91

2e

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA
DE MEXICO

FACULTAD DE QUIMICA

DISENO DE UN SISTEMA DE CONTROL
DE INVENTARIOS EN UN LABORATORIO
FARMACEUTICO

QUE PARA OBTENER EL TITULO DE
INGENIERO QUIMICO
E N T A

S

P R E
JOSE RUBEN MONTERO BECERRA

I - TESIS CON
S Fuuia b ONGH
==——=  MEXICO, D. F. 1993



pr—

%‘g Universidad Nacional
:‘\-A

2%  Auténoma de México
UNAM

UNAM — Direccién General de Bibliotecas Tesis
Digitales Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADOS © PROHIBIDA
SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta
protegido por la Ley Federal del Derecho de
Autor (LFDA) de los Estados Unidos
Mexicanos (México).

El uso de imégenes, fragmentos de videos, y
demas material que sea objeto de proteccion
de los derechos de autor, sera exclusivamente
para fines educativos e informativos y debera
citar la fuente donde la obtuvo mencionando el
autor o autores. Cualquier uso distinto como el
lucro, reproduccién, edicion o modificacion,
sera perseguido y sancionado por el respectivo
titular de los Derechos de Autor.



I'NDI.CE.

PAGINA
DIAGRAMAS Y FORMATOS ...oovvierreaneiienniavenniasinees i ERIE I
CAPITULO | ,
INTRODUCCION ... oooooeoo oo e et T 1
1.1 DEFINICION DE INVENTARIO....o........... OTTT N T 1
1.2 OTRAS DEFINICIONES DE INVENTARIO ' 2
CAPITULO I ,
GENERALIDADES ... oo eeeeeeseee e e seesmaeeemssonmas s eee s bmoesee s ion oo 4
2.1 OBJETIVOS. . oo NU L .5
CAPITULO i
SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS Lo iesiiiesiieeniions 7
3.1 ANTECEDENTES oo eeeeveeer st eeesreees o neerieesisssssdsfasioennit 7
31a ANTECEDENTES HISTORICOS DE CONTROL DE
INVENTARIOS ..o et et 7

3.1b  MODELO SIMPLE DEL TAMANO DEL LOTE .8
31.c  SITUACION ACTUAL DEL INVENTARIO. ...oocvoeieee e 10
32 EL INVENTARIO EM LA EMPRESA..o..ooooeevoeeoeeeoeoeeeesres 11
33 OBJETIVOS NE LOS INVENTARIOS. ..o 13
333  OBJETIVOS OPERATIVOS oo 13
33b OBJETIVOS ESTRATEGICOS.. 13
330  OBJETIVOS FINANCIEROS. ..o ooooeoeeeoeeeeeseeeeeeeoeeeereseeenenees 14
33.d OBJETIVOS DE PROTECCION A LA PROPIEDAD. . ... 14
34 PROBLEMAS DE IMVENTARIOS oot 14
3.4.3 DEFICIENCIAS EN INVENTARIOS ORIGINADOS

POR POLITICAS EQUIVOCADAS............. 14
35 TIPOS ¥ TECNICAS DE INVENTARIOS 15
Ea HIVINTARIG SETACIOMAL 15
355  INVENTARIO DE CONTINGENCIA Q DE PREVISION. .cocv..... 18
35 INVENTARIO DE AJUSTE (FUNCION DE ENLACE). ...c.coocennn, 16



3.5.d INVENTARIO DE TRANSITC O TRANSPCF{TE .................. . 18

CAPITULO 1V

SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS
41  METODOS ANALITICOS........
413 METODOS MATEMATICOS oo sliii o
415 METODOS GRAFICQOS
4.1.¢ SIMULACION .
4.1.d METODOS HEURISTICOS ..ooviooooieiieceioeeeee oo _ .18

W b AT,

42 ELEMENTOS DEL CONTROL DE INVENTARIOS 18
42a POLITICAS................
42b PLANES Y NORMAS
4.2.c SISTEMAS Y PROCEDIMIENTOS i e 20
42.d COSTOS DE FEDIDOS Y TENENCIA DEE INVENTARIOS........... 21
42e COSTOS DEL INVEMNTARIO EN UN DEPARTAMENTO TIP!CO ..... 23
42f LIBRO DE MAYOREN AL!\uACEN .................................................. 24
42.g LIBROMAYOR DE COSTOS e 24
4.2.h VALUACION DELINVENTARIO .. 25
4.2 INFORME SOBRE DIFEREMCIAS BN EL INVENTARIO............. 25
A2) METODODE COSTEC. i, 26
4.2j.1 METQDO DEL COSTO INICIAL 26
42j2 METODO PROMEDIC PONDERADGC..... .. 26
4253 METODO DE COSTO ESTANDAR. ... 27
424 METODO DEL COSTC DE RERPCSICION. . 27
4.2)5 METODO DE ZXISTENCIAS NORMALES ... 27
42i6 METCIO DE COETO RdqAL O DE MERCADO. 25
4.3 PERIODICIDAD DELINVENTARIO . 28
4.3.1 FECHA DEL INVENTAPIO Y SUDURACION. ... 28
4.4 CLECCION Y CLASIFICACICHN DEL INVENTARIO. ... 28
441 POLITICAS PARA LA CLASIFICACION POR PRECIO

UNITARIO o e 28
442 PROCEDIMIENTO PARA LA CLASIFICACION POR

PRECIO. 30

443 CLASIFICACION POR VALORES DE INVENTARIQ ... 31



4.44  PROCEDIMIENTC

PARA LA CLASIFICACION POR
VALORES D INVENTARIO oot oot nenscosabiiisinionns it 3

445 CONSIDERACIONES SOBRE LA APLICACION ,
o 3

CAPITULO V . e
ESTUDIO DEL SISTEMA. ... oot e e
51  INVESTIGACION PRELIMINAR
51.1 . ORGANIZACIONES

512  PRODUCTOS. oo o SRR
513 MERCADOS....ooiveeoeeooeeeoeeeeceeeeieee e SRR
514  IMPORTANCIA DE SU VOLUMEN. ... /ooooriortietssies oot 28
52 INSPECCION DEL INVENTARIO......ooiieoo oo it 39
521 LOCALIZACION DE LOS ALMACENES.....oov.oooooeeee e 39
522 FUNCIONES DEL PERSONAL EN ALMACENES.........cocciinon. 42
523 OTRAS CONSIDERACIONES...ooovmiviveeisieeies e R 43
53  IMPORTANCIA DEL INVENTARIO DESDE EL PUNTO

DE VISTA DE OPERACION ... ooeoeooooee oot 45
531 MATERIAS PRIVAS .oooooooeeoeooeeoeoeeeee oo eeeseee et ees e seeeees e 45
§3.1.a RECEPCION DEL MATERIAL oo eeee 46
5315 CONTROL DE EXISTENCIAS ..o oooooeoooee v ieeeesoe e see e 46
531.c SUMINISTRO DE MATERIALES oo 55
532 PRODUCTOS DE PROCESO...oooooovooeoooeeooeeeeeoeeeeeeesseeeeeeereneee 57
5324 DESPERDICIO DE MERMAS .....oooooooeeoeoeeeeeeeeseeeeeseresresesesr 58
5322 DETERMINACION DEL TAMANO DELLOTE. .. 59
533 PRODUCTOS TERMINADOS &1
533.a RECEPCION DE PEDIDOS oo 62
5238 MANEIG Y EMPAGUE oo 63
53.3.c DESPACHO & CLIENTES oo ooooooocooeoeeeeoeeoe oo reneee 53
524 REVISION DE SISTEMAS ACTUALES.... . 63
53.4.2 CALCULO DE LA DEMAMDA .oo. oo eeeeeeer e 84
53405 PLANEACION DE LA PRODUCCION. .o 67

