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I N T R O D U € C€C I O N.

Desde el comienzo el hombre se ha preocupado por contar y
controlar lo que posee, sin sembargo a través del tiempo esta
neceaidad se a vuelto cada vez mAs dificil de atender. Y es por ello
que surge la inquietud por nuevas y mejores ideas, las que darén

soluciones y alternativas a la Empresa Actual.

La Planeacién de un Sistema de Control de Inventarios no es un
privilegio, si no una necesidad que deben afrontar las empresas sin
importar su tamafio, ya que por lc general se encuentran invirtiéndo

un gran capital en ellos.

La Micro y Pequefia empresa deben buscar el apoyo de las nuevas
técnicas y sistemas de control para lograr la optimizacién de sus
recursos y minimizar sus coatos. No por el hecho de manejar menores
volumenes #e manejan menos articules (diversidad), los que por
supuesto requieran de un Control de Inventarios. El cual, ayudaré al
manejo adecuado de los materiales durante cualquier etapa, ya sea en
almacén, en proceso, en trénsito, etc. Brindando la oportunidad para
incrementar el ciclo de vida de la empresa, lo que con llevard a su
permanencia en el mercado y a la obtencién de mejores rendimientos

sobre sus inversiones.
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Bl manejar inventarios, por m&s pequefios que estos sean es
indispensable, y mantener un buen control de ellos nos ayuda a
disponer mejor de los recursos. La gran importancia de los
inventarios hace que enfoquemos gran cantidad de recursos y esfuerzos
en reducirles, rotarlos, actualizarlos y prenosticarlos; minimizando
el desperdicio, el retrabajo y el rechazo; lo que tendr& un impacto

significativo en la optimizacién de Costos.

Bl compromiso de un Control de Inventarios no nace y muere en un
almacén, tiene gran impacto en otras Areas como produccidén, compras,
etc. Bl control de existencias es indispensable para mantener un
flujo continuo y estable en produccién as{ como para mantener
operante el Programa Maestro y todos los objetivos que representa,
objetivos de los que forma o debe formar parte importante un

inventario.

No cabe la menor duda que los inventarios son manejados en
cuanto al pronéstico de demanda Yy ventas; sin embargo, estos
pronésticos para que tengan un grado de certeza, necesitan de datos
veraces actualizados e histéricos a partir de los cuales se puede

tener un punto de partida para la Administracién de Inventarios.

La Administracién de 1Inventarios no es practicada comGnmente
dentro de la Micro y Pequefia empresa con la importancia debida, y la
empresa analizada dentro de este trabajo de tesis no escapa a esta

categoria. .



El objetivo de este estudio es encontrar el maximo rendimiento
de los recursos, tanto financieros como humanos, con el f£in de lograr
una mayor utilidad; utilizando para este propésito las técnicas y los

sistemas de un Control de Inventarios.

La Cantidad Econdémica de la Orden o Punto de Equilibrio (EOQ),
brinda la posibilidad de manejar la demanda del producto de tal forma
que nuestro inventaric promedio (A) se encuentre dentro dg los
niveles 6ptimos, disminuyendo de este modo la cantidad de la orden

{Q) y aumentando la cantidad de ordenes (N) a colocar en el afio.

El fin préactico del EOQ es disminuir las existencias y por
consecuencia resulta mds fAcil Bu manejo y control. Ademis de
disminuir en cadena los inventarios, los activos circulantes y los
activos totales; dando como consecuencia un incremento en el

Rendimiento sobre la inversién.

Es importante sefialar que una correcta distribucién del almacén
brinda bheneficios de organizacién, mejorande 1la capacidad del
administrador para controlar con eficiencia las entradas, salidas y

existencias de la empresa.

con el crecimiento de la empresa se incrementa la complejidad y
la dificultad de llevar un Control de Inventarios, surgiendo 1la
necesidad de buscar nuevas opciones que nos pongan a la vanguardia.
Egs por ello que se busca el apocyo de sistemas con més altas

prestaciones como el MPR y el JIT, los que con su elevado desempeilo



abren nuevas posibilidades a empresas deaseosas de incrementar tanto

sus utilidades como la capacidad de administracién y control.

. -
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CAPITULO I.

ANTECEDENTES .

El gran reto qQue se le plantea a la empresa moderna es el de
utilizar los recursos disponibles para conseguir con la méxima
efectividad y eficiencia los bienes y servicios que la gente necesita

y desea.

Sin embargo la complejidad, cada dia en aumento, de las
actividades, de las operaciones, as{ como el 1ininterrumpido
crecimiento de las empresas, la competencia, etc. obliga a buscar
cada dia nuevas soluciones, que ayuden a entender dénde estamos

situadogs hoy y dénde estaremos en un futuro cercano.

1.1 MICRO Y PEQUEAA KNPRESA.

AMNALISIS O DEFXINICION.

La empresa es una obra que se emprende; Una Sociedad industrial
© mercantil en la que se desenvuelve el proceso productive. Con el
fin de conseguir un producto que obtenga el mnéximo beneficio:

econétmico o social, seglGn 108 cCasos.

Exicten ciertos criterios para determinar el tamafio de la

empresa; Criterios de Magnitud.

-5«



drrecrorires,

1.1.1 CRITERIOS DE MAGNITUD.

a) Medio Ambiente.

Depende de 1la situacidn geogrifica en que se encuentre la empresa.
b} Giro.

La magnitud de la empresa se encuentra condicionada a la actividad

que realice.

c} Mercado,

Se establece la magnitud segGn la zona o nimero de clientes que
abastece. No importando en si{ el tamafio de la planta, capital,
personal, etc.

d

Financiamiento.

La magnitud dependerd del capital con que cuenta.

e) Produccién,

pepende del volumen de productos que fabrique.

Las empresas pueden clasificarse también por su nGmero de

empleados, por sus ventas o capital social en:

Micro Empresa: Aguella empresa que ocupa hasta 15 personas y el valor
de sus ventas netas anuales sea el equivalente a 110
salarios minimos de la zona metropolitana, elevados al

aho.

Pequefia Empresa: Aquella que ocupa de 16 a 100 personas y el valor de

sus ventas netas anuales sea el equlvalente a 1115
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salarios minimos de la zona metropolitana, elevados

al afio.

Mediana Empresa: Aquella que ocupz de 101 hasta 250 personas y el
valor de sus ventas netas anuales sea el equivalente
a 2010 salarios asfnimos de la zona metropolita,

elevados al afio.

Bl concepto de clasificacién es cambiante y dinémico, se ha
venido ajustando a medida que el desarrollo de la nmicro y pequefia

empresa 1o ha requerido.

1.1.2 OBJETIVOS,

Numercsas empresas ser&n siempre pequeflas mientras que otras
caminan hacia la gran empresa. La pequefia dimensién puede ser un
estado final o no representar m&s que una etapa de desarrollo. En el
pPrimer casc nos preguntamos si el pequefio negocio sers viable en un
gran mercado sometido cada vez mAs a las técnicas y por culnto
tiempo., BEn el segundo caso, por el contrario, nos interrogamos sobre
las posibilidades de desarrcllo que dependen a su vez de la dimensién

de los nueves astablecimientos gue es posible crear.

Sin embargo el desarrollc da una empresa debe involucrar tanto
una administracién especializada, como un buen uso del capital y los
recursos, ademas de promover las relaciones entre el personal. Por

otro lado, & pesar de que este tipo de empresas no tienen una



ARTICIONNLES,

posicién dominante en el mercado, no es por ello obligatorio, que no
pueda utilizar técnicas como 1la mercadotecnia, que hace surgir
procedimientos nuevos y mejores para la produccién de bienes de

inversién.

1.1.3 ALCANCE.

Ante el panorama de la micro y pequefia empresa una variable que
hay que tomar muy en serio es que para hacer frente a las grandes
empresas Y poder subsistir a la crisis, se requeriré una adecuada
optimizacién de los recursos de operacién a utilizar y esto se logra
Unicamente por medio de una efectiva administracién. Podenos decir
qua la funcidén administrativa aparece suy vinculada al logro de
objetivor y a obtener resultados concretos. Lo cual exige un
equilibrio que permita alcanzar la efectividad y eficlencia en el
manejo de recursos humanos, financieros Yy materiales, en condiciones

que garanticen el menor riesge y esfuerzo posible.

Este tipo de empresas requieren de medidas especificas y a corto
plazo, que le deriven beneficios inmediatos y contribuyan a su sano
desarrollo. Bn este sentido el CONTROL DE INVENTARIOS proporciona
el instrumental técnico para el manejo adecuado de los materiales, ya
sea como materia prima, como materia en proceso, © como producto
terminado. ©O bien simplemente productos almacenados para una

posterior redistribucidn.



drrresoratis.

1.1.4 CICLO DE VIDA DE LA XMPRESA.

El ciclo de vida de cualquier industria o empresa se representa
frecuentemente como una cuerva en forma de S, como se muestra en la
figura (I.1). Las cuatro fases del ciclo de vida se describen de la

siguiente manera.

1. Periodo de experimentacidén. Las ventas y las utilidades crecen
lentamente después de 1la intreduccién de un nuevo producto o

empresa.

2, Periodo de répido crecimiento. La empresa disfruta un répido
crecimiento en sus ventas y una alta rentabilidad a medida que se
acelera la aceptacién de mercado de su producto y a medida que se

expande para satisfacer esta demanda.

3. Madurez. Aqui la tasa de crecimiento de las ventas empieza a
disminuir, y el crecimiento empieza a depender en gran parte de la

demanda por los reemplazos.

4. Declive. La empresa se snfrenta a nuevos productos competitivos, a
una obsolescencia tecnolégica y adainistrativa, y a la saturacién

de la demanda por sus productos.

La situacién representada por el concepto de ciclo de vida de
cuatro fases se basa en algunos supuestos. Por ejemplo, supone una

administracién competente en los periodos de crecimiento y una falta



Ciclo de Vida de la Empresa.

Ventas

/—\

L. Poriodo de Experinenfacion.
2 Riprdo Cracrmrients.

T Nadures,

o, Declive,
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de previsién administrativa antes de la fase de declive. Obviamente,
una de las metas primarias de la administracién consiste en prolengar
la fase 2 y en evitar completamente la fase 4, y una gran cantidad de
empresas tienen aparentemente éxito en esta tarea. Ademas, el ciclo
de vida se ve sustancialmente influido por la forma de organizacién

que elige una empresa.
Durante el ciclo de vida de una empresa, las fases por las que

atraviesa pueden ser financiadas y responder a clertos patrones de

financiamiento. Diferentes segiin lo requiera cada etapa.

PATRONES DE FINANCIAMIENTO.

El cuadro siguiente establece los patrones de financiamiento en

las cuatro etapas de desarrollo de la empresa.

Patrones de financiamientoc en las cuatro fases de desarrollo

Fase Patrén de financiamiento

1. Formacién Ahorros personales, crédito comercial,
agenciag del gobierno.

2. Crecimiento répido Financiamiento interno, crédito comer-~
cial, crédito bancario, compafiias de
capitales.

3, Crecimiento hasta Transformacién en empresa cotizada,

alcanzar la madurez mercados de dinero y de capitales,

4, Madurez y Declive Pinanciamiento interno, readquisicién

de acciones , diversificacién, fusiones.

El financiamiento nos ayuda a lograr el Crecimiento Potencial de
la Pequefa Smpresa. Esa capacidad de crecimiento aparece tipicamente

en empresas gque desarrecllan un nuevo producto o una forma innovadora

- 11 -
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de proporcionar un servicio antiguo. La industria de la computadoras

personales es un buen ejemplo de lo anterior.

Actualmente nuestro pais estd mostrando gran interés por el
desarrollo de la micro, pequefla y mediana empresa, ademas de brindar
un gran apoyol y facilidades® tanto en materia de financiamiento y
créditos3 como en la agilizacién de tramites. Por lo que la atencién

hacia este tipo de empresa estad de manifiesto.

1.2 INVENTARIOS

DEFINICION.

"Un inventario es un recurso ocioso de cualquier clase, con tal

que este recurso tenga valor econémico,"d

Por ello la teoria de los inventarios trata de la determinacién
de la magnitud S6ptima de este recurso ocloso, ademas de determinar
los procedimientos mAs favorables de adquisicién o produccién de
articulos para satisfacer la demanda futura. La que puede verse
afectada por decisiones pasadas, que representarian un costo de

amortizacién.

!9 Jneo (3): doyes, e distotas depecnciag ofrios,
I Jem 2): Pclidoes pars frates,
e e {1); bl e Cridits,
§ tefintelio por: Pred s,
: Miousidn shre 1 tacria e rwentary et o o G st G Ls irmstiaite o cperactams.

- 12 -
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El inventario es todo aquello que nos representa un costo y que
no estéd siendo utilizade, sin embargo debemos saber cuando y cuanto
tiempo tener un articulo ocioso, para mantener asi la continuidad de

un proceso.

1.2.1 SITUACION Y CONTEXTO,.

ANALISIS.

Actualmente los inventarios han adquirido gran importancia; es
por ello que se invierte mucho en proyectos para reducirlos, aumentar
su rotacién o para eficientar su operacién. Como los Japoneses
quiénes han dado 1la pauta en cuanto a Control de Inventarios,
reduciendo los mismos a horas, dando asi la oportunidad de manejar

mejores costos.

Por otro lado nuestro pais comienza a darle importancia a los
inventarios en los B0's, tomando conciencia de su trascendencia, lo
que permite darnos cuenta de errores Yy descuidos. Poniendo un

remedic inmediatoc y no en un momento critico.

ANRALISIE.

El mantener un inventario es una inversién que impacta tanto en
el costo del producto, como cn la eficiencia de la empresa. Ademas
de involucrar:

- Costos de Inversién

- Riesgos de pérdida por obsolescencias y mermas.

- 13 -
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- Gastos en seguros e impuestos.

- Areas grandes para almacenamiento y manejo de Mat.

Sin embargo no podemos dejar de tener inventario, ya que los
costos de no tenerlo son mayores. Debido a los riesgos que se
toman:

~ Paro de produccién.

- Paro en las ventas y entregas.

- Imagen de la compafifa.

- Incapacidad para terminar ensambles,.

-~ Tiempos muertcs en produccién.

1.2,2 LA NATURALEZA DEL INVENTARIO.

La justificacién bAsica para tener inventarios es introducir un
grado de flexibilidad en las operaciones de produccién y
comercializacién, 81 no fuera por los inventarios, cada operacidén
estaria perfectamente sincronizada con cualquier otro evento, por
ejemplo, las partes de ensamble serian recibidas en 1le planta en el
preciso momento en que fueran necesarios para su ensamble al producto
final y este mismo producto serfa terminado precisamente el dfa en
que debiera embarcarse al uGltimo consumidor, Esto &8 claramente

imposiblae.
Los 1inventarios provienen de una variedad de circunstancias y
sirven para nmuchas funciones especificas, Proporcionan la

flexibilidad requerida para las politicas de operacién racionales.

- 14 -
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1.3 CLASIPICACION DE INVENTARIOS.

Los inventarios pueden clasificarse segin su enfoque préctico

en:

a} Inventario en Trénsito.
b} Inventario en Proceso,

c) Inventario Organizacional.
d) Inventario Estacional.

@) Inventario por Lota.

£f) Inventario de Seguridad.

1.3.1 &) INVENTARIO EN TRANSITO.

Dondequiera que los materiales, la produccién en proceso o los
productos terminados, tengan qua m@moverse entre diversos locales,
estos materiales o articulos no estén disponibles de inmediato para
su produccién o venta. En efecto, se encusntran en almacenaje
temporal. El volumen del inventario que resulta de esta realidad
esta en funcién tanto del nivel de uso {0 ventas) y el tiempo de
trénsito. E1 tiempo que se lleva a mover partidas de produccién en
Proceso entre operaciones en 1la fébrica es muy breve, quizé de
minutos cuande mucho. En este caso &l inventario en transito
probablemente serd pequefio aun a altos niveles de produccién. (Los
articulos en proceso pueaden ser vistos en la fébrica en depésitos o

recipientes por pericdos de tiempo mAs largos, pero, en tales caso,

- 15 -
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servirin para un propésito diferente que del inventario en trinsito).
Por otra parte, la transportacién de articulos terminados del almacén
de la fébrica a los depésitos del distribuidor, ser§& quizé
considerablemente maAs largo. Si es ese el caso, el inventario en

trénsito serd relativamente grande.

Para entender mejor los inventarios en transito supongamos Que
un distribuidor vende 150 unidades de un producto diariamente y dque
el trasporte del producto de la fébrica al distribuidor toma cuatro
dias. Claramente no parece préctico que el distribuidor espere hasta
no tener existencias, para ordenar mé&s suministros del producto. Su
politica deberd consistir en colocar los pedidos para que siempre
haya existencias, que vengan en camino para que en condiciones
razonablemente estables, el nivel de demanda haga que la cantidad en
trénsito sea igual a la cantidad que se sspera vender en cuatro dias,
En esta forma, 51 el promedio de ventas registradas en periodos
recientes ez de 150 unidades diarias, el inventarioc en trénsito
deberd ser entonces de 4*150= 600 unidades. Sin embargo &l registro
de existencias Adiarias del distribuidor, debe aparecer como en la

figura (1.2).

Existen dos puntos de interés:
1. El distribuidor no debe permitir que su inventario llegue a cero.
Los pedidos deben hacerse de manera que los nuevos suministros se

reciban un dia antes de que se agote 1a existencia, lo cual permite

una reserva de existencias de 150 unidades.
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2. E1 nivel promedio de inventario del distribuidor, debe ser igual a
su existencia de reserva, mds la mitad del tamafic del pedido:

150+{600/2)= 450 unidades,

Hasta ahora se supone que el distribuidor cree que la demanda
para Bu producto en un futuro inmediato, serd la misma que en el
periodo anterior. El1 inventario en trénsito era 1la cantidad
necesaria para reponer el inventario a un nivel constante. Si por
otra parte, hay razones para creer gque la demanda del perifodo
siguiente seri mayor a la del anterior, deben hacerse pedidos iguales
al tiempo de trénsito multiplicados por la tasa de demanda futura
anticipada, con una cantidad adicional que aunente el tamafio de la
existencia de colchén. Por lo tanto, los inventarios en trénsito
durante lo periodos en que sc espera aumento en la demanda, serén

mayores que aquellos sh que la demanda permanezca al mismo nivel,

1.3.2 b) INVENTARIO EM PROCESO.

EZn la mayor parte de las industrias de produccién, el inventario
en proceso es relativamente peguefio, atn en los gue las operaciones
son en gran escala. Por ejemplo, una gran planta de ensamble de autos
que arma diariamente dos wmil vehiculos, tendrd un 4inventario en
proceso limitado, en vista de que tiempo y los honorarios de las
entregas y de las operaciones es fuertemente controlado. Cada

vehiculo que abandona la linea de inspeccién final, estaré construido
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de P tes entregados a la planta s6lo unas cuantas horas antes y

el proceso total es completado en menos de un dia.

1.3.3 c) INVENTARIO ORGANIZACIONAL.

La mayor parte de los procesos de produccién incluyen dos o més
operaciones diferentes. Si el inventaric en la planta sélo
consistiera de unidades que se estén produciendo en un momanto dado
{inventario en trénsito), seria necesario sincronizar cada operacién

exactamente con la pr dente y la te. Donde se produce un

g6lo articulo, esto serd dificil. Donde se hacen tres o més articulos
utilizando el mismo equipo, llegaria a ser imposible. Debido a 1la
diferencia en tiempo empleadc por cada miquina, quizd con la compra
de méds equipo, se podrian sincronizar las operacionaes, sin embargo se

tendria que estudiar la inversién en el equipo.

El caminc méa fécil para evitar este proklema es permitir un
inventario de partes acumsuladas entre procesos, de manera que astos
se vuelvan continuos hasta que se termine con los montos acumulados.
Zstas existencias temporales han simplificado la tarea de a
gerencia, introduciendo un grado de independencia entre los dos pasos
y reducide los requisitos de coordinacién. Por esta razén, dicho
inventaric es llamado organizacional. A menudo se le llama inventario

de desacoplo.

- 18 -



AIrrCI28I11S,

1.3.4 d) INVENTARIO ESTACIONAL.

En la mayoria de los casos, la demanda de un producto no se
distribuye en forma igual durante el afio; frecuentemente hay uno o
dos  puntos maximos estacionales de demanda con temporadas
relativamente flojas entre ellos. Los ejemplos gque se usan a menudo
son las fébricas de adornos para Navidad, articulos deportivos,
equipo para juegos al aire libre, asi como clertos articulos para
regalos, Una compafifa que produce estos articulos, podria decidir
enlazar a8u produccién, tanto como sea posible, con el ciclo de
demanda, lo cual resultaria en altos niveles de produccién durante 4
¢ 5 meses del aflo, en anticipacién del punto maximo de demanda
estacional y un nivel posterior mucho més bajo. Bajo tal politica,
virtualmente no habria inventario estacional. 8in embargo, la
aceptacién de tal politica, ocasionaria la contratacién y
entrenamiento de nuevos empleados, antes de cada punto miximo del
periodo de ventas, para despedirlos en los perfodos flojos. Los
costos asociados con tales fluctuaciones, pueden ser muy altos y en
tal casgo, puede adoptarse una polftica alternativa para mantener una
tasa de produccién a través del afio. Esto permite la acumulacién del
inventaric durante los periodos de demanda floja y la reduccidén del

inventario, cuando la demanda alcanza su punto méximo.

Como ejemplo gréfico tenemos a: Sheldon Surfboard Company quien
demuestra ente efecto. La demanda para el producto de la compafifa,
deslizadores, es altamente estacional con un mercado Punto Méximo de

ventas en 3junio y julio. Los cinco afios anteriores ha estado de
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acuerdo aproximadamente con el patrén gque aparece en la gréfica.

Figura (I.3).

El promedio de las ventas mensuales del afio es de
aproximadamente 150 unidades, pero la demanda de todo el afio esté
concentrada en un perfodo de siete meses, de marzo a septiembre. Si
la compafifa tratara de ligar la produccidn al patrén de la demanda,
se verfia forzada a cerrar totalmente durante una parte de cada ailo.
Sin embargo, la empresa filja su produccidén a un nivel aproximado a la

demanda mensual promedio de 150 unidades.

