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CAltTULO PRIMERO:

I.~ INTRODUCCION

Dentro de la industria autoemotriz, oxisten varias ompresdas
que hacen posible su integracion aportando diferentes productos,
con los cuales y pracias o ellos dicha industria logra sacar al
mercado sus vehiculos, Algunos de los grandes grapos que apottan
sus producto, y con ellos hacen posible que la industris sutowotrig-
sea una de las industrias en México que genera utilidades vorecursos

teenoldgicos para el desarrollo del pals, son:

- Industria ded dcero
- Industria de Partes Eléctricas

- Indusitria del Plistico v osus Derivados ete,

Ast como dentro de 1o industria del acero y del plistico
exfsten varios grupos, asi taabicn en la industeia de partes elée-

tricas existen diferentes propos que la conlormm; ono de ¢

grapos es el de fabricantes de acumuladores, y o los acuomlidores
precisamente nus enfocamos en esta Lésis al hablar de To que o
acumulador, sus partes, mercado, prosentaremos un proptioe de pro-

duccidn y la forma de manejur los inventarios,

1.1 Lo Bateria

. Un o scunulader es un disposilive electroquimive quoe sirve

para almacenar cnergia en forma quimicn para fuego utilizarks on

formy de electricidad; existen dos grandes ramas on la Fabeicne ion
4

do acumuladores, estas sond

u).= Acmuladores de uso industrial come los usados eo los
ferrocarriles, minns, montacargas y  las Plmadas estacfonarios
que su usio vi dirigido para telecomupicaciones, cent rales LeletOni-
pilas  para computidoras ety se ditetencian del niguiente goape

principalmente por su tamane, use y capacbdinle Tiesen ong pran

ool



diversidad de tamafos y la torma de suministrar la encrgla depende
de la compusicién quimica de sus componenles que varin segin los

tipos mencivmnios anteriormente,

b),~ Acunuladores de uso sutemtriz, gue seousan en todos
los veblculos con motores de combust fon interna, desde unn motoci-
cleta, carros, tractores hasta camiones de todas las capacidodes.
Existen diferentes Llipos segin su capacidad pero la variacion en

el tomano no es tan promunciada como en las imlustriales,

Varios son los factores que afectan para la capacidad de

los acumulodores y para poder explicarlos, comenzarenos por epuncinr

Las partes importantes que componen un acutw lador,
PLOMO:

El material que so usa en mayores contidades en uni acumulba-
dor es el plome, que es un elemento con pese atdmico de 207,20,
Ln industria de los scumnladores es la mayor consumidora de plomo,
pero el ochenta por clento es recuperable en form de metal secundo-
rio cuando se desechun los acumuladores, s un metal e color
gris azuladu y de brillo metdlico, sc oxida fdcilmente en ol aire
himedo, formindose de color gris opaco. En su cstudo pure es blan-
do, maleable y su resistencia o la tensidn es reducida, Lo resisti-
vidad del plomo es un factor importante en ¢l discio de fos acunulio-
dores y ¢) valor aproximado s de 00000212 de ohmio - coentimeteo

a 20%, aunque varia segln sea tratado ya que es muy seasihle,
OX1BO DE PLOMO:

El plomo se combing con el oxigens para formar un serjoe
de Oxidos, Los principales que se obtienen por este métode pasn
eloboracion de fas baterios es el oOxido plonoso (Pb0), ol plome

,

rojo 0 minio (I'HJ()I.) principatmente y con ellos se forma el mterial

wctive du las buterfas,

cood



LAS REJILLAS:

Sirven copo apuye parg el material active de fas placas

Cuna placs es ung rejitla de plonw cubicrta por wia paste de Oxido

do plomo v dvido sulldrice) v para conducir la corviente olfetrica;
desempeiin tawhicn Bt inportante tupeion de msntesor uns distcibu-
citn uniforme de la corrivate por la mosa eoters del material acti-
vo, N L distribucion de b corrtente no es wniforne, fos combios
de volumen de lag placas duraste su cargs v desvarga Lampoce setan
untforwes o quie causard que e} aatersal active Hepue o delotmarse
y despresderses En témines generales, seousan tefillas bheras
para haterias disensdus pars descorgas pesadas de corta dota idn
(acomfadores antawotrices), pere en bas baferias de Lager vidayg
en hasoque o descarga es aptermamante oogue se estionde por oun
farge peviodo de Ciempu, se omplean rejitlas wis pesados.  Bn su

sayor i, bas rejilias se vacian con una oleacion de plomo-ant imonia,

El antomonio o5 ui elemento gque tiene un peso atdmico e

N bsode o

121,76, e obtiene ded materiod Jlamado estibrita, K
lor pris weulado con britle setdlico, By dura y quebradico, Fowle
a 631°C y su resiastividad es de 39 microhwio centinet ros, o sea g
doce veces o del pluma, v i aleacidn de estos dos metates §iome ma

yar resistividad que el ploms pura,

Lo contidad de astimopio cw tas rejidtas del acoaembodor

es de 5 oa 12 por cientu y las priscipates vusones para osarla son:
Pom B} wateriad [luge mejor en ol molde a Lo horn e fadis
Yoo rejitla; algunes Tabricamtes agrogan uns pequeiss cant fdid de

estano para wejorar o feides,

2.~ b aleavidn produce vacisdos def inidos,

3o Lo abeacidn os peans susceptible s b fotmacion olectro

ook
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quimica y pucde usp

como apoyw para el materinl sin pevder su
fuerza al ser "formada™ la placa.

Lo~ EU antominto aumentn 3a rigidez del plomo ast como su

resistencia a la tension,

5.- El coeficiente de dilatacion de o aleacidn es menor

que ol del plomo pure.
PASTAS POSITIVAS Y NEGATIVAS:

Las caracteristicas generales de las pastos:  Las postas
que se usan comdhmente en la actualidid para empastar las vefillay
s¢ preparan mezclondo wn determinpdo Oxido doe plomo o mesclos de
6xido con uma solucion diluidy de dcido sulfirice.  Ocurren reac-
clones que se tradncen cu ln formacion de un sulfato bisicvo de
plomo y la liberacion de considerable culor.  la tempetatura de
la mezcla se eleva o un miximo gue no debe pasarse pacs evitor
1o solidificacidén prematura antes de poder aplivar las pastas o

las rejillas,

fas pastas negativas se diferenclan de las positivas porque
cuentan con clertos difusores como "Negro de humo, Blanco ijo
y Marasperse” (expansor) que impiden la contraceidn y solidilicacion

del plomo exponjoso.
PLACAS POSTTIVAS:

La materis octiva que compone lus placns positivas es el

perbxido e plomo, que es un coerpo cristuline de color enf® obscuro,
Sus finas molfculas se hollan dispuestos en [orma de presiarle
gran poresidad, lo que permite que el electrdlito penetye Hhremente
en las placas,

PLACAS NEGATIVAS:

Lus placas negativas estan revestidas de utie BSG pOTOHN cvnmm
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de plomo cspon joso que permite Lieid penctracion al electidlito, Co-
mo oy ose mesciond contiene ciortos cuerpos Hamados  "ezpoaosores"
que se incorporan para impediv que el ploro espoi josn seocontbaig
y ovuelva @ sooestado sdlido inactivo durante Ia dutacion del acums-

lador,
SEPARADORES:

Ninguna placa positiva debe entrar en contacto con ang phica
negativie puesto gque esto causarfa gue el oprape armade pecdicia
ta energla en el alnacenado. Para fmpedice el comtacte se intradme-
entre ellos b jas dedpadas de material porose no vonductor de elees
tricidml gue se denominan separadores,  estas {ibtas pucden ser
de cetulosa fmprognadas de resina, fibra de vidrio ast come de

materiales otgdnicos como la madera,

ELECTROLITO:

EL plome esponjose y el poerdxide de plomu que sellan Jas
placas se consideran como los materiales actives def avaulador,
pero estos materiafes no pucden eotear en actividad st no se les
sumerge enouna solucidn de deide sulfirico vy oagea que se Flase
clectrodito, Bl dcido sulfirico def clectedlito suwinintig of
suffuto que se combing con as mterios artivas de las phlacas pata
ponerar Joo cnergla cldciricar o sirve taabicn como comlietor de
fa corriente cléctrica dentio ded acmulador catre Las places posi-

tivas y negativas a través del separador,

Los materiades mencionados foman Ja parte mhs tmpoitonte

del scumulador, yao que cllos don Lo capacidid v onetivacidn como

S oexisten utres waterisles cone

veremos o continuaciong pero e

son lay e, tapat,  tapones, calcomanfas, cte., o gque fotmn Ta

parte estética o comercind g que no influye en el Tunciommiento
y sboen fa vista que se Jes presentia o dos consamidores, Ver Fiponra

(A).
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1.2 Teorfa de Funcionamiento

Un wcumulodor eléetrico consiste en  dos o mis celdas convc-
tadas, que convierten la energla quimica en energla eléetricn,
La celda es la unidad de la bateriun o acumulador, pero o veces
s¢ usa la palubra “"bateria" pura designor uma sola celda.  las
partes esenciales de uwna celda, son dos electrodos disemejuntes
sumergidos en un electrdlito que se haya en un recipiente adecundo;
un ¢jemplo conocide son las placas de plomo y de didxido de plomo
de un acumulador, El electrdlito es uny disolucidn scuosa de cier-

tos dcidos, nlcalis o sules que se adoptan parg este fin,

Actualmente se usan varias clases de celdas, que pucden
clasificarse en dos grupvs generoles como celdas primarias y secun-
darias. las mis conocidas de las celdas primarias vs o "pila
seca”. A las celdas secundarias sucle dirseles el nombre de acumula-
dores, La distincidn entve celdn primarin y secundario se basa
en lo noturalezn de la reaccidn quimica que ocurre en ellas cuando-
se usan, Las celdus primarias convierten lu energla quimica en
encrgla eléctrica, y ol hacerlo se agotan, Las pilas secos, cuando
yo no son Gtiles, se descchan, pero algunas de las 1lamadas "hume-
das" pueden renovarse con nuevos electrodos y electrdlito.  Los
scumuladores, en cambio, convierten la energla quimica en energla
eléctrica por remcciones que son esencislmente reversibles: oy
decir, pueden ser cargudas por unn corriente eléctrica que pase

por ellas en dircecidn opuesta a la de 'su descarga.

Durante este proceso la encrgla eléctrica se transform
en encrgla quimica que pucde usarse posteriormente como encrgla
eléctrica otra vez. Lo electricidad no se almucena como tal en
estos celdas; los acumuladores olmacenan encrgln quimica y, por

tanto, electricidad potencial,

En cosl todus laos aoplicaciones, los wscumuladores se usun
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en grupos o baterlas, cuyo mimero de celdas y su tamaio dependen
del servicio requerido.  Son posibles varias combinaciones, por
lo que resulta convenivale disponer las celdas de manera que se
obtenga el servicio mis econdmico. Son dos factores los que deter-
minan la combinucidn de las celdas: cuando lus celdas se contectan
en serie, es decir cuando el polo positivo de unu celda se conccla
al polo negativo de la siguiente, y asl sucesivamente hasta el
final de la serle como en la figura (1) el voltaje de las celdas
es aditivo. Dos celdas en serie darin dos veces el voltaje de
una celda.  Suponiendo que las celdas, tomadas fndividunlmente,
tengan el mismo voltaje. Pero la capacidad de una hilera de celdas

conectadas en serie no es mayor que la capacidad de una sola,

También se pueden conectar la celdas en paralelo, conectundo
entre sl los polos semejantes como en la Figura (2). El voltaje
de un grupo no es mayor que el voltaje de una sola celda, pero
la capacidad del grupo es igual a lo suma de las capacidades de
las celdas individuales, Vo suele hacerse esta combipacidn de
acumuladores, pues resulta preferible usur una sola celda de la
capacidad requerida en lugar de un grupo de celdas pequeias conccto-

das en paralelo.

(+) + + +
(=)
FIiG. 1
C ) T o
— — — ©
+ + +
| - ! (+)
FIG, 2

ook
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1,3 Capacidad en Amperio-Hora y Voitio-Rora

Lo capacidad de un acumulador puede expresarse como la capa-
cidad en dmperio-toras o en Voltio-horas. L capacidad en Amperio-
fioras es una medida de las reacciones electroquimicas que ocurren
dentro de la celda. £n cste sentido el término copacidad significa
la cantidad de eletricidad que puede dar 1o baterfn,  la cupocidod
en Voltio-hora sc obtiene multiplicando Ia capucidad on umperio-
haras por el valor medio del voltaje durante el periodo de descarga,
Al dar la capacidad de cualquier bateria, es necesario especificar
e} regimen a que se descarga la bateria, la temperatura y el voltaje

final o de corte.