5.3.4c COMPRAS



54 0 ANALISIS SEL SISTEMA ACTUAL vt il 75

5.4.a  SISTEMAS INTERNOS EN LA EMPRESA.....coooimrusiocs oo rireiae 75

CAPITULO ~ VI

SISTEMA PROPUESTO....oeoeeooe oot erae e sven e emeeanese s 76
6.1 OBJETIVOS Y PRIORIDADES DEL SISTEMA PROPUESTO.. 76
841 BENEFICIOS. ..o oo 77
82 PROCEDIMIENTOS QUE DEBEN MODIFICARSE................. 78
6.3 POLITICAS QUE DEBEN MODIFICARSE ............. . 78
6.4 PROGRAMAS QUE DEBEN MODIFICARSE 78
65 IMPLANTACION DEL SISTEMA IMPUESTO (ANALISIS)..... 79
66 ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTCS DEL
NUEVO SISTEMA ..o e e B2
6.7 ANALISIS PROBABILISTICO... 83
B.74  DEFINICION. oo et L83
6.8 ANALISIS ESTADISTICO ...ttt iiie e B4
8.8.1  DEFINICION....cooooiiiieeei el RIS SO 84
682  MUESTRA Y POBLACION. ..o e i .. 84
83  DISTRIBUCION ABSCLUTA DE FRECUENCIA.. . 84
B84 MEDI oot e et 85
6.85  MEDIANA ... e D
686  MODALIDAD ..ot 86
6.8.7  MEDIDAS DE VARIABILIDAD ..o, 86
6.8.8 VARIANZA............. 86
6.8.9  DESVIACION ESTANDAR 86
6.9 DETERMINACION DE FLITUROS REFINAMIENTOS DEL
SESTEMA .ot a4

€.10 RESUMEN DE LOZ DATOS OBTENIDOS DEL SISTEMA..... 35
CAPITULO Vil

ECOMENDACIONES Y CONCLUSICNES oo 96
7.1 RECOMENDACIOMES ... oo oo, a5
741 ANALISIS FINANCIERC DEL SISTEMA ACTUAL... ..o, a7

7.1.2 CONTABILIZACION DE OPERACIONES CON EL SISTEMA
PROP U E ST O e g7



~4
s

713a

7.1.3.b
713.c¢
7.2

CONCENTRACION DE LOS FACTORES DE COSTO
DE AMBOS SISTEMAS.....ivcnicee
INVENTARIO DE MATERIALES

PRODUCCION .ot evs e e
PRODUCTO TERMINADO.
CONCLUSIONES ... e

CARITULDS  Vill

NOTA.-

LOS NUMERGS DENTRO DEL PARENTESIS SE REFIEREN
A LA BIBLIOGRAFIA.



DIAGRAMAS Y FORMATOS

ORGANIGRAMA DE LA GERENCIA DE OPERACIONES
ORGANIGRAMA DE GERENCIA DE CONTRALORIA
GRAFICA DE ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES
GRAFICA DE ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
FORMATO 1

FORMATO 2

FORMATO 3

FORMATO 4

FORMATO 5

TABLA DE CONSUMOS Y CANTIDADES
ORGANIGRAMA FLUJO DE OPERACIONES DE LOS
INVENTARIOS DE LA EMPRESA

FORMATO 6

FORMATO 7

FORMATO 8

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO NORMAL DE
PLANEACION DE PEDIDOS

FORMATO 9

GRAFICA DEL TAMANO DEL LOTE

GRAFICA DELL AHORRO MENSUAL EN PAPELERIA
GRAFICA DEL COSTO POR ALMACENAMIENTO DE
MATERIAS PRIMAS

PAGINA
34
35
40
4
48
50
52
54
56
65

€6
70
72
73

74
80
20
99

101



CAPITULO I
INTRODUCCION

Desde el punto de vista de una empresa los inventarios representan una
inversién; se requiere capital para tener los materiales a la mano en cualquier etapa de
su elaboracién. Los inventarios deben evaluarse de la misma manera que se evaluan
otras inversiones que la empresa tiene a su disposicidon y deben retenerse o aumentarse
unicamente en la medida en que ofrezcan un retorno favorable sobre el capital invertido.

La mayoria de las empresas mantienen inventarios, en las industrias en sus
diferentes tipos de tecnologlas, consideran una enorme variedad de puntos de vista
sobre el volumen a mantener.

1.1 DEFINICION DE INVENTARIO.

Los inventarios son acoplos de bienes y de existenclas. En el campo de las
manufacturas, los inventarios se conocen con el nombre de elementos en existencia y
son guardados en un lugar de almacenamiento ( Bodega ).

Una de las principales funciones de los inventarios consiste en el desacople
o en la separacién de etapas sucesivas en las operaciones.

Las existencias almacenadas estan representadas generalmente en:
- Materias Primas.
- Trabajos en Proceso.
- Productos Terminados.
- Implementos.

El control de inventario es la técnica disefiada para mantener los elementos
en existencia a unos niveles deseados.

Las organizaciones de manufactura que estan orientados hacia el
producto enfrentan situaciones mucho més tangibles en relacién con los



inventarios que las organizaciones infensivas en mano de obra y orientadas hacia
la prestacion de servicios.

En los procesos de manufactura, siendo asl que la atencién se centra
sobre un producto fisico, el énfasis es en los materiales y el control de los mismos;
en el sector servicios, la atencién se centra en el servicio y es muy poco el énfasis
que se pone en materiales y existencias.

En muchos casos, los servicios se consumen a medida que se generan
y no se almacenan para consumo posterior.

La razén fundamental para mantener inventarios radica en el hecho de
ser fisicamente imposible y econémicamente impractico que cada elemento llegue
con precision al lugar en el cual se requiere y lo haga exactamente en el momento
en que se necesita.

Los inventarios deben mirarse como una inversibn y por esa razén
tienen que competir por fondos con otras inversiones contempladas por la
empresa.

Cuando la demanda es exiremadamente alta se requiere alguna
proteccion contra los altos costos en los cuales se incurrira por faltantes.- Los
inventarios pueden emplearse para "amortiguar” este tipo de incertidumbres.

De la misma manera, el tiempo de aprovisionamiento o de espera , el
tiempo transcurrido entre el momento en el cual se coloca el pedido y aquel en el
cual se reciben los bienes, no es siempre constante.

Las existencias de seguridad o de amortiguacion se justifican si la
empresa tiene una demanda incierta o si el tiempo de aprovisionamiento varia.

1.2 OTRAS DEFINICIONES DE INVENTARIO.

La visién financiera es una verdadera paradoja. No hay duda de que los



inventarios son de gran valor, principalmente en compafiias dedicadas a las
compras o las ventas y su valor siempre se muestra por el l[ado de los activos en el
Balance General.

1.- Las personas que tengan relacién principal con los costos y las finanzas
responderan que es dinero, un activo o efectivo en forma de material.

2- Los que estadn involucrados con las operaciones diran que articulos
terminados, materia prima, trabajo en proceso o materiales utiizados en los

productos.

El control de inventarios tiene como objetivo principal el reducir el valor
de la inversién en existencias y también disminuir el riesgo por faltantes. Ademas
es una herramienta de trabajo practica para la toma raclonal de desiciones donde
dispondra de una manera sistematica y metédica de aplicar su propio sentido
comin, todas las teorias y sistemas de computacibn manual, mecanica o
electrénica nos revelan el juicio y criterio que requieren sus decisiones,
pero los sistemas respaldan tal juicio.

Mediante [os sistemas de contro!l de inventarios se logra una mejor
administracién de las compras y una reduccion de los costos de operacién. Los
resultados de los alcances que puede tener un control de inventarios se veran en
la administracién:

FINANCIERA: Que una inversién adecuada nos dard porcentajes altos de
utilidades superiores a las inversiones bancarias, ya que los inventarios tienen un
valor activo.