Supongamos que iniclen su ciclo de operacidn en octubre y que
las ventas durante la temporada del punto méximo consumieran todas
las unidades, dejando veinte que permanecerian en el almacén de la
fébrica al final de septiembre, la empresa entonces produciria en
anticipacién para las ventas del siguiente afio en forma sustancial,
como aparece en la figura (I.4). Esa figura muestra la relacién del
nivel de produccién, las ventas y el inventario de articules
terminados en el almacén. Podemos observar que el inventario de
articulos terminados tiene un marcado punto maximo estacional
inmediatamente antes del periodo de la demanda de punto méximo. Esta
a su vez, conduce casl a cero al final del perfodo de la demanda en
agosto y luegoc empieza a subir de nuevo en anticipacién de la
siguiente demanda estacional de perfodo. En esta forma, el nivel de
produccidén es constante y se evitan los costos de empleo y despido
estacional. Sin embargo, estos beneficios se reducen debido al consto

de mantener y conservar un inventario estacional.
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1.3.5 e) INVENTARIO LOTE.

Bajo <c¢ircunstancias excepcionales, las partes usadas en la
fabricacién de un producto se pueden ordenar y producir una a la vez;
lo cual puede ser cierto, por ejemplo, en la construccién de un gran
proyecto ingenieril, tal como un horno para un objeto especial, un
sistema de trasporte para manejo de minerales en bruto, etc. Pero en
circunstancias normales y en la mayoria de las industrias, todas las
partes y materiales que se usan, se cCompran y se hacen en lotes 1. El
tamafic del lote se puede determinar por la prictica mercantil, el
pedido mis pequefio por el que se conceden descuentos o
consideraciones en el trasporte; para muchos materiales, la cantidad
»inima es un vagén. El afecto de este lote de cantidades es producir
una acumulacién temporal de parte de las cuales se toman los
raquerimientos de produccién. Uno de los materiales bisicos usado por
1a Sheldon surfboard Cospany es la fibra de vidrio opaca que se usa
para reforzar los deslizadores de fibra de vidrio moldeada. Los
productores de este material se rehusan a surtir menos de un vagén
por pedido. A un nivel de produccién de 150 deslizadores por mes,
esto representa un suministro de materiales de cinco semanas. Kl
inventario de este material a través del tiempo, serd& el que aparece

en 1a figura (I.5).

De nuevo observamos que al suministro nunca debe terminarse
totalmente. Una reserva o colchén de una semana de suministros, se
tiene siempra a manc. E1 nivel promedio de existencias de este

material, seré:
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AIPELIBRINLS

Colchén + Tamafio del lote = 1+5/2= 3 1/2 Semanas de
2 suministros.

1.3.6 £) INVENTARIO DE SEGURIDAD O COLCHON.

Ya hemos mencionado la existencia de reserva, El distribuider
del ejemplo del inventario en trénsito, mantenfia una reserva de
unidades terminadas, en excesoc a la demanda esperada. El1 fabricante
de deslizadores, mantenia una reserva igual a una semana de
materiales. En este y en todos los casos, la existencia de colchén
constituye una defensa contra lo impredecible. Por ejeaplo, la
demanda de ventas puede definir de lo esperado; la entrega del lote
siguiente de materiales, puede retrasarse por una huelga o por culpa
del ferrocarril. Una proteccién tipica contra tales contingencias,
puede ser manteniendo un colchén por si acaso. Luego esta clase de
inventario toma er consideracién el elemento de inseguridad de 1la

mayoria de las actividades industriales.

Debemos enfatizar un punto iaportante. La inversidén en las
existencias de colchén en realidad lleva a la seguridad en la compra,
pero dicha seguridad es relativa. La decisién a la que debe hacerse
frente, @8 sobre cuanto debemos comparar, En el ejemplo del
distribuidor, este eaperaba que la demanda de menudeo fuera de clento
cincuenta unidades diarias, pero manteniendo un colchén que reconocfa
no estaba segurc. Debemos recordar que el distribuidor no podia
recibir un suministro adicional en menos de cuatro dfas después de
hacer el pedido. Al mantener una existencia de ciento cincuenta

unidades, queria decir realmente. Espero una demanda de ciento
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cincuenta unidades diarias, pero rTeconozco que podria ser hasta

150+150/4 & sean 187.5 unidades diarias.

E}l distribuidor podia haber clarificado sus ideas al respecto
considerando las posibilidades para los diversos niveles de demands,
agi: Crec que hay una oportunidad en veinte, de que la demanda se
elevard a 188 unidades por dfa. S1i le hubiéramos preguntado qué
oportunidad habrfa para 200 unidades por dfa, quiz& hubiera
contestado aproximadamente 1 en 100. En otras palabras, habria
elegido invertir en una existencia de reserva que le diera una
proteccién contra quedarse vacio al nivel de 95% de confianza, Si el
distribuidor eligiera cubrir la situacién de 1 en 100, obtendria la

proteccién de un nivel de confianza igual a 99%.

Esta transaccién del grade de proteccién contra el costo de
obtenerla, es una de las decisiones béAsicas de las politicas que la
gerencia debe tomar en al campo del control de inventario. Sin
embargo, muchas de estas decisiones se toman inconscientemente o
existe una falla, puesto que no se revisan las decisiones una vez
tomadas. La decisién puede tomarse deliberadamente y revisarse a la

luz de la experiencia.
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CAPITULO III.

PLANEACION Y CONTROXL.

2.1 PLANBACION Y CONTROL: De los Inventarios.

El control de inventarios se desarrolla durante todo el tiempo
que se manejan los materiales. Desde que Be realiza la orden, que
serd atendida por los proveedores hasta fipnalizar con todas 1las
diversas operacicnes que se realizan dentro de una empresa para poder
obtener un producto terminade. Bl control debe realizarse con rapidez
y eficiencia buscando que los materiales lleguen al hombre y no gque

el hombre tenga que moverse hacia estos.

El control conjuntamente con la planeacién y programacién busca
cumplir con el inventario en términos de tiempo, comenzando apartir
del producto f£inal quien nos dard la pauta para establecer dicho
tiempo entre inventarios. Que en secuencia regresiva seridn: El
inventario de productos terminados, de partes y materiales en

almacén, y en trénsito.

Para cumplir con los requerimientos de produccidn, debemos saber
que este no es un problema de cantidad. E8 mAs bien un problema de:
Tiempo, Velocidad y capacidad y es por ello que surge la necesidad de
mantener un buen contrel y programacién que nos Dbrinden la

posibilidad de desarrollar el proceso con mayor eficiencia, buscando
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un equilibrio sano entre los posibles faltantes o sohrantes que

pudieran darse durante el manejo de los materiales.

El éxito tanto del Control como de la Planeacidén y Programacién
reside en encontrar la seleccién adecuada del tiempo y de la forma
como se hard uso de el. La funcién del tiempo serid mantener un flujo
continuo y a un ritmo (velocidad) preestablecido, cumpliendo asi con
los programags determinados para producir as{ un X nGmero de unidades

en un X tiempo (capacidad), de forma ininterrumpida,

Es importante tomar en cuenta el Programa Maestro para el
desarrollo adecuado tanto de la planeacidén como del control de
Inventarios. Se establece que productos deben ser producidos, asi
como la cantidad y la fecha en que deben ser completados, Refleja la
demanda actual y pronosticada del cliente, combina los pronésticos de
ventas con 6rdenes de clientes en libros; toma en cuenta el estado
del inventario de bienes finales, capacidad disponible de manufactura

v limitaciones de venta.l
2.2 CONTROL DE INVENTARIOS.

Bl control de los inventarios es el definir las cantidades de
materiales, partes u objetos necesarios para nuestro proceso que nos

garantice la continuidad del mismo, pero con el minimo de inversién

¥ ke diroctamunte 2 los Sistesas (tales como 2 0, T},
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ponible. Para el control de inventarios, en la planeacién y
programacién se deben dar tres conceptos muy bien definidos para
obtener el resultado deseado: que comprar

cuando comprar

cuanto comprar.

8in embargo es indispensable saber encontrar el equilibrio
econdmico entre dos diferentes costos: Bl de Adquisicién y el de

almacenamiento,

El de adquisicién o costo de compra, que aumenta o disminuye
sagin el nimero de veces que se hagan los pedidos en el afio; El de
almacenamiento, que aumenta o disminuye segin la cantidad de unidades

de cada pedido.

Debido a la carencia de un control de inventarios, no resulta
raro encontrar entre un 25% y un 30% del capital total invertido en
los inventarios. Si 1la compafiia estd fuertemente respaldada en lo
econémico puede decirse que este exceso es un desperdicio de esfuerzo
y de costo de intereses sobre el capital. Si la empresa se encuentra
escasa de fondos y en apures econémicos para cumplir con otros
compromisos e operacién del negocie, un exceso en inventarios la
pone en riesgo de operar con pérdidas o, cuzndo menos, en un plan

estdtico, sin provenir en el creciente mercado que otros aprovechan.

2.3 ELEMENTOS DEL CONTROL DE INVENTARIOS.
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Para lograr una eficaz administracién de los inventarios,
la tecnologfa moderna seflala los siguientes elementos como bases
principales que deben establecerse desde un principio. Esta
tecneclogia estd disefiada para contribuir a que la administracién tome
mejores decisiones sobre politicas y consiga que Ssu personal apoye

esas politicas con mayor determinacién.

2,3.1 OBJRTIVOS.

E1 objetivo que se debe marcar un control de inventarios es
buscar la optimizacién de los recursos oclosos que forman parte del
inventario, sin embargo para lograr esa optimizacién requiere tomar

en cuenta clertos factores como:

- Bl no tener faltantes, para garantizar de este modo la continuidad

dentro de un proceso o para cumplir con el cliente.

- Bl no tener excegos, que nos coloque en riesgo de operar con
perdidas o gimplemente no obtener utilidades por tener la inversién

estética.

El Tieapo, indispensable el control del mismo, tanto para manejar a
los proveedores como para mantener nuestro inventario libre de

faltantes.

El costo, que da la pauta para buscar los movimientos Sptimos que

proporcionen el mayor beneficio y utilidad.
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Entre los factores se debe tener un equilibric, de tal forma que

se cumpla con los objetivos sigulentes:

a) Tener el minimo de inversiém en existencias, en materias
primas y partes componentes, en materiales en proceso y en productos
terminados.

b) Mantener el nivel de las existencias de materias primas y
partes componentes de manera tal que las cperaciones de produccién no
sufran demoras por faltantes.

c) Mantener el nivel de existencias de productos terminados de
acuerdo con la demanda de los clientes, para asi dar un servicio

oportuno.

d) Manejar una buena rotacién de inventarios, evitando manejar

los productos o raterjales deteriorados u obsoletos.

e} Tener un buen manejo de nateriales para evitar fugas,

despilfarrog o maltrato por descuido dentro de los almacenes.

£) El buen uso del espacio. Diswminuir &reas de almacenamiento.

g) Manejar un Control precisoc de existencias.

h) Sensibilizar al personal.
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2.3.2

POLITICAS,

Las politicas para un control de inventarios, 8on las que se

adapten mejor a la empresa, volviendose por lo mismo muy particulares

de cada una de ellas. 5in embargo las mAs comunes son las siguientes:

a)

b

[}

d

Determinar si las ventas son sobre pedido ¢ sobre las
existencias en los almacenes, para establecer las politicas
adecuadas de produccién y de almacenamiento de productos

terminados.

Dabe definirse -1la politica de niveles de existencias de
acuerdo con las altas y bajas de estaciones del afio o segln
las altas y bajas en periodos de produccién.

Determinar la localizacién del 4rea de almacenaje.

Determinar compras adelantadas por escagsez o futuras alzas de

precios. Teniendo en cuenta las posibilidades de la empresa.
Las politicas para establecer los sistemas de abastecimiento y

produccién mediante pronésticos de ventas o nivelas parajos

normalizados para un periode o para un afio.
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2.3.3 YINES.
El control de produccién e inventarios, tiene el papel de
coordinar el manejo de materiales y partes durante el tiempo que

estos 8¢ encuentren dentro de la planta. Para lograrlo, debe:

a) Tener un plan general de produccién Yy de requerimiento de

materiales.

b

Plantear los niveles 6ptimos de inventario.

c

Manejo de Materiales. controla y supervisa los materiales que se
ordenan y reciben, loa que se encuentran en la etapa de proceso y
desarrollo, Y los que forman el producto terminado y se encuentran

listos para entregar.

-}

-~

control de Materiales Productivos. El cual abarca desde el calculo
de los requerimiento de materiales productivos, desde el envio de
los proveedores hasta su utilizacién dentro de un proceso
especifico y su embarque.

e) control de Materiales no Productivos. Como herramientss o material

para mantenimiento. Estos materiales deben comprarse, almacenarse
y surtirses mediante un control que conserve los niveles previstos,
evitando asi faltantes o excesos, ademas de asegurar su

disponibilidad.
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2.4 BYECTOS DE UN MAL CONTROL DE INVENTARIOS.
Los efectos de un mal control de inventario se ponen de
manifiesto a simple vista, acarreando un gran nimero de problemas que

o5 posible evitar.

EFECTOS:

Costos de almacenaje més elevados de lo normal.

Robos desconocidos de inmediato, o bien, que se conocen
pero que por el mismo desordean no ez posible fincar

responsabilidades a nadie.

Pérdidas derivadas del deterioro, evaporacién, pérdida de

cualidades y obsoclescencia.

Problemas fiscales,.

La empress tisne que acudir a créditos en los bancos,

teniendo que soportar un costo financiero muy elevado.

21 seguro {de haberlo), puede se mis altoc de lo necesario
con el consiguiente pago de primas elevadas, o mas hajo de
lo requerido, corriendo el riesgo de no recuperar la parte

de inversién objeto de un giniestro.

8e presentan fallas en el suminiatro a los clientes o a

fabricacién,

Los raecuentos fisicos resultan un verdsdero problema.

Son frecuentes las compras ds emergencia, con lo cual el

costo de fabricacién o de venta se eleva considerablemente.

Se efect@lan compras de articulos, a pesar de que haya en

exigtencia en el almacén.
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- Contablemente estos almacenes son un problema, estos
alpmacenes son un problema, porque no es posible conciliar

las existencias en los almacenes con los libros.

2.5 PLANEACION Y PROGRANACION.

Es indispensable 1la planeacién de tode sistema, sea de
produceién o© inventario; de ello dependerd tanto su 6ptimo
rendimiento como s5u buen funcionamiento. La planeacién parte de un
pronéstico de ventas, a partir del cual se podrén fijar las metas del
control de inventarios. Con base en este pronéstico, se programan los
planes de requerimiento de Materia Prima (Proveedores) o de Proceso
{para Produccién}, asi como lo3 inventarios terminados para asegurar
un servicic oportunoc a los clientes, con un minimo de costos en la

administracién.

Para crear un programa de produccién & inventarios ss recurre a
un Comitd de Programacién formado por representantes dentro del 4rsa
de Ventas (Prondstico, Programa de Pedidos, Entregas a Clientes
etc.), de Manufactura (Checar, capacidad de planta contra
requerimientos de ventas), de Materiales (Checar, Capacidad del
Proveedor para cumplir), y de Produccién (Buscar la relacién entre
tiempos de entrega y una produccién uniforme). Sin embargo en la
micro y pequefia empresa los planes y decisicnes no son tomados por un
comité, sino por una sola persona. Quien por lo gsneral lleva toda la

responsabilidad y ademas no la delega.
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2.6 DESARROLLO DE PLANES Y NORMAS.

El plan de accién debe cumplir con los objetivos y las politicas
que se planteo la empresa para el periodo por transcurrir. Por ello

la empresa deber& preocuparse por:

a) Desarrollar planes a corto y/o largo plazo.
Sobre: Periodos estacicnalas, incremento en ventas Yy

produccién, ocupacién de personal y maquinaria.

b) Bstablecimiento de niveles de existencias de acuerdo con log
Presupuestos.
c) Adaptacién de normas para la periodicidad de las compras de

cada producto.

d) Determinacién de noraas para puntos econémicos de produccién o

de compra,

#) Istableocimiento de las normas de costos de abastecimiento, de
santenimiento de existsncias en los almpacenes y de pérdidas en
produccién por falta de materiales, por pérdidas en vantas por

no surtir pedidos a tiempo o debidas a cancelaciones.

£) Determinacién de las normas de rotaciénm.
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De: Productos terminados, en proceso, partes componentes para
ensanble, materias primas, y herramientas y materiales

auxiliares.

Con el desarrollec de una planeacién eficiente, podemos obtener
un programa de produccién, el cual arroje ordenes de fabricacién, las

que pueden ser cumplidas por el almacén a tiempe y sin apilar.
2.7 CONTROL Y PLANEACION: en MNaterliales y Existencias.

El contreol y planeacién tienen gran impacto sobre los materiales
y 8su capacidad de exiptencia. El comportamiento de los materiales en
cuante a su productividad es de atencién y diferente al hecho de que

se encuentren disponibles ¢ en existencia,

2.7.1 En Materiales Productivos.

La planaacién y el control forman
parte importante, calculando requerimientos, determinando niveles de
inventario o programando tanto solicitudes de compra como recibo de

materiales.

Es importante conocer todos estos puntos para lograr el mejor

aprovechamiento de los materiales productivos.
Requerimientcos. Estos deben ser calculados, tanto en busca de un

beneficio como para cumplir con los objetives y politicas que se

planteo la empresa {sea uno o varios propiletarios); apoyandonos en el
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conocimiento del plan de produccién y sus especificaciones de consumo
Ya sean mensuales o anuales. El1 1llavar eficientemente los

requerimientos quizis sea tediosol.

Nivel de Inventario. El nivel de inventario, es la importancia que
representan los materiales en niveles, A partir del producto
terminado con el nivel cero hasta la materia prima inicial. cada
empresa manejara sus propios niveles, tomando las decisiones para

determinar el nivel de inventario de los materiales.

Compra y Recibo de Materiales. Cuando se conocen los requerimientos
de la empresa para un periodo determinado se deben de programar las
ordenes de compra y el recibo de los materiales de manera que se

tenga un balance Yy no un congestionamiento de trabajo en dias pico.

2.7.2 Bn Materiales no Productivos.

Log materiales no productivos, no
dependen directamente de la produccidén, solamente tienen un periodo
de vida Gtil, que es dificil de determinar con exactitud, sin embargo
o8 m&s fécil si nos basamos en datos histéricos. Estos materiales no
forman parte del producto terminade; por ello tampoco se compran con

material en proceso, sino como una serie de gastos necesarios.

Los materiales no productivos son:
- Abastecimientos para Opsracicnes.
{Ej: lubricantes)
Vqttmacife e 1 cdstan coparizad, dorraria y Ll g abrirl potid. Sia epers silagos & ol ().
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-~ Abastecimientos para Mantenimiento.
(Ej: Bandas, fusible)

- Herramientas generales o comunes.
(E3: Llaves, martillos, desarmadores)

- Equipos de Sequridad,

{Ej: Lentes, cascos, botas)

Requerimientos. Los requerimientos de los materiales tanto no
productivos como productivos deben calcularse con la mayor exactitud
posible, para evitar faltantes o sobrantes, ademas de mantener los
costos mds constantes al comprar menos veces. Para algunas empresas
de menor tamafio muchas compras se hacen Unicamente en el momento que

se requiere de algin material.

.Nivel de Inventario. El nivel de inventario podemos obtenerlo por
estimacién del uso de los materiales y de ese modo mantener un nivel
apropiado. Existen diferentes niveles a considerar: Minimo, que es el
nivel para mantener continuo el proceso en situaciones imprevistas.
Es la cantidad de reserva, que se podra ajustar a las necesidades con
el tiempo (experiencia). De Pedido, determina cuando pedir, por lo
general antes del nivel minimo (reserva). Hiximo, determina cual es
el mayor nimero de existenclas, sumando los niveles anteriores.
Promedio, se determina dividiendo el nivel m&ximo entre dos, y nos
ayuda a encontrar el range de rotacidn 6ptime del inventario (Consumo

/ Invent. promedio, anuales) que se reflejara en los costos.
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2.8 CONTROL DE EXISTENCIAS,

El control y planeacién vuelven a los inventarios en atractivos
y funcionales. Dado que una inversién correcta garantiza el mejor

aprovechamiento de los recursos y el capital de la empresa.

Manejar las existencias es muy importante para lograr el
cumplimiento de 1los objetivos, las politicas, los planes y las
normas. Todos estos puntos enmarcan grandes responsabilidades, las
que por medio de métodos y procedimientos pueden conseguir resultas

de importancia para el negocio.

2.8.1 OBJETIVOS.

- Mantener un nivel Minimo de existencias.

- Que el nivel sea eficiente para satisfacer la demanda.

- Minimizar las obsolesencias y las perdidas por defectos.

- Prevision de las existencias a corto y largo plazo.

(En cantidades miximas y minimas normales).

2.8.2 FUNCIONES.

El control de existencias debe tener bilen planeada su

organizacién y para ello requiere saber y contar con ciertas

funciones, tales como:

a) Determinar que articulos serén considerados ¢omo existencias.
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b) Determinar la Recepcidn, almacenado y reposicién de articulos

seqgun sea requerido.

¢) Manejar una Bage de Datos, donde Se lleve registro de la
cantidad y el valor de las existencias,

d) Determinar el estado de las existencias.
Mediante inspecciones periédicas.

e) Disponer de las existencias deterioradas, obsoletas o en poco

movimiento.

£f) Manejar informacién actualizada y a la mano,

La organizacién del control de existencias nos hace més

accesible y simple el control de las mismas.

2.8.3 PASOS PARA UNA PLANEBACION DE NIVELES OPTIMOS DE
RXISTENCIAS DE MATERIALES.

E§ necesario un plan logistico para establecer las politicas que
determinen cuédnto y cuéndo reabastecer los almacenas de materiales y
de productos terminados.

Los pasos a seguir para tal propésito son:

1° Hacer un anélisis de los inventarios mediante el sistema de

clasificacién A, B, C.
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40

50
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2.

Obtener del departamento de contabilidad los datos necesarios para
calcular el costo de abastecimiento de materjsles por parte de los

proveedores, 0 de productos de la fabrica.

Obtener del departamento de contabilidad los datos para calcular

el costo de mantenimiento de existencias en los almacenes.
Calcular el lote econémico de produccién, o de compra, con los
datos proporcionados por contabilidad, enpleando férmulas de

sistemas deterministicos.

Fijar politicas de puntos de reorden empleando férmulas de

sistemas probabilisticos.

Determinar las cantidades O6ptimas de reserva mediante célculos
probabilisticos.

Establecer politicas de seguridad y prever riesgos de faltantes
debido a chlculos probahilisticos.

Petarminar un equilibric entre costos de faltantes y costos de

excedentes en las existencias.

8.4 PROBLEMAS POR NO CONTAR CON EXISTENCIAS.

£l tratar de mantener un nivel bajo o minimo de inventarios,

siempre nos acarrea el riesgo de quedarnos sin existencias. Por ello
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es indispensable medir la importancia de las existencias y valuar su

nivel de disponibilidad.