La cupacidad en amperio~hora de los acumuladores suele darse
con mayor frecucncia que lu capacidad en voltio-hora. Es mis ficil
de medir; pero unu razon mds probable de su uso cosi universas?
es ¢l hechio de que en casi todas las aplicaciones de los ucumuladores,
el requerimiento de corriente es un importante factor de control,
la torsién que ejerce un moter, ct culentumicnto del filamento
de una ldmpora o la intensidud del campo dentro de un solenoide
son proporcionales a la corriente. En costos casos la corriente
s¢ convierte con ung consideracién de la copacidad en voltio-horo
que serd suliciente pura [ines ordinarios, pues el voltaje nominal
de la baterfa de tipo de dcido de plomo es de 2 voltios por celda

aprox.
1.3.1 Regimenes de Tiempo y de Corriente

Las baterias pueden valuorse con la capacidod en amperio-
horas de varins mancras. Las mds comtnmente vdaptadas es el Haomado
régimen de tiempo, por el cual se ds la capucidad de la bateris
en un cierto nimero de amperio-horas que pucden entregarse dentro
de un tiempo especificado, Por cjemplo, los acumuladores estociona-
rios se valuan a 8 horas y las baterlas de orrangue y oalumbrado
a 20 horas. Los regimenes de corrfente consisten en especificar

la capacidad que puede obtenerse o una corriente particular, Se ---
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prefiere el régimen de tiempo al régimen de corriente porque hoce
comparables  las  capacidades de baterfas de difereates  Lamaios,
cn tanto que un régimen de corriente, cualquicra que sea el tamaio
del acumulador,  impone una grove coargs sobre los Lanaios miyures

y su copacidad parcce mis que proporcionalmente mayor,
1.3.2 Regloenes Fluctusntes e luterminentes

La capacidad on amperio-horss se determing mis fociimente
cunndo la corriente es constunte durante el perfode de descargn,
En este caso los amperiv-horas son dguales al producto de Yo co-
rriente en amperivs por el tiempo en horas,  Si In corriente fluetin

con el tiempo, us necesario determinay la fntegral,

T
C - 1dT
0

Esto puede oblenerse de lo miners mds cdmoda representondo
la corriente como funcion del tiempo e integrando la curva.  la
capacidad "C'" se obticne durante una descarga que dure un Uicmpo
"M oestard limitado por el voltaje decendente de lu celda, pero

puede escogerse como una magnitud puramente arbilraria,

Se ha visto gue una celds geners 2 voltios, ipero como se
B

genera el amperio-horas dentro de una baterfa?

/
Los factores principsles que afectan s la capacidad de Jus

celdas on amperio-horas son las siguivntues:

a) Contidad de material activo dentro de la celda.

b) Espesor de la placa.

ok
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c) Temperatura,

d) Cunt idad y concentracidon del electrdlito.

e) Porosidad de las placas.

£) Diseno de las placas,

a) Cantidad de material activo.- En base o transformacjones
quimicas del plome con dcido sultirico, en donde sus valencias
y pesos atbmicos intervienen como factores fundamentales piva cal-
cular cuanto plome se necesita paro generar | oamperio-hora,  se
ha visto por experiencia que son 16,05 gramos de material active

como el mejor equivalente por anperio-hora,

b) BEspesor del material activo.-  La capacidad de unae celda
aumentn con el espesor del material activo de la placa a regimenes
moderados de descurga, suponicndo gue lus placas tengan suficiente
porosidad para que el electrodito Jlegue o los lugares mas jocdn-
ditos,  El cfecto del espesor o pucde comsiderarse aparte del
regimen de descarga, pues cuanto nds tdpido sea dste, mis cercane
es el rendimiento total de la celda confinado o las capas de mate-
rinl activo que se encuentran en contacto fmwediato con vl electrd-
lito Yibre. A reglmenes excesivamente elevados de descarga, el
rendimiento de lo celda se vuelve practicamente un fendieno super ! i-
cial, lo cual se debe a que no hay tiempo suliciente pata que ol
electrolito se difunda en los poros de las placas, y el sulfato
que $e forma en lu superficie obstuye los poros. A reglmcnes vedu-
cidos de descorga, en cambio, casi cualquicr espesor del material
activo puede hacerse eficox.  Por ejemplo 1o figura (3) indico
1o relaicon de capacidad contra espesor de Lo placa para ung cierta
marca de baterfus de arranque y alumbrado gque conticnen pliscas
cuyo espesor varia de 17160 o 1/4 de pulgada.

La gron diferencia entre descorgas o reglmenes cleviod

y reducidos, para placas de dilerente espesor puede  dhustoarse

de ls maners siguiente: ol reglmen de descorgs de 100 minutos,

e
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1o placa de 1/4 de pulgadn solo da 383 mds de capacidmd que la
placa de 1/16 de pulgada de espesor, pero al reglmen de 30 horas
du 1703 mils,

N (A
L AN Uy,

( Espesor en Pulgadas)

5
" =7 = VL r/ = o
J L st/ ,5/1 e
/
v / [,/44_
A g
e = — —
B s S
a 'y N [ 3 Iy A [L) b ETY e "e iy “w wy R 1]

( Capacidad auperio-horas )
Fig. 3 ~Forma ¢n que la copacidad deponde del espesor de Las placas,

Las placas negativas son mds sensibles o los combios de
espesor que las placas positivas, Esto signiticn que si las cinprtei-
dudes de las placas positivis y oegativas son igeales a cuinlyuier
réyimen  elevado  de descarpa,  La negativa excederd la capice Lol

de la positiva a cualquier réginen menor de descurgn.

Como se ha mencionado, las celdas no don capae idades tan
grandes cuando se descargan a veglmenes elevados como cuntlo se
descargimn o regimenes reducidos, las causas de la dismioucion de
copacidiad o los reglmenes clevados son Yas siguiontes: 1o sulfato-
clén en las superficies de las placas, que cierran los porosy el
tiempo limitade que se dispone paro la penetrocidn ded electedlito,
y la pérdida del voltaje debido a 1o resistencia intersa de Ing

celdus,

|
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¢) Temperatura.~ Desempedn un papel muy  importante  pira

determinar Lo capacidad que pude dar una celdag afecta prineipalmen-

te a bujas temperaturas, debido o qgue o temperaturas inferiores
§ gt . N .
de 0°C (327F) el electrdlito aumenta su viscosidod afectando su clhr=

cutacién en los poros de las placas.

d) Cantidad y concemtracién del electrdlito.- La concentri-
cion del deido en los poros de las placas es un factor vital gora
determinar el voltaje y capacidad de ung celda. A no ser que pueibe-
mantoner una cantidad suficiente de dcido sulfOrico en los poros
durante La descarga, el voltaje de fas terminales do ta colda dismi~
nuird rapidamente y la celda se oagotard, Lo concetracidn afecla
a la capacidad cen primer tugar, porque determing ol potencial de
las placas; en segundo Jugar porque ofecta u o resistencia del
electrdlito y, al paso de la corriente eléctrica; en terceto, progue
afecte la viscosidod del electrdlito en los poros de las placas

y fuera de ellas también afecta o ta intensidad de Lo difusion,

e) Porosidad de las placas.~ Yo nos hemos rveferido o ta
importdncis que ticne la porosided de tas placas pata facilitar
el acceso del electrdlito al manterial active, al referirnos o
otros factores expuestos con anterioridad, Lo porosidad de L
placa es algo asi como o1 507 del vobumen total de Yo placa, pero
los pores tndividualmente ticenen un tanaio probable un poca miyor

que el moiecular,

f) biscio de las placas,~ Bisicamente es el disene de ta
rejilla de plomo Ja que poede ofectar a la capacidind y s debido
a sy forma de colecucidn o el diseio de tox hilos de Lo rejitia,
1.4 Proceso de fabricucion de una haterfa,

Er la construccion de una baterfa jntervienen varjos pasos

e sons

ol
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}o- Fundicion de rejilla

2.~ Empastivlo de placas

3.~ Curado de placas

4.~ Pormacidn de placas *
5.~ Secado de placas

6.~ Ensamble de baterias

7.- Formacion de baterias *

8.- Salida producto terminade

En fundicién de rejillas su producto principal es el plomo,
que, como ya se menclond, tiene diforente aleacién principalmente
con ¢! antimoniv para direrentes usos,  {ara scumiladores sulomotri-
ces se trabaja una aleacion de plome de 3 al 3,305 de antimoniv,
el plomo se meldea o una temperatura aproximuda de 480 o 500 °C
y al producto de este moldeo, la rejilla , se le hacen pruchas
de muleabilidad, dureza, resistividad, etc., para poder proseguir

con el proceso,

Posteriormente la rejilla se empasta con umn “pasta" e
Oxido de plomo disuclta en dcido sulldrico y agus, con uma concen-
traciéon de 14007 como se ha mencionado, las placas pusilivas y
negativas llevan dilerentes expansores;  deben tener aproximadament e
una densidad de pasta de 72 o 74 gr/pulp’.  Principalmente se los --
hacen prucha de adherencia de la pasta (materiol activo) o la reji-
1a; una vez oblenida la placa, se "mete™ o wn cuarto durante 72
hrs. a una temperatura promedio de 27°C para que la placa se cure,
Este proceso ayudn al malerinl active a tener una pérdida de hume-
dad lenta para evitur que se cuartee o Lenga uni mola adherencia
a la rejilla; este proceso nos ayudard a evitar problemas posterio-

res.

Una vez cubierto el tiempo de curado, pasan a su formacidn, --

que consiste hacer pasar una corriente por la placa, sumergida en
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una solucion de deido sulffirico y agua, variando el amperaje y
voltaje durante un tiempo determinmdo por el ndmere de placas,
y cuidando no exceder este tiempo parg que las placas no se quemens

este proceso dura aproximadamente de 18 o 20 brs.

Como los poros de la placn negotiva son mis poqueiios y pro-
fundos, se tienen que secar dentro de un horno al alto vacio para
que sea ripido su svcado; si el ticapo de secado de Lo placos pegi-
tivasy es lento, se corre ol riesgo que se o descarguen. Las placas
positivas s¢ meten o un horno y como sus poros o son il pequenos
no se necesita que se secado sea 8l vacio;  este proceso dura apro-

ximadamente de 10 o 18 hrs,

Las placas tienen que tener un minimo do humediwd relativi
de 0.015%7 ya que sl permanccen husedas, con ¢l ticnpo plerden su

carga.

Parn su ensamble, se tienen principalmente 4 1lneas que

son:

1) Quemado de grupos
2) Soldado de puentes y levantar postes
3) Selludo

4) Producto terminado

1) En el quemado de grupos se arma basicamente la bateria
porque es donde se forman los grupos (placa positiva, separador,
pluca negativa) soldando los positivos y negativos separados por
un "separador™ y posteriormente se mete el grupo dentro de s cifo,
La copacidad de un grupo depende del tamaio de la placa y el ninero

de placas, como yiu se explicd con anterioridad,

2) Una vez el grupo en su cajuo, se soldan los puentes gque

unen al positive de una celds con las demdn celdas ol Igual que

vk
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al negativo; st una bateria no sigue esta sccuenclia, se cav en

corto y su coapacidad disminuye,

3) Cunndo las baterfas (adn en proceso) tiene yn woldudos

los puentes, se continda con el sellado.

Existen 2 tipos de scllado bisicamente que son: sellado
asfdltico en cl cual la bateria cuenta con tupas para cada celda
y una vez colocadas las tapas se sellun conasfulto; otro tipe
de sellado es el cepdxico, donde lu baterin cuents con unn tapn

y a base de resina orglnica es scllada,

En las asfiliicas, antes de su sellado, se levantan los
postes, que conslste en que los bornes de la baterin hagan contocto
con las placas; en las de sellado apoxico, primetumente se sellon

y posteriormente se levanton los postes.

4) Producto terminado.- Consiste en dejar presentables los
baterlas paro su vemta; olgunas baterfus con una simple limpiada
quedan 1istas, otra principaimente las de caja de hule negro, son

pintadas con una pintura de sccado ripido.

* Existen dos tipos de baterfos, las lloamados buwedas y
secus, cstas difieren en su formacion: Las bumedas, cuimmdo 1o placn
sale del cuarto de curado, es ensabloda Inmediotumente sin que
se meta a formar la ploca, y una vex ensublade 1n baterfa, pusa
a su formucibén; lus baterfos secas al contrario, cuando lu ploca
sale del cuarto de curido inmedistamente pasa o sy formacion y

sigue ¢l proceso descrite anteriormente.