OPERACIONAL: Nunca la empresa tendra faitantes en sus materiales ni
demoras en los suministros de las lineas de produccion y asl puedo mantener un
flujo continuo de operaciones para no sufrir paros en sus procesos

EN COMPRAS: Puedo establecer una planeaciéon con mayor eficiencia en la
adquisicién de toda y cada uno de los suministros, o materias primas.
CONTABLE: Logra obtener el mayor rendimiento de la inversién con controles
bien entrechos y definidos.



CAPITULO 1l
GENERALIDADES

Cuando se tiene una elevada inversion en inventarios como medida de
proteccién contra un paro productivo, provoca inversién excesiva. Dando lugar a
una descapitalizacién de la empresa por tener dinero inactivo en los almacenes
generado por un inadecuado control de inventarios.

Este inadecuado control provoca:
1.- Demoras en el suministro de mercancias y materiales, por no establecer los
limites de reorden para nuevos suministros.
2.- La faita de proteccién y seguridad en sus materiales y mercancias ocasionan
pérdidas a la economia de la empresa.
3.- Inventarios escasos que pueden dar lugar a paros continuos en las lineas de
produccién provocando pérdidas elevadas por no cumplir con la demanda
prevista.
4.- Elevados Indices de inversién en materia prima y producto terminado asf como
volimen alto de almacenaje ( Stocks Inadecuados ).
5.- Cuando los inventarios son excesivos la inversion es costosa e innecesaria
para la empresa, dando lugar a pérdidas reflejadas en su contabilidad.

Actualmente en la empresa el mayor problema al que se enfrenta, es
el no poder establecer sus niveles éptimos de inventarios en su materia prima de
importacién.

También los problemas de transporte ( aéreo, maritimo ) ocasionan
demoras a un costo muy elevado de operacitn, por tener que adquirir la materia
prima o sus principios activos ( producto base, para la fabricacién de sus
medicamentos, provenientes de su casa matriz en Inglaterra).

La fransportacién, las obligaciones fiscales y los gastos aduanales de
importacién incrementan el costo del producto de manera que los consumidores y
la empresa se ven seriamente afectados.



Ef principal propésito del presente andlisis es poder determinar con la
mayor exactitud las deficiencias que se puedan encontrar en el sistema actual, con
el objeto de medir su eficiencia y preparar las bases para implantar un nuevo
sistema o proponer mejores pautas, para el sistema actual.

21 OBJETIVOS:
Entre los objetivos a lcgrar estan:

a.- Abatir costos:
- En inversién.- Manejar con exactitud las cantidades requeridas
(Materias Primas) para elaborar los productos que la empresa manufactura.
- En obligaciones fiscales y aduanales.- Efectuar las declaraciones
fiscales a tiempo y pagar los aranceles por materias primas de importacién.
- En operacion.- Mantenerse eficientemente de acuerdo a la
produccién de planta.

b.- Reduccibén de Tiempos:

- En la enfrega de suministros.- El méximo servicio al cliente se puede
proporcionar si los inventarios se elevan a niveles altos y se mantiene flexible la
planta alterando los niveles de produccién y variando los programas de ésta para
cubrir las demandas cambiantes de los clientes.

- En fransporte.- Tener en 6ptimas condiciones mecanicas y generales el
transporte para una mejor eficiencia de enirega de materiales.

- En distribucién.- Pianear y organizarse adecuadamente de acuerdo a

la demanda.
c.- Disminuir la inversién por inventario de productos innecesarios.
d.- Estrategias y planes de accién que conduzcan a un nivel minimo de inversion.
e.- Indice reducido de faltantes.
f.- Determinar limites de reorden y el nivel de las existencias en las materias
primas asl como partes componentes, de tal forma que las operaciones de
produccién no sufran pérdidas de tiempo por faltantes.
g.- Organizar los departamentos involucrados {crear nuevas politicas).
h.- Un bajo costo de control.



i.- Mantener el nivel de existencia de productos terminados de acuerdo con la
demanda de los clientes, para asl brindar un servicio de entrega lo mas eficiente
posible.
j.- Establecer una buena custodia en los almacenes para evitar fugas, desperdicios
o maltratos por descuido.
k.- Descubrir a tiempo los materiales o productos que no tienen movimiento, y los
que se han deteriorado o son obsoletos en el mercado.
I.- Estar alerta en la demanda del mercado.
m.- Mantener la informacion actualizada sobre los cambios en las obligaciones:

- Fiscales

- Aduanales
n.- Desarrollo de planes de compra para los suministros, con e! objeto de
satisfacer los planes de produccion.
- A corto plazo (menor de un afio)
- A largo plazo (mas de un afio)
o.- La determinacion de planes por periodos estacionales podrla llevarse a cabo
mensuaimente.
p.- Establecer fuente de informacién y un sistema flexible de comunicacién entre
todos los departamentos que efectan a la planeacién y el conirol de las
existenclas. Asimismo debe disefiarse un sistema continuo de refroinformacién de
resultados, para analizar y evaluar el flujo, de tal forma que se puedan establecer
las medidas correctivas.
q.- Adopcién de normas y politicas para la periodicidad de las compras de cada
materia prima.
r.- Establecimiento de niveles de existencia de acuerdo con los presupuestos.



CAPITULO N
SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS |
3.1 ANTECEDENTES

3.1.a ANTECEDENTES HISTORICOS DEL CONTROL DE
INVENTARIOS.

Los problemas de inventarios se han estudiado desde hace mucho
tiempo atras, pero fué hasta principios del presente siglo cuando en diversas
ramas de la ingenierla los investigadores empezaron a utilizar técnicas anallilticas;
por ofra parte, el contro! de los inventarios se desarmrollé (por lo menos en teorfa)
sobre lineas mas cientificas.

El movimiento de la administracién cientifica a partir de los primeros
afios de la década de 1880 hasta la segunda guerra mundial encabezado por
Taylor, Emerson, Gantt, los Gilbreth y ofros ha ayudado a reconocer que el trabajo
de planeacién y control de la produccién debe ser una actividad de grupo, como
resultado el control de la produccién y el de los inventarios existfan como
funciones distintas en la mayoria de las compafilas; pero eran normalmente, muy
inacabadas. El confrol de la produccién con excepcion de algunas técnicas
sencillas sobre la puesta de la carga en las maquinas, ain consistia basicamente
en la mayoria de las compafifas en expeditar y mientras el control de los
inventarios habfa desarrollado aigunas teorias cientificas, estas hablan visto muy
poca aplicacién real. (17)

Inicialmente se resolvieron los problemas de Inventarios y de
programacién de produccién que tenfan las empresas manufactureras; es decir,
en situaciones donde los articulos eran producidos en lotes y al costo de ejecucién
era elevado. La derivacién iniclal de lo que frecuentemente se ha llamado
"Férmula del tamafio de lote". Fué obtenida por For Harris de la Westinghouse
Corporation en 1915; generalmente se denomina "Férmula de Wilson", como
parte integral del modelo de control de inventarios que ide6 "La formula del



tamafio lote", es una ecuacion mediante la cual se minimiza la suma de los costos
de mantenimiento del inventario, para casos en que la demanda es conocida y
constante.

El modelo ilustra los supuestos tipicos y simplificaciones necesarios
para la construccion de un modelo de operacién, en donde la cantidad de
renovacion es fija. Esto es, se coloca una nueva orden de la misma cantidad
siempre que el inventario disponible caiga a un nivel determinado, referido como
punto de reorden.

Los modelos iniciales del inventario tuvieron poco desarrollo y aplicacién
hasta antes de la segunda guerra mundial, en que surgié la clencia de la
administracién, enfocandose la atencién sobre la naturaleza, estocéstica de los
problemas de inventario.

Anteriormente estos habian sido tratados en forma determinista, con
excepcién de algunos casos aislados como el de Wilson donde se hicieron algunos
intentos para incluir consideraciones probabilisticas posteriormente T.M. Whitin
desarrollé una versién estocastica del modelo simple del tamafio del lote; su libro
fué publicado en 1953, siendo el primero que frat6 con todo detalle los modelos
estocasticos del inventario.