El problema de no contar con existencias no sélo depende de la
empresa, sino también de factores como la demanda y los proveedores;
de quiénes, no siempre se tiene 1a certeza sobre &us tiempos de
entrega, ni la calidad del material que en ocasiones provoca

devoluciones.

Para evitar problemas, como el cerrar la planta, despidos por
axcesc en faltantes o perdida de clientes, la empresa debe prever las
posibles contingencias. Hanteniendo un Buen Control de Existencias,
ademas de realizar Prondsticos con la mayor veracidad posible y de

este modo reducir el riesgo, el cual siempre estari presente.l
2.8.5 VENTAJAS DE UN BUEN CONTRCL DE LAS EXISTENCIAS.

Si se tiene un buen control de existencias se pueden solucilonar
problemas y contar al mismo tiempo con beneficios que se tornan en
ventajas que podrian fincarse de la manera siguiente:

- Se eliminarian los problemas de produccién debido a 1los
faltantes.
- No se perderian ventas y los clientes se sentirfian complacides

con el suministro oportuno que reciben.

1 s electounie: W ot ez Mltamte,

- 41 -



NS | 22y

Al cumplir con las entregas, lag empresas podrian tener una base
s6lida para reclamar el pago de las cuentas Yy documentos por
cobrar en el tiempo fijado.

- Se evitarfan las compras de emerdencia con costos elevados,

disminuyendo al Departamento de Compras un trabajo excesivo.

se facilitaria la toma de los inventarios fisicos.

t

Habria un mejor aprovechamiento del elemento humano.

seria posible reducir el nOmero de articulos en el almacén.

Se podria evitar, o bien, reducir al minimo la obsolescencia y

el lento movimiento.

- Los articulos en el almacén se mantendrian de tal manera que
conservaran todas sus cualidades.

- Los estados financleros reflsjan, por lo que respecta a los

inventarios, una situacién acorde con la realidad.

Pn caso de una auditoria para fines administrativos, financieros
o fiscales, los inventarios no darian base para observaciones,
salvedades o bien, diferencias de impuestos a cargo de la

empresa.

2.9 TECNICAS PARA REDUCCION DX INVENTARIOS.

L2 reduccién de inventarios ayuda a la recuperacién del capital
de la empresa, aumentando su liquidez. Dicha reduccién se puede
llevar acabo apesar de contar con niveles 6ptimos, sin embargo se
debe mantener un equilibrio entre disponer de inventario y el costo

que representa mantenerlo.
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Las técnicas de reduccién de inventarios puedeh enfocarse en dos

formas basicamente:

La compra de lotes pequeflos. Que implicaria un mayor numero de
compras, papeleo, etc., sin embargo también nos da un mayor flujo de

efectivo y mayor disponibilidad del mismo.

Reduccidn y Precisidn en los tlempos de entrega. Con lo que se podria
eliminar el inventario extra, si contamos con la seguridad de las

entregas a tiempo.
TECNICAS.

1. Manejo en los tlempos de entrega.
Los tiempos de entrega deben mantenerse bajo 1tinerario para
lograr un buen control y manejo de ellos. Bn un gran nOmero de

ocasiones es tan malo que se adelanten, comd que se atrasen.

Reducir los tiempos de entrega. Suprimiendo los retrasos de los
proveedores al minimo e incrementando su cunmplimiente, asi como
previniendo los flujos en la demanda {Pronésticos) y aumentar la

rapidez sn las compras y la transportacién.
Adelanto en el tiempo de entrega. Cuando se adelantan las entregas

nuestro inventario crece fuera de itinerario, mezclandose nuestros

materiales, provocando falta de espacio y falta de liquidez. Porx
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ello ge deben adoptar politicag como el no realizar pagos

anticipados o rechazar la entrega hasta el plazo convenido.

N

Continuidad en Compras.

La continuidad en las compras implica quizds mayor trabajo, pero
al mismo tiempo menor desembolsc de efectivo aunque més frecuente.
sin embargo el gasto importante lo hard el Proveedor ya que la
cantidad de ordenes son estimadas por el comprador que se vuelve
un cliente continuo. La continuidad de las compras estard sujeta a

las demandas del mercado.

3. Niveles de Inventario.
Es importante manejar los niveles de inventario y asi tener lo&
inventarios necesarios y suprimir o eliminar 108 que no lo son.
Como por ejetplo: Suprimir el de productos terminados si el
proceso de ensamble final es rdpido y se puede realizar en el
iltimo momento, manteniendc un inventaric de componentes que nos
ocupard un menor espacic.

4. Seleccién de Articulos.

La seleccién ayuda a buscar mejores convenios con los Proveedores
dependiendo de la importancia de los articulos, que pueden eatar

clasificados segfin el Método ABC.

Seleccionando los articulos importantes, podemos llegar a la

eliminacidn de los que no lo son tanto. Estandarizando parte de los

articulos manejados o wutilizando 1a técnica de: Coampra sin
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Existencias; donde el departamento de compras s6lo realiza el tramite

para el cliente, cuidando de no aumentar un almacén para estos.

2.10 PRONOSTICOS PARA EL CONTROL DE INVENTARIOS.

En sentido general, los pronésticos representan una estimacién
del resultado neto de todos los factores que influyen en el mercado.
Existen muchos factores dentre de un modelo de prondsticos, y algunos
de estos factores contribuirian grandemente al efecto neto sobre la
demanda, mientras que otros tendrian escasa importancia. Sin embargo,

egtos factores se pueden colocar en una de dos categorias:

a) Factores que generaron 4 da en d& Yy no son nuevos

para el futuro.
b) Factores que aparecen por primera vez, afectando a la demanda

total.

Dentro de un Generador de Demanda tenemes la existencia de
varios conceptos, gque forman los pronésticos de entradas, donde
algunos pueden ser controlados Yy otros no. Algunos generadores dentro
de un sistema de inventario serian: Las entradas en las que tenemos
control (publicidad, caracteristicas de marca), Tiempo {clima), costo
de wvida, eventos, coincidencias, contratos, desgastes y fallas,

entradas en lags que nuestros competidores tienen control, etc.
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2.10.1 RRQUISITOS PARA PRONOSTICAR.

La funcién de preparar los pronésticos de la demanda, usualmente
le compete a la organizacién de ventas y los datos que dstos
proporcionan son muy utiles para fijar las metas de ventas asi como
para medir los efectos de programas de promocién. Para que los datos
de los pronésticos de la demanda sean fGtiles en el control de
inventarios y de la produccién, es importante que se encuentren
disponibles en forma que se pueda traducir a la demanda de los
renglones especificos de material, demandas de tiempo en
clasificaciones especificas del equipo, demandag de las habilidades

especificas de mano de obra, etc.

La planeacién y el control de los aistemas produccidn-inventario
deben darse necesariamente en varios niveles diferentes. Por 1lo
tanto, es improbable que una sola clase de pronfstico pueda ser
suficiente. Desde luego, el problema inmediato es siempre el de
controlar 1los inventarios, proporcionar las materias primas que
requieren los programas corrientes de produccién. Sin embargo, es
importante mirar m&s hacia el futuro, para considerar la nueva
capacidad de produccién o una clase diferente de capacidad. BEl
resultado es que se requieren pronésticos de diferente duracién, para
que sirvan como base a los planes de operacién de intervalos

diferentes, Estos son:

1) Planes para las operaciones corrientes y el futurc inmediato.
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2) Planes de duraciénm intermedia de las capacidades requeridas de
mano de obra, materias primas y equipo.
3) Planes de plazo large, relativos a la capacidad de la planta o

negoclio y del almacén, cembios o bisqueda de nuevos productos,.

2.10.2 HORIZONTE DE TIEMPO DE PLANEACION.

Remitirnos a la informacién histérica suele ser lo mejor para
determinar lo que sucederd un afio después. Existen dos cuestiones
interrelacionadas en el horizonte de tiempo: a) hasta dénde debemos
sondear en el futuro, cada vez que tengamos que decidir la magnitud
de los niveles de inventario, produccién y ocupacién y; b} En que
incrementos debe dividirse este horizonte. Son cuestiones précticas
de toda organizacién, y las respuestas a las mismag dependen de
factores tales como el comportamiento de los mercaéos Y de 1los
proveadores de materias primas y de la naturaleza de las operaciones
y controles internos,

Mercados y Provaedores. Si el mercadoc en el que competimos es‘
estacional por alguna razén, este factor puede ser el decisivo en 1la
seleccidén de un horizonte de tiempo para 1a planeacién. 81 se escoge
un perfodo de planeacién gque termine precisamente en medio del
momento mAximo de 1la estacién de mercadeo, no hay duda de que
dificultard grandesente cualquier proceso de planeacién racional, Por
ejemplo, 1la estacién de mercado de los muebles se ve fuertemente

influenciada por las aexposiciones anuales, como sucede también en el
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caso de muchos otros productos elegantes., Los planes integrales deben

tomar en cuenta el patrén estacional.

Efacto de las operaciones y controles Internos. La naturaleza
interna de nuestro negoclo o actividad puede tener un efecto
importante sobre el horizonte de tiempo. Uno de 1los factores
importantes es simplemente el tilempo de entrega de la produccidn, que
varia desde unas pocas horas en algunas operaciones sencillas, hasta
gemanas y meses. Cuando el tiempo de entrega de la produccién es
corto, puede estarse en posibilidad de reaccionar réapidamente ante

los cambios de las influenciae externas, como las del mercado.

El aflo fiscal es probablemente el horizonte de tiempo para la
planeacidén més comlin, a causa de los requerimientos de la tradicién y
del impuesto federal al ingreso. Las Ppréacticas de direccién interna
pueden influir grandemente en los problemas de planeacién y control
de los sistemas produccidn-inventario., Por ejempio, la préctica comin
de reducir los inventarios, justamente, antes de la terminacién del
afio fiscal, debe ser tomada en cuenta por los responsables de la

planeacién de los inventarios y de la produccién.

Existen también periocdos donde el desarrollo de la Distribuciédn:
No es EKstacional. Sin embargc no quiere decir gque no sea estable. Es
por ello que podemos guiarnos por lineas de tendencia, las cuales nos

ayuden a controlar. As{ las demandas que se anticipen, son

previsibles transforméndose la media © variacién, también en forma
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anticipada, alterdndose los puntos de en los que se realizaron les
pedidos, niveles y requisitos de existencia. Requiriéndose por lo

mismo de una mayor atencién.

Es Inestable. Cuando existen una distribucidén inestable, los
prondsticos afrontan un verdadero desaffo. Se suele consultar un
horizonte de tiempo, los registros histéricos, por lo general los de
un afio anterior. Los que arrojan datos sobre los meses pasados y que
podrian repetirse durante ese mismo periodo de tiempo un ailo después.
El tiempo que ge consulta puede variar, sin embargo suele darse mayor

peso a los eventos mas recientes.

2,11 ORGANIZACION Y CONTROL DE ALMACENES.

Tradicionalmente, a los almacenes se les ha dado poca
importancia en nuestro pais., Podria decirse que este problema estéd
presente en las pequefias enpresas, nhs que en las medianas, y en
éstas nds que en las grandes, Dpero este concepto es falso; el

problema es general.

Los almacenes se ubican donde se puede Y no donde se debe; no
suelen existir normas de seguridad de ninguna naturaleza; como no se
autoriza la coapra de estanteria en cantidad necesaria, las cosas
frecuentemente estdn regadas por el suelo; la iluminacién es
notablemente deficiente; el equipo de oficina estéd formado por el que
as desechado de otros departamentos de la empresa; el personal se

limita a hacer lo minimo posible; no se respetan las pocas normas

- 49 -



AsTy | ool

establecidas, y en cambio si se exige responsabilidad cuando algo

malo resulta de su funcionamiento.

Importancia de los Almacenes. Por lo que representa su importe dentro
de los estados financieros. En este aspecto puede decirse que en una
empresa industrial, entre el 25 y el 30% del total de sus activos,
estd representado por el renglén de los inventarios, en tanto que en
los comerciales puede llegar al 80%, e incluso a un porcentaje més

elevado.

2.31.1 DISTINTOS TIPOS DE ALMACENES Y ALMACENAMIENTO.

Existen diferentes tipos de almacén y de almacenamiento, los que

se ajustan a las diferentes necesidades que tenga la empresa,

ALMACENKS ., ALMACENAMIENTO.

- De materias primas.

De refaceionss,

De componentes.

De herramisntas y squipo.

De maquinaria.

De produccidén en proceso.
productos terminados.
De desperdicios.
De mercancia en consignacidn.
De rechazos(mat/partes/prod)
Otros.

En anaqueles.

En patios, con o sin estanteria.
A campo abierto {granos-lonas).

En silos,

En Cémaras refrigaradas,

En estibas {con/sin fecha}.

A granel.

En sacos u otro recipiente.

En gabinetes cerrados.

En cajas de saguridad o bévedas.
Otros.

LI T T T T Y T T T N )
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2.11.2 PROBLEMAS COMUMES KN LOS ALMACENES.
Los problemas en los almacenes son por lo general comunes debido
a que no se suele comprender su importancia. Puede decirse que los

problemas comunes son los siguientes:
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- Una casi total incomprensién de lo gue son los almacenes y el

gran papel gue desempeflan en una empresa.

Desilusién y por lo mismo desaliento de quiénes ahi trabajan.

Falta de espacio, debido a que los almacenes se convierten en el
reductor a donde va a parar todo lo que se desecha en todos los

departamentos de la empresa.

Desbalanceo de las existencias. Se tiene en cuenta la existencia
y lo faltante, lo cual es demandado, ya sea por produccién o por

los clientes.
- Hay escasez de personal y el que existe suele ser seleccionado
dentro de aquél gque menos capacidad tiene, se considera un gagto

el almacén y no una inversién.

La falta de equipo, tanto para acomodar la mercancia come para

su manejo. {Rsfuerzo humano elevado).

Los almacenes se suelen ubicar donde se pueda y no donde se

debas.

La mercancia constantemente no estd colocada en orden a la

demanda de los mismos, obligando al personal a que surte los
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pedidos a andar de un lado a otro y provocando como consecuencia

errores, lentitud en los embarques y agotamiento del personal.

2,11.3 LOCALIZACION DEL ALMACEN Y UBICACION DE LA
MERCANCIA.

La ubicacién de los almacenes dentro de una empresa es de gran
importancia. Esto depende de varios factores, tales como el giro: si
es comercial ¢ industrial, si hay uno o varios almacenes dentro de

ella, si es s6lo matriz c hay sucursales, etc.

La norma general es que el almacén se ubique en un lugar lo
mismo accesible a la recepcién como a 1la entrega de materiales. 8i
hublera que escoger entre que esté mds cerca del 4rea de recepcidn o
la de entrega, es mejor optar por esto ultimo. Evitando de esta
forna, las perdidas de tiempo, mayor desgaste del equipo, los riesgos
de deterioro en ¢] trayecto y mayor esfuerzo por parte del personas.
Aderas si el almacén estuviera distante de la puerta de entrada al
negecio, el problema seria para los proveedores méds que para la

expresa compradora.
2,11.8 LOCALIZACION DE LOS ARTICULOS.

Es muy dimportante que todos los artfculeos, de cualquier
naturaleza, se encuentren perfectamente localizados a fin de que sea

facil dar con ellos. Para esto, es necesario implantar un sistema, el

cual puede variar, seg(n las conveniencias de las empresas.
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Las ventajas de la localizacién se pueden resumir en lo
siguiente:
- Se evita perder tiempo para los suministros.

- Es m&8s fé&cil entrenar al personal de nuevo ingreso.

cuando en el almacén se lleva un kardex en el que, al menos, se
registren las existencias fisicas, es recomendable anotar, también la

localizacién de las mismas.

Factores que afectan la ubicacién de los articulos en el almacén.

Reviste singular importancia la ubicacién de los articulos en un

almacén porque se traduce en varias situaciones ventajosas, a gaber:

- Evita la fatiga del personal.

- Evita el exceso de personal.

- Zvita la lentitud en el surtido de mercancia.

- Mercancia delicada, bien ubicada, no se expone a roturas,

~ Se propicia un menor rmero de accidentes de trabajo.

Se pueden establecer tres 4reas: (Mayor cercania a entregas)

Area 1: 3Se colocarén los articulos de maycor movimiento.

Area 2: Se colocarén los articulos de medio movimiento.

Area J: Se colocardn los articules de lento o nule movimiento.
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La localizacién a que se hace referencia estd relacionada con el
sistema ABC de control de inventarios, cuando se trata del relativo

al método de utilizacidén y costo unitario.

PASILLOS. En los almacenes debe existir una adecuada proporcién entre
el Area de almacenaje y la dastinada a los pasillos, siendo esto muy
importante ya que facilita el novimiento de 1la mercancia y del
equipo. 8Su disefio debe permitir el libre movimiento tanto de equipo

como personas.

Loe almacenes tienen gran importancia y por ello el Control de
los mismo es indispensable. Debe existir una adecuada distribucién
del espacio disponible asi como un control exhaustivo de las entradas

y sallidas, ademas de la utilizacién correcta del equipe adecuado.
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CAPITULO IXIX.

ADMINISTRACION DE INVENTARTIO.

Existen dos métodos por los que podemos determinar cuando abrir
una orden de compra para determinada mercancia que formard parte del
inventario. Podemos establecer un Punto de Reorden o Minimo (E0Q),
teniendo en cuenta el desarrollo histérico o el futuro proyectado
para esa mercancia y asi reordenar cuando el inventario baja al punto

de reorden.

Por otro lado el segundo método es: El1 Plan de Requerimiento de
Materialez (MRP)1, basado en lae cantidades demandadas en 108 niveles
de ensamble o producto terminado. Esta técnica es muy utilizada por
el control de inventarics; sobre todo ahora «que los avances

tecnoldgicos la vuelven mAs accesible.
3.1 LOTE ECONOMICO.

La agilidad en la decisién de las adquisiciones contribuye en
forma importante, aungue sélo en parte, a las utilidades del negocio.
Las decisiones acerca de las cantidades de adquisicién, © sea, sobre
el tamafio del pedido de compra, deben cubrir tres objetivos:

a) reducir al minimo posible el nivel del valor total del inventario,

Vs vt o opitale T
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b} reducir al minime la incidencia de faltantes, y

¢) reducir los gastos de adquisicién y de almacenamiento,

El lote econdmico o Cantidad econdmica de la orden se preocupan
basicamente por determinar la inversién éptima en inventarios,
involucrande modelos y costos para lograr un mejor rendimiento de las

utilidades.

3.2 ROTACIOR DE INVENTARIOS,.

La rotacién de los inventarics es un elemento de control, el

cual indica el numero de vueltas que da un inventaric en el afio,

se sabe que al cerrarse el circulo de comprar = vender =~
cobrar; se van generando las utilidades y por lo mismo, mientras nés
vueltas da el inventario, mayores serdn las utilidades que obtenga la
empresa, Sin embargo, normalmente mucho del capital invertido en un
almacén esté congelado por estar representade por mercancia obsoleta
o de lento movimiento, siendo un reducido nimero de articulos el
generador de la mayor parte de las utilidades porque dan doce o mis
vueltas al aflo, como es el coso des los Alka Seltzer en las farmacias,

en tanto otras apenas dan una ¢ quizd ninguna al afio.

Asi, es muy importante obtener esta informaciém que permitiré

tomar decisiones, Se calcula de la siguiente manera:
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Se toma el inventario promedio (al costo} del afic, el cual puede
determinarse de dos modos considerande que la empresa tenga au
ejercicio del lo. de enero al 31 de diciembre:

Inventario inicial en enexro + Ipventario final a dj¢c. = Inventario

2 Promedio
otra forma es:

Suma de los inventarios Inventario al
+ = Inventario
13 Promedio

La férmula de la rotacién es:

Costo de lo vendido (solamente
de mercancias, objefo propio
del nedggocio):
Inventario Promedio

= Rotacién de los inventarios.

En forma global, la rotacidén de los inventarios incluye todos
los articulos que maneja una empresa. Ejemplo:
H =1.9
Inventario promedio: $22,200,000
Es Cecir, en este caso el inventaric (en conjunto), da casl dos
vueltas al afo, lo cual es muy bajo. Pero desglosando los inventarios
por cada unc de sus componentes, asi como el costo de lo vendido, se

llega al siguiente resultado:

Nombre Costo de lo vendido Inventario Promedio
Refacciones $ 12'000,000 $ 3'000,000
Accesorios $ 9'000,000 $ 3'000,000
Material Eléctriceo $ 14'000,000 $ 14'000,000
Material de
construccién ! !

$ 42'600,000 $ 22'200,000
Rotacién de Refacciones = 12/3 = 4 vueltas al afio.
Rotacién de Accesorios = 9/3 =3 " "o
Rotacién de Mat. eléctrico = 14/14 =1 " "o
Rotacién de Mat. construccidén = 7,6/2.2 = 3.4 " "o

! por ajele, 20 se deberi dcluir ) oot de 1o et & actives f1jos,
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Suponiendo que los reglones que componen el inventario,

presenten el siguiente cuadro:

| Rota-] % de ] | Venta |

| cién (Utilidad| Ventas | de |
[ |__Bruta [ |_Costo | Ut, Bruta.
|Refacciones 4.0 ] 35 % | s 18.4 ] $ 12 | (12/18.4-1)
! | | | |

{Accesorios 3.0 | 40 % : s 15 39 ]

| | |

{Material 1.01 25 % } $ 18.6 $ 14 |

Elgctrico | [

{Material de 3.4 ) 37% | s 12 $ 7.6 |
iconstruceidn! | i |

| | i 1 i
é { i I 64 | $42.6 |

n millones

DeBpués de examinar el cuadro, se puede concluir que para una
empresa en estas condiclones, el material eléctrico resulta un
rengldén del inventario que hay que suprimir, o bien hay que limitar

su volumen en el almacén, esto es porque:

-~ La rotacién es apenas de 1.0 veces al afio, la més baja de todas,

- La inversién es muy alta, ya que representa el 60% del inventario
total (14/22)

~ Las ventas de este renglén representan el 2%% del total de la
empresa ($18.6/64); porcentaje bajo, si se considera la inversidn

hecha en los almacenes.

Estos tipos de anélisis son muy tiles, pues al tomarse en este
caso la determinacidén de suprimir totalmente la linea del material
eléctrico, hace posible que lo invertido en este renglén, que en el
ejemplo es de $14, lo sea en refacciones y material de construccién,

principalmente,
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3.3 DETERMINACION DE LA INVERSION EN INVENTARIOS.