Fisicomente la difcrencia es que como producto  termimudo
los humedas salen directamente para su uso y ticnen aproximidamenta
20 dfas untes de que se descarguen, y las secas se pueden nlmaconar
en un lugnr scco ¥y no se descurgan pero nl momento de ogreguries

el electrdlito pasan a ser igual que una himedas,

vl
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CAPITULO SEGUNDO:

LA_INDUSTRIA DE 1OS ACUMULADORES

2.1 PROCESO HISTORICO:

Pucde decirse que la industria de los ocumuladores tuve
sus principios en 1859 con los experimentos del quimico francés
Planté,~ Durante los sipuientes 20 wdos, el acumulidor fue puco
mds que una aparato de laboratorio, u couss del trabajo y los gastos
que representabu la preparacidn y la cargn de los placas. Bl Proce-
so para formsr el materiul active con Oxido de plomo simpliflcéd
y abarotd el proceso de manufactura en I881. Mis & menos durante
esa Gpocn sparecieron los moteres dinanoeléctricos para cargar
las baterlas. la inversidn y la investigacidn recibieron pudervsios
estimuios, pero este perivdo se vio obscurecido por lus vialentas
controversias sobre los mérites relativos de los distintos tipos
de baterlas, sobre cuestion de prioridad de inversidn y sobre las
teorius que explicaban las reacciones quimicas que ocurrian cunndo
ias boterfas se cargaban y se descargaban. Las baterlas de este

perfode eran, en su mayor parte, la variedad estacionaria,

Se probd el acumulador en diferentes servicios o principlos
de su historia., las primeras instalaclones no sollan tener Oxita,
pero mis tarde dieron valiuvsos resultados como fruto, Por cfemplo,
s¢ dice que la primera vez que usoron con éxito las baterlas parn
la propulstén de vohiculos eléctricos fue en 1894 pero antes de

esa fecha se habian hecho varios intentus.

A partir de 1900, la industriu se caracierizd por la producs
cibn de baterfas compactas y portdtiles por el gran aumento de
baterias portitiles para el slumbrade de Jos trenes de ferrovcarril,
prapulsion de submarinon y comfones y tractores cléctricos, nrranque

y alumbrado de autemdviles, sistemas de senales de ferrocarriles

co il
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y para uso en las operaciones militares.  Durante este periodo
se mejoraron udn mis las baterlas estacionarins para sorvicios
de reserva y regularizacion, centrales teletOnicas y plantas aisla-

das de Juz. En esta &poca se inventd la baterfa alealing de Edison,

En ¢! siguiente perfodo de 20 ados, que termind en 1940, los-
acunuladores tuvieron nuevas aplicaciones en el alumbrado de cmer-
gencio, acondicivnamicnte de wire de los vagones de ferrocarril,
arranque de los motures diesel y otra gran variedad de servicios
en barcos, autobuses y camiones y acroplanos.  Este periodoe ticne
gran significacidn por el intensivo estudio de los matoriales y
la construccidn de baterfas para satisfacer un mercado en que aumen-

td lo competencia,

EL rompimiento de las hostilidades en lo Segunda Guerra
Mundial trajo consigo demandas sin precedentes de o acumalindores
de muchas clases y para diversos propositos,  Se estimalaron las
investigaciones, se aumentd la produccion, y lo industria se vid
ante demandas de boterlas de menor tamafo y volumen, y doe mayor
rendimiento y mids bujas temporaturas,  Con 1s nuevas demandas mili-
tares coincidid el aumento de las necesidades civiles como conse-

cuencia del crecimiento de las sctividades y de la poblacidn, Una

situacion semejunte teafa que producit inevitablemente b escasez
de varios materfales, por lo que se requirid cencontrar sustilu-

tos. La habilidad en la fabricacion y les benceficios que v traldo

la investigacidn intensificiada han mejorado los acumulador de

mancra incontrovertible,

Algunos de los cambios que se han advertido en la industria

son los siguicntes:

- Mayor uwso de los 6xidus no calcinados con el cmpastado

de log placas,

sl
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Nuevos difusores orgdnicos mejorados para sumentor el ren--

dimiento de la baterfa o temperaturas extremadumente reduci

dus,
Creacion de rejillus de calcio pars su uso en los baterias-

[l

de telefonfa.

Recipiente de plistico en lugar de recipientes de caucho du

ro o de material compuesto.

Nucvos tipos de separadores para reemplozar el coucho poro-
so en tiempos de escasers y pora complementar Jus menguantes

rescrvas de cedro,

Mayor wso de mallas fiborglas (fibra de vidrio) como retene

dores de  law superficies de las placas,

Desde el puwnto de vista de la poblucidn civil el resultindo
neto ha sido un enorme wumento en lo produccidn del acumuiador
y e}l poner prandes ndmeros de los de pequeio tumuio en monos de
personas carentes de conovimivntos téenicos, quicnes no ha tardado

en apreciar su servicio y utilidad,
2.2 Estudio de Mercado:

En lo sucesivo hublaremos de la "Empresa" como el ante veond-

mico al cunl nos bassremos para ln realizacién de este estudio,
2.2.1 Descripeibn del producto:

Un acumulador automotriz os la fuente de energlu del sistema
cléctromotriz de automdviles, comiones tractores y de wlpunas lon-

chas y harcos de pequefin escala.

la "Empresa" produce los tres tipos de acumulodores outomo-
trices comerciniizados en lu Replblica Mexicuna, es decir lo wmismo
fabrica acumuladores de cajn dv poliprupifeno, sque acumsindures
de cajo rigfda de hule, estas Gitimos pucden ser de tapa multiple

o tradicional y topa integral.

ook



o9

Los acumulodores gque "la Empreso™ fabrica son de diferemtes
carpcteristicas técnicas-ndmero y tomafo de rejillas -~ segin la
clase, modelo y marcas del vehlculo y practicamente cubre todos

los tipus de automdviles que circulan enr el pals,

2.2,2 Principales consumidores:

' son acumslado~

Las llncas principnles que monejs “la Empresa’
res para equipo originasl y parn equipo de reposicién; los consumiso-
res de acumuladores para equipo original son Ins compnilas nrmadoras
de autos y caomiones: Chrisler, Ford, Dins, Nissan, Y,W, cte., y
para equipe de repuesto son los vehicules que sctvalmente circulnn

en ls Repiiblica Hexicana,

“La Empress” tieme o la fecha varios contratos paro nhustecer
de equipo original a armadoras como: Renault, Nisan, Chrysier y
Dina: para el mercado de reposicidn, cuenta con sucrusales con varlos
estodos, surcursales de venta y distribucidn exclusivas que atacan
este mercado, en algunas casas se efcctuan ventos directas al go-
bierno, como por cjemplo por mencionar algunus, se ha vendido acu~

muladores a lo Ruta 100, Acropucrtos, PEMEX, etc.
2.2.3 Mercado de Acumuladores Aotomotrices:

La demands de ocumeladores estn supeditadn bdsicomente ol
desarrollo y comportomicnto de lo industria automotriz, misma que
anteriormente se menciond, se eacuentrs integrada por los sigufentes

sectores:

a).~ Equipo originsl,~ Representudo por lus unidades puevag--

fabricadus en las empresas armsdoras,

b).~ Equipo de reposicion.- Integrado por los vehlculos sty
motrices que se encuentron en circulacién,

A
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Es importante scinlar que los factores que determivan los
requerimientos de acumuladures en cada uno de estos sectores no
guardan similtud, por lo que es necesario analizar o coda uno de

estos por scparado,
2.2.4 Equipo original:

Este sector del mercado de acumuludores outumotrices estd
integrado por vehiculos puevos que fobrican las empresas terminales

y que se subdividid pars su andlisis en automdviles y camiones.

8) Autombviles: la produccidn histérica para el periodo 1971«
1984, reportada por la asociscion mexicons de la industria
automotirz - AMIA - presenta una tasa de crecimiento promy
dio de B.1%2 apual acumulativo, se observu que durante los-
aiios de 1975 a 1977 el ritomo de crecimiento de la produc-
cibn de estos vehiculos se vid fuertemente afcctado por los
diversos factores econdmicos que atravesd el pals, en la -
tabla # 1 se muestran los datos histdricos de la produc---
cién de autombviles y comiones.

b) Camioncs: La tasa de crecimiento promedio de lu producidn

~—

de camiones durante ¢l perfodo de 1971 o 1984 fub do V4,27,
a excepeldn de los aios de 1976 o 1977, en la tabla § 1 se
muestran los datos histéricos de produceidn de autobuses, -

camiones y tractocamiones. ‘
2.2.5 Equipo de reposicién:

La magnitud de este sector del mercado de acumuladores automo
trices estd integroda por los vehiculos automotores que se encuentra

en circulacidn,
La Secretarla de Programncidn y Presupuesto, S - cuents con

ek



© AUTOMOVILES

. CAMIONES

" TRACTOCAMIONES

© AUTOBUSES

| TOTAL

)

TABLA#K

PRODUCCIQN HISTORICA DE _LA_INDUSTRIA_AUTOQMOTRIZ

1971 1972 1973 1974 1375 1976 1977 1978 1979 1980 1981 1982% 1983* 1984*

183392 163,05 2,147 AB,5/ 237,18 219,583 187,63 2,519 2,009 IB,UH 38,29 22,30 25,533 285,6n
BEL 64, B BIB 15,05 108,80 0,03 13,033 193,18 178,76 28,75 18,210 183,257 194,38
1,3 1,5 1,716 26 2,72% 20 1,05 M8 437 6813 832 957 1098 1,45

95 g% 1,3 1,X3 LA 14% 138 15 1ay 165 1,58 LT 1L, 2

19,200 22,191 235,%8 350,297 3%,62 3B,989 280,03 33,22 44,46 40,05 6,04 448 an,se 99,50

FUENTE: ASOCIACION MEXICANA DE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ

* EN BASE AL INDICE DE CRECIXIENTO



400

300+

200

100

PRODUCCION HISTORICA

'}

7

75 7. 79 8

o AUTOMOVILES
x CAMIONES



cifrps histéricas que indican ¢! nlmero de wutos y camiones que
circulan, En la tobla 4 2 se muestron lus cifras histéricas de
los ufios 1979 a 1984,

2.3 Prondstico de la Demanda:
2.3.1 Equipo orfginal:

La magnitud de s demands de acumuladores automotrices se

determing de la siguiente maneras

El Instituto Mexicano de la Industrin del Traasporte IMIT
estimuld que cada vehlculo nueve fabricade por las cempresas termina-
les requiere de un acumulodor, sin embarge en el case de camivues
y autobuses sc¢ necesitan 2 y hasta 4 acumuladores, “ln emprosa®
respetd este criterio conservador del IMIT de aflrmar que los ca-
miones solo ncecesiton un s6lo pcumuladar. Es importante hocer
mencién que lps armadoras ne pruporciopun informacion de sus plunes
de produccién y ventas, situncidn que obligd al TMIT a hacer estima-
das ventas de sutomdviles y camiones, al compararlos con Jas cifras
de 1980 y 1081 se observd que el IMIT fud conservador, ya gue los
resuitados asl lo indican, mds no en cl nfo de 1982 que se vsperaba
una contraccion del 40%, esta debido a los problemas ccondmives

por las que pasé nuestro pals. N

Los datos que se muestran en la tabla § 1, 2, y 3 mmestrin
datos renles hasta 1982, yo que de esta fechin hasta ahora nu se
han tomado cenrsos y se ha movido gricias a proyecciones que son

muy conflables.
La tebla # 3 muestro la gposible demanda de acumulndores
para equipo original segin la proyeccién de produccion de pwlomdviles

y camlones hasta el aio de 1992,

2.3.2 Equipo de Reposicidn:

ool



TABLA# 2
VEHICULOS EN CIRCULACION

(BASE X 1000)

Alo AUTOMOVILES CAMIONES TOTAL
1979 3,360 1,352 4,72
1980 D 1,466 5,043
1981 3,808 1,599 5,407
1982 4,090 1,753 5,843
1983 4,260 1,864 6,144
1984 4,470 1,977 6,447

FUENTE SECRETARIA DE PROGRAMACION Y PRESUPUESTO
ANUVARIO ESTADISTICO.
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En este mercado participan los fabricantes organizados que
pertenccen a la Asociacidn de Fobricastes de Acumuladores (ANFA)
y los talleres armadores y repuradores * cuyos productos difieren

notablemente en calidad respecto o los fabricuntes organizados.

Con objeto de establecer la magnitud de este sector del

mercado, el IMIT establecid la sigulente metodologln:

Inicialmente considerd una investigacibdn de mercado preparadn
para la ANFA, en 1979 por Rumdn Cdrdenas, Dosal y Cla, S, C., en
la que se indica que los asociados estimaron uwna produccitn de
acumuladores fabricados por ellos, para ¢l mercado de reposicién
de 1,037 miles de ncumuladores, con un promedio de vida (til de
1.5 afios, promedio aceptado en productos fabricados por la nsocincid
ANFA. Fn el coso de las armadoras y reparadores, cusndo 1legan

a garontizar sus scumuladores lo hacen por un plozo de un aiw,

Al multiplicar el nifmero de acumuladores producides por
ANFA por la vida Gtil de los mismos, se obticne el nimero de sutomo-
tores que utilizaron acumuladores fabricaciones por ANFA y que
fue de 3,055 miles.

El nimero de outomotores que circularén durante 1479, en
la Repliblica Méxicana fue de 4,712 miles y al restar a esta contidad
los vehiculos con acumuladores de ANFA se obtiene el nimero de
vehiculos que utilizaron acumuladores de armadores y reparadores,
y que fue de 1,657 miles, esta cifra indica el ndmero de acumulado-
res fabricados por armadores y reparadores, ya que como anterlormen-

te se indicd éstos sélo garantizan sus acumuladores por un aio.