3.1.b MODELO SIMPLE DEL TAMANO DEL LOTE.

Una de las decisiones basicas que debe tomarse en la adminisfracién
de los inventarios es la de equilibrar los costos de la inversién en inventarios con
los de la colocacién de pedidos de reposicién de inventarios.

La cantidad correcta a pedir es aquella que mejor equifibra los costos
relacionados con el namero de pedidos colocados y los costos relacionados con el
tamafio de los pedidos colocados.

Cuando se han equilibrado adecuadamente estos costos, se minimiza
el costo total, la cantidad de pedido resultante se Ilama tamafio de



lote econémico o cantidad econénomica de pedido.

El concepto del tamafio del lote se aplica bajo las siguientes
condiciones:

1.- El articulo se repone en lotes o tandas, comprandolo o fabricandolo y no
se produce continuamente.

2.- Los Indices de consumo o de ventas son uniformes, y son pequefios si se
comparan con la rapidez con que se produce el articulo normaimente, de
modo que se obtiene una cantidad significativa de inventario.

Por lo que concieme a la actividad desarrollada por los economistas en
esta materia, se puede decir que no fueron los primeros en estudiar los problemas
del inventario, aunque éste como sabemos, juega un papel importante en el
esfudio de la dinamica econémica. La razén de este hecho probablemente se
debié a que éstos frecuentemente se han visto orillados a concentrarse en el
estudio de los modelos del equilibrio estatico. No obstante en los Ultimos afios
algunos economlstas han aunado sus esfuerzos para analizar estos problemas,
flando su atenciébn en las propiedades matematicas de interpretaciones
econémicas; esto, mas que en sus aplicaciones, practicas inmediatas.

Los escritos de Harris, Arrow y Marshak (economistas), fueron los
primeros en hacer un analisis matematico exhaustivo de un modelo simple de
inventario, los cuales fueron seguidos por Dvoretzky, Kiefer y Wolfowitz
{matemdticos); en el afio de 1959 otros escritos matematicos sobre los sistemas
de inventario nombrado "Estudios sobre la teoria matemdética del inventario y la
produccién” publicados por Arrows, Kiefery Scarf. (17)

Se produjeron resultados notables en el pronéstico en el control de
inventarios y en la programacién matemética. Mientras que la investigacién de
operaciones resolvia muy pocos de los problemas de la empresa que esta
empezaba a resolver, gener6 nuevo interés en un enfoque mas racional hacia el
control de la produccién y de los inventarios.



3.1.c SITUACION ACTUAL DEL INVENTARIO.

En la actualidad cualquier tipo de inventario es un problema comun
para todas las empresas en cualquier sector de la economla.

Su planeacién y ejecucién implican la participacién activa de todos los
segmentos de la organizacién como:
1.- Ventas
2.- Produccién
3.- Finanzas
4.- Compras
§5.- Contabilidad

Donde a su resultado final, afecta directamente al servicio, costos de
fabricacion, utilidades y la liquidéz del capital de trabajo.

En cierto sentido los inventarios permiten establecer un sistema racional
de produccién; sin el cual no se lograrfa un flujo de produccién; obtener una
optimizacién de la maquinaria y minimizar los costos de manejo de materias
primas.

Asimismo, se tiene un conjunto de costos fijos por tamafio de pedido
de compra o produccién y ofro conjunto de costos que aumentan con el nivel de
inventarios. Manteniendo un nivel de inventario suficiente se podra sostener un
ritmo de produccién estable y lograr una alta eficiencia de la capacidad de la
planta, quedando por satisfacer la demanda y proporcionar un servicio adecuado.

Las técnicas de control de inventarios no sirven para sustituir el buen
juicio, criterio o experiencia de los que toman decisiones respecto a inventarios,
con la minima inversibn y el menor costo posible, si no que constituyen
herramientas muy Uliles para manejar politicas de control, que ayuden a
correlacionar las fluctuaciones de la demanda y el abastecimiento en todo el
proceso productivo.
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3.2 ELINVENTARIO EN LA EMPRESA

Dentro de la empresa, el inventario tiene determinadas caracteristicas y
propiedades que se deben mencionar antes de profundizar mas en la forma en
que opera.

Almacenar materiales implica incurrir en costos, ya que mientras duren
almacenadas, su valor sera improductivo, pero como nos encontramos en la
actualidad con una economia en la cual la demanda y los costos futuros fluctian
demasiado, la utilidad que reporta un inventario en la empresa es de suma
importancia.

La utilidad que reporta un inventario para la empresa nunca debe ser
imprescindible y nos ofrece grandes ventajas:

a).- Para asegurar la confinuidad de las operaciones de produccién ante ia
probabilidad de que sean interrumpidas por el no suministro de materias primas.

b).- La acumulacién de articulos originado por una disminucién repentina en las
ventas.

c).- La probabilidad de obtener utilidades futuras motivadas por un aumento en el
precio del articulo, de la demanda & los costos pueden originar una economia

sana.

d).- Como medida de seguridad para hacer frente a un incremento excepcional de
la demanda de los productos.

e).- Para disminuir los costos de transporte, ya que las compras realizadas en
volimenes importantes es posible efectuarlas a precios inferiores a los existentes
en pequeflas adquisiciones.

f).- La conveniencia de mantener articulos a la vista de los clientes con el
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propésito de incrementar las ventas mediante la motivacién de los compradores
potenciales.

Los inventarios influyen directamente sobre las ventas, los almacenes,
produccién y mano de obra donde se determina el nivel de producciéon al punto
aptimo, aunque las ventas no hayan sido previstas con exactitud.

El inventario es tan importante en la mayoria de los casos para la
operacién de un sistema de produccién y distribucién, asi como lo son la
madquinaria, la planta, el equipo de transporte, ventas, aimacenes, efc.

De acuerdo a los problemas que surgen al tratar de estabilizar ia
produccién, el inventario y la mano de obra, se hace necesaria una eficiente
planeacién de produccién y controf de inventario, ya que ambos permiten alcanzar
el equilibrio en el nivel de empleo y elevar al maximo los beneficios mediante la
redaccién al minimo de los costos involucrados. De igual manera la competencia
entre los productores, ha conducido a ia fabricacién de una gran variedad de
articulos significando esto, la realidad de efrentarse a problemas de programacion
de inventarios cuya complejidad aumenta proporcionalmente al incremento en ios
volimenes y variedades de articulos.

Considerandose el inventario uno de los activos de mayor significacién
en la mayorfa de las empresas y estando sujeto a las fluctuaciones de la actividad
econémica, el empresario se ha visto obligado a mantener un control efectivo del
mismo con el objeto de contramestar hasta donde sea posible dichas

fluctuaciones.

Puedo concluir diciendo que e} inventario desempefia un papel crucial
en la organizacién de una empresa, ya que hace las veces de regulador de ia
produccién ante los efectos de las fluctuaciones de la actividad econémica,
contrarresta los errores en las estimaciones de las ventas futuras, permite un
6ptimo aprovechamiento de {a fuente de trabajo y del equipo de praduccion, etc.
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3.3 OBJETIVOS DE LOS INVENTARIOS.

Todos los sistemas simplificados del control de inventarios referentes a
todas las clases de existencias y estando destinadas directa o indirectamente a
realizar una gran variedad de cometidos; la mayoria de ellos caen dentro de uno
de los siguientes grupos, los cuéles representan objetivos béasicos del control de
inventarios:

33.a OBJETIVOS OPERATIVOS
33b OBJETIVOS ESTRATEGICOS
DE LA FUNCION INVENTARIOS
3.3.c OBJETIVOS FINANCIEROS
3.3.d OBJETIVOS DE PROTECCION A
LA PROPIEDAD

33.a OBJETIVOS OPERATIVOS.

Cubren una mayor diversidad de fines que los ofros objetivos, para la
mayoria pueden clasificarse como sigue:
Obtener el equilibrio globai 6ptimo entre los costos de produccién e inventarios de
la empresa, por una parte y el servicio al cliente por otra.