La administracién de los activos de toda clase es bdsicamente un
problema de inventarios. Primero se debe disponer de un inventario
funcional para equilibrar los flujos de entrada y de salida de los
articulos, y el tamafic de tal inventario dependerd de los patrones de
los flujes, Segundo, ya que lo inesperado siempre puede ocurrir, es
necesario disponer también de inventarios de seguridad. Los costos
adicilonales de mantener el inventario de seguridad deben ser
balanceados contra la reduccién en los costos de faltantes (que se
definen como los costos de las venta perdidas debido a faltantes de
inventarios). Tercero, se pueden requerir cantidades adicionales para
satisfacer las necesidades futuras de crecimiento; estos inventarios
se llaman inventarios de anticipacidn. En promedio, el nivel real del
inventario serd igual a la suma de los inventarios funcionales, de
seguridad, y de anticipacién, aunque el tamafio del inventario variard
de esta suma exactamente antes y después de que se haya recibido un
pedido. Al solicitar dineroc en préstame, al comprar materia prima
para la produccién o al comprar plantas y equipo, es mis econdSmico
comprar pequefias cantidades sobre una base diaria. El tamaflo 6ptimo
de la compra, que se denomina cantidad econdmica de la orden (BOQ},

variard seglin ciertos factores.

Podemos desarrollar una base tedérica para determinar la

inversién éptima en los inventarios, figura (III.1). Algunos costos,
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como los de almacenaje, seguros, obsolescencia, y los intereses sobre
los fondos invertidos en inventarios, aumentan a medida que crecen
los inventarios; otros disminuyen cuando los dinventarios declinan.
Los costos de las dinterrupciones en la produccién causados por
inventarios inadecuados y las utilidades abandonadas como resultade
de venta perdidas por falta de inventarios se ven minimizados a
nedida que crecen los inventarios. Ademds, los inventarios de gran
tamafioc reducen los costos permitiende con ello que la empresa

aproveche los descuentos de compras.

Los costos que disminuyen cuando los inventarios aumentan se
designan por la curva declinante {que ge muestra en la figura III.1}:
aquellos que aumentan cuando los inventarios crecen han sido
designados por la curva creciente. La curva de costo total es la suma
de la curva creciente y de la declinante, Yy representa el conste
total de ordenar y mantener inventarios. En el punto en el gque el
valor absoluto de la pendiente de la curva creciente es 1igual al de
la curva declinante, la curva de costos totales se encuentra en un
minimo. 2n este punto, la reduccién en costos provenientes de ordenar
una unidad mds que se denomina unidad marginal, es exactamente igual
al incremento en costos provenientes de nmantener dicha unidad
marginal en el inventario., En otras palabras, los costos marginales
crecientes con iguales a los costos marginales declinantes. Este

punto representa el tamafio 6ptimo de la inversiém en inventarios,

Un Modelo de decisidn de inventarios.
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Es usualmente posible especificar las curvas que se muestran en
la figura (III.1), por lo menos hasta una aproximacién razonable, y
encantrar en realidad el punto minimo sobre la curva de costos total.

cantidad Econémica de la Orden (Notacidn v Ejemplo).

A = Inventaric promedio = Q/2
Q = cantidad de la orden del inventario
EQQ = Cantidad econémica de la orden
U = consumo anual en unidades {Ej.: 3600}
N = Namero de 6rdenes colocadas por un afo U/A = U/2A
P = Precio de compra por unidad de inventarioc = $40

Naturaleza del problema. El propésito del modelo bésico de
inventarios es encontrar el punto minimo de la curva de costo total
de inventario y de la cantidad econémica de la orden (EOQ) que
conducird al costo minimo. Supondremos que se espera lograr un
volumen de ventas de 3,600 articulos durante un afio y ademas que las
ventas se distribuyan uniformemente a lo largo del mismo (en cuyo
caso loe inventarios disminuirén, entre la recepcién de las érdenes,
en forma suavizada y gradual). La empresa compra sus articulos en $40
cada uno. No se dispone de inventario alguno al principio del afo, ¥y

tampoco se dispondré de inventario al final.

Bajo estas circunstancias, una posibilidad seria colocar un
pedido por @ = 3,600 unidades al inicio del afio, Si1 lo hiciera,
empezaria con 3,600 unidades, usarfa (o vender{a) 3,600/360 = 10
unidades por dia, y tendria un inventario promedio para el aflo A de

A = Q = 3600 = 1800 unidades
2 2
Ya que los articulos del inventario tienen un costo de $40 por

unidad, la inversién promedio en inventarios serfa de $72,000.
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Alternativamente, se podrian colocar dos érdenes en 1,800 cada una,
en cuyo caso el inventario promedio seria de 1800/2 = 900, o cuatro
4érdenes de 900 cada una para un inventario promedio de 450, y asi
sucesivamente. La inversién en inventarios declinaria en forma

correspondiente.

Podemos ver que los inventarios promedioc son una funcién del
nimerc de érdenes por aflo, N. Especificamente, cuando este nimerc se
incorpora en los cdlculos, por ello podemos decir que:

A=9Q=U/N=_U m
2 2 2N
cuanto mas frecuente se hagan los pedidos, mayor serd la reduccidén en
el inventario promedio y la inversién en inventarios. Sin embargo;
¢Hasta qué punto deben llevarse a cabo las reducciones de
inventarios? Los inventarios de tamaflo pequefic producen costos de
mantenimiento ma&s bajos (costo de capital invertido en inventarios,
en costos de faltantes, seguros, etc.), pero puesto que los
inventarios promedio mAs pequefios implican érdenes mas frecuentes,
también producen mayores costos de ordenamiento. Esto es la

intercompensacién que busca resolver el modelo de inventarios.

3.4 CLASIFICACION DE LOS COSTOS,

pentro del proceso de construccién de un modelo de inventarios

es importante especificar aquellos costos que aumentan y aquellos que

disminuyen a medida que crecen los niveles del inventario. Los costos
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tipicos asociados con los inventarios pueden clasificarse dentro de

tres categorias:

1) los asociados con el mantenimiento del inventario, o
costos de mantenimianto,

2

los asociados con ordenar y recibir los inventarios, ¢
costos de ordenamiento, y

3) 1los asociados con el dncurrir en faltantes de
inventario, o costos faltantes. Por no contar con

existencias.

El desarrollo de cifras relevantes de costos, constituye uno de
los aspectos més diffciles del control de inventarios. Los costos
requeridos; no son los que se encuentran normalmente en los estados
financieros Yy no estardn inmediatamente disponiblets en aquellas
organizaciones gque no han empleado controles formales para el

inventario.

Log costos relevantes son esencialmente costos incrementales. Se
debe adquirir una politica de inventarios, pero buscando que sea la
mas eficiente y GOtil, ademas de que el c¢costc que represente
implantarla sea Jjustificable. La politica escogida debe ser la que
minimice todos los costos relevantes, sobre la base de los datos del

costo.

3.4.1 COSTOS DE MANTENIMIENTO.
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Los costos asociados con el mantener inventarios, © costos de
mantenimiento, incluyen el costo de capital invertido en inventarios,
costos faltantes, seguros, ilmpuestos sobre propiedades, depreciacién
fisica y obsolescencia. Los costos de mantenimiento generalmente
aumentan en proporcidén directa a la cantidad promedio de inventarios
que se mantenga. En general, encontramos los costos totales de
mantenimiento, TCC, como el porcentaje del costo de mantenimlento, €,
multiplicado por el precio por unidad, P, multiplicado por el numero

promedic de unidades, A:

TCC Costos totales de mantenimiento.

= C(P){A). 1]
Si en el ejemplo eligléramos ordenar tan sélo una vez al afo, los
inventarios premedio serdn de 3600/2 = 1800 unidades, y el costo de
mantener el inventario serd:
TCC = .25($40)(1800) = 18,000

51 se ordenara dos veces al afio, el inventario promedio disminuiré a
900 unidades y los costos totales de nantenimiento declinarédn a
$9000, Si las érdenes son colocadas con mds frecuencia, los costos de
mantenimiento continuardn disminuyendo debido a3l decremento en el

inventario promedio.

Costo de almacenamiento. Manejar y mantener existencias en los
aimacenes cuesta; por tanto, a mayor cantidad almacenada, de
cualquier articulo o material, mayor es el incremento de su costo por

unidad anual.

Espacio. Todo espacio tiene una rentabilidad; aun siendo el 1local

propisdad de la empresa, el espacic ocupado tiene un valor de renta.
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El espacio ocupado por el promedio de inventario se multiplica por el

precio de renta, por metro cuadrado o metro cibico de almacén.

Personal. Horas-hombre requeridas segin el volumen manejado Yy

administrado,

Seguros. Sobre el valor del inventarioc Yy sobre los riesgos de

distintos tipos de mercancia.

Obsolescencia. Carbjos de ingenieria, de los modelos o de facilidades
para adquirir en el mercado; variaciones en la moda o en el uso, por

parte del consumidor.
Desperdicio. A mayor veclumen almacenado mayor es el riesgo de que se
estropee, se pierda o merme la mercancia almacenada; costo de

inversién,

Existen otros costos que son propios del inventario, que también

se pueden tomar en cuenta. Entre ellos encontramos:

Costo por Impuesto. El costo que representan los inventarios, porgue

son propledad de la empresa y representan un Activo.

Costo por Manejo. Es el costo por el movimiento de los materiales

dentro y fuera del almacén {recepcidn y distribucién).
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Costo por Depreclacidén., ES el costo que aparece con el paso del

tiempo sobre el valor de los articulos que se van devaluando.
3.4.2 COSTO DE ORDENAMIENTO: Costos del Lote.

El costo de colocar una orden (memos, llamadas, establecimiento
de un programa de produccién o utilizacién del mismo) es fijo por
unidad perc varfa con el nlmero de érdenes que se coloquen. El costo
por orden, que incluye ordenamiente, embarque Y recepcidén, gque
definimos como V, es5 de $125; por tanto, el costo de ordenamiento,
TOC, es igual a Vv multiplicado por el numero de Srdenes colocadas, N.
Por tanto, el costo total de ordenamiento, supone que U = 3600, A =

100, Vv = $125 y N = 18, Calculando:
TOC = VN [t}
v{u/2a)

$125(18) = $2250

Wwoan

Estos coOstos 8e conocen norralmente como costos "de ordenar”,
cuando las partidas se obtienen del exterior, y como costos "da
armar", cuando se producen en la empresa. Ambos términos son
sobresimplificaciones, En cada caso, los costos son Bimilarmente
bisicos, pero contienen elementos distintos, como:

Paxtidag del Exterdor. Partidas de 1o Ebpresa.

costo de producir el pedido
¢tosto del papeleo por recibir
Manejo de Mat. en el Almacén

costo de embarque
Descuentos sobre compras

Costo de expedir la orden
Costo de armar

Gufas y utensilios

Manejo de Mat. en planta
Costo de "aprender"

El costo del papeleoc incluido en la preparacién del pedido,
constituye un factor importante en el costo total de fincar el

pedido. Tamblén es un ejemplo de una c¢ifra de costos de la que no se
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puede disponer, a menos que la empresa haya instituildo un programa de
estudic del crabaj§ de oficina. Algunas empresas llegan a esa cifra,
dividiendo el total de los gastos de operacién del departamento de
compras, incluyendo el sueldo del gerente, entre el numero de pedidos
colocados. Sin embargo, el costo promedic asi obtenido no es un costo
incremental. El costo requerido es el costo desembolsable de colocar
un pedido adicional y, ain una estimacién aproximada parece sex menos

desviada que un costo promedioc que incluya los gastos de fabricaciém.

El costc de colocar el pedido no es el (nico costo relevante. Se
inecurrird en otros costos, con respecto a cada pedido y serén
ampliamente independientes del tamafio del pedido, incluido el
contenido de papeleo del costo del departamento de recepcidén vy,
dentro de amplios limites, del costo de manejo fisico del material

recibido.
Debemos incluir otros costos importantes como:

s! costo por Transportacién. El cual representa un gasto necegario

para 8l movimiento de materiales, ya sean 500 © 5000 unidades.

Debemos tomar en cuenta los descuentos gque no estén basados en
un elemento constante "por pedido", pero que actia para reducir el
nimerc de pedidos que se hacen. Los descuentes cosntituyen a veces

una influencia importante para determinar los niveles de inventario.
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El elemento mds obvio en el costo "por lote" de las partidas que

8e producen en la empresa, es el:

Costo de Instalacidn, O sea la mano de obra incluida en cambiar la
disposicién de las mdquinas, las pequeilas herramientas, los dados y
los utensilios que se cambian de la produccién de un articule a otro.
Aquf también aparecen costos relevantes: el costo del papeleo para
producir una orden de trabajo, el costo de algunos dados y utensilios
extra requeridos, y el costo de servicic de manejo de material,
necesarios entre las operaciones que, de nuevo, dentro de amplios
limites, son independientes del tamafio del lote. Cuando no se produce
la partida en la empresa, el "coato de aprender” constituye un
elemento importante; el costo de mano de obra extra, as{ comoc el de
produccién defectuosa en que se incurriré, hasta que los operarios se

familiaricen con el proceso.
3.4.3 COSTO POR FALTANTE: Costo de no Contar con Exlstencias.

Este costo surge de poner en préctica un grado de Jjuicice
considerable. Las inguficiencias se pueden sentir en los inventarios
de materias primas e inventarios de semi-terminades, asi como de
articulos terminados. En los casos anteriores, los costos relevantes
incluyen las remuneraciones a los operarios temporalmente oclcsos por
falta de matexriales y los gastos incrementales que yesultan de
cualquier reprogramacién de 1la produccién requerida. 81 1la
insuficiencia es en el inventario de terminados, la primera

consideracién a encarar, es 51 los pedidos los va a ganar la
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competencia, Si tal es el caso, loe costos relevantes, serdn la
contribueién a la utilidad predeterminada de los articulos no
vendidos. Puede argumentarse que el costo real es considerablemente
més alto que esto, en que las relaciones de la compafifa con sus
clientes pueden estropearse Y por elle perder pedidos futuros. Sin
embargo, si la gerencia cree que los pedidos no cubiertos pueden
afiadirse a una lista de espera de pedidos y llenarse posteriormente,
los costos relevantes sBerAn los relativos al papeleo extra, las
llamadas telefénicas, la expedicidén y, posiblemente, 1los gastos

adicionales de transporte.

Estos <¢ostos nos afectan, sin embargo no es tan sencillo
tomarlos en cuenta. Ya que el perder un cliente o tener personal
ocioso nos acarrea més problemas, que el simple hecho de tener un

costo scbre el inventario.
3.4.4 COSTOS TOTALES DEL IRVENTARIO.

Los totales de mantenimiento, TCC, y los costos totales de
ordenamiento, TOC, pueden combinarse para encontrar los costos

totales de inventario, TIC, entonces:

TIC = TCC + TOC
CPA + VN 1]
CP{Q/2) + v{Uu/qQ) ]

T

Con los datos de los costos de ordenamiento, mantenimiento y los
costos totales del inventario asociados con diferentes cantidades de
ordenamiento., Podemos calcular la grifica de costos contra tamaiio de

la orden para determinar el tamafio éptimoc de la orden. (figura III.2)
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Observamos que el costo total mas pequefio ocurre a una cantidad
de 300; por tanto, ECQ = 300, Obsérvese también que la EOQ ocurre en
el punto de ineterseccién de las l{neas de costo de mantenimlento y

de costo de ordenamiento.

3.4.5 OTROS COSTO.

Costo por Oportunidad.

Algunas compafiias pueden sobrecargar los inventarios,
aprovechando las oportunidades para abastecerse antes de que ocurran
incrementos importantes en los precios, o como medida de proteccién
contra faltantes potenciales. Por tanto, durante periodos de
inflacién y de dinero escaso, una empresa puede necesitar una
administracién de inventarios més flexibles si ha de aprovechar los
descuentos y prever contingencias [futuras. Sin embargo, la légica
bésica del modelo de inventarios permanece intacta: algunos costos se
elevardn cuendo los inventarios sean mds grandes, y otros costos
disminuirén. Aunque el punto 4ptimo puede calcularse y encontrarse,
también puede cambiar repentinamente, y requerir de ajustes

repetidos.
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Costo por cambio de Demanda.

Existen diferentes periodos de venta para ciertos articules,
teniendo mayor o menor demanda dependiendo de 1la temporada. Si
almacenamos los articulos con anterioridad podemos lograr un mayor
control de existencias, y asi controlar también las fuertes

fluctuaciones en lo5 precios, durante ¢iertos periodos de tiempo,

Estos costos se manejan conjuntamente con costos por
contratacién, entrenamiento y disposicidén de un mayor nimero de gente
81 es necesario, sin embargo puede existir equipo oscioso y otros
costos que aparecen por los cambios. Se busca un cierto de grado de
equilibrio en las empresas que requieren tomar mucho en cuenta este
tipo de costo., {(BEj: Las que se dedican a articulos navidefos).

Costo propio del inventario = Q/2 C
Q=tamafio del lote de la cantidad pedida
C=Costo propio del inventario por unidad por afio
Q/2=Inventario promedio.
costo Adguisicidép = R/Q S
R= necesidades anuales
Q= tamaflo del lote de la cantidad pedida.
8= costo de adquisicién por pedido
R/Q= nimero de pedidos al aflo.
Estos costo representan un impacto tanto sobre los costos de

Mantenimiento, como sobre los de Ordenamiento.

3.5 CANTIDAD ECONOMICA DE LA ORDEN.

La cantidad éptima de ordenamiento, que es aquella cantidad de

la orden, Q, que minimiza los costos totales de inventario, TIC,
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también puede encontrarse en forma algebraica. Encontramos esta

cantidad éptima, o la EOQ, con la ecuacidn:
EOQ = (2VU/CP)"1/2 i}

Con los datos del ejemplo,
encontramos que;

EOQ = [2($125)(3600)/(.25)}(g840})]}71/2

= 300 unidades.

81 esta cantidad es ordenada 12 veces al afio (3600/300 = 12}, o
cada 30 dfas, los costos totales de mantenimiento y de ordenamiento,

calculados a partir de la ecuacién:
TIC = CP{Q/2) + V{U/Q)
$10(300/2) + $125(3600/300}

43000

nonow

Este es el costo mas
bajo posible de ordenar y de mantener la cantidad requerida de

inventarios.

La ecuacién (6) nos da la cantidad O6ptima de la orden que
minimiza los costos. conociendo la cantidad econémica de la orden y
continuando con nuestro supuesto de que los saldos de los inventarios
iniciales y finales son de cero, encontramos el intervalce 6ptimo

propedio tal como se muestra:
A = BOQ/2; (150).

De este modo, tendremos
una inversién promedio en inventarios de 150 unidades a $40 cada una,

© $6000.

3.5.1 RELACION ENTRE VENTAS E INVENTARIO.

Intuitivamente, supondriamos que cuanto mids altos fueran los

costos de ordenamiento ¢ de procesamiento, con menos frecuencia
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deberfan colocarse las érdenes ¥, a la inversa, cuanto mas altos sean
los costos de mantenimiento del inventaric con més frecuyencia deberén
hacerse los pedidos. Estas dos caracteristicas estdn incorporadas
dentro de la foérmula. Es importante notar que 51 la estimacién de las
ventas cambia, también lo har4d el punto EOQ (Ej.: Ventas 7200,
entonces EOQ 424) y asi con todos los datos gue se calculen. De tal
modo, una duplicacién en las ventas conduce a menos de unha
duplicacién en los inventarios. Por regla general, 1la cantidad
econdmica de la orden aumenta al ritmo de la rafz cuadrada de las
ventas; por tanto, cualquier incremento en ventas implica un
incremento en las ventas implica un incremento menos que proporcional
en los inventarios. El administrador financiero debe mantener esto en

mente cuando establezca normas para el control de los inventarios.

3.5,2 EXTENSION DEL MODELO DE LA CANTIDAD ECONOHICA DE LA ORDEN PAR

INCLUIR LOS INVENTARIOS DE SEGURIDAD.

E)l modalo de la cantidad econdémica de la orden supone;
1) que la demanda es conocida con certeza,
2) que las ventas se efectlian a una tasa diaria uniforme a lo large
del tiempo v,

3) que los almacenes pueden ser recargados instantaneamente.

Cualquiera de estos supuestos podria ser incorrecto. Por tanto,
es necesario modificar el modelo de la cantidad econémica de la orden
para considerar esta posibilidad. Primeramente consideremos los

inventarios que son necesarios para satisfacer la demanda hasta que
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llegue la préxima orden, después de lo cual consideraremos los
inventarios de seguridad necesarios para hacer frente a una demanda

inesperadamente alta.

Punto de reorden. La situacién de inventarios ejemplificados se
observa en la grafica (figura III.3) siguiente. Si tenemos una
demanda anual de 3,600 unidades y, con una cantidad econémica de la
orden de 300 unidades, necesita ordenar 12 veces al afic o una vez
cada 30 dias. Si el saldo inicial es de 300 y el saldo final es de
cero, el inventario méximo serd de 300 unidades y el promedio sera de
150 unidades. La pendiente de la linea de consumo diario es de 10
unidades; es decir, 10 unidades son usadas (o vendidas) cada dia, por

lo cual, los inventarios diponibles declinan a esta tasa,

Podemos relajar el supuesto de entrega y ordenamiento
instantaneos. Supongamos que Se requiere de 8 dias para colocar una
orden y recibir la entrega. Si sus actividades de ventas no son
interrumpidas, se deber& de mantener un inventario de 8 dias, u 80
unidades, slempre que coloque una orden {consumo diario * plazo de la
entrega = 10 * 8 = 80). Ese inventario debe estar disponible en el
momento en que se coloque una orden, y se define como punto de
reorden; siempre que el inventario disminuya hasta el punto de

reorden?,

15t die onlocurme m tem orde s & s TN 0 darior (es duclr, o ¢ A0 dorm) G emtiecR 6 WA qut o) Lo e LTy e s
trdmes), be T 1o que potkia Uamem w urtario & i @ trdsito. Bt coplica Lt 1os eosas, pero B solucife oS seaetlla mte bl preblem
cousiste s Gdcit Lis sercaaclas m triseit camde @ caloale o] pto G reecte. D otras palibras, ¢ pmto de rectden deberia caloularse cmo: pEts de Cecrden
< gl & tim & 12wt T oot furd) - wacakctis @ trints,
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Modelo de la cantldad econdémica de la orden con incertidumbre. Las
empresas afaden inventarios de seguridad a sus inventarios promedio
con objeto de hacer frente a las incertidumbres en la demanda y a las
variaciones en el plazo de tiempo de la entrega. E1 tamafio del
inventario de seguridad depende de los costos de los posibles
faltantes de inventarios, frente a los costos de mantener los
inventarics adicionales de seguridad. Al nivel éptimo del inventario
de seguridad, los costos esperados de un faltante de inventarios son
iguales a los costos de mantener inventarios adicionales. Obsérvese
que cuanto mayor sea la fluctuacidén en la tasa de consumo de los
inventarios, mayor serd el riesgo de un faltante de inventario.
Similarmente, cuanto m&s grande sea la variabilidad en el tiempo
requerido para recibir las entregas, mayor serd el riesqo de un

faltante de inventarios.