* Se considerd armador al que compra componentes nuevos
y recolecta partes en buen estado para armer acumuladores con acabo-

do presentable. Reparador es el que extrae de acumuloadores de deshe-



TABLA # 3

PROYECCION DE PRODUCCION DE VEHICULOS
{ MILES DE UNIDADES )
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1991

AUTQMOVILES 270 275 286 308 332 357 385 414 446 480

CAMIONES 184 188 199 225 254 283 325 267 415 415

TOTAL 451 463 485 563 586 645 710 781 861 895

INDICADORES ECONOMICOS DEL BANCO DEMEXICO, S.A.
SUBDIRECCION DE INVESTIGACIQH ECONOMICA
CUADERNOC MENSUAL NUMERO 114 !



PROYECCION

5001

400+

3004

2004

82 84 86 88 30 92

o AUTOMOVILES
x CAMIONES



PRy X}

chos, las purtes que considera aprovechables, obteniendo de esta
manera un producto de infimy calidad cuya duracién es minima, Tanto
el armudor cume el reconstructor venden sus productos con marca

propia.

Con el objeto de estimar el ndmero de vehiculos que eircula-
rdn en el pals y que son el mercado de respuesto, el IMIT establecid
la siguicnte metodologia: s

A las cifras de SPP de automotores en circulacién, snualmente
se le agregan lus proyecciones de produccidn de la Asocfacidn Mexi-
cana de la Industria Automotriz, y se le restan la salida de vehicu-
los de circulacidn debido a sccidentes y a absolencia. Para deter-
minar el porcentaje de automdviles y camiones que salicron, se
compard la cifra por este concepto contra el nimero de vehleulos
que iniciaron su circulacién en ese mismo afo, y asl se obtuve
un porcentuje promedio anual de automdviles y camiones que salicron
de circulacién, anualmente, el 27 de automdviles y el 4% de comiones
los datos de estas estimaciones se pueden apreclur en la tablo
¥ 4.

Adicionalmente "La Empresa' consultd las cifrag de vehiculos
en circulacidon reportadas por la ANFA y se observa que ambas fuentes
coinciden ya que tienen variaciones de menos de 34, le que confirma
la efectividad de la metodologia del IMIT y por lo tanto le da
confiabilidad o las proyecciones, Sin embargo es convenlente
sefnlar que se espera que las bojus de vehiculos sean menores,
ya que sus propictaries le doran mejor servicio con la intesion
de consevar durante mis ofos sus unidades, ello debido o los incre~

mentos de precio de lus unidades nuevas.
Los vehiculos oue estoran en circulacién conforme a las
proyecciones determinadas con los datos de SPP, Lendrdn un creci-

miento aproximado wcumulativo de 6Z.
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TABLA # 4

DATOS HISTORICOS Y PROYECCION DEL NUMERO DE
VEHICULOS AUTOMOTORES EN CIRCULACION
( MILES DE UNIDADES )
INVENTARIO INICIAL BAJAS (1) PRODUCCION OTROS INGRESOS (2)
AUTOS CAMIONES TOTAL AUTOS CAMIONES TOTAL AUTOS CAMIONES TOTAL AUTOS CAMIONES TOTAL

1979 3360 1352 4712 67 54 121 280 164 444 4 4 8
1980 3577 1466 5043 72 59 1N 303 187 490 4 4 8
1981 3808 1599 5407 76 64 140 358 243 601 4 4 8
1982 4090 1753 5843 82 70 152 272 181 453 0
1983 4280 1864 6144 85 74 159 275 183 463 o]
1984 4470 1977 6447 89 79 168 286 199 485 0
1985 4667 2097 6764 84 84 168 308 225 533 0
1986 4282 2233 NM20 97 89 186 332 254 586 0
1087 5117 2402 7519 102 96 198 357 248 645 0
1988 5372 2594 7966 106 104 210 385 325 710 0
1989 5651 2814 8465 113 112 225 414 367 781 0
1990 5952 3070 9022 119 122 24 446 415 861 0
1991 6279 3366 9645 125 134 259 480 a5 895 [¢]
1992 6634 3647 10281 132 145 277 517 415 932 o]

(1) Se estimd que aproximadamente el 2.0 % de los acumuladores que estaban en circulacién
al principiar el afio, salian de la circulacién, para camiones se considerd el 4,0%.

.
(2) Bajo esta columna se considera la diferencia entre las exportaciones de vehiculos.

(3) Informacién de los indicadores econémicos del Banco de Mexico, S.A., Subdireccién de _
investigacidn econbmica, cuederno mensual namero 114',



TABLA # 5

PROYECCION DE LA DEMANDA DE
ACUMULADORES AUTOMOTRICES EQUIPO REPUESTO

VEHICULOS RECONSTRUCTORES EMPRESAS HUMERO TOTAL
AROS  EN CIRC. Y ARMADORES DE ANFA DE ACUMULADORES
1983 6,144 1,820 2,882 4,702
1984 6,447 1,856 3,061 4,97
1985 6,764 1,903 3,240 5,143
1986 7,120 1,950 3,466 5,416
1987 7,519 2,001 3,679 5,680
1988 7,966 2,051 3,943 5,994
1989 8,465 200 4,242 6,344
1990 9,022 2,155 4,578 6,733
1991 9,645 2,209 4,957 7,166

1992 10,281 2,264 5,344 7,608
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En caso de los armadores y comstructores se estimy crecoeran
a un ritmo del 2.5% ncumulative, esto en ol mejor de los casos,
y que s¢ preve que en los siguicntes ados la recotstruccion e
los acumuladores se ve afectada por los tipos de material utilizade

es decir pur usar cajus de polipropileno y cajos sellad

i, Lon
lo cuul no se permitird se recuperacidn, situacion que originard
que los costos de produccidn de estos establecimientos se venn

elevados y en consencuencia su ritmo de crocimionto disminuyy,

De los vehlculos en circulacidn al principio de cada aio,
estimudos en la tabla # 5 se resta la produccidon de acwmiladores
que los reconstructores y armadores podrin abastecer y la dilerencia
resultante se dividié entre 1.5 vida atil de los acunuladores de
ANFA para osl obtener el mercido potencial para los proximes anos
de los socios de la Asvciacion Nacional de fabricantes de Acunn lado-

res.

2.4 Oferta Nacionul de Acumuladores:

2.4,1 Fobricuntes de Acumuladores Automotrices:

Lo oferta nacionnl de ocumuladores automotrices segin ol
registro de ANFA se encuentra integrada por capresas local isinlas,
la mayoria de ellas en zonas de altn concentrucidn industrial, dre
metropolitana y Monterrey, N.L.o Bnoda tabla § 06 so muestean lus
razones socinles, las marcas comercinles, las capacidides instalmlos

y la localizacidn de las plantas industriales,

Del total de Empresas registradas dnicamente seis de ollas
abastecen log requerimicatos de equipo original, o diferencia de
lo anterior en ¢l mercado de reposicion todas las empresas partici-
pan en sus productos pars cubrir parte de los requerimicntos de

este mercado,
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Conviene seinlar que Acumuladeres DELCO, S. A., es una empre-
sa pertencciente a General Motors, 8. M., cuyo fin os abastecer
los requerimientos de los acumuladores de los vehiculos tabricados

por esta empresa,

Durante los dltimos 5 afios, solo Monterrey, Chloride, -~
S, A, de C. V. y Acumuladores Insuperables, S, A, de C. V., han
incrementado su capacidad productivy, * y no se tiene conocimicnto
de que otras empresas tengan planes de expunderlo, ademis conviche-
sefialar que si alguna de estas empresas dectdicra amplior su capaci-
dad, se verla en la necesidad de instalar wna aueva planta indus-
trial por no contar la mayorln con facilidaodes técnicas y algunas

de espacio pora sus apliaciones.

En adicidn al ndmero de empresas orgonizadas Tabricantes
de acumuladores uuLumuirlccs. existe una gran cantidad de armadores
y reconstructorus que participan con su productes al cubrirv parte
de los requerimientos del mercado. El mercado que abustecen estos
establecimientos, corresponde basicamente a vehiculos cuya antigieda
es mayor de divz anos, ya que se ha demostrado en diversos estulios
que existe una relacidn bastante estrecha entre el ingreso de las
personas, loa categorin del vehiculo que puscen y el monto de los

gastos que pueden destinar pars su mantenimiento,

* Lo ampliacion que tiene plancada Acumulador Insuperable,
S. A, de C. V., (AISA), se encuentra localizada en Agunscalientues,
Ags., y tiene una capacidad instalada de mids del doble del actunl,

pero adn no se ha pucsto en marcha dicho proyecto.

Debidu a que la calidad y vida (Lil de los diversos productos
que fabrican estos cstablecimientos eos muy varinble, es diffeil
determinar ¢l nimero de scumuladores que anualmente vemden, sin
embargo en opinidn de los fabricantes orgonizados, la porcion del

mercade total de acumuladores automolrices de repuesto que cubren
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estos establecimicntos, hasta la fecha ha fluctuundo entre el 40,08
y 45Z, lo cual concuerda con los datos estimados para proyectar

fa demanda del sector de repuesto,

Al comparar la capacidad instaladn actual de acumwladores
automotrices con la demanda nacional, se observa que a partir de
1985, habrd necesidad de importar cuando menos 200 mil acunuladores,
si antes no hay alguna apliacidn de capacidad instalada.  Durante
los aflos de 1982 y 1984 se estimaba tumbién serta necesario importar
acumuladores, sin emburgo, debido o la contrsccion del mercado,
los necesidades de los armadoras disminuyd y con ello sc evitaron

tales importaciones,

vk



TABLA # 6

PRINCIPALES FABRICANTES DE ACUMULADORES
AUTOMOTRICES REGISTRADOS EN LA AN.F A.

RAZON SOCIAL

ACUMULADORES MEXICANOS

ACUMULADORES DEL CENTRO

ROBERTO DINER Y CIA, §.A.

ACUMULADOR INSUPERABLE

S.A. DE C.v.

MONTERREY CHLORYDE S.A.

ACUMULADORES GLOBE S.A.

ACUMULADORES DELCO S.A.

ACUMULADORES FRISCO S.A.

OTROS
i

MARCA CAPACIDAD  LOCALIZACION
INSTALADA
(1)
LTH 720,000 MONTERREY, N.L.
BAHERS
CRONOS 720,000 TLAXCALA TLAX.
CELTLC
AMERICA €00,00 EDO. DE MEXICO
DINNER
AISA 240,000 MEXICO D.F.
MONTERREY 600,000 CELAYA GTO.
CHLORYDE
120,000 SAN LUIS PUTOSI
DELCO 60,000 MEXICO D.F.
FRISCO 60,000 MEXICO D.F,
120,000

(1) LA CAPACIDAD INDICADA ES ANUAL
(2) INCLUYEN LAS SIGUIENTES EMPRESAS

ACUMULADORES DE OCCIDENTE S.A.
INDUSTRIA TECNICA RAYO S.A.

ACUMULADORES
ACUMULADORES
ACUMULADOKES

RODIHLIN S.A.
RENO S.A.
HERCULES S.A.

ACUMULADORES HINSA S.A.
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CAPITULO TERCERO?::

SISTEMA DE IRVENTARIOS:

3.1 Conceptus del Control de Inventarios:

3.1.1 Introduccidng

El adelanto de la Ciencia, desde la Segunda Guerrs Mundial
hasta hoy, ha desencadenado uno de los desarrollos mds estimulantes
que Jumds tuvo la administracion de los negocios y de las lndus-
trins. A la vuelta de este siglo, Frederick W, Taylor y otros
ingenicros contempurinces suyus se conviertieron en los pioneres
del pensamiento filosdfico de la administracion cientilica. Toy-
lor dié a conocer el concepto de que la administracidn puede resu-
mirse a un Ciencia aplicada, y establecid principios que constituyen

la base de las practicas actusles en la industria y el comercio,

Pero no fué sino hasta estos dltimos afios cuando los sdtodos
estadisticos y matemdticos tuvieron un mayor desarcollo y ung cre-
ciente aplicacion en lus decisiones sobre {inanzas, produccim,
ventas, inventarios y otras medidos administrativas.  Este ridpido
desarrallo did origen a un teendlogla que ha aportado grandes bene-
ficios, jomds sofndus por los organizadores del movimicnto de Ta

administracién cientifica.

El control de inventarios es una de lus actividades mis

a Intereses y considerin ioties

complejas, ya que hay gque enfrentars
en conflicto por las multiples incertidumbres que encierrim. Su
plancacidn y ejecucidn implican la participacidn activa dv varios
segmentos de lo organizacién, como vontas, Cinonzas, compras, pro-
duccibn y contabilidad. Su resultado final ticne gran trascendencia
en la posicién financiera y coempetitiva, puesto que slecta directa-

mente al servicio o la clientels, o los costos de fabricacion,

L
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a las utilidades y o la liguidez del capital de trubajo,

El problema actual.- 4 medida que crecen los negocios y
se trata de administrar en forma cade vez mds cientifica, lus geren-
tes encuentran mis complejns y mis grandes sus problemas, ust como

una mayor presidn en la toma de decisiones,

Las decisiones por intulcidén yn no compiten con los que
shora toman los directivos modernos, que se basan on el examen
de hechus reales a través de datos oportunos del estado de su nego-

cio y mediante cl andlisis técnico y matemdtico de sus operaciones.