Disminuir al minimo las pérdidas resultantes del deterioro de los
inventarios de la empresa, bien por una mala planeacién de la compra, 6 por la
disminucién o aumento de sus precios.

3.3.b OBJETIVOS ESTRATEGICOS DE LA
FUNCION INVENTARIOS.

Su principal fin dentro de la empresa es determinar los cursos de
accién a seguir en el largo plazo, por ejemplo:
- Mantener un equilibrio entre las cantidades de productos terminados contra
insumos o materias primas.
- Aumento en la eficiencia del personal especializado involucrado.
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- Buscar una mejor distribucién geografica dentro de los almacenes.
- Reduccién de costos de fabricacion.

- Establecimiento de niveles de reposicion.

- Reduccién de costos de materiales componentes.

33.c OBJETIVOS FINANCIEROS.

La finalidad es mantener una inversién en inventarios compatible con
los recursos disponibles.

De tal forma que la posicién econémica de la empresa no quede puesta
en peligro y la composicién de su capital industrial no este desequilibrado porque
representa una inversién inmobilizada.

3.3d OBJETIVOS DE PROTECCION A LA
PROPIEDAD.

Este objetivo atiende a los resultados finales perseguidos en la
empresa, esto es:

a,.) Asegurar que enfre tolerancias razonables, el valor de estos efectivos esté

registrado correctamente en los libros de la empresa.
b.-) Salvaguardar los efectivos tangibles confra el robo, pérdidas previsibles ,
pérdidas asegurables o uso no autorizado.

3.4 PROBLEMAS DE INVENTARIOS

34.a DEFICIENCIAS EN INVENTARIOS ORIGINADOS POR
POLITICAS EQUIVOCADAS.

La deficiencia en la previsién y confrol de inventarios viene indicada
visualmente por una serie de sintomas especificos, mas que por una critica
general del sistema empleado.



Los sintomas especificos serfan:
-Numerosas reclamaciones de los clientes o anulacién de pedidos.
-Necesidad frecuente de series antieconémicas de produccién para complementar
los compromisos de ventas (como programar tiempo extra).
-Para excesivos de equipo 6 maquinaria a causa de falta de material.
-Contraérdenes severas y periddicas (imposibilidad de complementar
ofrecimientos y promesas).
-Crecimiento continuo de los inventarios, mientras el retrazo en el cumplimiento de
pedidos permanece constante o bien aumenta.
-Produccién desigual con frecuentes despidos y contrataciones de personal.
-Pérdidas de inventarios o cambios muy variables entre los almacenes de [as
sucursales, 6 cambios muy variables en articulos importantes.
-Depreciaciones importantes de los inventarios debido a la disminucién o aumento
de precios, falta de ventas, eliminacion de existencias anticuadas o de pocas
ventas etc.
-Faita periédica de espacio adecuado en los almacenes.
-Depreciaciones importantes en el momento de hacer los inventarios.

3.5 TIPOS Y TECNICAS DE INVENTARIOS
3.5.a INVENTARIO ESTACIONAL.

Si la demanda de materiales de la empresa, se comporta realmente en
forma estacional, suponiendo que la demanda promedio se mantiene constante en
el afio; pero es posible que no ocurra asi, podemos escoger enfre producir la
demanda de materiales esperada o el exiremo de la demanda. En este caso se
acumularon inventarios estacionales en el perfodo de unas bajas, que se podrén
utilizar para cubrir los periodos de unas altas.

Los inventarios ufilizados con este fin se diseflan para cumplir
econémicamente la demanda estacional variando los niveles de produccién para
satisfacer fluctuaciones de ésta. (8)

15



3.5.b INVENTARIO DE CONTINGENCIA O DE
PREVISION.

Dado que la demanda en un producto en la empresa varia
grandemente lo que se reflejaria como una demanda variable, esto traerd como
resultado que debe mantenerse un inventario adicional por encima del inventario
clclico para protegerse contra la posilibada de que se presente una demanda
mayor que la tipica. En base a lo anterior existen los inventarios de contingencia
destinados a absorver las variaciones ocasionales de la demanda, se determinan
estimando la demanda méaxima que razonablemente puede esperarse, y el
méaximo razonable se define en términos de la ocurrencia de los niveles de la

demanda. (8)

3.5.c INVENTARIO DE AJUSTE (FUNCION DE ENLACE).

La existencia de inventarios en los puntos del almacenaje del sistema,
permitirfan la conduccién de cada una de las principales acfividades en forma
relativamente independiente. Este tipo de inventarios permitirfan que si existen
interrupciones del flujo del abastecimiento, puedan ser absorvidas durante algin
tiempo; por esto los inventarios de ajuste a nivel del proceso dentro de la planta,
desempefian un papel muy importante. (8)

3.5.d INVENTARIO DE TRANSITO O
TRANSPORTE.

Los conductos de alimentacién de materiales de todo el sistema
requieren por si mismos una inversién considerable en inventarios.

Con estas funciones bdsicas de los inventarios se logra un flujo

uniforme, razonable utilizaci6bn del equipo, costos razonables del manejo de
materiales y mantenimiento de un buen servicio para los clientes. (8)
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CAPITULO W
SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS I
4.1 METODOS ANALITICOS.

En los sistemas de inventarios enfrentamos grandes problemas con dos
clases de complejidad. El primero se debe a la gran magnitud de articulos que
comprenden algunos sistemas y la segunda se debe a la naturaleza de muchos
sistemas cuando el nimero de variables que afectan la actuacién del sistema es
muy grande y que estas variables influyen reclprocamente en formas
matematicamente complejas.

Para atacar dichas complejidades los métodos mas usuales de analisis
y sintes[s son los:

4.1a NMETODOS MATEMATICOS

Las caracterlsticas han sido muy importantes, para que la teorfa de los
inventarios se desarrolle ampliamente.

Se han empleado mucho los métodos de programacién lineal en la
planeacién y la programacién de nameros enteros. Se han propuesto otras
técnicas matematicas, tales como Ia regla de decisién lineal, para la planeacion,
los inventarios y la fuerza de trabajo. (11)

4.1.b METODOS GRAFICOS

Es el mas practico en ciertas situaciones, dentro de los instrumentos
que utiliza este método estan las graficas de articulos Utiles en las instalaciones
para la calendarizacién y control; el cual no es viejo y tfradicional, sino reclente en
origen y considerado modemo. También el analisis grafico es il en la planeacion
integral de los programas de produccién. (11)
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4.1.c SIMULACION.

La metodologia de la simulaciéon que ha evolucionado el analisis de
sistemas de inventario, empez6 a desarroliarse con la prueba de simulacién de
redes de prioridad para despacho y calendarios. Se utiliza también como una
herramienta comin de investigacién en los estudios de los talleres de trabajos
intermitentes, en el balance de llneas, asi como en la prueba de planes
alternativos de asignacién de recursos en proyectos de gran escala de unha sola
vez. La simulacién es la técnica de realizar experimentos de muesfreo sobre el
modelo del sistema. (9)

41d METODOS HEURISTICOS.

Son aquellos, que con el uso formal de la i6gica y el sentido comtn han
dado buenos restltados en muchas areas demasiado complejas para el empleo
de las matematicas atn de la simulacion. Funcionan eficazmente al utilizar
programas selectivos que reducen la complejidad del probiema a proporciones
manejables utilizando reglas de sentido comun.

Heurlstico.- Es una sucesién de normas introducidas algunas veces con
la sola intuicibn y el espiritu de creacién que permiten obtener un resultado
aceptable. (10)

Se puede decir que en los sistemas de inventario han servido en la
planeacioén integral, proyectos en gran escala de una sola vez, control de
inventarios, balances de lineas de ensamble.

4.2 ELEMENTOS DEL CONTROL DE INVENTARIOS

Para lograr una eficaz administracién de los inventarios la tecnologia
modema sefiala los siguientes elementos como base principal y que deberan
establecerse desde el principio.