Los costos que significan quedarse sin inventarios son
generalmente importantes, pero varian con la naturaleza del negocio.
En el caso de los 1inventarios de materia prima, la linea de
produccién se verd interrumpida si ocurren faltantes de inventarios.
En el caso de procesos continuos de manufactura, como la produccidn
de papel, se incurrird en costos sustanciales de arranque Yy de
detencién de las maquinas. En el caso de los articulos terminados, se
perderd la preferencia de 1los clientes por 1la inhabilidad para
satisfacer sus pedidos segin los programas de entrega, lo cual

afectard en forma adversa a las ventas inmediatas y futuras.
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Continuando con el ejemple, supongamos que después de una
evaluacién de los factores relevantes el tamafo del inventario de
seguridad se fija en 50 unidades. La determinacién del tamafioc de la
cantidad econémica de la orden, incluyendo el inventario de
seguridad, se ilustra en la gr&fica siguiente {figura III.4). Se
puede observar que la cantidad econémica de la orden permanece en 300
unidades. El incremento en los costos totales de mantenimiento
resulta de la adicién de una cantidad fija para mantener el
inventario de seguridad en 50 unidades a $10 por unidad, pero esto no
afecta 2 la cantidad de la orden que minimiza el costo. El nuevo
puntco de reorden seréd igual al inventario de seguridad més el consumo
diario * el plazo de la entrega = 50 +10{8) = 130. Cuando el nivel

del inventario alcance laas 130 unidades, se deberé reordenar,

3.5.3 EFECTOS DE LA INFLACION SOBRX LA CANTIDAD EBCONOMICA DE LA

ORDEN.

bDurante épocas de inflaci6én, los modelos formales como el de la
cantidad econémica de la orden deben ser actualizados frecuentemente.
A medida que aumentan los costos de fletes y de embarques, el
componente de costo de ordenamicnto aumenta répidamente; los precios
de compra también pueden aumentar en forma abrupta y repetida, Por
tanto, los valores usados en la ecuacién de la cantidad econdémica de

la orden pueden no permanecer constantes por un plazo de tiempo
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apreciable, y la cantidad dptima de la orden tampoco permanecerd
fija. Los administradores necesitarén una mayor flexibilidad en
cuanto al momento de colocacién de sus drdenes de la que puede
ofrecer el punto automdtico de reorden. E1l incremento en la
flexibilidad puede permitir a las empresas que compren articulos de

inventario a precios reducidos.

3.6 VALUACION DE INVENTARIOS.

3.6.1 PEPS

El método PEPS quiere decir Primeras Entradas, Primeras Salidas,
es decir, 1o primero que entra es lo primero que sale, pero no en

unidades sino en valores.

Podria decirse que al recibir la primera entrada se colocaria en
un casillero para ser la primera que salga; en otro casillero la que
se adquirié después para que sea la que salga en segundo lugar y asi
en las subsiguientes entradas y salidasm. Al efectuar la primera venta
quiz4 se plense que se habr{an de tomar las piezas correspondientes a
la primera entrada hasta agotarla, y después continuar con el

siguiente lote y as{ sucesivamente; sin embargo, no es as{,

En el método PEPS toda la mercancf{a se revuelve an el casillero;
son los costos unitarios los que se van aplicando de conformidad al
orden en gue se fue comprando la mercancia. Estc se explica de la

siguiente manera:
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El costo unitario a que se efectué la primera compra es el costo
que se deberd aplicar a la primera venta hasta agotar el lote, Una
vez hecho esto, entonces se aplicard como costo unitario de 1la

mercancia vendida el correspondiente a la sigulente compra.

Ejemplo:
11~V Articulo A se compran 10 piezas a $ 50 c¢/u
15-v W A v " 5 u Wy gp
20~V " A " venden 12 " " $ 150 "

En este ejemplo Be puede observar que a 10 piezas vendidas se
les habré de aplicar un costo de $50 cada una, y a 2 piezas se les

aplicaré el costo de $60 cada una.
Esto es, que el costo aplicable a la venta de 12 piezas a $150
cada uns ($1800) serd:

10 * $50 = 500 Ingreso $1800
2 * 360 = _120 costo 620
suma 3620 Ut. Bruta $1180

3.6.2 PROMRDIOS.

E1l coeto promedio no es otra cosa mds que obtener, como su

nombre lo indica, un promedioc en los costos unitarios de compra.

Continuando con el ejemplo anteriormente sefialado, el costo

promedio es el siguiente:

10 piezas compradas a $50 c/u  $500
5 plezas compradas a $60 c/u  $300
15 $800
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800/15 = $53.33

El costo de 53.33 de cada articulc se deberd aplicar a los 12

articulos vendidos dando la cifra de $639.96 ($53.33%12).

Ingresos 1800.00
Costo
Ut. Bruta 1160.00

Este costo, como puede observarase, es mayor al de $620 aplicado
en el caso del método de valuacién de inventarios, utilizando el

método PEPS.

3.6.3 UEPS.

UEPS quiere decir Ultimas Entradas, Primeras salidas.

Bs un método de valuacién de inventarios, exactamente al revés
del PEPS, porque si bien en éste se valilan las salidas del almacén
tomando como costo el més antiguo, en el UEPS se valGan partiendc del
tltimo de ellos hasta agotar las existencias en unidades de cada lote

de compra.

En este caso, el costo de los 12 articulos vendidos es al

siguiente, de acuerdo con este método de valuacién de inventarios:

S de los 12 articulos vendidos se valuan a $60 c/u dando $300

7 de los 12 articulos vendidos se valGan a $50 c/u dando  $£350
Suma $650

Ingreso 31800

Costo $ 650

Ut. bruta £1150
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El costo es, en este caso, mids alto que en los demds ya citados,

Y por lo mismo, la utilidad bruta resulta la mas baja de las tres.

IVA.

Por el IVA, E1l impuesto 2l valor agregado pagado al efectuar las
compras, representa una inversién por lo que respecta a las
mercancias en el almacén, en tanto éstas no sean vendidas y permitan

su recuperacién,

3.7 PINANCIAMIENTO DE LA PEQUERA EBHPRESA.

El tipico negocio pequefio, aun el que tiene éxito, puede
recurrir hacia los mercados denerales de capital en blusqueda de
fondos. Actualmente con el empuje dado a la pequefia Yy micro empresa

serd més f&cil obtener créditos de apoyol.

El1 andlisis de razones financieras serd de importancia capital y
trascendental para la empresa pequefia. Tal anAlisis, sobre una base
regular, es esencial para determinar si 1la empresa. estid operando
eficazmente., Mientras una empresa mds grande y més fuerte puede tener
la fuerza financiera suficiente para decaer por debajo de las normas
industriales y para volver a recuperarse, la pequefla empresa tiene un
margen de error mhAs pequeflo. De este modo, cualquier persona que esté
manejando un negecio pequefio hard bien en observar las tendencias en
sus razones financieras y de compararlas con 1las normas de su
industria.

Lia w1
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La administracién del capital de trabajo es de gran importancia
para la mayor parte de las empresas pequenas., Por ser limitado el
monto de los fondos disponibles, la liquidez es crucial. El crédito
comercial parece ser una forma sencilla de obtener fondos; sin
embargo, aun éste es obtenido sobre términos que generalmente exigen
el pago dentro de 30 dias. Puegto que 105 inventarios representan
tipicamente un porcentaje muy grande de los activos tales, una
cuidadosa administracién de los inventarios debe ser enfatizada en
una empresa pequefia, Las empregas grandes generalmente ofrecen
crédito. Por tanto, para satisfacer a la competencia, las empresas
pequefias pueden también llegar a extender crédito. Sin embargo el
analizar los riegos del crédito, el volumen de cuentas por cobrar que
puede acumular sin poner en peligro su solvencia y 1liquidez son

aspectos criticos para el administrador de una empresa pequefia,

La administracién de los pasivos circulantes también es
importante para la empresa pequefia. Aunque el crédito comercial es
relativamente fécil de obtener, con frecuencia es muy costoso. Si los
descuentos estin disponibles pero no se toman, el gasto real de
intereses de tales créditos puede ser extremadamente alto. Ademds,
existe la tentacién de ser un pagador lento a perpetuidad, pero esto
encierra ciertos peligros: los proveedores pueden rehusarse a otorgar

cualquier crédito o pueden cotizar precios més altos,
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CAPITULO IV

SISTEMAS.

Los sistemas son ciertas filosoffas y técnicas, que pueden
llevar al hombre a encontrar nuevas Yy mejores soluciones a los
problemas actuales de la empresa., Por medio de conceptos que se

orientan hacia una idea, la que act(la como punto de partida.

Un buen control de inventarios depende de los esfuerzos
conjuntos de la gente y los sistemas, 1los que interactuando entre si

pueden aportar grandes beneficios.

4.1 COMENZAR CON LA GENTE.

cuando se empiece con un programa o sistema, nc lo haga por las
herramientas, férmulas, y técnicas. Comience por la gente. Comience
tomdndolos en cuenta y no espere que dejen su cerebro e ideas afuera

de la empresa. Adentro pueden aprovecharse.

Mientras algunas empresas comienzan por un compromiso agresivo
de alta gerencia, otras se haradn viejas esperando. El compromiso se
toma de lleno con la gente, a la que se debe proteger, entrenar y

desarrcllar; para posteriormente legarle responsabilidades.
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La gente aporta nuevas 1ideas., Innovadoras, las que acarrean
riesgos, Sin embargo se debe dar crédito por los éxitos obtenidos,
procurande que siempre sean mayores que los fracascs. Existen tres
elementos clave en la Manufactura de Clase Mundial donde la gente
forma parte en la interrelacién de dichos elementos: el Mantenimiento
total de Productividad, el Involucramiento total del Personal, y el
Aseguramiento total de la calidad, 1los que a pesar de tener
diferentes enfoques, tienen algo en comin: Gente dando servicio a

clientes.

4.2 CONTROL DE LOS INVENTARIOS POR EL METODO ABC.

Normalmente en un almacén hay clentos o miles de articulos; pero
no todos tienen la misma importancia, ni el mismo valor. Para una
empresa, pretender controlar estrictamente sus inventarios, quizé sea
incosteable, ya que el costo que ello significa pudiera resultar mas

elevado que el valor de lo que hay en existencia en los almacenes.
ES preciso saber que no es lo mismo tener en una joyeria una
esmeralda que valga millones de pesos, siendo un objeto pequefio, que

bisuteria de escaso valor.

Por este motivo, el inventario debe ser controlado por el método

ABC:

A. Incluye los articulos que por su altoc costo de adquisicién, por su

alto valor en inventario, por su utilizacién como material critico
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o también por su aportacién directa a las utilidades, merecen un

100% de estricte control.

B, Comprende aquellos articulos que por ser de menor costo, valor e
importancia, su control requiere mencr esfuerzo y mis bajo costo
administrativo,

¢, Integrada por los articulos de poco costo, poca inversién, poca
importancia para ventas Yy produccién, sélo requieren una simple
supervisién sobre el nivel de sus existencias para satisfacer las
necesidades de ventas y de produccioén.

Al clasificar los inventarios por este método se pretende lo
siguiente:

clasificacidn A.

Los articulos comprendidos en este grupo, deberdn ser objeto de un
inventario perpetuo, as{ como una vigilancia constante de las
politicas establecidas, en relacidén a la frecuencia y efectuar las
compras; estar muy atente a las fluctuaciones en su use, en casc de
empresas fabriles, o bien en la demanda, en las comerclales; cuéndo
comprar y qué cantidades comprar. Normalmente, en este grupo, por
prasentar una gran inversidén, las compras son frecuentes (deben ser
revisadas y aprovadas por gente de control de invetarios) y en
ocasiones s6lo se refieren a sustituir lo gue entré a frabricaciém o

se vendié en un lapso determinado.
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Bsta c¢lasificacién se encuentra en el punto medio, entre el A y el C
¥ por lo mismo requiere menos control que la primera y mds que la
segunda, Puede ser o no objeto de control mediante los inventarios
perpetuos; pero en este Ultimo casc habrd que establecer maximos y
minimos. Las compras son menos frecuentes que en la Clasificacién A
pero maés que en la C. Los pedidos deben ser autorizados finicamente

por el jefe de compras.

clasificacidén c.

En este sistema, el control es minimo ya que suele llevarse mediante
un colchén de seguridad, representado por una o varias bolsas que
tienen una etiqueta de diferente color; puede ser de color rojo.
cuande se abre 1la bolsa que forma parte del colchédn, deberéd
formularse el pedido correspondiente, siendo 1la existencia, 1o
suficientemente grande CoOmMO para soportar el pasoc del tiempo vy 1la
mercancia solicitada sea recibida en la bodega. Dependiendo de las
circunstancias, las compras (por caja chica) se llevan directamente a

log costos, o0 bien, el recuento es a fin del ejercicio de la empresa.

L8 clasificacién ABC es apiicable a cualquier método de control
de inventarios. Y 1la forma para escoger Jlos rangos de 1la
clasificacién son arbitrarios, ya que la valoracién de los artficuloes
depende del criterio tanto de la gente, como el que sea que se toma
para la valorizaeién. Los criterios pueden ir en funcién de costos,

cantidad de existencia por costo unitario o por costo y consumo,
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ademas de influilr sobre los procentajes que podrian ser de 15% para

A, de 20% para B y de 65% para C, sl es que as{ se desea.

4.3 SISTEBMAS: Filosoffas y Técanlicas.

Existen técnicas importantes para la administracién de la
produccidén e inventarios, como: Planeacién de Requerimiento de
Materiales (MRP) y Justo a Tiempo (JIT). A las que se a escogido
llamar "PUSH" (Empujar) y "PULL" (Jalar), despuéds de como mueven los

inventarios por la empresa,

Cada una de las técnicas, tiene diferentes puntos de vista para
el control y programacién de inventarios dentro de una fébrica. La
més vieja de las técnicas es el MRP, desarrollado en los sesentas
como un medio para planear Yy programar la produccién de productos
complejos con bajos niveles de inventario. El1 JIT fue casi una
reaccién en contra de la complejidad del MRP computarizado. Era
también un intento por reducir los inventarios incluso mids que el

MRP.

4.3.1 PLANEACION DE REQUERIKIENTOS8 DE MATERIALES.

Definicién del MRP.

"Material Requirements Planning (MRP)" es un conjunto de

técnicas de planeacién prioritaria para aplicarlas sobre los

articulos conmponentes de un producte final, Utiliza el Programa
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Maestro de Produccién, que es el que determina qué productos deberén
ser ordenados, Y tomando esta informacién MRP producird un programa
de necesidades especificas de cada componente en funcién del tiempo
para que cada uno de ellos esté disponible cuando se necesite para el

siguiente nivel de ensamble.
Naturaleza de 1a Demanda.

La 16gica de MRP establece que la demanda para los componentes
depende de la demanda del producto final. Debido a que éste @s un
punto importante para poder entender como funciona MRP, es necesario
hacer la distincién entre la demanda independiente y la dependiente.
- Demanda Independiente.

Es la demanda que no esta relacionada con la demanda de niveles
mAs altos de ensambles o productos, Esta tipc de demanda debe ser

pronosticada.

- 21 punto de reorden an fases de tiempo deberia ser usado en este

tipo de demanda.

~ Demanda Dependiente.

Demanda que se deriva de, o esté directamente relacionada a la

depanda de niveles més altos de ensambles o de productos finales.
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Este tipo de demanda puede ser calculada, y no debe ser pronosticada.

MRP debe ser utilizado en el célculo de este tipo de demanda.

Algunos ejemplos de demanda son:

Tipo de Inventarioc Tipo de Demanda
Productos terminados Independiente
Partes de Servicio Independiente
Componentes Dependiente
Herramienta y suplementos
de produccién. Independiente

MRP v8. PUNTO DE REORDEN.

La siguiente figura (IV.1) wmuestra un ejemplo de control de
invantarios por el mnétodo de punto de reorden para demandas
independientes. Este sistema asume que la demanda es uniforme y su
reposicién es en pequefios incrementos de cantidad de reorden, Estos

puntos de reorden son usados para productos ¢ partes de servicio.

CONTROL DE INVENTARIO POR PUNTO DE REORDEN.

{Demanda Independiente)

Ahora mostramos una comparacién entre €l MRP y Punto de Reorden,
donde el &rea sombreada muestra el exceso de inventario que resulta

del uso de puntos de reorden para componentes dependientes. FIG.

De lo anterior podemos ver que en el caso de articulos con
demanda dependiente, el método de punto de reorden no es conveniente,
debido a que los supuestos de este método, no se aplican a este tipo

de demandas.
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OBJETIVOS DEL MRP.

a) Determinar los requerimientos de manera que se logre un completo

b

c

pes}

control sobre el proceso total; calculando 1los componentes
necesitados para satisfacer el Plan Maestro de Produccidén y los

periodos en que estos componentes deben estar disponibles.

Planeacién y control de inventarios:
MRP es auto-ajustable porque constantemente replanea Y

redistribuye el inventario existente a requerimientos cambiantes.

Bl sistema contesta las preguntas principales de:

LQué ordenar?
iCuénto ordenar?
LCudndo ordenar?

i{Cudndo programar la distribucién?

Planeaclén de requerimientos de capacidad.

MRP provee de las entradas necesarias para la planeacién de
requerimientos de capacidad, la cual determina qué capacidades se
requieren por centro de trabajo y en qué perfodos para poder
satisfacer el plan de produccidén. MRP provee de datos sobre qué y
cudntos componentes se deben producir, y cuéndo deben ser
producidos; y asto debe convertirse facilmente en informacién

sobre requerimientos de capacidad.

d) control del A&rea de taller de trabajo:
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MRP provee fechas de vencimiento de érdenes pendientes, esenciales
para la planeacién y control prioritario. La fecha de vencimiento
de &rdenes establece 1la prioridad relativa de 1la orden en
cuestién. Ademds, una orden acarrea una serie de operaciones que
se deben realizar para completarla, por lo tanto se debe hacer la
distincién entre prioridad de ordenes y de operaciénes, las cuales
deben derivarse de prioridades vélidas de 6rdenes como fechas de

vencimiento.

CARACTERISTICAS DEL MRP.

a) orientada al producto:

b

MRP planea los requerimientos de componentes basado en datos sobre
las especificaciones de las relacicnes de los componentes que
forman el producto final (lista de materiales o 4rboles de

estructura de productos).

Mira al futuro:

Se relaciona con el Programa Maestro de Produccién al determinar
los requerimientos futuros, por lo tanto, la planeacién de futuras
demandas esta bhasada en calcular requerimientos futuros, mis que

usando datos histéricos.

c) Requerimientos en fases de tiempo:
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MRP resalta los requerimientos de los componentes a través de la
lista de materiales en una progresién de la red de nivel por
nivel, compensando estos requerimientos basados en los tiempos de

entrega para cada componente.

El concepto de fases de tiempo puede ser expresado por medio de un

ejemplo:

El estado de inventario de un producto para un periodo puede
expresarse de la siguiente manera:

Inventario Actual existente: 100

Inventario Ordenado: 120 100+120-200= 20
Requerimientos: 200

Esta técnica indica que todo eatard correctamente y no se necesita
ninguna accién, pero en Trealidad habré un faltante cuando se
analiza la informacién en el tiempo:

Inventaric existente: 100

Inventario ordenado: 120 {para Junio 1}

Requerimientos: 200 (en Mayo 15)

Por lo tanto, el inventario serd cublerto en cantidad pero no en
el tiempo adecuado, y alli es donde entra la planeacién en fases

de tiempo.

Sistemas de Planeacidn Prioritaria:

MRP establece fechas de necesidad de requerimientos y basado en la

flexibilidad de tiempos de entrega y reprogramando capacidades,
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permite una continua actualizacién de estas prioridades, de manera
que la atencién pueda ser concentrada en obtener los articulos

correctos cuando se necesiten.

ELEMENTOS DE UN SISTEMA MRP.

(DIAGRAMA DE FLUJO, Figura 1IV.2}

rista de Materiales y Arboles de Estructura del Producto:

Es una base de datos que define "qué y cuéntos" materiales y
partes se requieren para hacer cada producto Yy la secuencia gque
existe en la combinacién de materiales, partes y subensambles para

formar el producto final.

La lista de materiales contiene el nivel de ensamble, nimero de

componente, descripcién, unidad de medidién, cantidad de producto.

El 4rbol de estructura contiene en forma grafica como estd

compuesto el producto final y sus distintos subensambles en sus

niveles correspondientes.

Base de Datos sobre el estado del Inventario:

Para poder implantar el sistema MRP, se debe tener una completa

informacién sobre cada componente o© articulo inventariable; por

ejemplo; inventario existente, Srdenes, nimera de parte, tiempo de
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entrega, inventario de seguridad, desechos permitidos, tamafo de
lote, "codigos de nivel bajo",...

El cédigo de nivel bajo es una técnica de codificacién usada en
los datos de la estructura de inventaric y los registros de lista de
materiales. Para determinar el nivel mis bajo se recurre al é&rbel de
estructura del producto y se ve el nivel mds bajo en que aparece cada

~ componente o ensamble, y ese serd el "nivel mds bajo".

APLICACION DEL MRP EN LA PEQUERA INDUSTRIA DE MANUFACTURA.

- Llevar un registro manual es costo Y consume demasiadc tiempo., La
incertidumbre en la demanda hace diffcil el pronéstico. Problemas
con la programacién de manufactura, inventarics y entrega nos forza
a mantener un inventario excesivo para evitar (stock outs)

faltantes.

Se requiaren muchas horas para comprender 105 paquetes.
MAPICS (Manufacturing Accounting and Production Information Contrel

System) Barato perc para quien.

Beneficios en Productividad: xaduccién de Inventarios, Mejoramiento

en servicio al cliente, aumento en productividad, reduccidén en
costos de compra. Mejora importante en la programacién, con lo que
se a eliminada casl por completo el tiempo extra en el control de

piso.

- 101 -



- El lograr que el MRP funcione bilen, ne es un proceso sencillo,
Demostrade por las encuestas (Anderson and Schroeder 1984) donde se
refleja que un 90% de las empresas no obtienen todos los beneficlos

del sistema.