Et pupel de estes directivos csta enfocado a la toma do
decisiones, de las cuoles depende el curso de accidn futura de
Ia organizacidn, tanto o corto como a largo plazo. Son su decislo~
nes las que determinan la relacidn entre el riesgo, los costos
y las utilidades. Estas decisiones tiencn que ver con wna variedmd
creciente do problemas fisicus, humanos y organizacionsles; tienen
que contender con mercadas y canales de distribucidn, plancincidn
financliera, polltico de personal, planes y expansion de las {nstala~
ciones de produccion y alsacenamientu, politicus de sbustecimiento
de materiales, asi como cl control automitico y procesamiento de
dotog son producto de una tecmologla jomds imopinadus por fox pro~
cursores de la administracion cient{fica y que ahora constituyen
el trabojo diarfo del administrador. Lo mismo podemus decir do
los avanzados modelos de estadistica y de modclos matemdticos para
la solucién de problemas, que son cada vez més aceptndos y aplicados
en los negocios,

Pero todss lag teorins no son aotra coss sino ayudas o herru-
mientas que moneja el ejecutivo para tomar decisiones mbs racionsles
con riesgos precalculados que moximizan los posibilidudes de &xito,
lag decisiones dependerdn on todo caso, no sOlo de éstng aywlss,

ook
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sino también de la experiencia y del criterio, elementos insustitui-
bles por ningin ejecutivo.

No es extraio que una socicdad altamente desarrollada vy
muy bien organizada dedique considerables esfuerzos o los estudios
de los sitemas productivos con base a les problemus espectficos
y particulares relativos a la toma de decisiones; por ejemplo los
problemas de repusicion de equipo, el problema de inventarios,
y la programacién y calendarizaciéon de la produccidn, Todo dste

gran camp de estudio de las "uperaciones"

de cualquier actividad
consideradas  conjuntamente con  los  problemas gerencinles de  la

toma de decisiones pertinentes.
3.1.2 La Teoria de los Inventarios;

Una vew planteada la necesidad que se tiene de un mane jo
adecuado del inventario, analizuremos lo que es un inventario,
y algunos aspectos que son necesarios considerar para tener un
buen control de cllos.

.

Comenzaremos con la definicidn que da "Martin K, Sturee,
que dice "La teorfa del inventario trata de la determinacion de
los procedimientos oOptimes de iu adquisicion do oxistencias e
arti{culos pora satisfocer lao demandu Cutura"; amalizindola nos
daremos cuenta que solo incluye bienes tungibles, articulos sea
cual fuere su clase perotangibles y el control de inventarios tom-
bién incluye bienes intangibles como tiempo, dinero etc., us por
esto que la definictdn que di Fred Hanssman nos parcce mis apropiida
ya que da una prespectiva diferente y mis amplia, ésta dice; "un
inventario es un recurso ocioso de cuslquier clase, con tal de
que éste recurso tenga valor econdmico". Todus los recursos ue
de cierta forma se pueden almacenar o preveer pars el future y
que representan un valor econdmico pars Ia Compailo, son recursos

que le intersan al control de inventarios.
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En la definicidn de Hanssman se habla de recursos oclosos, que
son todos aquellos recursuos que se tiene en espera pars sy uso
en un futuro y se le llama ocioso porque en este momento no repre-
senta nigin bien para la compania. En resumen se puede decir que
la teorla de los inventarios trataria de la determinacidn de la

magnitud Optima de los recursus ociosos,

Dentro de la definicidén se pueden sacar dos aspectos impor-
tantes dentro del problema de inventarfos: el de la obtencion de
mercancios o cosa en cuestidn y cubrir una demondn futura, Comen-
zando con lo demanda, se puede cotalogar en tres formar diferentes

los problemas de la demanda futura:

a) Problemas de inventario con certidumbre es en el que
podemos conocer exactamente cual va a ser la demandn fu-
tura; como ejemplo podria ser en la construccidn , en -~

empresas que trabajen sobre pedidos definidis ctc.

b) Problema de inventsrio con riesgo donde convcemos o -—-
distribucidn probabilistica de la demunda futura; un o jem
plo serfa una panaderia, uno cmpress de acumuladores, don
de se basan en estudios y supuestos obtenidos de los re-

gistros de la demanda anterior,

¢) fProblemas de inventarios con incertidumbre donde nu cung
cemos ni la probabilidad que slcanzaria la demanda futu-
ra; un ejemplo podrin ser el dv uns planta que sacord un

nueve articulo sin nipgin precedente en el mercado,

Para la detencidn de la mercancia son muchos los aspectos o consi-
derar como el método de obtener la mercancia, esto es, muchas empro=
sas piden sus mercancios a provecdores que no tienen ningdn contacto

con ellos mis que en sélo hecho de negocior, squi se facilita muche

ook
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ya que le compaifn programa sus pedidos seglin sus necesidades y
los realiza vigilundo, comu es obvio, tiempos de entrega, posibles
retrasos, etc. Mo asl cuando se tiene que pedir a una compaifia
que pertenczea al mismo grupo o "Holding” dondo se tivne que progra-
mar los pedidos atendiendo al ritmo de produccidn y a las politicus,

por lo cunl se complica mis el problema de inventarios,

En el andlisis de cuslquier problema de inventarios encontra-
remos, siempre que éste problema sea genuido, costos asociudos
a lo cuestidn de icudnte hacer?, écudinto pedir?, icada cudndo pedic?
icufinto cuesta mantener mercancia oclosa?, deudnto me podria costar
no tenerla?, etc., coslos que siempre son importontes y gue nos
ayudan a tomar decisiones concretas para moximizar su control y

minimizar sus costos.

3.2 El Sistema Tradicional de Mancjo de Inventarios en la
Industrin del Acumuluador:

Dentro de la industria del acumulador cn México, poco se
ha avanzado en lo que respecta @ manejos modernos de inventarios,-
quiza por tratarse de un producto que esenciaolmente sigue un proceso
de fabricacién siempre constonte y por el productu en st que cs

poco cambiante,

A conseccuenciu se muestra el flujo que se sigue, desde que
entrega el material hastu el producto terminado, para la elaboracién
de las requisiciones de compra y programa de produccién, posoes
esenciales en donde se apoya el manejo de inventarios pars su con-

trol. (Ver diagrama 3.2).

Como sc aprecio en el diagrama son cuatro los depurtamentos

involucrados, ventas, compras, conrol de produccidn y praduccidn:

Ventas.- Se encorgn de realizar el prondstico de ventas
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mensualmente; se apoyan bisicamente e dos puntes, lu penctracion
del mercado que "la empresa” tiene y en algunas ccasiones en la
existencias de cajus para acumulador para poder hacer los compromi-
sos con la clientela, En tiempos normales, donde los provecdores
no tienen problemas para surtir la mercancla, éste Gltimo punto
nos realiza, pero en tiempos de escusez, cuando los provevdores
no cumplen con las entregas, los vendedores se tienen que basar
en las existencias para poder aceptar un pedido; es aqui domde
el control del inventario Jjuega un papel importante, ya que un
mal manejo puede folsear olgunos datous y las entregus a clientes
no se hardn a tiempo (este caso es poco probable pero en la prictica

se puede dar).

Control de Produccidn.,- Es en este departamento domle se
lleva a cabo el control del inventario, ya que elles generun las

requisiciones de cuanto y cuando pedir.

Una vez que ventas, entrega su prondstico, control de produc-
cién realiza lo que es la explosidn de materiales, que consiste
en desglosar todas las baterias en sus partes pars poder teoer
un concentrodo de materiales. como ejemplo les mostraremos la

explosidn de materiales correspondientes a un mes: (Ver anexo™s").

Una vez obtenida la explosién de materiales se compara con
las existencias actuales; en lo que respecta a cajas, tapas, sepatri-
dores y tapones se calculan los pedidos de la siguiente mancra: .

CP = EM -~ IE
Si se cumple que:
EM - [E = IM
Si no:

CP = IM -~ IE
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Dondes

CP = Cantidad a Pedir

EM = Material resultante de la explosidn de materinles.
IE = Inventario existente a la fecha.

IM = Inventario minimo,

Cabe seialar que el inventario minimo de estos artfculos s un
mes de existencia, el cual se toma como el promedio mensual de

la demanda del afio proxime pasado, esto es:

iMaD/ 12
IM = Inventario minimo.

D = Demanda anual (nimero de baterias pedidas).

Algunas veces los proveedores no surten el pedide completo,
es aqul cuando se tienen que comparar los saldos con ellos ya que
si existen se les tiene que restar a la cantidad a pedir, anterior-
mente calculoda. Ya checada lo cantidad a pedir, elobora una requi-

sicién de materiales con cantidades exactas y fechas de adquisiclén,

Compras.- Junto con el departamento de control de produc-
cibn son los encargados de que la mercancla sea entregada en canti-

dad y tiempos precisos para la elaborscidn del producto [inul,

Ya con las requisiciones de compras hacen el pedido formal-
mente a los proveedores y checan el cumplimiento fiel del pedido;
ellos son los que generan las solicitudes de cheques para el pago
de la mercancia pero anteriormente negocian con los provecdores

la forma de pago.

Produccién.- Es el depurtamento que fabrica los acumuludores

con los materiales adquiridvs por compras.

vouk
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Diariamente hace sus pedidos de materiales primas al almacén

y trabaja segin las ordenes de produccidn,
3.2.1 Ventajus y Desventujus:

El sistema que se presentd anteriormente tiene muchas venta-
Jjas, como puede ser el que scon varios los departamentos involucra-
dos en el control. Es el departumento de control e produccién
(CP) el que maneja los inventarios, el que huce las requisiciones,
pero es éste el que recibe toda la informacién, que requiere parn
un buen control, de los demis departamentos como pueden ser ventas,
compras y produccidn, esto evita problemas ya gue algdn error por
parte de otro departamento puede ser detectado antes de que tlegue

a ser muyot,

A pesar de que son varios los departamestos invelucrados
en el control, es uno el responsable de su manejo; control de pro-
duccién se encarga de fijar minimos y miximos (ounque este Gltimo
no se maneje actualmente), el de revisor periddicamente lus existen-
cias, el de presionar a otros departamentos para tener a tiempo
la informacién por ¢l requerida, Es un flujo muy cluro en el que
cada departamento tiene bien fija su responsabilidad y su campo

de sceidn,

Tienen grande defectos o problemas, no en su diseio, sino

en su aplicocidn.

El mancjo de lus inventarios mintmos se podrfa declv que
son utépicos ya que sblo se revisa su ailvel uma vez cada mes que
es cuando wolas presenta su prondstico y control de producclon
hace la explosidén de materiales, es aqui cuande se compuran law
necesidades con los inventaries; puede ser que durante el mes el
consumo de cierto articulo se haya comportado segin el prondstico,

pero por expericncio esto sucede rara vez, yu que coma se mosLro

vk
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en la tabla # 5 del capitulo 2, la demonda es mayor a la ofertn
por lo gue los pedidos tienden o aumentar y combiar dursnte el

mes. Esta posible falta de inventario nos acarrea costos extrus
que son los costos de escasez (es aquel costo gue representaria
al quedarse sin alguna materia prima, en otras palabras que la
folta de materinl obligue a detener el proceso productivo cn espera
de su llegada), costos que acarrean graves consecuencins, entre

otras: :

El proceso productivo se detiene: Mano de obra oclosa, ma-
quinarin ociosu, nueves gastos de arrangue, menor depresicn

¢fon de maquinaria etc,

Costos de oportunidad: se Incurre en ellos por los negoclus
no realizados por falta de mercancia, se pierden pedidos ya

colocados y posibles nucvos,

Se deteriora la imagen de la compuiifa ol bajar el servicio-

al cliente,

Se pierde mercado, ya que la clientela se va con lu compe--

tencia por no tener mercancio.

. Aunque muchos de estos factores son diffciles de cuantificar,

son costos reales que afectan a cunlquier compuiifa,

Dentro de cualquier empresa el deportamento de produccidn
ocupas un lugur preponderante, pero en el control de Inventarios
sblo tiene que ser un departamento “consultor” como pueden sor
muchos otros; control de produccidon y compras son los Involucradus
en la adquisicién de mercancias y ellos tendrén que coordinor a
almacén y proveedores para un adecuado control. Ninguno do estus
departomentos cuenta con una persona que mane je ¢l Kordex y tenga nl

dia los Inventarios, sino que se hace un recuento aproximudo cuda
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semana y un inveatario mensual de donde se basan pura hacer sus
pedidos, El recvuento semanal consiste en dar de bojn del ulmacén
los articulos usades, temados directamente de almacén de producto
terminudo; estu ocusiona errores por ne tomar los posibles muterin-
les de desecho, fuera de especificacidon (devoluciones), ete., te-

niendo solumente informacidn confiable a principios de mes,

Bisicamente asl funcionan los departamentos y procedimicntos
invalucrados en el control de inventaries, en el siguiente capliuvlo
se analizardn algunos costos yu mencionades, pura poder hacer una
andlisis mds completo.