Esta tecnologlia esta disefiada para contribuir a que fa administracion
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toma mejores decisiones sobre politicas y consiga que su personal, apoye esas
politicas con mayor determinacion.

De hecho estas técnicas ameritan que se les dedique algo de tiempo,
en proporcién con la importancia capital de la planeacién de la produccién y de la
politica de inventario en las operaciones de los negocios.

4.2.a POLITICAS.

Las empresas que se manejan con éxito y tienen buenas utilidades son
las que planean bien y con anticipacion todas sus decisiones y operaciones.

Una de las bases principales de la PREVENCION es el establecimiento
de las politicas que han de regir las operaciones futuras.

Solamente se pueden mencionar algunas pollticas comunes para varias
empresas, que nos sirven de ejemplo para el control de inventarios ya que, como
hemos visto cada compafifa adapta sus propias politicas de acuerdo con sus
caracierlsticas, como pueden ser:

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

2.- Determinar si las ventas son sobre pedido o sobre las existencias en los
almacenes, para establecer las politicas adecuadas de produccion y de
almacenamiento de productos terminados.

3.- Es necesario determinar si la mercancia se almacenara en un solo almacén, en
la fabrica o en los almacenes de distribucién en distintas areas de la ciudad o del
pals.

4.- Las politicas deben establecer los sistemas de abastecimiento y produccion
mediante pronésticos, de ventas o niveles parejos normalizados para todo su
perfodo o para un afio.
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42b PLANESY NORMAS.

De acuerdo con las politicas que se hayan establecido, se deben
formalizar los planes de accion:

a).- Desarrollo de planes a corto plazo.

b).- Desarrolio de planes a largo plazo.

c).- Determinacién de planes por periodos estacionales.

d).- Desarrollo de planes e incrementos en ventas y produccién.

e).- Desarrollo de planes para ocupar maquinaria nueva.

f).- Adopcién de normas para la periodicidad de las compras de cada producto.

g).- Planes de ocupaci6én de personal y de utilizacién de maquinaria en lapsos

de baja produccién.

h).- Establecimiento de niveles de existencias de acuerdo con los presupues-
tos.

i).- Establecimiento de Jas normas de costos de abastecimiento de manteni—
miento de existencias en los almacenes y de pérdidas en produccién por
falta de materiales, por pérdidas en ventas por no surtir pedidos a tiempo
o debido a cancelaciones.

]).- Determinacién de normas para los puntos econémicos de produccién o de
compras.

k).- Determinaci6n de las normas de rotacién de:

Partes componentes para ensamble.
Productos en proceso.

Materia prima.

Herramienta y materiales auyiliares.
Productos terminados.

4.2c SISTEMAS Y PROCEDIMIENTOS.

Una vez que los planes de acclén hayan sido establecidos, deben
implantarse mediante los siguientes procedimientos:

1).- El sistema de méximos y minimos.



2).~ Un sistema para el contro! de materiales de bajo valor.

3).- Un sistema para el control de materiales de alto valor.

4).- Sistemas para nivelar las cantidades de seguridad o reserva.

5).- Sistema de 6rdenes especiales.

6).- Sistema de control de eniradas y salidas de aimacén de materiales.

7).- Un sistema para la adquisicién y el seguimiento de materiales de

importacién.

8).- Otro sistema para materiales locales.

9).- Sistema de punto de reorden por ciclos fijos y cantidad variable de
compra.

10).- Sistema de control de inventarios de materiales en proceso.

11).- Sistema de punto de reorden por ciclo variable y por cantidad fijada
por lote econémico de compra.

12).- Sistemas de control de entregas de produccién a almacenes.

13).- Sistemas de control de calidad en el recibo.

14).- Registros estadisticos.

15).-Procedimientos para determinar lotes econdémicos de producci6n.

16).- Procedimientos para lotes econémicos de compra.

17).- Procedimiento para calcular ventajas o desventajas de descuentos
por volimenes de compra.

18).- Procedimientos para determinar costos de abastecimiento, de man-
tenimiento de existencias y de fallas por faltantes.

4.2d COSTOS DE PEDIDOS Y TENENCIA DE
INVENTARIOS.

Los costos se ven afectados por cada decisién especifica deben ser
determinados al decidir cuanto inventario tener.

Las siguientes clases de costos se consideran en las decisiones sobre
inventarios.
1.- Costos de Pedido:

Estos pueden ser ya sea los de colocar pedidos de compra para
adquirir material de un proveedor o los asociados, con la orden de fabricacion
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de un fote procedente de la planta.

Cuando se compra material, se deben escribir requisiciones de
materiales y pedidos de compra, se deben procesar facturas para pagar al
proveedor e inspeccionar los lotes recibidos y enfregar a las areas de
almacenamiento o de proceso.

Cuando la planta ordena un lote manufacturado, se incurre en costos
por papeleo, arreglo de la maquinaria, desperdicio normal de arranque que resulta
de fa primera produccion del nuevo arreglo y otros costos de una sola ocasién que
son funcién del nimero de lotes ordenados o producidos. La suma de todos estos
costos es el costo de pedido para el lote.

2.- Costos de Tenencia de Inventarios:

Estos costos incluyen todos los gastos en que incurre la compafiia por
el voltimen de inventario que lieva. Se incluyen usualmente en el costo de fenencia
de inventario, los siguientes costos:

a.-} Por Obsolescencia: Se incurre en estos costos porque el inventario no es ya
vendible debido a patrones de venta cambiantes y a deseos del cliente. Este
problema es agudo en los articulos de moda, de alta tecnologla y en las industrias
de defensa.

b.-) Por Deterioro: EI material que se tiene en inventario puede humedecerse,
secarse, ser ensuciado por el manejo o deteriorado de muchas otras maneras de
modo que ya no se puede vender o usar.

c.-) De Garantia: Los inventarios, como la mayorfa de los activos, son protegidos
por un seguro generalmente llevado como parte de otras politicas de seguros de
la compafiia.

d.-) Por impuesto: Muchos estados y municipios fienen impuestos por inventarios,
algunos se basan en la inversién en inventario en un momento particular del afio,
mientras que ofros se basan en la inversion promedio en inventario de todo el
afio.

e.-) De Almacenamiento. El almacenamiento del inventario requiere de una



hodega con personal de supervisién y operativo, de equipo de manejo de material,
de registros necesarios etc. (17)
No se incurriria en los costos de estos medios si no hubiera inventarios.

f.-) De Capital: El dinero invertido en inventarios no esta disponible para ser usado
en ofras actividades de la compafiia, y de hecho, puede ser pedido prestado a los
bancos. El costo de pedir prestado el dinero o el costo de la oportunidad de
inversion pérdida por usar este capital en ofras areas de la compafiia debe
cargarse a la inversién en inventario como el costo de capital.

4.2.e COSTO DEL INVENTARIO EN UN
DEPARTAMENTO TIPICO

La organizaciébn de un departamento varfa segtn el tamafio de la
empresa. Un departamento tipico esta dividido en las siguientes secciones:

a.-) Contabilidad de tos tiempos.

b.-) Costos de mano de obra.

c.-) Néminas.

d.-) Contabilidad de materiales.

e.-) Contabllidad de gastos generales.

f.-) Estados de costos y gastos e informes.

Los deberes y obligaciones del responsable de el drea de costos son:

1.-) Inspeccién y coordinacién de todos los detalles relativos a la reuni6én de cifras
de costos.

2.-) Presentacion de la informacion sobre costos y gastos desarrollada en el
departamento de costos.

3.-) Poner en contacto a los ejecutivos de ofros departamentos determinando las
necesidades y los deseos de esos ejecutivos para formar planes, para disminuir
los datos sobre costos.



4.-) Estudio del sistema de contabilidad de costos y de los informes resultantes,
con el fin de que puedan tener una utilidad creciente para ayudar a los ejecutivos
de fabricacién a dirigir y controlar mas eficientemente sus departamentos.