- Bl principal motivo para implantar un sistema de MRP es la fuerza
competitiva de los mercados, la que demanda mayor productividaqd,
mejor servicio al «cliente y un control de inventariocs mas

eficiente,

Para una eficiente implantacién del MRP se debe ir mis allé de los
sistemas de computadora. El1 MRP es un sistema de informacién y
controla todos los recursos de manufactura, asi como a las
perscnas, equipos, materiales y dinero. Se emplea demasiado tiempo
en el programa {software) y poco en prepara al personal para el

nuevo concepto.

Es importante que la gereéencia 8 todos los niveles entienda que
es MRP si es que quieren que trabaje. Se debe comprender el potencial
real de esta técnica, la que con el debido entrenamiento aportara
beneficlos y resultados satisfactorios. Muchos sistemas de MRP estén
disponibles, pero hacer la correcta seleccidén requiere un programa de

planeacién.

4.3.2 JUSTO A TIENMPO: JIT (Just in Time).
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Es muy comin que se piense en JIT como una técnica de control de
produccién e inventarios y no como una filosofia de estrategia para
reorganizar la estructura, La eliminacidén de desperdicios, ademas de

cambiar y optimizar el ambiente del negocio.

JIT es upa cruzada para eliminar todos los desperdicios en los
procesos de manufactura. Mientras que el objetivo de reducir los
desperdicios ciertamente no es nueve, JIT es revolucicnario en su
definicién de que es lo que constituye desperdicio: tode lo que afiade
costo perc no valor al producto, Esta definicién incluye las casgos
usualmente relacionados con desperdicio, como rechazos y retrabajos;

también abarca ordenes de trabajo, inventarios e inspecciocnes.

PULL. En una linea de manufactura JIT, el movimiento es generado
méds bien por la demanda y ne por aprovisionarnos. Cuande existe unpa
demanda por materiales en algln punto del ciclo, lo podemos ver, en
la forma cercana a un camién vacio. Estas sefiales viguales, se llaman
"yanbans,”! que nos permiten saber gue tenemos gque surtir esa parte

de la linea de produccién,

El acasrcamiento de) PULL cambia el flujo de manufactura de una
serie de aembalses a un rio estable, dando pauta para una répida
indentificacién y resolucién de problemas. La ventaja de este tipo de
flujo puede ser considerable. Dando pauta a que JIT responda a Eus

dos metas primarias: Cero Inventarios y Cerc desperdicios.

L plum: i s {7 1 e wa crdm & e}
Dnsarrriliade ot Towta,
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FILOSOFIA DR OPERACION.

En términos més précticos, la légica de JIT incluye el evitar
interrumpir el flujo de trabajoc, eliminacién del manejo y almacenado
de material, sincronizando manufactura con ventag y cambiando a un
itinerario pull. Para eliminar la interrupcién del flujo de trabajo,
los tiempos de alistamiento deben reducirse; 1la calidad debe ser
controlada desde la fuente; y eficiente mantenimientoc preventivo es

requerido para eliminar descomposturas en la maguinaria.

La manera més directa para eliminar el manejo de materiales y
apllamiento {almacenamiento) es teniendo cero inventarios. Pero
inclusive cerca de cero inventarics terminades, los inventarios de
trabajo en proceso pueden ser reducidos, El1 equipo puede ser
redispuesto de acuerdo con flujo productivo mediante implementacién

del grupo tecnoldgico y la flexibilidad en las celdas de manufactura.

El espacio entre operaciones puede ser reducido hasta un punto
donde el movimiento entre operacicnes se convierte en parte del
proceso de carga y descarga. Los puntos de apilamiento, pueden ser
eliminados aplastando las cuentas de material. Los subensambles
pueden ser entregados directamente a la primera operacién para el

siguiente nivel de ensamblado.

Sincronizando 1la salida en produccidén con las ventas es otro

concepto fundamental de JIT. Mientras gque la meta puede ser muy
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dificil de alcanzar, provee una gquia para mejora de proyectos. La
férmula mAs simple para computar salida de produccién sincronizada es
dividir las ventas mensuales por un productc mediante produccidn

diaria por mes.

FUNDAMENTOS DREL JIT.

No importa el tamafio o lo especial de la empresa, 1la filosofia

del JIT es la misma. Y 6e encuentra basada en estos factores:

1) Disefio de productos para una produccién econdémica: El disefio de
los productos debe considerar la factibilidad para producir. Quitando
la complejidad innecesaria, as{ como discfiar para producir al menor

costo. La guia del ingenierc deber& ser la Madurez y la simplicidad.

2) Cambiar Layocuts, para facilitar el flujo en manufactura: Las
modificaciones deben eliminar movimientos de material o hacerlos més

cortos, con el fin de reducir las perdidas de tiempo.

3) Programas para involucrar al trabajador: Que el trabajador aporte
ideas que ayuden a eliminar desperdicios de cualquier forma, apoyado

por incentivos.
4) Reducir el Papeleo: Mejores métodos de informacién, que se

actualicen constantemente para asantener el flujo de dinformaciém a

tiempo.
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5) Reducir desperdicios: Los desperdicios consumen capacidad, tiempo
¥y materiales. El costo del desperdicios es mayor que el valor del
mismo. Ya que el verdadero coste involucra los costos por
repregramacién, reordenamiento, aceleracién del proceso, tiempo

perdido, pobre servicio al cliente, etc.

6} Reduclr Inventarios: Eliminar excesive inventario - no es
solamente un coste innecesaric sino que también esconde otros
problemas. Eliminar los inventarios de "Por si acaso" (Just in Case)
y de seguridad, ademas de reducir el tamafic de los lotes al minimo
requerido para mantener el flujo. Cuando se ordena o compra, negociar
precios basado en términos largos y programar entregas para que el

flujo mantenga el minino de inventario.

7) Esforzarse por crear mejoras en todas las 4&reas: Poner matas y
cuando son alcanzadas, ponerlas m&s altas. Buscar por 100% en
Actualizacién de las Eases de Patos, cerc defectos, cero imventario,
y tamafio de lote de uno. Concentrarse en resolver los verdaderos
problemas, como, rechazos por calidad, programar retrasos, colocar

cambios, ¥ envios vendidos tarde.

IMPLANTACION DE JIT.

- Actlivar comité de operacidn. Es gente que estad al dia con la

informacién y que tiene responsabilidades, Ayuda a la ensefianza y

el desarrollo de los demas participantes no importando el nivel.
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- Fstablecer Marcas. Con la indentificacién de elementos clave de
nuestra estrategia de negoclos y eficiencia operacicnal para
ayudarnos a evaluar el desempefio futuro, Las marcas clave incluyen
niveles de trabajo en proceso, tiempo de cicle, nivel de calidad y

costo por falta de calidad (retrabajos, desperdicio y desechos).

~ pProporcionar un laboratoric de pruebas. 8Se provee de una
demostracién sobre los principios de JIT para lograr un
entendimiento comin para todos los miembros del equipo. Se incluye

a todos los empleados en estas practicas.

Preparacidén de la lfinea JIT. Se busca el desarrcllo de una linea

balanceada.

Incorporacién de revisiones fisicas. Con ello se espera colocar
médulos y estaciones donde se requieren, logrando mantener un flujo
estable. Cambios fisicos. Para eliminar manejo 1inecesario de

materiales asi como al considerable papeleo.

Monitoreo (Control) del curso y ajuste. Bl proceso coaienza:
rebalanceo de la linea 81 es requeride, monitoreo de metas,
separacién o combinacién de funciones si es necesario, remover
colas adicionales. Las oportunidades para mejorar abundan para

gerentes con ojos, oidos y mentes abilertas.

Monitoreo (cControl) de cCalidad. Ppodriamos eliminar 1lineas de

inspeccién , remplazandolas con respongsabilidad para la calidad del
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producto por cada miembro del equipo. Se puede apoyar a los
trabajadores con un "proceso de intervencién," o un an&lisis de un
lugar especifico. A mayor eficiencia que podamos construir en estos
procedimientos, mas facil serd indentificar los problemas vy

aumentar la calidad.

BENEFICIOS DEL JIT.

- Reduc¢cién de Inventarios, menjoras en importantes puntos de
quicbra, mejoras en productividad tanto directa como indirecta,
reduccién en tiempos de alistamiento, asi como en desperdicios,

retrabajos y desechos.

- Inversidén elevada en educacién y entrenamiento, recuperable a largo

Plazo,

- Compromiso del Personal, Los trabajadores tienen una voz fuerte en
como trabajan, y ¢tienen un rol principal en la seguridad de la
calidad del producto, El incremento de responsabilidades y el trabajo
equipo de JIT ha ayudado a crear un ambiente positivo de trabajo que

siempre serd pileza clave en alta productividad.

- Prepara el camino para proyectos de automatizacién. elimina

desperdicios en el proceso antes de comenzar.
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-~ En esta era de competitividad el JIT representa una solucién, ya
que la inversién es relativamente pequefia y la remuneracién es

enorme.

- ¥l flujo estable proporcionado por JIT permite indentificar vy
solucionar problemas rapidamente y, en pequefios lotes de produccidn,

los retrabajos son minimizados.

= JIT ee un proceso de mejoramiento, y compromiso. El que con bajos
flujos de inventario elimina las causas © necesidades para el

inventario.

4.3.3 RELACICN: JIT / MRP,.

Debemos procuparncs no sélo por mejorar e implantar sistemas,
sino tasmbién por hacer 1los cambios fundamentales que los harén
trabajar. JIT es una filoscfia de manufactura. MRP, por otro lado, es
una técnica de planeacién de manufactura y control. Una ne puede

reemplazar a la otra.

JIT y MRP, como una solucion hibrida provee un sistema gerencial
nés comprensivo para manufactura. NingGn sistema PULL puede producir
JIT para un evento futuro. NingGn sistema PUSH puede correctamente
anticipar gque, cuandc y como tener un control de piso. El sistema
hibrido combina los conceptos de planeacién y control del MRP con los

conceptos de flujo de lineas.
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La utilizacién de la computadora y los software a teneido gran
importancia para sistemas como el MRP, 8in embargo durante la
instalacién se modifica el sistema a la forma vieija de hacer negocios
¥ los beneficios y satisfacciones no son los esperados. Con JIT, no
existe software para ser modificado y no hay manera de evitar las
nuevas disciplinas que son requeridas. E1 implementar JIT significa
eliminar desperdicio. El eliminar desperdicio significa mejores
recursos de administracién; lo que incluye gente, méAquinas,
materiales, ideas y dinero. E]l gsistema de software de manufactura
puede jugar un papel importante en JIT, pero no es JIT. Después de

todo, el software no crea partes ¢ ganancias, la gente 1o hace.

sistemas PUSH versus PULL.

Se a considerado al MRP como un sistema PUSH y al JIT como un
sistema PULL., Haciendo que aparezcan como contrarias y llevandonos a
conclusiones de que se tiene que escoger una u otra. $in embargo esto
no es asi, como se puede comprobar con los buenos resultados que JIT

Yy MRP han dado para empresas como Eastman Xodak y otras.

Beneficios no tanto en los sistemas PULL sino en la reducciédn
del tamafio de lotes. Tamafio que mantenga el flujo, en donde
probablemente no podremos distinguir entre estar utilizando PUSH o
PULL, y ademas no importara. En otras palabras un buen sistema de MRP

pude soportar la filosofia del JIT en una compafiia.
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CAPITULO VYV
APLICACION ¥ BENEFICIO.

El contrel de Inventarios puede ser utilizado para cualquier
tipo de negocio, por mas pequeflo que este sea. Representa una
necesidad y no un lujo, indispensable para cualquier empresa que
maneje 1inventarios. Ya sean de volumen o variedad (de articulos

diferentes).

Bl anilisis de una empresa nos permjite dar con los problemas de

la misma y corregirlos, bhuscando encontrar los beneficios méxiuwus.

5.1 ANTECEDENTES DE LA EMPREBSA.

Actualmente el negocioc cuenta con un local de 1600m? y todos los
serviciog necesarios para el funcionamiento de un Servicio
Automotriz, enfocade al lavado Yy engrasado. La variedad de articulos
que se manejan en su Inventario, hacen del Control un arma efectiva

para disponer mejor los recursos de la empresa.

5.1.1 ANALISIS GENERAL: del Negoclo en estudio.

Nombre: Sexwvicilo AUTO—CAM.
Giro: - Servicio en: Autos y Camiones.
- Venta y Cambio de: Filtros.

- Venta y Cambio de: Aceites.

- Lavado de motores y carrocerias.
- Engrasado.
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$.1.2 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL.!

- ANALISIS: de Activos y Estado de Resultados.

ACTIVOS.
Circulante.
- Caja y Bancos 20'000,000
- Cuentas * Cobrar 7'000,000
- Inventarios : 3
T. Circulante = $ 55'331,320
Fijo.
- Magq. Y EBquipo 106'000,000
{depreciacién) ( 2'600,000)
- Bq. Oficina 250,000
- Otros Activos !
T. Fljo = $ 107'150,000

Total de Activos = $ 162'481,320

ESTADO DE RRSULTADOS.

Ventas Netas 864'000,000
costo de 1o Vendido 617'140,000

Ut. Bruta $ 246'860,000

Gastos de oOperacién

- Gastos de Administracién 52'800,000
- Gastos de Venta 118'150,000
- Gastos de Mantenimiento 2'750,000

Ut. de Operacién $ 173'700,000

Ut. Antes de Impuestos $ 73'160,000
- I.S.R. ( 35% ) 25'606,000
- P.T.U. { 10% ) 7'316,000

Ut. Neta $ 40'238,000

¥ pactvo tirealimtes & 12 mpres; 730,000
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5.1.3 ANALISIS: de Razones Financieras.

La situacién de la empresa puede ser analizada fécilmente por
las razones financieras, 1las que facilitan el estudio de los
antecedentes financieros de la empresa, de su pesicidén actual y de su

probable trayectoria futura.
Razones Financieras:

1. Razones de Liquidez, que miden la habilidad de la empresa para

satisfacer sus obligaciones a corto plazo.

Razén de Circulante. Mide la Bolvencia a corto plazo, e indica el
grado en el cual los derechos de los acreedores a corto plazo se
encuentran cublertos por activos que se espera que se conviertan
en efectivo en un periodo mds o menos igual al del vencimiento de
las obligaciones.

Razén Circulante = Actives Circulantes = 55'331,320 = 7.5 veces

Pasivos Circulantes 7'380,000

Razdn rdpida o prueba de dcido. Se calcula deduciendo los
inventarios de los activos circulantes. Los inventarios son por lo
general el menoe liquido de los activos circulantes de una empresa
y al no considerarlos, sabemos cual es realmente la capacidad para
cubrir las deudas.

Razén Rapida = Activos Circulantes - Inventario = 27!

Pasivos Circulantes 7'380,000
= 3.6 veces
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2. Razones de Actividad, que miden el grado de efectividad con el que

la empresa estd usando Sus recursos.

Rotacién del Iinventario, Indica que la empresa no mantiene niveles
excesivos de inventario; los que son improductivos y representan
una inversién con una tasa de rendimiento muy pequefio o igual a
cero.

Rotacidén del Inventario = yentas = B64'000,000 = 30 veces.
Inventario 26'331,320

Promedio de Ventas = 398'5%2,000 al afio
(en Inventario Gnicamente}

Rotacién del Inventario = 398'592,000 = 14 veces.
28'331,320
Rotacidn del activos totales. Indica la capacidad de la empresa en
cuanto a volumen de¢ ventas en relacidn con su  inversién en
activos.
Rotacién del activos totales = ventas = §64'000,.000 = 5.3
Activo Total 162%481,320 veces
Periodo promedic de cobranzal. Es una medicién de la rotacién de
las cuentas por cobrar.
ACP = Cuentas por Cobrar = ___2:000,000 = 2.9 = 3 dias.
Ventas por dia 864'000,000/360
3. Razones de rentabilidad, que miden 1la efectividad de 1la
administracién a través de los rendimientos generados sobre las

ventas y sobre la inversién.
1200 (aversp cnllecticn peracd}
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Margen de utilidad sobre ventas. Toma en cuenta los precios y los
costos,

Margen de utilidad = Inaresc peto = _40'238,000 = 4.6%

Ventas B64'000,000

Capaclidad bdsica de generacién de utilidades. Tiene relacién
directa sobre las razones de rotacién y el margen de utilidad.

C€.G.U. = UL, antes de impuestos = _72!160,000 = 45%

Activos Totales 162'481,320

Rendimiento sobre los activos totales. Mide el rendimiento sobre
todo el capital invertido dentro de la empresa, y frecuentemente
se denomina ROI (rendimiento sobre la inversidn).

ROI = _Indreso Netg = = 24.7% ~ 25%

v
Activos Totales 162'481,320

Rendimiento sobre el capital contable?, Mide la tasa de

rendimiento sobre la inversién de los accionistas.

ROE = __Ingrego peto. . = 40°238,000 = 13.4%
capital contable 3'000,000

Existen otras Razones comod:

- Razones de apalancamiento, que miden el grado en el cual la empresa

ha 8ido financiada mediante deudas.

- Razones de crecimiento, que miden la habilidad de la empresa para
mantener su posicién econdémica en el crecimiente de la economia y
de la industria.

s (et u opily}
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- Razones de valuacidén, que miden la habilidad de la administracidn
para crear un valor de mercado superiar a los desembolsos de los

costos de inversién.

5.2 CLASIFICACION DEL IYINVENTARIO: Por el wdétodo ABC.

El Inventario de la empresa esta divido en dos partes: Aceite v

otros y Filtros. Ejemplificando la utilitacidn del método queda de la

siguiente manera la clasificacién de ambos inventarios.

3umnxmmmuxtummumﬁism,smm;‘_mumcmm:&:xikmwmmuasm:mudnannm'&m;m
anellas e ot fenciz o deus,
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Inventario ABC de: Aceltes y Otros.

Clase Nogbre =~~~ gantidad Comto —Total
A Motor 0il 40 iL. 206 6500 1339000
A Motor 01l 40 5L. 43 31900 1371700
A Motor 041 30 1iL. 128 6500 832000
A Motor 0il 30 5L. 20 31900 638000
A Quaker Diesel 1L. 49 6800 333200
A Quaker Diesel 19L. 15 90000 1350000
A AFT Transmisién 1L. 27 7000 189000
A Trans. Barril 200L. 1 1100000 1100000
A Anticongelante 1L. 18 7500 135000
A Anticongelante 3L. 2 22500 45000
B Super R. 15-40 1L. 75 7000 525000
B - Super R. 15-40 5L. 17 39000 663000
B Super R. 30 1L. 21 6500 136500
B Super R. 30 5L. 2 32000 64000
B Super R. 40 1L. 30 6500 195000
B Super R. 40 5L. 7 32000 224000
B Turbo II 1L, 50 7500 375000
B Turboe I1 5L, 9 36900 332100
B Bxtra 1L. 59 7200 424800
B Extra SL. 3 35400 106200
B Eggo Barril 200L. 2 920000 1840000
B Quaker Gasolina 1L. 1200 6550 1310000
B Quaker Gasolina 51. 3 32250 959750
B Lubrite Diesel 19L. 15 §0000 900000
c Pemex Verde 1L. 127 3500 444500
c Pemex Verde 4L. 5 13600 68000
[+ Pemex Azul 1L. 142 3500 497000
c Pemex Azul 4L, 2 13600 27200
[ Pemex Azul 19L. 5 60000 300000
C Lubrite Grasa 180kg. 1 480000 480000
[ Radiador 16 2000 32000
c Bardal 1 14 5500 77000
c Bardal 2 20 5500 110000
C Arrancador 15 6000 90000
[+ Presién Extrema 9 2000 18000

$ 17571950
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Inventario ABC de: Filtros.
walmi: WS o WF /

Fram : PH, PR, P, CH, C5 0 C

AT | S,

Llase # gerje  Modelo Autg anziggg Costo

A WS 43 Ford 12265 220770
A Ws 2870 W 95 12265 1201970
A PH 43 Ford 24 12650 303600
A PH 2825 Nissan 22 12650 151800
A P 3555 PL cCamidn 12 44000 528000
A P 3528 camidn 8 40700 325600
A PR 3304 cam, Agua 10 12265 122650
B Ws 13 Chevrolet 30 12265 367950
B WS 3614 bodge K/B 126 12265 1545390
B WS 30 chevroletL 31 12265 380215
B Ws 8 podge 29 12265 355685
B PH 3600 Taurus 18 12650 227700
B PH 13 chevrolet 13 12650 164450
B PH 3535 chevroletL 13 12650 164450
B PH 5215 Mercedes 10 36300 363000
B C 2821 B C. Diesel 23 37400 860200
B CH 211 PL cCamién 13 12265 159445
B C 118607 Mercedes D 22 12265 269830
c WS 25 Rambler 12 12265 147180
c W3S 16 Renault 36 12265 441540
[=4 PH 25 Rambler 18 12650 227700
c WF 1103 C. Diesel 14 12300 172200
c W8 977 C. Diesel 3 24200 72600
c PH 3757 C. Dina 5 40700 203500
c P 1101 PL C, Diesel 8 12265 98120
c CH 330 PL C. Gasolina 1 12265 12265
c €S 1133 PL C. Diesel 2 44000 86000
c P 3522 A C. Diesel 2 44000 88000
c CH 218 PL Camién 4 12265 49060
c GA 106 camién 2 132000 264000
c GA 102 Camién 3 106700 320100
c GA 126 camién 1 154000 154000
[ GA 97 Camién 2 115500 231000
c PASTBL camién L] 24200 96800
FILTROS GOHNER (Sobrantes, Ya no se utiliza).

c GP 3 Chevrolet 1 12100 121000
c GP 9 Ford 1 12100 12100
c GP 88 c. Diesel 2 12100 24200
c GP 296 C. Diesel 3 12100 36300
c GP 613 C. Diesel 1 12100 12100
c GP 320 C. Gasolina 1 12100 12100
c GP 52 ¢. Gagolina 4 40700 162800

Total 10759370
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5.3 PUNTO DE EQUILIBRIO.

Con la utjilizacién del Punto de Equilibrio (EOQ} podemos
analizar el comportamiento de los articulos, dando mayor importancia

a los clasificados como A y asi sucesivamente.

Una vez calculado el EOQ se pude determinar graficamente tantoc

la inversién éptima en inventaries figura (Vv.1)}., como el pronostice

de la demanda en condiciones de certeza figura (v.2).

{sin Restricciones).

5.3.1 BOQ para el Aceite.

(Diesel).