3.3 Andlisis del Sistema Actual:
3,3.1 Conceptos Bisicos:

Como se ha mencionado en capitulos anteriores los diferentes
tipos de costos relacionados en el control de inventarios nos ayudan
a cvaluar su manejo y vislumbrar posibles fallas,

Para poder evaluar este control es necesarlo contestaraos
las preguntas citadas con anterioridud como son: ifcudnto pedir?,
tcudndo pedir?, etc. para esto se ilustra el modelo bisico y los

diferentes variables que lo constituyen.

Consideramos el costo de escasez .como el costo que sc Lecurre

al trabajar con inveatarios nules a cero.

Q
T

\NJ\, |
T

1 Max

ol
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Donde:

I Max.: Inventsrio Miximo
T.: Tiempo
Q.: Cantidad del Pedido

Y la funcién de costos a minimizor serd:

82
DA 1 Max G 1 max)
1. = “~ - + Ce 5
c.T Co Q + Cm 7 Ce o)

Donde:

CT: Costo Total

Co: Costo de Ordenar
Da: Demanda Anual
Cm: Costo de Mantener
Ce: Costo dc Escasez

Por medio de una derivacién matemitica se obticnen las si-
guientes formulns, las cuales son usadas como ayuda para un buen

control,

® - v/2(‘.8“‘% / Cm = Co

Ce
2 Co Da ICc
Tnax0 </ v s
0 Q = (ZCo { Ce
" Da Cm . Da¥Cm ¢+ Ce

3
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C.T. = /Z.Cm.Co.Da J = 2”00

Y estes costos mencionados en lss formulus se definen a
cantinuacion:

Costo de ordenar,- Es aguel costo que se produce cuundo
el cliente coleca un pedide al proveedor, en el caso particufar
de la f&brica de acumuisdores, cusndo el departamento de compras

elabora un pedido a lo proveedores,

Generaimente se plensa que el costo de ordenar o tambidén
llamado de pedir, es sdlo la suma de todos los costos asocimdos
a lu elaboracidn de pedidos dividido entre el nimero total de pedidos
realizados en ur perfedo determinade de tiempo, pero ademds este
costo tiene una parte fijs y une parte variable,

Fijos: -~ Sueldos y Salarios
~ Renta
Variables: ~ Energla eléctricn

~ Teléfono y/fo teldégrafo
~ Papeteria

Se consideran fijos los sueldos y salarios y la renta, porgue
independientemente del nimers de pedidos el departamento de compras
cyenta con la gente y no aumenta O disminuye segin las épocas,
(en caso de que se diera esto se consideraria como coste variable),
y la renta porque se cuenta con ¢l local que tiene asignuda una
&ren para compras y se paga Indepeadicntemente del nivel de pedidos
que se hagan,

Costo de mantener.- Una vez que el almucén recibe su pedido,

vouk
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la materia prims, se incurre en el costo de mantenerlo, y este
costo abarca nctividades desde el recibo de mercanclus hasta la
entregn al departumento de produccidn (en este caso) pura su uso

en la fabricacién de baterins.

Al 1igual que los costos de ordenar o pedir, se dividen en

costos fijos y variables que son:

Fijos: - Sueldos y Salarios
- Renta

Variables: - Energla eléctrica
- Seguros

- Gastos de conservacion del
inmueble y equipo,

- Papelertin

Se consideran fijos por las mismas causas citadoy cn el
costo de ordenar; las varisbles no se toma cl teleféno porque no
se necesita, pero el seguro tanto contra el inmueble como contrn
la mercancia es nccesario, los gastos de conservacidn se refierc

a la estanteris, mantenimiento y limpieza de la bodega, etc.

Costo de escasez.- En el punto 3.2.1 se explicd el porque
se cae en este tipo de costos y lo dificil que es de cumntificarlo,
pero una buena aproximacién para conocer cl monto es tomar ln porte
fija del costo de ordenar y costo de mantener ya que son gastos
que se realizan independientemente del nivel de actividud del Inven-

tario y estos son:

- Sueldos y Salaries
- Renta
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No se dche tomar el monte de estos cileulos como el costo
de escasez real ya que no toms en cuenta la seric de costos intungi-
bles ya mencionadas como pueden ser la venta y servicio al clieste,
el control de calided etc., factores que afectan directamente a

nuestro poducto, - el acumulador -,

En la Seccién 3.2.1 también se menciond el costo de oportunidud
como parte esencial del costo de escasez, El tener el dinero "ocio-

" invertido en el inventario y no en otras fOress, yu sen de la

50
misma empress o en inversiones Bancorins se le llama costo de capi-

tol o costo de oportunidad,

Los articulos que sc puedan vender ripidamente, a corto
plazo, serdn los considerados como alternutiva por la empresa pura
tencrlos ya sea como inversiones en mercanclas o en algunu otra
opcién Bancarfn con mis rendimientos ya que la liguidez es el crite-
rio pora decidir la aplicacidn de los recursos para poder responder
a cambios inesperados cn la demanda mds rdpidamente. (activo circu-

lante en contraposicidn al active fijo).

Actualmente se encontrd que cl miximo rendimiento o dun
los certificados de la Tesoreria (CETES) liyuidables al vencimiento
a un plazo de 90 dias y es del 66.80% anuval neto, segdn dutos publi-
cados el 4 de noviembre de 1985, por la Comisidn Nacional Bancuria.

3.3,2 Calculo de Costos Asociados:

Una vez conocidos como estin formados los costos involucra-
dos en el control de inventario, se procederd al cdleculo de su
monto:

COSTO DE ORDENAR:

Las diferentes persomas que intervienen en la elaborucibn

|
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de un pedidoe utilizan sy tiempo de diferente munera, asigndndole
a esta tarca un porcentaje distinto segin el rango dentro de la
empresa,

Cerente y Secretaria 107
Ayudante de Compras. 50%

Por medio de antecedentes, durante este tiempo: se han hecho
un promedio de 1045 pedides reportidos en todas las dreas de la
empresa durante un afio; dicho promedic se estimbé de la siguiente
tabla.

—ANO _PEDIDO
1980 1327
1981 1207
1982 1475
1983 906
1984 894
1985 609 *

*Pedidos hasta el 30 de Septiembre,

En base al promedio, la siguiente tabla muestra el costo
de ordenar por sucldos y salarios del persomal del drea de comprus,

PUESTO SALARIO MENSUAL __Z_ MONTO ANUAL, [§(6]

Gerente $ 210,000.00 10 252,000,00 241,14
Secretaria 69,000.00 10 82,800.00 79.23
Ayudante (2) 90,000.00 50 540,000.00 1033.48

T 0 T A L 1353.35 $/Pedido

En 1o refereate a la renta, se tiene una oficing de 75m

ook



00 l62

9
y se paga una renta aproximada de § 180.5 por m”™, lo que nus darla--

un costo de ordenar por concepto de renta de 155,45 $/Pedido.
La parte variable estd formada por:
Energla Eléctrica (62) $ 160, 560.00

Seguros ( 6% ) 540,000,00
Conserv, y Mantenimiento  seeceaes

Papeleria 30,000.00
TOTAUL 730,560.00
Costo unitario de ordenar 699.10 $/Pedido

El total del costo de ordenar estd dado por 1o suma de los

tres rubros anteriores.

Salarios 1353.35 $/Pedido
Renta 155,45 "
Variables 699.10 "

TOT A L: 2,208,45 "

COSTO DE MANTENER:

La siguiente tubla muestra la forma del cdicuto del costo
de mantener, donde estdn involucrades el pursonal del drea de con-

trol de produccion y almacén.

PUESTO SALARIO MENSUAL % MONTO ANUAL,  _Cm

Gereate $ 210,000,00 15 378,000.00 1.7
Secretaria 69,000.00 10 82,800.00 B
Almucenista 85,000.00 65 663,000.,00 2,76

Ayudante 60,000.00 99 720,000.00 3.00

T 0T A L 7.08 $/Bat.tipo

La demanda snual de acumuladores es de 240,000 &6 20,000 mensun-

vk
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les que a su vez es la capacidad instalada, La compaifs ticne
la politica de tener en inventario un colchén de scguridad en los
principales productos que forman el acumulador de un mes, y como
la demanda se cubre por conpleto por ser mayor que la oferta, se
tomo como inventario promedio la demanda, o sea 20,000 acumuiadores

tipo.

Las oficinas del departamente de control de produccidn ticnen-
2

una &rea de 60 m* y el almacén de 800 mz. por lo que el costo de map

tener serd de 7,76 $/Baterln tipo en cuanto a rentn se refiere,

La parte variable estd formada por:

Energla Eléctrica (17.52) $ 468,300.00
Seguros (17.5%) 17575,000,00
Conserv., y Mantenimiento 80,000.00
Papeleria 25, 000,00
TOTA AL : $ 2'148,300.00
Costo unitario de mantener 8,95 $/baterfu tipo

El total de coste de mantener estd dado por la sums de los tres

rubros anteriores.

Salarios 7.68 $/bateria tipo
Renta 7.76 "
Variables 8.95 "
TOTAL: 24.39 "

Tomando como inventario promedio mensual la capacidad instala-
da, que en realidad es mas, ya que ese es sblo el colehdn de seguri-
dad que se tiene, y sabiendo el costo de mantener, tenemos jo que
nos cuesta tener Gnicamente el colchén de scguridad cn olmacén,

ook
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ademis del costo que tenemos en metcancias oclosas, tendremos un

costo anual de:

Cm = (24,39 $/bat, tipo) (240,000 bat. tipo) = $ 5'753,600.00

COSTO DE ESCASEZ:

Como ya se menciond, el costo por escasez estd formado por
la parte de los costos fijos tonto del de montener en inventario
como el de ordenar & hacer un pedido, dichos costos ya fueren calcu~

lados en los incisos antertiores los cuales son:

- Costos finos de ordenar: (anual)

Sueldos y Salarios $ 1'414,250.70
Renta 162,445.30

Subtotal: 1'576,6960,00

- Costos fijos de manteper; (anual)

Sueldos y Salarios ¢ 1'843,200.00
Renta 1'862,400.00

Subtotal: 3'705,600.00

~ El total de costo de escasez es:

.

Ordenor: $ 1'576,696.00
Mantener: 3'705,600.00

T O TAL : §3.282,290.00
Es necesario considerar el costo del capital que afccta a
toda transaccidn cn especie, ya que es unn base muy confiable pura
la aplicacién del capital a difercntes recursos. Como ya sc men-
ciond, el rendimiento mis alto es el de los CETES liquidables o

ool
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los 90 dias y es por 66.8%, aplicando éstn cantidud o lvs costos
ya obtenidos, tendremes:

~ Costos de ordenars

2,208.45 X (1 + .0668 ) = 3683.69, $/Pedido
~ Costo de mantuner!

24,39 X (1 + .668 ) = 40,68, $/Bateria tipo
~ Costa de escasea:

5,282,296 X (1 + .068 ) = 8,810,809.,70

Tomando el costo de escasez como unitarioe pars que sen cougroey

te con los demds, se divide entre la demonda anual,

-~ Costo de escascz:
.

8,810,869.70/240,000 = 3671 $/bateria tipo

Ya conociendo les principales costos en los que incuere §n
empress  para su control de  inventarios, y sabjendo que realizn
12 peédidos anunles pars las principales materiss primus como son,
cajas, tspas, tupones y scparadores, se tendria un costo por ordenar

de:

No, Pedidos: Co
Cajses y Tapas 12 $ 44,204,28
Tapones 12 n
Separadores 12 "
TO T A L ¢ $132,0632.84

* ook
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Existen muchos materinles tan importantes & mds pora la elabo-
racidn de una baterta como son el éxido de plomo y el plomo, pero
estos son surtidos periGdicamente o la empresa por una compania
filial por lo que no se hace un pedido en forma; uvtros come el
Acido, diesel y materiales de consumo (guantes, gufas, petos, ete.),
ge piden segin el ritmo de produccidn por lo quv no se tiene un

nimero exacto de pedidos.

Por otro lado, la empresa ticne grandes cantidades de materin-
les ociosos dentro del inventario por sus pollticas de tener un
mes de "stock", dichus materiales acarrean costos de los cuales
se muestran en los siguientes cuadros, donde se muesira el costo
y nimero de los materiales que se tiemen en almacén Adnicamentu
como colchdn de seguridad, Aunque cxisten otras tipos de baterios
que se fabrican durante el aio, también se muestran algunos Lipos
que sdlo en meses esporddicos son pedidos, por lo que el faventurio

que se muestra es una buena aproximacidn., (Ver Anexo "),

De los tablas anexas se tiene que lo empresa cuenta con un
inventario ocioso de $ 35'844,300.00 sin contor en cuenta otros
materiales tonto consumo como directos de fabricacidn, que sumamlo
estos nos darias un inventario ocioso mensual promedio de aproximi-

damente § 50 millones.

