producto terminado a una
fecha dada. Los datos que debe contener, son:

- cédigo

- Descripcidn

- Cantidad

- Unidad de medida

- Costo unitario y total ( a precio de costo }

- Iocalizacidn del producto
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£f}.~ Listado de existencias de lento mov;imient:o.- Este listado se ob
tiene para conocer aquellos matexiales (-matexia prima, refac-
ciones, hexramientas, etc..] que su movimiento no es continuo.
Es de gran utilidad para control de inventarios pues lo tomara
como referencia para determinar los materiales oObsoletos.
Para la elaboracidn de este listade se requiere definir el pe-—
riédo de tiempo que se tomard como. base pdara considerar que uﬁ ma
térial es de lento movimiento.
Este 1listado debe contener los siguientes datos:
- Ccodigo
- Descripcidn
'~ - Cantidad
- Unidad de medida
- Precio o costo unitario
- Precid o costo total
-~ Pecha de’ l1a Gltima adquisicidn
- Fecha del Gltimo consumo
Cuando se determine gue materiales son obsoletos deberd crearse
un listado exclusivamente para estos, 1los materiales restantes pasaran

a formar parte de leos de lento movimiento.

g).- Clasificacidn A, B, ¢, 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 sicmpre gue se adquiera o
‘se deje de usar alguno de ellos.

Los datos que debe contener son:

- cddigo

- Descripeidn

- Unidad de medida

- Procedencia ( nacional o importacidn )

- Proveedor

147



i) .~ Estructura de productos,- Con este listado- se pretende conocer los
elementos que conforman -los productaes fabricades por la empresa,
con el objeto de poder en cualquier momento consultar las canki-
dades de algunos ( la proporcidn ) o cualquier otro dato,

Ios datos gue debe contener son:

- Cédigo

— Descripcidn del producto

—~ Elementod que lo componen

- Cantidad de cada elemento

‘- Peso bruto

- -‘Peso neto R

Este listado es de importancia porque es la base para efectuar la explo

sion e implosion de los programas de produccidn.

j) .- Explosion e impleosion de programas de produccifn.- Este listado
nos proporciona las cantidades de materiales necesarios para cu-~
brir las necesidades de produccidn. Los datos mis importantes gle
debe contener son:

-~ Descripecidn del producto a fabricar

- Cantidad a fabricar ( segin progridma ).

~ periddo o fecha en que se requiere el producto

- cantidad total de cada elemento necesario para cubrir el pro-
grama. -

k) .~ Listado de movimientos de materiales o productos.- El objetivo de
este listado es mostrar todos los movimientos habidos durante un
periééo de ﬂiempo como son: Compras, salidas de materiales, con-
sumos, traspasos a otros materiales ¢ productos, devoluciones a
los almac&nes o a proveedores, etc.

Los datos que debe contener son:

- Ccédigo

- Deséripcién'

- Saldo inicial ( en unidades y valores }-

- Entradas ( separadas por diversos conceptos en unidades y valo-
res }

- Salidas ( separadas por diversos conceptos en unidades y valores

- Saldo final { en unidades y valores )
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1) .~ Listado de pedidos.— ElL ohjetivo de este listado es baceyx el. se—
gquimiento de los materiales solijcitades a compras, con el fin de
activar la eh?rega y evitar retrasos de materiales que puedan
afectar a la.produccidn,
1S principales dates a contener son:

- Nimero de requisicin de compra

- Pecha de solicitud

- Cantidad solicitada

- Fecha de promesa de entrega

- Cantidad recibida

~ Fecha de recepcidn

- Nimerc de remision o factura '
.= Costo unitario y total

- Proveedor

- cantidad pendiente por recibir

m) .~ Listado de produccifn en proceso.- El objetivo es conocer la canti
dad de produccidn en proceso que se encuentra en lag lineas de
produccién para conocer la razonabilidad del mismo- de acuerdo con
el plan o requerimiento de ventas.

Los datos maAs relevantes son:

- Cédigo - -

- Descripcidn

- Cantidad

- Linea de preduccidn

- Avance u operacidn en que se encuentra

- Costo acumulado hasta esa .operacidn

- Costo toral )

n) .- Listado de consume o plan de¢ ventas contra las ventas O consumos
reales.- Este listado nos ayudar3d a detectar las variaciones en-
tre lo planeado contra lo real para verificar que el pian se este
cumpliendo. En caso contrarid ‘se deberd investigar las causas de
incumplimiento paré tomar acciones correctivas 'y modificar las
politicas o acciones tomadas con respecto a los inventarios.

Los datos''que contenga serdn :

: cantidad segiin plan, cantidad real,
variacidén y porcentaje de cumplimiento.
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En realidad todos estos listados gque antes mencion& son una pegque-
fia parte de la gran cantidad de opciones de reportes que pueden ohtener—
se a través de la computadora, podemo; agregar a la lista anterioxr los
sistemas mismos de control de inventarios de tal forma gue hos ahorxre
el't%empo de calculo que los sisfemas requieren como son: Los consumos i °
promedio, los maximos y minimos, puntos de redrden, lote economico de
produccidn o compra, la rotacidn de dnventarios y todo lo que nuestro
criteric considere necesario para refoezar el control de inventarios.

Con los modelos mencionados se puede tener la certeza de que el
control logrard niveles de confiabilidad bastante aceptables y muy su-
periores al nivel gue se obtendria si esta informacidn se wealizara en
forma manual, esto no lo digo con el afén de mencspreciar la capacidad
humana { que es superior a lacomputadera misma ) sino que el tiempo
gque necesitaria para realizar el mismo trabajo es tanto que probable-
mente requiriese una cantidad considerable de personas para realizarlo,
en caso contrario se veria presiocnado per el.tiempo ocacionando con =

ello una cantidad de errores que distorsionarian la informacidn.

150



mos

1.-

-~

CONCLUSIONTES

De acuerdo con lo escrito durante el desarrollo de este tema, pode

concluir lo siguiente:

Los inventarios son de gran importancia para las empresas dado que
representan un porcentaje bastante considerable con respecto al -

Activeo Circulante.

El desarrollo que las empresas van alcanzando, ocaciona que las ope
raciones sean mis complejas incluyendo es estas, las de administra-
cidén de inventarios principalmente en las empresas induétriales, -
surgiendo la necesidad de contar con un departamento especializado

para desarrollar estas actividades.

Los sistemas de control de inventarios mencionados no deben consi-
derarse como un sistema universal, sino como una alternativa de -
control que funcionard adecuadamente si se analizan las caracteris-—
ticas particulares de cada empresa y Se adopta el sistema gque mas

convenga.

La aplicacidn o uso de unc o varios de los sistemas de control de
inventarios nos ayudardn a lograr un nivel de inversion Sptima en
inventarios. Este nivel representa uno de los problemas mis comple-—
jcé por conjugarse una serie de factores a considerar como lo es:
El volimen de produccidn, el inventarioc de seguridad, la reduccién
en los precios de compras, los tiempos de entrega de los provee-

dores, etc.
Al lograr mantener un nivel adecuado de inversion, el departamento

de control de inventarios habra ayudado a la empresa a tener una

estructura financiera mas sana.
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6.- Las estratégias de control que se aportan son de gran utilidad en
la aplicacidn del proceso administrativo al control de inventarios
lo cual aumentard la confiabilidad del control.

7.- Las personas éncargadas del control de inventarios debe contar con
conocimientos Contables, Administrativos, Fiscales, Financieros y
de Auditoria, siendo el Licenciado en Contaduria guien cuenta con
ellos y esta plenamente capacitado para ejercerlos. '
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