Datos Generales.
c = 0.0109
N = 12
vV = 1000

Aceite Diesel. / Representa el 40% del inventario de Aceite

QUAKER (DIESEL) LUBRITE PEMEX (Azul)
Representa el 75% Representa el 15% Representa el 10%
del Total, . . del.Total. . . del. Total.
Q = 9000 Representa tan -- Representa tan --
P = 6400 s6lo un 15%, te-- s61c un 10%, te--
A= 4500 niendo una deman- niendo una deman-
Inv, P. = 28800000 da de 1800 unida- da de 1200 unida-
des al afio. des al afio.
Costo M. = 313920 Se maneja 1 pedi- Se maneja 1 pedi-
Costo 0. = 12000 do al mes y no -- do al mes y no --
requiere de mucho requiere de mucho
EOQ = 507.96409611 control. control.
A= 253,.98204805 El pedido es cu-~- El pedido es cu--
TIC = 35435.575345 bierto en 15 dias bierto en 15 dias
N = 17.717787672 sin retraso. sin retraso.

pedido en 20 dias.
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~ EOQ para el Aceite:

(Gasolina).

Datos Generales.
C = 0.0109

N = 12

v = 1000

Aceite Gasolina. / Representa el 60% del inventario de Aceite

MOTOR OIL. SUPER RACING 15-40 SUPER RACING 30y40
Representa el 60% Representa el 32% Representa el 21%
del 22% total,
Q= 8640 1032 660
P = 6400 7000 6500
A = 4320 516 330
Inv., P. = 27648000 3612000 2145000
Costo M. = 3013623.2 39370.8 23380.5
Ccosto O, = 12000 12000 12000
EOQ = 497.70113725 164.47222873 136.49509286
BOQ = 500
A= 248.85056862 82,.236114365 68.247546428
TIC = 34719.631334 12549.231052 9670.6773289
N = 17.359815667 6.2746155261 4.8353386645
TURBO II EBXTRA PEMEX.
Representa el 21% Representa el 15% Representa el 11%
fel 22% total.,
Q= 660 480
P = 7500 7200 Maneja una deman-
A= a3o 240 da de 336 litros
Inv. P. = 2475000 1728000 al afio. Al igual,
que el diesel -
Costo M. = 26977.5 18835.2 tiene un pedido -
Costo 0. = 12000 12000 al mes.
Las entregas son
BOQ = 127.0700161 110.60025272 cada 15 dias.
= 63.535008048 55,300126361 Requiere de poco
TIT = 10387.973816 8:479,9070336 control.
N = 5.,193986908 4.3399539168
QUAKER (GASOLINA).
Representa el 18%
Q = 2592
P = 6470
A= 1296
Inv., P. = 8385120

Costo M. = 91397.808

Costo O. 12000 A = 135,.56173278
TIC = 19120.440162
EOQ = 271.12346557 N = 9.5602200811 (Entrega en 20 dfas).
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Tamarfo 6ptimo de la orden
Para Aceites de Gasolina

Costo (en miles)
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Tamano 6ptimo de la orden

Para Aceites de Diesel

Costo (en miles)
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Fig. V.2

Tamaro de la orden (Q)
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- DEMANDA.

El calculo del

restricciones para poder cubrir la demanda,

dependeréin del empacado.

cajas de 1L. - 16 botellas

cajas de SL. -

Aceites para Gasolina.

HMotor Qil. ___
40 / 1L. 51%

40 / 5L. 10%
30 / 1L. 32%
30/ SL. . 7%

Racing O1l.
15-40 / 1L. 46

= 5L 4%
Racing oil. _ __
30 / 1L. 31%
30 / 5L. 10%
40 / 1L. 38%

3 a3
qurbo TT. L
/ 1L 52
48%
Extra_ .. .
/ 1L. 75%
— 1 5L, . 25%

/ 1L. 6%,
4%

200L.
255

50
160

162L
76
_82

272%.
152

120

Aceites para Diesel,

7 1L. 14%
86%

208L.
71

433

6 botellas

15cajas y 15L. 16cajas

1 " y20L. 2 "
10 " 10 "
1"yl "

¢ e—— . Pedido
4cajas y 12L. Scajas
2

Nd Yy 29L, .

Punto de Equilibrio estéd

sujeto a clertas

Por lo tanto los pedidos

256L. 8640 « 8602
60L. = 38L./17ped
160L., +/- 1 caja

506L. en 17 pedidos

80L. 10L. ajuste
S0L, /-

—_———  Padidoe
2cajas y 10L. 2cajas
14L.

3" 4L. i
281 "

4cajas y 2L. 4cajas

A vy 14 2"

170L. en 6 pedidos

32L. +40L ajuste

140L. en 5 pedidos

64L. 40L. ajuste

Scajas y 2L. Scajas
28L b W

60L. #/- 1 caija
124L. en 5 pedidos

80L. 40L. ajuste
+

. Pedido
9cajas y 8L. 10cajas
4 n g

110L. en 4 pedidos

160L. 72L, ajuste
1200, /-

—_— e Redido
4 cajas y 7L. S5cajas
23_cubetas
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5.3.2 PUNTO DE EQUILIBRIO: Con Restricciones.

En este caso el Costo de Oportunidad, juega un papel importante
en el anédlisis del punto de equilibrio. Ya que debemos tomar en

cuenta, dque:

~ En la compra de 750L., de Aceite ESso: S5e obtlene (-5%)

~ En la compra de 1000L. de Aceite Quaker: Se obtiene (-~7%).

Este costo de oportunidad en este caso es mucho mayor de lo que
podriamos obtener en un banco durante 1 mes y més aun durante 21 a 22
~dias que seria el plazo para pedidos con 17 entregas. Se debe tomar
en cuenta que e}l andlisis anterior Teguiere modificarse y

:eltandartza; las entregas a una misma fech}, de tal forma que los
"_aceites .del la misma -arca'.cumplan con los requerimiento tanto de
‘:deuanda del cliente como con los requisitos planteados por el

p:oveedoi.

ESTANDARIZANDO FECHAS.

Para Esso 750L, y -5% de descuento por compra.
Aceite para Gasolina.

200 = U / N

Acadte 17 / Ped, 16 / Red, 15 [ Ped. 14 / Ped.

Motor ©il 30y40 ~ 508L. 540L, 576L. 617L. 720L.

Racing 0il 15-40 61L. 65L. 69L. 74L. 86L.

Racing 0il 30y40 39L. 42L. 44L. 48L, S5L,

Turbo II 3oL, 425, 44L. 48L, 55L.

Extra 291, 30L. 325, 35L. 40L.
676L. 719L, 765L, 822L, 956L
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La mejor opcién es realizar 16 pedidos al afio, la que a pesar de

reflejar un faltante se ajustara al manejar cajas cerradas. Ajustando

la diferencia segin varie la de
Pedido de Esso en cajas,

Motor O41. ___  240L
40 / 1L, 51% 275 17cajas
1 n

manda.

¥y 3L. 117cajas = 272L.
40 / 5L. 10% 54 Y 24L. 2 " = 60L
30 / 1L. 32% 173 10 » ¥ 13L, 10 " = 160L.,
30 / 5L. 1% _a8 1 " v 8L, 2 " = 60L,
552L.
Ragdna 041, ___ B
15-40 / 1L. 46 30 1cajas y 14L. 2cajas = 32L.
15-40 / 5%, 54% _35 1 " Y 5L, 1" = 20L,
62L.
Raging odl., .. _42L.
30 / 1L, 31% 13 13L. lcajas = 16L.
30 / 5L 10% 4 4L, 1 " = 30L.
40 / 1L. 8% 16 lcaja i = 16L.
40 / 5L, 21% _9 oL 1% = 30L
92L.
Turbe IX., ____ _42L. Padido
/ 1L, 52% 22 lcajas y 6L, lcajas = 16L,
__/ SL. = 48% 20 » 20L. h W 2 0L,
46L.
Extra __ . ___ 0L
/ 1L. 75% 22 lcajas ¥y 6L. 2cajas = 32L.,
— LAk, . 20% _8 121

Resumen. Con 16 pedidos.

- Litros ordenados Totales: 784 <-~ Lo m&s cercano.

-~ Cajas de 1L. Totales: 34
- Cajas de 51L. Totales: B

Resumen. Con 15 pedidos,

~ Litros ordenados Totales: 816
- Cajas de 1L. Totales: 36
- Cajas de 5L. Totales: 8
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Para Quaker 1000L. y -7% de descuento por compra.
Aceite para Gasolina y Diesel,

EOQ = U / N.

Bgejte 17 / Ped, 12/ Ped.

Quaker (diesel) 530L. 750L. 819L.
Quaker (gas.) 152L. 216L. 236L.

682L ., 966L . 1055L.

La mejor opcidén es realizar 12 pedidos al afo, los cuales se
representardn en términos de cajas cerradas de la siguiente manera.
— 150L. _(16 / €) __  Padido
/ 1L. 14% 105 6cajas y 9L. 7cajas = 112L. BL ajuste
645 _3a.cub v 38L. =

4 19L., 26%
758L. en 12 pedidos

— A6L. . _____ Fedido
/ 1L, 56% 121 7cajas y 9L. 8 cajas
44% 85 3 v v 51, z

128L. 32L. ajuste
+/=

248L. enh 12pedidos
"Resumen. Con 12 pedidos.
- Litros ordenados Totales: 1006
-~ Cajas de 1L. Totales: 15
- Cajas de 5L. Totales; 4
~ Cubetas de 19L. Totales: 34

con 1o que para amhos casos se cumple la restriccién en cuanto a
volumen para obtener el Costo por Oportunidad. A continuacién se
pueden obssrvar dos Graficas donde se estandarizo la fecha de pedido.

Figuras: (v.3) vy (v.4)
5.3.3 ANALISIS DE LA INFORMACION OBTENIDA.
REDUCCION EN EL INVENTARIO DE ACEITES.

Al buscar el Punto de Equilibrioc y dar la mayor importancia a

los artfculos A, 8@ pucde obtener una disminucién en los inventarios
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Prom’:stict; de Demanda con Fechas Estandarizadas.

Unidedar 50—

Aceite Esso.

1. Motor 0Oil 4. Turbo 11
2. R. 0il 15~40 3, Extra.
3. R. 0il 30y40

Fig. V.3
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Pronéstico de Demanda con Fechas Estandarizadas,

i

bIns.

Aceite Quaker.
1. Quaker Diesel
2. Quaker Gasolina,

Fig. V.4
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Yy en los costos. Sin embargo esto es igual para los articulos en los
que no se respeto su EOQ particular. Para entender mejor esté
gltuacién veamos la siguiente tabla:

Aceites ESSO.

f___ costo (P) 12 ped. 16 vped. Inv.% TIC/12  TIC/16  Costo 3
BE40 6400 720 540 33,33% 37113.6 34835.2 6.54%
1032 7000 86 64.5 33.33% 15280.9 18460.67 20.81%
%660 6500 55 41.25 33.33% 13948.37 17461.28 25.19%
l660 7500 55 41.25 33.33% 14248.12 17686.09 24.13%
S480 7200 40 30 33.33% 13569.6 17177.2 26.59%
6920 956 717 33.33% 94160.6 105620.45 12.17%
Promedic
Inventario en dinero 6615520 Diferencia en Costo 94160.6
4961640 105620 45
1653880 -11459 85

Mientras nuestro inventario disminuye un 33.33% nuestros costos
totales del inventario aumentan un 12.17% con lo gue observamos que
el costo del inventario es realmente bajo $11500 mientras que al

digminuis el inventario ahorramos $16538B0.

Aceites QUAKER.

R Conlo (P) u_em 12.ped. Inv.h_ TIC/12  TIC/1?  Comto %

2592 6470 152.47 41.67% 19616.48 22376.34 14.07%

5000 6400 750 529.41 41.67% 238160.00 35465.88 7.60%

6435 966 681.88 41.67% 57776.48 57842.22 0.11%
Promedio

Inventario en dinero 6216210 Diferencia en Costo 57776.48
4387912.94 57042.22
1828297.06 -65.74

En este casc la disminucién del inventario es muy importante de
41,67% sin embargo debe optarse por realizar 12 pedidos al afio y
obtener el bono del 7% de descuento por Costo de Oportunidad, Ya que

!t 03 S 1 7 ey Dissal
Ppeig0il 150 Bt
Y civg 011 70 © e cassline
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si tuviéramos ese dinero en un bance no produciria lo que ganariamos

con el descuento.

Las dos marcas faltantes, Pemex y Lubrite no estén sujetas a
condiciones ¢ restricciones. Es por elleo que se continuara con 1a
politica existente de 1 pedido al mes, ya que nc son articulos muy

importantes y asi se puede llevar un control constante de los mismos.

Aceites PEMEX.

N___ costo (P) 12 ped. IJIC/I2

336 3500 28 12534.10 Pemex Gasolina

1200 3500 100 13907.50 Pemex Diesel
3500 128 26441.60 Costo

Promedio

Inventario en dinero 448000

Aceites LUBRITE.

U___ costo (P) 12 ped. TIC/12
1800~ 7000. 150 17722.50
7000 150 17722.50

Promedio
Inventarioc en dinero 1050000

En los aceites la convenlencia de realizar mayor namero de
pedidos es muy importante ya dque a pesar de que los costos del
Inventario se elevan considerablemente, el costo es tan pequefio que
ahorramos mis al comprar mids veces. ESto no necesariamente sucederi

an todas las empresas.

5.3.4 EOQ: ANALISIS DR PFILTROS.
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El andlisis de los filtros carece del factor de costo por
oportunidad ademas de manejar preclos iguales para los diferentes
tipos (en automédvil).

- EOQ para: WALMI y PRAM (en automévil). Fig. V.5
Datos Generales.

c = 0.0109

N = 12

Vv = 1000

WALMI FRAM

Representa el 60% Representa el 40%

del total de filtros del total de filtros

para automdvil . kara. autombvil

Q = 3600 2400

P = 12265 12265

A= 1800 1200

Inv. P. = 22077000 14718000

Costo M, = 240639.3 160426.2

Costo O, = 12000 12000

ROQ = 232.07011794 (232) 189.46445784 (190)

A= 116.03505897 94.742228918

TIC = 31025.105963 25331.692942

N = 15.512552981 12.665946471

WALKX: distribucién.
¥ _Serie islutdlidad  EQO v (%)
WS 43 35 % 81 unidades/24dias
Ws 2870 25 % 58 unidades/24dias
wWs 13 15 % 35 unidades/24dias
WS 3614
Ws 30 24 % 55 unidades/24d1ias
WS 8
WS 25
Ws 16 1% 3 unidades/24dias

FRAM: distribuciédn.
# Serje  (slutilidad EQO v (R)
PH 2825 50 % 95 unidades/30dias
PH 43 25 % 47 unidades/30dias
PH 13 12 % 23 unidades/30dias
PH 3535
PH 3600 12 % 23 unidades/30dias
PH 25 1% 2 unidades/30d{ias
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- ROQ para: FRAM (en Camién). Fig., V.6
Filtros mis importantes.

Filtros Fram
Representa el 72%
del inventario total.

Q= 960

P = 32325 Prom.

A= 480

Inv. P, = 15516000

Costo M. = 169124 .4

Costo 0. = 12000

EOQ = 73.818989961 (74) # Serie {siutilidad EOO v (%)

A= 36,909494981 P 3555 PL 50 % 38unidades/27dias
TIC = 26009.56747 P 3528 25 % 18unidades/27d1as
N = 13.004783735 PR 3304 25 % 18unidades/27d1as

El reﬁto de los filtros continua con la misma utilizacién, al
igual que los articulos como aditives, arrancadores etc. Estos
articulos fueron clasificados como C por lo que su control no tiene
que ser tan exhaustivo, ademas de neo representar un impacto muy

fuerte sobre los inventarios.

5.3.5 ANALISIS DE LA INYORMACION OBTENIDA.
REDUCCION EN EL INVENTARXO DE FXLTROS.

WALMI

U___ costo () 12 ped. 15 ved. Iav,%_ TIC/12 TIC/15  Costo%
3600 12265 300 240 25 % 32053.3 31042.62  3.25%

Inventario en dinero 3679500 Diferencia en Coesto 32053.3

2943600 31042.62
735,900 1010.68
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Tamano 6ptimo de la orden
Para Filtros Fram

Costo {enmiles)
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FRAM (Camién) .

U__ coste [p) 12 ped. 13 ped. Inv.h TIC/12 . TIC/13
960 32325 ao 74 8.2% 26093.7 26036.7 .22%
Inventario en dinero 2586000 Diferencia en Costo 26093,7
2392050 26036.7
193950 57.0

5.4 BENEFXICIOS DEL CONTROL.

1, Bl inventario de Aceites para Gasolina ESSO disminuye en términos

generales un 33.33%. Por lo tanto:

Clase ~____ Inventarijo Actual Inventario (33,33%)
Motor 01l 4'180,700 2'787,272
Super Raclng 1'807,500 1'205,060
Turbo 11 707,100 471,423
Extra. 531,000 354,017

7'226,300 4'817,772

.
2. El inventario de Aceites para Diesel y Gasolina QUAKER se mantiene
5in movimiento, ya que el tamafioc 6ptimo de la orden resulto ser el
actualmente utilizado. Bl Beneficio obtenido sobre este articulo
se refleja en el aumento de Control sobre el mismo al formar parte

del método ABC.
3. El resto de los aceites (Pemex y Lubrite) se mantiene s5in

movimiento. Pero no sin Control. Forman parte de la seccién C y no

requieren de atencién exhaustiva.
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4. Bl inventario de Filtros para automdévil WALMI disminuye un 25% con

lo que obtenemos:

t_Serie Inventaric Actual Inventario (25.0%)
W8 3614 1'545,390 1'159,042

ws 2870 1'201,970 901,477
Ws 25 147,180 110,385
Ws 13 367,950 275,962
ws 30 380,215 285,161
ws 8 355,685 266,763
WS 16 441,540 331,155
Ws 43 220,770 165,577

4'660,700 3'495,522

5. El inventario de Filtres para Aute FRAM se mantiene sin
movimiento, el tamafio 6ptimo calculado es igual al utilizado. Se

mantiene un Control de Inventario para los m&s importantes.

(-]

Inventario de Filtros para Camién FRAM disminuye un 8.2% para los

filtros més importantes, dando como resultado.

8 sexde Inventario Actual

PR 3555 PL 528,000 484,704

PR 3304 122,650 112,592

P 3528 325,600 298,900
976,250 896,196

Por medio del Control de Inventarios no se trata Gnicamente de
reducir el inventario y los costos. Quizd4 un logro seria finicamente
el lograr disponer de la informacién precisa y a tiempo.

Resultados Netos:

Inventardo (B)
10'759,370 6'367,652
L) 1
28331,320 197121,830 <~- Total (48.16%)

Rl Inventario Total fue reducido un 48.16% con lo que el

rendimiento sobre la inversién ROI puede ser aumentado.
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5.4.1 BENEFICIOS: en ROI.

El Rendimiento sobre la Inversién calculado antes de proponer un
sistema de Control de Inventarios fue:

ROX (A} = 24.7%

ROI (B) = 26.25%

ROX = _Ingrego Neto = _40°238.000 = 26.25%

Activos Totales 153'271,820

A pesar de enfocar gran empefio en disminuir los inventarios,
estos no reflejan un gran aumento en el rendimiento de la inversién.
sin embargo aportan un beneficio importante en cuanto a la facilidad
de su manejo y la actualizacién de la informacién, asi como menoras

perdidas por articulos obsoletos o deteriorados.

Cualquier empresa que desee aumentar sus rendimiento rapidamente
tendrd que enfocarse en el costo o margen de utilidad sobre las
ventas, Ya que una pequefla reduceidn del 5% nos trae grandes
rendimientos. Una empresa Comercial encuentra diffcil disminuir los

costos casi fijos.

Ej.: 81 disminuydramos los costos un 5%, entonces:

ROI = _57'209,35%0 = 37.32% <- Se incrementa con més fuerza.
153'271,820

Un negocio requiere de un Control Centralizado, y la principal
. herramienta usada para tal control es el método de rendimiento sobre

la inversidén (ROI). El método se debe visualizar como un sistema de
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comunicacién que ayuda al flujo de informacién entre el administrador

Y la empresa o negocio, mejorandc las operaciones generales.

con una informacidén veraz, actualizada y a tiempo se puede
analizar la situacidén del negoclo, detectar 1los problemas Yy
resolverlos. El Control de Inventarios nes ayuda tanto a crear, como
a manejar est& informacidén, dando como resultado la optimizacién de

los recursos de la empresa, tanto en materias como en dinexo.

5.5 INVENTARIO DE S8EGURIDAD.

Mantener un Inventario de BSeguridad resulta aumentar nuestro
inventario, peroc a la vez disminuye el riesgo de quedarnos sin

existenciss y de brindar una atencién deficiente.

};or otro 1ado, daespués de realizar los chliculos para los pedidos
surge autométicamente un pequefic inventario de seguridad., El negocio
en estudio maneja la venta de los articulos por unidad, sin embargo
se deben comprar por cajas. Dando como resultado un sobrante que
podria ser utilizado como Iaventario de Seguridad sin alterar

nuestros niveles de compra.

Este inventaric se manejaria de acuerdo con la demanda,

aumantando o disainuyendo seg(n se requiera.
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5.6 APLICACIONES Y SOLUCIONES PARA EL ALMACEN.

Como e comin en la mayoria de las empresas grandes © pequefias
el almacén o bodega, carece de la debida atencién. No siendo el

negocio en estudio la excepcién.

Los inventarios de la empresa se encuentran distribuidos de la

slguiente manera:

Ubicacién Eatiba
Inventario Aceites (1): Junto a la maquinaria. En el suelo
Inventaric Aceites (2): Zona de Ccaja (cobros). Suelo Yy repisas.
Inventario de Filltros: Zona de Caja {cobros}). En repisas
Inventario herramienta: Dentro de la Oficina. caja suelo

El problema de estd distribucién no es el lugar fisico, sino la

manera como se encuentran almacenados 108 inventarios.

Se debe dividir en Areas: ( Ver LAY-OUT )
Fig. V.7
5.6,1 DISTRIBUCION DE AREAS.

Fig. V.8
Fig. V.9

AREA 1. Inventario de Aceites.
- Los articulos con mis wmovimiento se deben colocar a la
entrada.
- E1 estibado recomienda utilizar un Rack, El qgue se debe
ajustar al tamafio de la bhodega de manera que ho estorbe y
tenga mejor capacidad.

Problemas encontrades.
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- Por ser un é&rea de méquinas, Yy un taller el piso de la
bodega deteriora las cajas de cartén y su apilamiento se
dificulta.

- Los articulos son colocados conforme llegan, sin tomar en
cuenta su importancia.

Benefliclos y Soluciones.

~ Menor tiempo perdido en bodega.

{por buscar o manejar.)