Este inventario ocioso consta de:

Millones _z_
Cajas 17.9 35.8
Tapas 6.6 13,2
Tapén 0.9 1.8
Separador 10.4 20.8
Otras 14.2 28.4

50.0 100
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El 28.4%7 que representa "otros" estd formado por purtes de
plomo, tapas integrales, materinles indirectos de fabricacidn,
ete,, y otras partes que también forman purte del acumulador.

Estes costos calculudos son una buena base para analizar como
estén mane jados los inventarios principalmente en la cuestién finun-
ciera (costos) y con cllos poder comparanrlos con cuslyuier otro
tipo de sistema y asi vislumbrar las posibles fallas o defectos,
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ANEXO "A"

PROGRAMA DE PRODUCCION

(Prondstico de Venta)

Tipo de Bateria Tipo de Caja y Tapa Namero
1.~ 22NF Polipropileno 500
2,- 22FR Hule Negro 6/t 730
3,- FT23 Hule Negro &/t 255
4.~ FT23 Hule Negro t/u 800
5.~ 24=§ Hule Negro 6/t 2485
6.~ 275R Hule Negro 6/t 1295
7.~ 30SH Hule Negro 6/t 400
8,- 308H Hule Negro t/u 450
9.- 32N Hule Negro 3/t 100
10- 41W Polipropilenc t/u 500
11- 42w Hule Negro 6/t 850
12- 8D Hule Negro 6/t 3000
11,365

NOTA: T/U - Tapa unitaria: se sella con resina
6/T - 6 tapas: se sella con asfalto; son 4 tapas -

centros y 2 tapas terminales,




Tipo Rejilla

SID (+}
S (<)
V3 (+)
3 (=)
Vi (4}
Vi (=)
FORD (+)
oD ()

1 2 3

2,00 — —_
B0 — _—

7,00 40 27,50

TIPQ

STD (+)
STD {-)
v8  (+)
v8 (-
Vi (+)
Vi (=)
FORD{+)
FORD(-}

&0 1

TOTAL

169,240
461,550
50,640
$3,300
20,400
25,500
12,000
15,000

PLOMO

5 6 7 8 9

5,60 3,0 A0 16,50 2,40
74,50 3,80 18,00 0,20 3,00

P
|

310 B9 RA0 B40 9,40

11017,630

10 % Del Toral

PLOMNY PARA PARTES

TOTAL Pb

26,550
33,370
3,195
4,005
1,100
1,730
€07
855

71,412

(Kg)



NUMERO DE TAPAS Y SELLO

TIPO TAPAS GR. DE SELLADOR
CENTRO TERMINAL ASFAm TOTAL
{Gr) (Gr) (Kg)
1.~ 22NF* XXXX 500 ———— 100 50.0
2.,= 22FR 2920 1420 70 - 51.1
3.~ FT23 1020 510 400 -——— 102.,0
4.~ FT23* XXXX 800 —— 200 160.0
5.~ 248 9940 4970 140 -— 347.9
6.- 275R 5180 2590 140 —— 181.3
7.- 308H 1600 800 140 - 56.0
8.~ 30SH* XXXX 450 -—- 80 36.0
9.~ 32N 100 200 400 - 40.0
10~ 41w * XXXX 500 - 60 30.0
11- 42W 3400 1700 70 . -— 59.5
12- 8D 12000 6000 430 —— 1290.0
Resina , 350.0
Asfalto 2127.8

* Se fabrican con tapa unitaria

NUMERQ DE TAPONES

TIPO NUMERO
E 04020 8,100
E 04030 35,160

E 04045 24,930



OXIDO DE PLOMO

TIPQ TOTAL PESD PbO (Gr.)
STD (+) 369,240 104.2
STD (-) 461,550 116.8
V-8 {+) 50,640 95.0
V-8 {-) 63,300 83.1
VW (+) 20,400 81.3
VW o (-} 25,500 82.3
FORD(+) 12,000 72.0
FORD (~) 15,000 69.8
1'017,630

PASTAS POSITIVAS (MINIO)

Placas {+) 452,280

Prom, Placas por pasta $.000

Nimero de pastas 50,2 === 51
Kg. Minio por pasta 50 Xg.

Total. de Minio 2550 --~ 3 TON

TOTALES Pb y PbO

Plomo 79 TON.
Oxido de Plomo 109 TON.
Minio 3 TON.

TOTAL PHO (Kg.)

38,475
53,909
4,811
5,260
1,658
2,048

Bos
1,045

108, 130---10" TON,



TAPON

E04020
EQ4030
E04045

SEPARADOR

*

STD  (73)
V8 {65)
W (55)
FORD (60)

ANEXO "B"

TOTAL
CANTIDAD PRECIO UNITARIO (X1000)
8,100 17.25 139.7
35,160 10.75 378.0
24,930 14,40 359.0
876.7
CANTIDAD PRECIC UNITARIO TOTAL
(X1000) (X1000) (X1000)
830.8 10,456 8,689
114.0 9,767 1,113.4
45.9 7,933 364.9
27.0 8,693 234.7
10,402.0

* Espesor en décimas de milimetro,



TIPO

22-NF
22-FR
FT-23
FT-23
24-§

27-8R
30-~5H
30-5H
32-H

a1-w

42-vw

TAPAS CAJAS
PRECIC TOTAL PRECIO
CANTIDAD . UNITARIO {x 1000) CANTIDAD Ul ITARLIO {x 1000)
500 440 200 500 680 340
4,380 84 367.9 730 705 514.7
1,530 98 149.9 255 2,873 732.6
800 664 531.2 800 2,519 2,015.2
14,910 84 1,252.4 2,485 662 1,645.1
7,770 84 652.7 1,295 947 1,226.4
2,400 84 201.6 400 1,190 476
450 466 209.7 450 1.027 462.2
300 84 25.2 100 1,687 168.7
500 391 195.5 500 519 259.5
5,100 84 428.4 350 662 562.7
18,000 130 2,340 3,000 3,196 9,588
6574.5 17.991.1

* Tapa unitaria
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CAPITULO CUARTO : '

ANALISTS Y DISESO DE UN NUEVO SISTEMA DE INVENTARLOS:

4.1 Introduccién:

En el capitulo anterior se mencionaron yo los principales
costos involucrados en el control de inventarios, y se calcularon
los costos en que incurre o planta de acumuladores; para poder
tener una base de juicio para estos chlculos, se necesita que scan
comparados con otros para decir lo bueno y/o malo del sistams ac-
tual,

Tembién se mostraron los principales formulas para una bucna
comparacibn, pero por experiencia se ha visto que sdlo son usudos
en ejemplos muy utépices o en cmpresas que ticnen un gran desarrollo
en modelos de inventarios y en domde el contrel se facilita por

esta causa, coSa qUC €h ¢Ste cus0 ho Se da,

En los siguientes fncisos se mostrard un sistema nuevo y se
calculardn sus principales costos para posteriormente poder ser

comparados.

Los departamentos fnvolucrados en el control son el de compras
y de control de produccién, como ya se menciond, es por esto due

en estos departamentos es donde se dardn los principules cambius,
4.2 Célculo de los costos Asociados:

Como ya se mencioné, dentro de compras y control de produccidn,
esta el control de inventario, e¢s por esto que en cslos depurtamen-

tos se tienen que concentrar los principales esfuerzos y en caso

necesario operar los cambios resultantes para un mayor contrul,
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A continuncidén se estudivran los cambios por departamentos

y asi, con los nuevos costos poder comparar ambos sistemas,
4,2,1 Departamento de control de produccién:

Es el departamento encargada de mantener niveles Gptimos de
inventarios, puta minimizar la inversion ociess por medio de un
control adecunde de las requisiclones de compro y congciendo verda-
deramente tiempos de entrega de materiales y principalmente los

niveles que se¢ manejan en la plante.

Para esto es nccesario una gente que se encargue del manvjo
del Kardex, mediante el cual s¢ controla las entradas y solidas
diarias de mercancla para as! poder saber cual es el nivel diario
del inventario; esta gente encargada del Kardex evitard que los

inventarios se inflen y hard la requisicidn de materinles a tiempo,

En el capitulo anterior se menciond que la planta trabajn
con un nivel fijo de inventarios de un mes, el cust nos dard un
inventario promedio de casi mes y medio.~ Esta pollitica estd tomadn
en base a que no sc cuenta con una persona para mounejar el Kardex,
pero con la contratacién de estn persona la politica teadela que
cambiar.- Se propone que ¢l tnventario fijo que se tiene actuatmen-
te cambie a un inventario movible, y que los niveles se disminnyan
a una scmana como minimo y como miximo se manejard un fnventario
de seis semanos, el cual cubre cerca de mes y medio de produccidng
este miximo evita ca5l por completo algunas posibles faltas de
entregos por parte de los provecdores, que en la historin de la
compaiila. (cerca de 50 afios) nunca ningin provecdor ha tardado
mis de 7 semanas en entregar la mercancla.- También se mane jord
un punto de reorden que serd quince diag (dos semanns) sntes de
liegar al inventario minimo y asi tener tres scmanas poara que sur-
thn, ticmpo que es mis que suliciente ya que el tiempo mbximo de

entrega de algln proveedor es de quince dlas.,
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Cabe sefalar que actualmente se cuenta con el espacio sulicien-
te para manejar cestos niveles de inventarios por lo que en este

aspecto no se tieae ningdn problema,
Con la contratocidn del encargado del Kardex y la nueva politi-
¢o de inventarios movibles, los costos en que {ncurre el departamen-

to se verdn afectados de la siguiente forma:

En cuanto a solarios:

PUESTO SALARIO MENSUAL — _% MONTO ANUAL
(%) ($)
Gerente $ 210,000.00 15 378,000.00
Secretaria 69,000,00 10 82,800.00
Almacenista 85,000.00 65 663,000,00
Ayudante 60,000.00 99 720,000.00
Kardixta (%) 65,000.00 50 390,000.00

(*) El nuevo puesto de Kardixta se le asigna un 50% de utiliza-
cidn de su tiempo para control de produccibém, ya que tumbién desem-

pefiord funciones referentes al departamento de comprus,

Como la demanda anual de acumuladores que cubre la planta
es de § 240,000 baterfas tipo (20,000 mensuales) la parte del costo

de mantener refcrente a salarios quedaria:

PUESTQ MONT(OSi\N”AL (DBI;\MITDIAA Ahllb (S/BAT. TI I’O)
Gerente 378,000.00 240,000.00 2.10
Secretarin 82,000,00 " 0.46
Almacen {sta 663,000.00 " 3.68
Ayudante 720,000,00 " 4,00
Kardixta 390,000,00 " 2,17

TOTA AL : 12.41
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Al reducir el nivel de inventarlos, se reducird por consecucncin
el espacio requerido para &éli  con la nuevd polltica se estima que
el Aren que actualmente ocupa se podria reducir hasta un 65% tenien-
do un shorro en luz, renta, etec., los cunles se muestran a continua-

cién:

CONCEPTO HONTOSANUAL
Renta (380 m%) 68,590.00
Energla Eléctrica (8.75%) 234,150.00
Segttros (8.752) 787,500.00
Conserv. y Mantenimiento 40,000,00
Papelerin 25,000.00

TOT AL 1'155,240.00

El inventario promedio que sc manejard en adelante scrd
de 15,000 baterfas tipo, por lo que el costo unitario de mantener
por concepto de renta y variables serd de: 6.42  $/Bat, tipo

El total de nuestro costo de mantener serd de:

CONCEPTO Cm
($/BAT.TIPO
Salaries 12,41

Renta y Variables 6.42
TOTAL : 18,83 $/Bat.tipo

Considerando el costo de capital, tendriamos un Cm muy dife-
rente, ya que aplicando la tass que actualmente se pogo en CETES.
(que es la méxima segin informes de la Comisién Nacfonal Bancuria)
que es de 66.80%, nos darh: Cm = 18,83 (1+608) « 31,41 $/Bute
rla tipo,
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Como el inventario promedio es de 15,000 buterlas mensual,

apticando el costo obtenido tendremos:
Cm = (31.41 $/bat.tipo) (15,000 bat.tipe) ( 12 ) = § 5'653,800.00

4,2,2 Departamento de Compras:

Es ¢l departamento que tiene el contacto dirvcto con los
proveedores, el cual hace las compras segin un programa de requisi-
cidn girado por cl departamento de control de produccidn y consipue
los mejores descuentos y condiciones de pugo para beneficio dde

la Compaiiia,

En el inciso anterior se menciond la posible contratacion
de una persona para menejur el Kardex, el cual vigilard los niveles
de inventarios y conocerd los tiempos de cutregas de I Compania:
mantedrd slempre un contacto muy estrechv con compras, por lo

que se le asignard un porcentaje de su ticmpo al departamento.