Por ofra parte algo en rama de costos que es de suma importancia, es
anunciar o distribuir informacién sobre el consumo o el uso de los materiales.
Analégicamente los cargos por mano de obra tienen que asignarse a los
respectivos trabajos, operacionales, procesos, departamentos o clasificaciones de
gastos.

4.2.f LIBRO DE MAYOR EN ALMACEN.

Es un registro de inventario permanente y consiste en hojas o tarjetas
que indican las cantidades recibidas, salidas y existencias, indica también las
cantidades pedidas, reservadas y disponibles y al final tienen una columna de
costo unitario. Por lo general, no son necesarias columnas de costo total; en la
medida de lo posible todo el registro de almacén se lleva solamente por

cantidades.
La conversién en d6lares tiene lugar al hacer el inventario:

Cuando se piden materiales y suministros al almacén el empleado hace
los asientos correspondientes en sus columnas de entradas y salidas.

La suma de los saldos en las diversas tarjetas y hojas que constituyen
dicho mayor deben ser igual al saldo de la cuenta del control del aimacén.

42¢g LIBRO MAYOR DE COSTOS.

Hace los asientos correspondientes a las solicitudes de losmateriales
en la secci6n aproplada de las hojas de costos de trabajos. Cuando haya que
contabilizar un gran nimero de solicitudes de materales, es frecuentemente
resumirlas antes que hacer los asientos en las hojas de costo. Y se recomienda
tener una carpeta de hojas de costos.
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4.2.h VALUACION DEL INVENTARIO.

La regla general para evaluar el inventario es el costo o el precio del
mercado, el que sea mas bajo, pero esto no es suficientemente concreto, ya que
hay muchas clases de costos. Un balance puede contener en el activo una partida
de inventario (al costo), pero esta partida podria tener diferentes valores, cada uno
de los cuales representaria alguna clase de costo.

Un inventario con precios incorrectos puede dar como resuitado un
estado de pérdidas y ganancias falso, con el consiguiente perjuicio para los
accionistas; una exposicion errénea de la situacién del capital circulante y producir
asl una impresién engafiosa en el acreedor; una modificacién sustancial del
impuesto sobre la renta que haya que pagar. Por lo tanto la valuacién correcta del
inventario es el Kit no solo de una buena contabilidad de costos, sino también de
una buena direccién.

4.2.1 INFORME SOBRE DIFERENCIAS EN EL INVENTARIO.

Cuando se hace un recuento de las existencias, se compara el saido
con lo que figura en Ia tarjeta o la hoja de mayor del almacén en el caso de que
haya diferencias es mas o menos, e! empleado de almacén hace la regulacién o
ajuste correspondiente en ia tarjeta. Luego se resumen todas las diferencias en un
informe sobre los inventarios. Esto se hace perlodicamente (diario, semanal y
mensual).

4.2] METODO DE COSTEO.

Cuando se entregan a la fbrica los materiales y los suministros, las
cantidades registradas en las hojas de mayor de aimacén tienen que fraducirse en
valores de d6lares o la unidad monetaria del pais. Se emplean diversos métodos
para determimar los costos de las solicitudes de materiales y poner precios en los
inventarios siendo los més importantes los sigulentes:

1.-) Primeras entradas, primeras salidas.
2.-) Promedio ponderado o proporcional.
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3.-) Costo estandar.

4.-) Ultimas entradas, primeras salidas.

5.-) Existencias normales o de base.

6.-) Costo real o de mercado, el que sea mas bajo.

Algunos de los métodos se emplean para poner valor a los materiales
entregados y para valuar el inventario al final del perfodo.

4.2j1 METODO DEL COSTO INICIAL.
(PRIMERAS ENTRADAS
PRIMERAS SALIDAS)

Este método parte del supuesto de que los materiales recibidos primero
en salir y que el costo se pone de acuerdo al precio de los primeros materiales
solicitados que se pusieron en el almacén.

Al emplear este método hay que tener cuidado al poner los precios en
las solicitudes cumplidas con materiales de dos o mas lotes.

422 METODO PROMEDIO PONDERADO.

Este método se emplea en las empresas que pudieren extender los
costos totales uniformemente sobre todas las mercancias en existencia para
calcular ef costo de la unidad por este procedimiento:

a.-) Se suma la cantidad total en existencia.
b.-) Se suma el costo de los materiales recibidos al de los que haya en existencia.
c.-) Se dividen los valores totales por las cantidades totales.

Este método se emplea para valuar las solicitudes de materiales y los
saldos en existencia, hasta que reciben nuevas compras.

Este méfodo (medida ponderada o proporcional) se emplea en una
cantidad considerable de trabajo para calcular los promedios, valorar las
solicitudes y llevar los registros del almacén al dfa.



42j3 METODO DE COSTO ESTANDAR.

Por este método las solicitudes se valian a un costo previamente
fijado, o sea a un costo estandar. Solo hay que registrar en las tarjetas de
almacén las cantidades recibidas y entregadas.

4.2J.4 METODO DEL COSTO DE REPOSICION.
(ULTIMAS ENTRADAS
PRIMERAS SALIDAS)

Supone que los tltimos materiales comprados son los primeros que se
ufilizan valiandose las existencias en almacén al costo de las compras mas
antiguas. Por este método, los ingresos corrientes (venta) se cargan al costo
corriente (al de reposicién).

Hay que tener cuidado al valor de ias soiicitudes que contengan
materiales de dos o més lotes, y al registrar los saldos en las tarjetas de almacén
cuando las existencias comprenden dos o mas lotes con distintos precios.

L.os célculos matematicos que hay que hacer para llevar los registros de
almacén por este método son analogos a fos del procedimiento de las primeras
enfradas, primeras salidas, el punto que hay que tener presente es que las
solicitudes se vallian al costo de las compras més recientes. La principal ventaja
que se afinma tiene este método es que el costo de las mercanclas fabricadas y
vendidas durante un perfodo se acerca més a los precios corrientes del mercado y
que no se reflejan en las cuentas, ganancias de inventario no realizada. También
se afirma que se consigue mayor estabilidad de las ganancias de un afio a ofro. Y
los registros de contabilidad resultantes proporcionan una gufa mejor para la
direccion.

4.2).5 METODO DE EXISTENCIAS NORMALES.

Hay que tener siempre existencias en el almacén, una cantidad
minima de materias primas y de suministros como una reserva para hacer frente a



" las necesidades de fa produccién y de los clientes y las existencias minimas se
valtdan a los precios normales de mavyoreo y pueden considerarse coma activo fijo.

4.2).6 METODO DE COSTO REAL O DE MERCADO.

En esté método hay que registrar en las tarjetas de almacén ias
cantidades de materiales recibidos a un precio real, obtenido por medio de una
cotizacién.

43 PERIODICIDAD DEL INVENTARIO
43.1 FECHA DEL INVENTARIO Y SU DURACION.

Debe de ser al final de cada mes para facilitar la comparacioén con los
registros financieros. Los inventarios suelen necesitar més de un dfa, pero deben
completarse con ia mayor rapidez posible para acortar la interrupcion en los
trabajos de la f4brica y reducir al minimo el movimiento de materiales; si alguno de
los inventarios ha de hacerse mientras la fabrica no est& parada, puesto que el
inventario fisico es fundamentalmente una comprobacion financlera, suele ponerse
bajo fa inspeccién general de un ejecutivo financiero, con preferencia al contraior.

4.4, ELECCION Y CLASIFICACION DE INVENTARIOS
441 POLITICAS PARA LA CLASIFICACION POR
PRECIO UNITARIO.

Es el método de clasificacién mas sencillo, aunque es el que requiere
mayor criterio por parte de quien lo aplica. Esta empresa establece rangos de
precios, politicas y perfodos de adquisicion segtin sus necesidades, pues no hay
un patrén general. A confinuacién se muestran las polfticas de acuerdo a su
condicién y clase: (4)
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CLASE CONDICION POLITICA

A1 Alto precio unitario y tamafio = Compra semanaria o solamente

muy voluminoso. de lo requerido por cédula de
produccién programada.