- Con la utilizaciénm de un Rack se pueden estibar los
art{c¢ulos en varios niveles. Evitande el problema de
encimarlos y tener que mover unos para sacar otros.

- Levantar el Piso © colocar un Rack con plso aparte para
evitar el contacto con el aceite, agua, etc. Bvitando el
deterioxo de las cajae.

- Identificar el lugar especifico para el almacenamiento de

los articulos dentro de la bodega.

AREA 2. Inventarlo de Filtros y Aceltes (daj).
~ Articulos con mayor movimiento més accesibles.
= Buscar optimizar el espacio.
Problemas.
- Vaga indentificacién de los Filtros.
- Se encuentran apilados y es dificil contarlos.
~ Pogibilidad de caerse unos por tomar otros.

= Poco Espacio.
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AREA 3.

Beneficios y Soluciones,

Mejor distribucidén de anaqueles (Secclonarlos).

ARIOCTON § A0,

~ Mejor indentificacién para el uso del filtro (modelo auto).

Ccolocar un Rack que se ajuste a las necesidades.

Puede ser disefado por el mismo administrador, de tal forma

que satisfaga sus necesldades sin sacrificar el poco

espacio que tenga.

para clientes,

Inventario de Herramientas.

- Requiere de manejo limitado.
(Tomar/mafiana - Dejar/tarde).

- Requiere de Control por el alto costo de reposicién.

Problemas.

- No tienen un lugar concreto.

-~ 8e «colocan dentro de la oficina pero a 1la mano
cualquiera con acceso,

Beneficios y Soluciones.

- control estricto de personal Yy equipo que entra y sale.

El Anaquel o Rack utilizado debe funcionar como muestrario

de

- Colocar una Gaveta especlal para su almacenamiento, con

llave.
- Que el mecdnico se responsabilice por ellas.

{No perderlas, no prestarlas, utilizarlas correctamente}.

La correcta distribucién de los articulos en lugares bien

definidos contribuye a identificar que es lo que realmente falta,
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evitando negar articulos que tan solo esti&n perdidos por nuestra

propia desorganizacién e indiferencia.

El Control y Organizacién del Almacén conjuntamente con el
Control de los Inventarios son una herramienta Util e importante para
obtener el mejor rendimiento de los recursos. Ademas de evitar o
disminuir las posibilidades de perdidas tantoc por faltantes, como por

rohos.

5.7 BENBFICIOS DE SISTEMAS MAS COMPLEJOS.
Para un mejor funcionamiento de la empresa se puede tomar la
alternativa de Implantar sistemas como el JIT, el cual, en este caso

brindaria:

Tratar con inventarios mids bajos.

Discutir con los proveedores los tiempos de entrega.

Manejar niveles éptimos de calidad y servicio al cliente.
- Aumentar la eficiencia de los procedimientos ahorrando

tiempo.

Elimina el manejo excesivo de materiales.

El JIT no es una técnica, sino una filosofia, que no requiere de
la implantacion de un sistema computarizado, Unicamente se requiere
entender su esencia y aplicarla, tomande en cuenta a la gente, La
cual puede aportar nuevas jdeas para mejorar y ampliar las &reas que

abarca el sistema.
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CC O NC L U S X O N.

Para la mavorfia de las personas el hablar de hacer las cosas
bien y mejorarlas es ser eficlente, y es por ello que las empresas se
enfocan mucho en la eficiencia, ¥y no en la efectividad. Sin embargo
es obvio que si tenemos el 100% de efectividad, seremos una compafiia
competitiva. Y podemos soportar reducir ligeramente esfuerzos en
eficiencia bajo ciertas condiciones. El contrario no es clerto. Con
un 100% de eficiencia y menos de 100% de efectividad no se tendré el
mismoe resultado. EBs decir podemos hacer eficientemente mal las cosas,

como hacer eficientemente un inventarioc obsoleto.

Existen grandes necesidades de Control y Distribucién en la
Micro y Pequefia empresa. Muchas de ellas son manejadas por
experiencia en el negocio, sin embargo a pesar de tener gran
importancia ya no es suficiente, debido a los cambios que la empresa

esté teniendo, no importando su giro.

Bl anAlisis de los problemas de la Empresa en estudio, muestra
conceptos y decisiones basadas Gnicamente en la experiencia, dando
como resultado un inventario mayor al necesario y una distribucién de
bodega obsoleta, por no hacer cambios necesarios. Como respuesta a
las necesidades observadas, surgen posibles soluciones, capaces de
ser aplicadas a muchas empresas que se encuentren en situaciones

semejantes.
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Se deben plantear objetivos con el fin de saber a donde vamos y
medir nuestro desempefio en contra de ellos para saber en donde

estamos.

Con la ayuda de conceptos como el punto de equilibrio se legro
corregir el exceso de inventario. Aumentando la cantidad de pedidos
al afio y disminuyendo la cantidad pedida, sin perder el descuento
otorgado por costo de oportunidad. Es m&s fdacil llevar la cuenta de
pedidos mensuales, #£in embargo no es 1o éptimo, ya que al tener
mayores existencias de unm producto, tenemos menos liquidez y
solvencia, ademas de obtener un menor rendimiento de nuestras

inversiones.

La administracién financiera de una pequefia empresa depende
grandemente del financiamiento interno (utilidades retenidas), es por
ello que para scbrevivir a large plazo, el administrador debe
analizar las razones financieras en busca de mejores rendimientes y

el médximo aprovechamiento del capital de Trabajo.

Se debe canalizar el esfuerzo necesario para mejorar la
distribucién y organizacién dentro del negocio. Facilitando de este
modo tanto el ordenar y acomodar los articulos del inventario, como
el dar con ellos, disminuyendo por consecuencia el tiempo perdido
dentro del almacén o bodega. Ademas de mejorar el aprovechamiento del

espacio.
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El realizar una inversién para mejorar nuestra distribucién, no
serd un gasto, sino un beneficio que Be reflejard en un mejor

ambiente de trabajo, m&s accesible y dindmico.

En la busqueda de beneficios tangibles, aparecen scluciones
alternativas como el <¢rear una Base de Datos actualizada y
clasificada en importancia (método ABC), la que con la ayuda de una
computadora personal proporcionaréd con rapidez, informacién precisa
de nuestras existencias, siempre ¥y cuandc no se maheje un ambiente de

mentiras. Ademés de tener otros muchos usos pricticos.

El pensar en la adquisicién de sistemas m&s avanzados de
control, se justifica con los resultados que aportan para la empresa.
Mayores utilidades, mejores rendimientos, utilizacién éptima de los
recursos, etc. sin embargo si se est& conforme con la manera como se
maneja el negocio sin la complejidad del MRP u otro sistema y Se esté

contento con los resultados, no desperdicie el dinero.

En el caso de adoptar un sistema, cualquiera que este sea, nho se

debe esperar gue resuelva todos loa problemas.

En la actualidad 1la apertura del Pais ha brindado nuevas
alternativas, las que con la ayuda de g¢grandes enmpresas como Grupo
cifra y su soclo extranjero brindan apoyo a los productos mexicanos
fuera de nuestras fronteras. Las pequefias empresas encuentran una

manera de crecer y desarrollarse, aumentando su produccién y asus
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utilidades, resultando beneficiados con ello tanto 1los accionistas,

como los empleados.

"kl costo de instruccién es menor al costo de ignorancia.”

"quiz4 sea tiempo de cambiar nuestra forma de pensar ¥ no nuestras
miquinas.”
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ANEXO 1.

PROGRAMA DE APOYO CREDITICIO DE NACIONAL FINANCIERA.
{MILLONES DE PESOS)

PROGRAMAS MONTO MAX., PLAZOS MAXIMOS PARTICIPACION § Destino
Aflo / Gracia Nafin/I.F,/Emp. Recursos
150 3/ 6 meses 100 - - Cap. Trabajo.
Micro 150 10 / 18 meses 100 - - Maq. / Eq.
empresa 150 12 / 36 meses 100 - - Inst. fisicas
C.P.P,+6 7 / 18 meses 90 10 - Paslivos
480 Monto Hax./
empresa
PROGRAMAS MONTO MAX. PLAZOS MAXIMOS PARTICIPACION % Destino
Aflo / Gracia Nafin/I.F./Emp. Recursos
1500 3/ 6 meses EE 15 - Cap. Trabajo.
Pequefia 1500 10 / 18 meses 100 - - Maq. / Eq.
enpresa 1500 12 / 36 meses 100 - - Inst. fisicas
C.P.P.+6 800 7 / 18 meses 90 10 - Pasivos
4800 Monto Max./
empresa
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ANEXO 2.

TRAMITES Y APOYOS.

con el objetivo de agllizar y simplificar los tramites gque se
requieren para el establecimiento, operacién y regularizacién de la
industria en el Distrito Federal, misma que darad atencidén a los
industriales agremiados y al pablico en general.

A continuacidén se describen las autorizaciones, permisos,
licencias, registros y consultas en general tanto del departamento
del D.F., como de otros organismos del sector piiblico.

TRAMITES:

DEPARTAMENTO DEL DISTRITO FEDERAL.

Visto busno para constituirse como sociedad de responsabilidad Himitade sicroindustrizl.
Cédula slcroindustriel e ioseripeidn en el padién nacional de 1a microfadustria,
Constancia y certificade de zonilicacidn.

Constancia de uso del suelo, alineaaienato y sdsero oficial.

Licencia de uso del suelo.

Licenela de construccién.

Visto bueno de prevencida de incendios.

Visto bueno de sequridad 7 operacidn.

Autorizacién de operacida.

Nanifestacibn de apertura. (Legistro en el padrén delegacloml).

Licencis de anuncios.

Licencla de funclomtiento.

Ivaluacidn del impzcto axbiental,

Bajt del Padrée Micfonal de 1a Nitroindestris,

Infornacidn 7 Asesorfz para }a obtencida de créditos del fondo de Jesarrolle econdmico y social en el
o.I.

SECRETARIA DE DESARROLLO URBANO Y ECOLOGIA.

< Licencia de feaclonasiento,

» Reglstro de descarga de aguas resideaciales,

+ Incuesta {adustrial,

« loveaticio de enlsiones.

- Reporte seaestral de residuos peligrosos enviados pars su reciclo, trataaiento, incisericién ¢
confinaniento.

- Cédula de operacldén de exieiones 3 la atmosfera.

- Mjeclén de condiciones particulsres de descargs de aguas resideales.

- Mapiffesto de entrega, transporte y recepcidn de residuos peligrosos.

- Naniffesto para eapresas geoeradoras de residyos peligrosos.

SECRETARIA DE SALUD.

- Licescia Saitaria.

- Aviso de apertera de establecinfento,

.« legistro de Nedicamentos.
- Registro de insuvos de materjal de curacién, agestes de diaguostico y equipo sédico,
- hutorizacidn de responsable o auxiliar de responsable de 1a fadustria QUINICO-FARNACRUTICA,

- Autorizacida de responsable o auxiliar de responsible de establecinientos de aaterial de coracidn,
agentes de diagaéstico y equipe médico.
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= Aviso de puevas 1neas de productos.
- Actualizacién de datos del antableciniento y 1fneas de productos.

SECRETARIA DE COMERCIO Y FOMENTO INDUSTRIAL.
Registro, revovacién 1 conprobacién de uso de mares.

Registro y esovacidn de Aviso comercial,

Publicaeltn ¥ renovacién de aoabre comeredal.

Patente de invencido.

tegiotro de modelo de utilided.

Registro de disedo industrial.

Peraiso de luportacide deflnitivi.

Autorizaciée de wao ¥ fusclomaniento de inetalaclones de Gis LP,
Cumplinieato de norsas obligatorias (XOM).

Xodificacitn de persisor de faportacida.

Reglstro de importadores y exportadores.

Ioforsacién sebre fracciones arancelarias,

sello oficlal de garantfs {s06).

certificados de origen,

reraisos de fmportacién temporal de exportaciéa,

Manifestaciém, page de derechos y certificacién de verificacibn,
tegistro de ezpresas altinente exportidorss.

Acreditanjento para suscribir pernisos de importacién y de axportaciéne,
Toformacibe econdales, contadle v fimasclera v balanza de divisus.

SKECRETARIA DE PROGRAMACION Y PRESUPUESTO.
- Nanifestaciém Betadistica,

SECRETARIA DS TRABAJO ¥ PREVISION SOCIAL.

teglitro de 1a conistédn nizts de capacitacién ¥ adiestramjento,

Registro de comisiones miztas de sequrided en Ios centros de trabajo,

registro de plenes y prograaas de capacitacién y adlestraniento.

capacitacién todustrisl de In mano de obra.

teglstro de titelo médico.

Registro de exenenes addicos.

Antorizacidn de 1(dros de registro de recipleates enfetes o presiba y generadores de vapor.
Autorizacida de planos de comstruccida ¢ {sstalacién de rvecipientes sujetos 1 presidn y geseradores
e rapor.

Licercia de funcionaniento de naquinaria o equipo.

Licencis de operadores de grias y somtacargas.

Bajas de fnstalacién de recipiestes sujetos a presidn ) generadores de vapor,

Autorizacién para rospisiexto de sedlos y vilvelas de sequridad de generadores de vapor y recipientes
sajetos a presife.

« Ariso de Daja de Ja coniside sixts de seguridad ¢ higlene o de camblo ex el centro de trabajo,

SECRETARIA DE RELACIONES EXTERIORES.
= Yerificacida 7 reserva de denonisaciones soclales,

SECRETARIA DE HACIENDA Y CREDITO PUBLICO.
- Inseripeidn y baja del registro federal de contribuyentes.
- Astorizaciés de 1ibros Contables.

- cédula de indestiticacidn flocal

- Awneato o dissinuciés de obligacioses Elicales.

- Apertera o clerre de establecinientos.
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« Infcio de liquideclén o sucesidn,

- Aviso de cazcelacién de liguidacidn todal de active,

= Avleo de cancelscién de fusidn y liguidaciém de Ja sucesién,
= Camdio de domicilio fizcal y de lidres de contabilldad.
-~ Caabdlo de actividad preposderante.

- Cambio de régimen de capital socfal.

- Candic de zowbre, denoninzclde o razén soefal,

- Canbfo de representante leqal.

< Suspensién o reanudicidn de Actividades.

- Doticién de etiquetas del cddigo de barras.

- Infornacidn sobre duanas.

SECRETARIA DE EDUCACION PUBLICA.
« Bisqueda 7 solicitud de contemade de revistas y beletines, fotos ¥ acvarelus,
- Inforazcibn pars 13 prestacito del servicio social en la iadustria,

SBCRETARIA DE AGRICULTURA Y RECURSOS HIDRAULICOS.

= Auterizacidn 2o00s1zitaria pare la {mportacién de productos de origen animl.

- Autorizacidn zoosanitaria de animales,

« Autorizacidn para la importaciés o exportacién de productos ¢ fosuaos paras vso oiml,

- Autorizacién samitarfa para le importaciée o exportacidn de productos y sobproductos forestales.

SECRETARIA DE GOBERNACION.
- Certificado de solteited de titelo y de contesido.

INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURO SOCIAL.
« Aviso de Qascripelén patronal y grado de riesgo,

INFONAVIT.
- Reglatro empresarial.

NACTONAL FINANCIERA.

« Asesorfa ¢ informecién de programas y apoyo para la mlero y pequela espresa,
- Asesorla e inforsacisn de prograaan de tpoye lategral a la sfcrofadustrfa,

~- 153 -



ANEXOC 3.

APOYOS, Que distintas dependencias ofrecen.

SECRETARIA DE HACIENDA Y CREDITO PUBLICO.

- capacitacitn 4 grupos a través de los Calleres fitcales,

< orientaciiz y asesorfa sobre comercie exterior,

< Pacilidades administrativas 2 los ccatribuyeates, a través del Pégimen de Tributacidn Sisplificada.

- Adeeds, pone ¥ su disposicién de madera gratutta un follets que describe de yanesa sensilla lo
relacionado con el cumplimiesto de las obligictones fiscales.

SECRETARIA DE DESARROLLO URBANO Y ECOLOGIA.
= Blininacidn del trimite de licencia de fuocioamieoto para 163 giros 1edustrisles, que abazcad a
nayorfa de las microisdustrias,

SECRETARIA DE COMERCIO Y FOMENTO INDUSTRIAL.

- Pacilidedes para la constitucidn de microfndustrias como persons morales, medlante la figure
jurddica de Sociedad de Respomsabilidad limitads nfcroindustrial,

- Informacién ; asesoria para constituir agrupaciones de nicrorndustriss.

- fzezeidn del requisito de autorizaciém para instalaciones eléctricas, cuando la carga total instalad:
no excedi de (0 v, en zomas norsales y de 20 Ev. e3 20035 consideradas peligrosae.

- Sinplificacién y reduccién del tieapo de triaite para Is astorizacidn de uso y fuscicnaniento de
{astalaciones de gan LP.

- Plimidacids del trimite de awtorizaciés pard proyectos de instalacicues dz gas es Dige 3 l2
cesponsiva 42 un técnico avtorizado,

- educcida del 50% en el pago de derechos por registro de patentes.

LANFI.

- Reduceidn en los precios de los tervicios en las ireas 4o envase, exbalaje, aliscatos, biotecsologfa,
quinica fndustriad y disefo, as{ como en la realfzactén de diagudstices y fortalesiniento
tecaolégico.

SPP/SEP/SECOFI,
« Posibilidad de obtener apoyo téctico gratuito o través del gervicio social de pisamtes de
{estituciones tecnolbgicas.

IMSS .,
< Tacilldades para incorporarse al programs de regulariracida voluntaris de Ja afiliacifn. KXo deterafna
obligaciones retroactives ai tsmpoco [1aca cargos moratorios.

INFONAVIT.
« Aspliaciéa de § dfas a Ia fechs 1{aite del pago mensual de cuotas,

NAFIN (Programa para la Micro y Pequefia empresa <Promyp>).
- Su objetivo es allegar recersos 3 las unidades de produccice de cardcter famillar, en condiciones
tavorables,

NAFIN (Programa de apoyo integral a la microindustria <Promicro>).
< Isté progriaa proporciona asistencia fategral 1 través de los fosdos estatales de fomentc.

CANACINTRA DDF,

- burente dos afios no cobrd cuotas & lar microindustrizs de aueva creacidn, inscritas en el Padrén
Raciopal de 1z Mieroindustria.

+ Cueata cod wnd Ventaallla de Atemcidn, cuya lunciés consiste ea gestionar a los interesados con
doaictlio en el Distrito Federal la odtencién de la cédula de Nicroindustria.
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ANEXO 4.

Mandamientos del MRP.

LOS 10 MANDAMIENTOS DEL MRP.

I, Se deberd& adquirir y sostener el apoyo de la Gerencia.

MRP. es un sistema para ser utilizade para manejar un negocio de
manufactura. No es solamente para controlar inventarios, ni solamente
para llevar cuenta de materiales o itinerarios, ni ninguna otroc
enfoque de funciones estrechas, Mientras MRP afecta a todos en la
compafiia, la gerencia de alto nivel debe entenderlo, sustentarlo
activamente, y demandar resultados de el.

I1. Se deberd establecer la importancia para la actualizacién de los

(data) datos.

Ningin sistema, manual o automdtico, puede existir en un ambiente
de mentiras. Datos sin actualizacién es una mentira para una
computadora inocente gue se estd calculando para calcular rapidamente
las respuestas incorrectas. Los datos jamas estardn actualizados
hasta que alguien se interese en hacer y mantenerlos actualizados.

I1I. Se deberdn establecer objetivos y medir el desempefio contra
ellos mismos,

Sin objetivos no podemos saber a donde vamos. A menos que
midamos nuestro desempefio en contra de los objetivos, no sabemos
donde estamos. Los requerimientos de clase mundial en manufactura
continuan sus mejoras. Un MRP sin media de desempeiioc estd destinado a
fallar.

IV. No se deberé colocar a 1los menos experimentados en los puntos mis
criticos.

Nuestro personal mas experimentado estd siempre ocupado. Ellos
nunca tendrédn un descanso en sus itinerarios cuando sea conveniente
el involucrarse con el nuevo proyecto del MRP. Pero estos empleados
importantes son egsenciales para la planeacién e implementacién de un
sistema MRP que vava a funcionar. No se haga un Staff de gente que
tenga el tiempo, pero no la experiencia.

V, No se deberd economizar en el adiestramiento o entrenamiento de la
gente.
Los empleados deben aprender a utilizar nuevas herramientas para
realizar su trabajo satisfactoriamente. MRP no es la excepcién. El
costo de instruccién es menor al costo de ignorancia.
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ANEXO 4.

LOS 10 MANDAMIENTOS DEL MRP.(cont.)

VI. No se deberd empefiar en implantar sin experiencia.

No serd mas caro preceder, el escuchar un consultista
experimentado y tratar de aprender MRP nosotros mismos. Existen
demasiadas oportunidades para tomar una mala decisién. Los resultados
pueden facilmente costar muchas veces mds que 1o que costaria la
ayuda de un experto.

VII. No se deberd duplicar el sistema informal en la computadora.

Si estén conformes con la manera como se maneja su negocio sin
MRP y estan contentos con los resultados, no desperdicien el dinero
con MRP. Pero si pueden ser beneficiados con las nuevas técnicas del
MRP, entonces deberédn cambiar sus métodos, en vez de cambiar el
sistema de MRP para duplicar sus métodos manuales inadecuados.

VIII. No se deberdn omitir las tareas en la prisa, ni prolongarlas
por la comodidad.

Existen algunos atajos para éxito del MRP. Algunas tareas son
tediosas e implacenteras, pero necesarias. Tareas como limpiar los
datos Yy procedimientos son esenciales antes de iniciar el MRP. No
este tan ansioso de recoger los beneficios que los pilerda en la
prisa. Un sentido de urgencia, apremio es requerido para prevenir el
provecto de implementacién de volverse un proceso interminable.

IX. No se debe creer en falsos testigos, que declaran al MRP como un
sistema procesador de datos.

MRP requiere de velocidad de computadora para manejarse, pero no
pertenece al departamento de procesamiento de datos. MRP pertenece a
la gente gquiénes lo utilizan para cumplir mis eficientemente con su
trabajo.

X. No se debe esperaxr que MRP resuelva todos los problemas.

Bien utilizado, MRP resultara en muchos beneficios tangibles -
pero no es una cura a todo, MRP no puede eliminar los rechazos por
calidad, ni que los proveedores se atrasen ocacionalmente y pierdan
sus ltinerarilos. Pero gente bien entrenada en la utilizacién del MRP
puede resolver problemas mids rapido., MRP puede ser utilizado para
implementar los principios del justo a tiempo JIT y los beneficlos
que este trae.
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