Lon la nueva politica de control de Inventarios, los patidos
no se hard en las mismas fechas, pero como la capucidad no se vid
afectada, los pedidos seguirin siendo ciclicos por un monto menor,-

Con estos cambios se veran alectados de la siguiente forma:

PUESTO SALARIO MENSUAL 4 MONTO ANUAL

JE € ) N ¢ B
Gerente $ 210,000,00 10 252,000,00
Secretaria 69,000,00 10 82,800.00
Ayudante (2) 90,000.00 50 540,000,00

Kardixta 63,000.00 50 390,000,00

Como en el promedio de pedidos en la planta anualmente son
cerca de 1045, que no incluyen exclusivamente produceion, sino
todos los departumentos existentes en la Empresa, la parte del

costo a pedir referente a salarios quedaria:
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PUESTO

Gerente
Secretaria
Ayudante (2)
Kardixta

4033

SALARTQ MENSUAL PEDIDOS AL ARO cp
($) ($/PEDIO

$ 252,000.00 1045 241,14

82,800.00 " 79.23

540,000.00 " 1,033,48

390,000,00 " 373.21

TOT A L 1,726,560

Por acuerdo, el gasto total de papelerla que usard la nucva

persona se¢ le asignard al departamento de compras~ Y esto debido

a que ln mayoria de los formas que se claboraran terminarin y scrdin

revisadas por compras.~ Por lo que los costos de pedir relacionidos

a renta, luz, variables, etc., qucdurén como se muestra a cont in-

cidn:
Renta (75 n°) $ 162,450.,00
Energla Eléctrica (6%) 160,560,00
Seguros (63) 540,000.00
Conservacién y Mantenlmlento = —;mmeoeeee
Papeleria 37,000.00

TOTAL : $ 900,010.00

Como el nlmero de pedidos no combiard, el costo de pedir  por

concepto de renta y variables serd de 861,25 $/Pedido.

El total del nuevo costo de pedir setd de:

CONCEPTO cp
($/PEDIDO
Salarios 1,726,560

Renta y Variables 861,25
TOTAL: 2,587.81 $/Pedido
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Aplicando el costo del capital tendriamos que:

CP = 2,587.81 (1 + .668) = 4,316.50 $/Pedido.

Como los pedidos seguirdn siemdo ciclicos, los pedidos de los
principales materiales seguirdn siendo los mismos, los cuales ten-

drdn un costo de:

#_PEDIDOS iCo
Cajos y Tapas 12 $ 51,798,00
Tapones 12 "
Separadores 12 "
TOT AL : $ 155,394.00

Y anualmente el costo de ordenar serd de :
Co = 4,316.50 X 1045 = $ 4,510,732,50

COSTO DE ESCASEZ:

Como el costo de escasez cstd [ormado por la parte de los

costos fijos del de muntencr y de pedir u ordenar, estos seran:

- Costos fijos de ordenar:

Sueldos y Sularios § 1'804,255,20
Renta 162,455,130
Subtotal: 1'966,700.,50

- Costos fijos de mantener:

Sucldos y Salarios $ 2'233,800.00
Renta 823,080.00
Subtotal 3'056,880,00
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Y el totul del costo de escascz serd:

Ordenar $  1'966,700.50
Mantener 3'056.880.00
TOTAL: $ 5'023.550,50

Aplicando el costo de capital tendremos:

Ce = 5'023,580.50 X (1 + .668) = $ 8'379,331.00

Dividiendo este costo entre ¢l inventario promedio ten-

driamos el costo de escasez por unidad; el cual serfa:
8'379,331.,00 / 180,000 = 46.55 $ Bat. tipo.

Una vez obtenidos los principales costos en que Incurre
la Empresa actualmente como en los que podria incurrir si lo pro-
puesta fuera aceptada, es muy faeil hacer una comparncién para
que se pueda tomar una decision correcta, dicha comparaciOn so

presentara cn el préximo Capitulo.
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CAPITULO QUINTO

CONCLUSIONES

5.1 Andlisis comparativo entre ambos sistemas:

En los cap{tulos III y IV se presentardn los andlisis del
sitemo actunl de manejo de inventarios de unu plantn fabriconte

de acumuladores y uno nueva politica a ese sistema respective,

Cabe aclarar que para e} andlisis de un sistemn de inventu-
rios son muchos los puntos que s¢ pueden tomar en cuentn como pueden

seri

- Ventas,

- Prondsticos,

- Tiempos de entrego.

- Espacion disponibie,

- Andlisis financiero, etc.

Aunque en esta tesis no se hayan tomado todos los puntus
citados para cl andlisis, se ha tratode de hacer la comparacidn
desde uwn punto de visto muy importante dentro de lo situncidn en
que se encuentra ¢l Fals, csta es la liguidez; octusimente on Méxicu si
una Empresa no tiene liquidez sc eacuentra en desventafs snte su
competencion,- Aunque el problema de «los costos asocimdos a los
inventarios no es el dnico camino para corregir el problems de
liquidez, es uno de los mis importantes y en donde muchus Empresos

tienen inversiones millonarfos sin necesitarlo,

En adelante citarcmos el modelo wctual de la planta como
el sistema tradicional y & la nueva politica que se propune para

su implantacién como ¢l sistema propuesto,
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Antes de comenzor con o) andlisis cuantitative enuncinremos

os politicas tradictonalistas y propuesta en forma resumida,

- Sistems Tradiclonal - Actuaimente se tieme la politica
de tener como colchin de seguridad fijo un mes aproximudamente
de inventario, y en base al prondstico de ventas se hacod  los
pedidos (acuerdo entre ventas, control de produccidon y compros),-
Se reisun los nivies de inventariv mensualmente per medio de an
chequea fisico; una vez obtenidos estus laventarios mensuales se
comparan cor lus necesidades para el proximo mes (& mes que empicza)
y se hocen los pedidos a los diferentes proveedores siempre coidands

que su nivel dv inventarios se mantengn,

Las necesidades de materiates son conocidas por mudia de
la lamada “Explesion de materisfes” que consiste en desglosar
todos las unidades por producic en su partes para puder coner

con exactitud los requerimientos de las diferentes materios priss,

~ Sistems Propuesto - Basicamente os lo mismo que el sistom
teadicional, lo que lo distingue son cambios que agibizdn sus Lun-
clonamiento y disminuyen los costus (se demostrard posterivrmente),-

Estos cambios son:

a).~ La contratacidn de wa persona encargicda de mane fir
el Kardex para poder conocer con presicidn ta oxistencia diavia
de las materias primss.-  Esta persona que en el sistems Cradiclonal
no existe, tendrd funciones dentro del departamente de control
de produccidn poara dar de alta y/o baja cualquier material, y dentro
del departumento de compras, ya que convcerd s lu perfeccidu cunndo
un materisl es necesario y cuundn esto suceds hard la reguisicidn
pora que el comprador hags el pedido, Tombién recibird lus reguisi-
ciones de los diferontes departamentos y las revisard paro su comprs

posterior en caso de accesitarse,
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b).- Un cambio en la politica de niveles de inventarios,
es decir, camblar de un colchdn de sepuridad fijo a uno movible,
donde el inventurio se manejurd de un minimo a un miximo y ademds
reducir el monto del inventario, de un mes £ijo a ung semana como
ninimo y seis semanus como miximo,- Se tendrd un punto de reorden
de dos semanas ante de llegar ol inventario minime, quedando un
colchén de scguridad movible de dos semanas y parte fija de wno

semana,  {Ver grdfica 5.1).
5.2 Compuracidn cuantitativa,

Ya comociendo los cambios en las polfticas del sistemy y
los costos wsociuvdos en yue incurren al hacer los cumbios, el si-
guiente oandlisis mostrard claramente la conveniencin del cumblo

de polfticas,

La siguiente tabla muestra los costos asociados de ambos

sistemas:
. SISTEMA TRADICTONAL:
COSTO DE ORDENAR COSTO DE MANTENER COSTO DI HSCASEZ
Co, Cim
3,083,069 40,68 30,71
($/Puedido) ($/Bat ., Tipo} ($/But .t ipo)
SISTENA PROPUESTO:
COSTO DE_ORDENAR COSTO DE MANTENER COSTO DE FSCASEZ
Co. Cm. .
4,316,50 31,41 46.55
($/Pedido) ($/Bar.tipo) ($/Bat.Lipo)
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Analizando cadn costo por separado se aprecia clarameate ¢} -
aumento cn cl costo de ordenar por § 632.81 por pedido, lo cunl
significa que con la nueva politica se invertirdn $§ 632,81 por
pedido a realizar, lo cual se debe a la contratacion de una persona
encargada del Kardex y o la papeleria principalmente.- FEste aumento
en el costo noy dard un oumento en los costos de operacidn de la

planta anualmente de:

1,045 X 4,316,50 = § 3'849.456.00 (Tradicional)
1,045 X 3,683,689 = § &4'510,742,%0 (Propuvsta)
$  661.286.50 (Bifcrencia)

* Considerando que cl nimero de pedido no variard.

Los § 661,286.50 representan que por razones de hacer un
pedido, la Compaiin tendrd gastos mayores con Ia nueva politica
que con la que tiene actunimente, aungue el costo es pequeno (se
muestra anualizado) en comparacidn al movimiento que tiene Lo plunta
y a los beneficfos que puede traer la nueva persona.

B

Con el cambio de politica el costo de escasez también aumen-
tard, y esto es logico, debido a que no se contard con grundes
inventarios, porvlo que riesgo que se corre debido o posibles laltas
de mercancia es mayor, la diferencia es de $ 9.84 por bhaterfa tipu;
si 1o Compaifa no varla su nivel de produccidn o sea 20,000 baterias

tipo mensual, el costo por escasez sumentaria en:

20,000 X 46.55 = § 931,000 (Propuesta)
20,000 X 36,71 = § 734.200 (Tradicional)

Cabe aclarar que es un costo que no es muchas veces conside-
rado en los estudios de este tipo, por ser un costo poco taagible,
que no se puede ver, aungue cxista.
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Donde se ve con mis claridad la ventaja de la nueva politica
es en el costo de mantener donde le diferencia que hay es de -
$ 9.21 por bateris tipo.

Este costo representa uno de los mis importantes que puede
tener una Compaila, ya que afecta directamente al nivel de inventa-
rios, al drea de almacén, etc., que son tdpicos esenciules pura
una buena administracion; si lo planta manticne su mismo volumen

de produccién el costo de mantener dismineird de la siguiente mane-

ra:
20,000 X 40.68 = $ 813,600,00 (Tradicional)
20,000 X 31,41 = § 638,200.00 (Propuesto)
$ 185,400,00
En resumen los costos anulizados quedardn de la siguiente for
ma:
TRADICIONAL PROPUESTO
-5
Costo de ordenar 3'849,456.00 4!510,742.50
Costo de mantener 9'763,200.00 7'538,400,00
Costo de Escascz 8'810,400,00 L1T172,000.00
TO0OT A L: 22'423,056.00 23'221,142,50

¢
Por lo que habra una diferencia a favor del sistemo tradicional-
sobre el propuesto de $ 798,086.00, entonces, ilis mejor el tradicio-

nal que el propucsto?

Parece ser que la nueva politica tracrd mayores gostos adminis-
trativos a la Compaiila, pero iQue pasd con los inventarios y drea

de almacen principalmente? la nueva politica propone la disminucidn
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de fnventarios y por consiguiente del drea de almicen; anali-
zando {Onicomente el colchdn de seguridad que se tiene con el que

se propone:
* Inventario ocioso!

Sistema Tradicional 35844, 300,00
Sistema Propuesto 9'558, 480,00

* En el Capltulo I11 se hizo el chileulo del inventario ocivse
actual que os de un mes, con el cambio de politica a ung semana

(8 dias), se calculo el monto pars el sistema propuesto.

Como se puede apreciar se podrd contar mensualmente con
§ 21'285,820,00 pesos pars otras compras o necesidades lo gque a
la Empresa le serd de mucha ayuda por la erisis ccondmica por Vo

que atraviesa.

Con la disminucion del colchdin de seguridad, el dres Jde
almacenumiento también tendra que disminuirs calculando el volumen
de las cajas, tapas, etc., dque actunlmenle ocupan cerca de 800
m2 y haciendo el estudio patra ¢l nuevo volumen, se podrd roduciv ol-
drea hasta un 607 por lo que se tendrd mis de 480 e disponibifes pis-

ra cualquier otro uso dentro de la planta.

Otro ahorro ¢s en ¢l costo de mantener que serd de $6%50,%50.00

pesos mensuales calculoudos de la sigueinte forma:
Costo de mantener (cm)
Sistema Tradicional (40,68 X 20,000.00) = $ 813,600.00

Sistema Propuesto  (31.41 X 5,000.00) = $ 157,050.00

5.3 Conclusiones Finules:

Con el undlisis anterior, donde se demuestra que en coslos --
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unitarios el sistema tradicional supera al propuesto, lo
cual es obvio por la contratacidn de ung persona que acarrvea mas
gastos administratives, pero que con los cambios de politicas para
los inventarios el ohorro mensual supera a los § 20'000,000,00,
se puede conclulr que el sistemy propucsto representa combios tanto

administratives como econdmicos de beneficio para la Empresa,

Para un andlisis de este tipo son muchas las posibles mejoras
que se pueden hacer, pero para esta Empresa, el principal cambio
tenfa que ser on lo econdmico por lo cual se tomv el camino del
andlisis de los costos asociados que evidentemente nos Lleva al

andlisis ccondmico de su principal problema, los inventarios.
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