A2 Alto precio unitario y tamafio Compra mensual para reponer
poco voluminoso. el consumo al llegar al minimo.

B1 Precio mediano y tamafio Compra cada dos meses.
muy voluminoso.

B2 Precio mediano y tamafio Compra cada cuatro meses.
poco voluminoso.

(o] Bajo precio unitario y Compra para seis meses de
tamafio muy voluminoso. consumo.

c2 Bajo precio unitario y Una compra cada ocho meses o
tamafio poco voluminoso. una vez al afio.

NOTA: En el establecimiento de una polltica para cada clasificacion interviene el
criterio, que ademas debe tener en cuenta factores muy especiales como los
tiempos de entrega de importaciones y de proveedores locales o foraneos, asf
como la estabiidad o la incertidumbre de los consumos y del recibo de
mercancias.

La clasificacién "A" sera la que requiere llevar un inventario perpetuo de
sus existencias, asi como un célculo de puntos de reorden y del lote econémico
para cada articulo una revisién constante de variaciones en consumo y entregas
cada vez que se requiere hacer una nueva adquisicién y una mayor frecuencia de
compras en el afo.

La clasificacién "B" es aquella que requiere menos control. Se deja a
criterio del interesado !a conveniencia de llevar inventarios perpetuos o no. Se
requiere establecer maximos y minimos, mediante estudios de cantidad de
reserva y de punto de reorden, ya sean de ciclo fijo y cantidad variable o de ciclos
variables y cantidades prefabricadas. Las compras son menos frecuentes en este
caso que en la clasificacion "A" y la supervision del sistema es més espaciada.



La clasificacién "C" no requiere llevar un inventario perpetuo (tarjetas de
existencias), solo se requiere calculo de minimos por el tiempo de adquisicién mas
.-una reserva calculada y controlada por sistema de doble depésito para poder
reordenar cuando se llegue al Ifmite 0 minimo establecido. Con estabilidad lleva
record de enfradas y salidas mediante factores de proveedores e inventarios
fisicos periédicos.

44.2 PROCEDIMIENTO PARA LA CLASIFICACION
POR PRECIO UNITARIQ.

1.~ Se promedian los precios unitarios de los fres ditimos inventarios mensuales.
Estos precios deben aparecer en la columna respectiva del inventario.

2.- Se reordenan los renglones del inventario comenzando por el precio unitario
mas alto y terminando la lista por los precios més baratos.

3.~ Se determina el nimero total de renglones del listado de articulos, su orden
descendente de precio, y se muiltiplica por 0.15 esto es el niimero de renglones
que representa el 15% del total de Ia lista.

4.- Se cuenta el nimero de renglones que corresponden al 15% del total,
comenzando por el precio mas alto. Con ello se obtiene la primera clasificacién
"A".

5.- Se procede de la misma manera para determinar ia clasificacion "8"
obteniendo por ejemplo, el 20% del restante de los renglones.

6.- El resto de los renglones seré de clasificacién "C" . El porcentaje sera el
100% menos la suma de los dos porcentajes, de "A" y "B" 100 - (A-B).

7.~ Hasta aqul ya se tienen tres clasificaciones por precio unitario. Ahora se divide
cada una por tamario, fomando los datos del departamento de compras o del
almacenista que conoce el espacio que ocupa cada unidad.

8.~ Se establecen las pollticas de periodicidad de compra para cada clasificacion
B, y C) asf como para cada division (1 y 2).



4.43 CLASIFICACION POR VALORES DE
INVENTARIO.

A diferencia de la clasificacién por precio unitario, este sistema se
clasifica de acuerdo con los valores reales de las existencias en el almacén
tomando los datos de la columna de valores del inventario.

4.44 PROCEDIMIENTO PARA LA CLASIFICACION
POR VALORES DE INVENTARIO.

Para el procedimiento de la clasificacién por precio unitario se deben
seguir los siguientes pasos:

|.- Se hace una lista de los articuios, ordenéndolos a partir del valor, mas aito que
aparece en la columna de valores del inventario. Se comienza el primer renglén de
esfa lista con el valor méas alto y termina con el menor valor encontrado.

2.- Se obtiene el nimero de renglones que corresponden al porcentaje deseado
para la clasificaci6n "A" (se multiplica ese porcentanje por el nimero de
renglones de la lista).

3.- Se determina el nimero de renglones de la clasificacion "A" comenzando por
el primer rengi6n o sea el del valor mas aito.

4 - Se marcan los renglones de esta primera divisién con a letra "A" en la lista.

5.- Se suman los renglones (valores) de la clasificacién "A" y se divide el resultado
entre la suma total de los valores del inventario. Ahora se tiene el porcentaje de
articulos y el porcentaje del valor de la clasificacién "A".

6.- Se anotan estos Gltimos datos en una hoja aparte.

7.- Se determinan los porcentajes de renglones y del valor de la clasificacién "B",
de la misma manera como se hizo con la clasificacién "A":

8.- Se ocupa de marcar los renglones de la clasificacion "B" comenzando con el
renglén que sigue después del Gitimo marcado con "A".

9.- Se obtiene el porcentaje de los articulos restantes, asi como de su valor y se
marcan los renglones correspondientes a la division "C", de la misma manera
como se hizo en los casos "A"y "B".
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445 CONSIDERACIONES SOBRE LA APLICACION
PRACTICA DE LA TEORIA DEL INVENTARIO.

El controi de los inventarios es una de las actividades mas complejas ya
que hay que enfrentarse a intereses y consideraciones en conflictc por las
multiples incertidumbres que encierra.

L.a correcta aplicacién de la teoria de los inventarios, ayuda a saber si
existe un exceso de activo circulante en materias primas, materiales en proceso o
productos terminados io que genera desperdicio de mano de obra y costo de
intereses sobre el capital lo que provocaria operar con pérdidas sin aprovechar el
mercado.

Todo control de inventarios debe resolver los siguientes problemas:

1.- Cantidad que debe ordenarse.
2 .- Establecer la cantidad a producir.
3.~ Establecer puntos de reorden de existencia para evitar faltantes.

El objetivo principal de un sistema de control de inventarios consiste en
encontrar el equilibrio mas econémico entre dos diferentes costos que estan en
conflicto; el de Adquisicién y el de Almacenamiento.



CAPITULOV
ESTUDIO DEL SISTEMA
5.1 INVESTIGACION PRELIMINAR.

5.1 ORGANIZACIONES.

Dentro de la empresa analizada tiene como finalidad reducir las tareas
totales en un niimero mas pequefio, mas manejables para que al realizarlas sean
mas eficientes y poder alcanzar los objetivos fijados, con mayor efectividad. Estas
finalidades estan dispuestas en todos los departamentos involucrados en la planta,
por lo que para efectos del estudio del control de inventarios, nos interesa el area
de la gerencia de operaciones, basicamente, donde se involucran el area de
contabilidad, que pertenece al departamento de confraloria; y el drea comercial
tomandose en cuenta los datos proporcionados por la Gerencia de Ventas, sobre
ia demanda de los productos.

A continuacién presentamos el organigrama de la Gerencia de
Operaciones y Gerencia de la Contraloria:
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5.1.2 PRODUCTOS.

Los esfuerzos de la compafila desde el inicio de su fundacién se
encuenfran basados en el descubrimiento de la penicilina, por lo que sus productos
no giran solo alrededor de un drea definida de la medicina, sino que
constantemente estén incursionando en el lanzamiento de nuevos e importantes
productos que contribuyen con valiosos adelantos en los campos de la asepsia, el
tratamiento del cancer mamario, enfermedades cardiovasculares e infecciones en
la piel.

Presentamos a continuacién una lista de los productos que la empresa

maneja:

uUuso
Atromid-Sd. M.R. Eliminacion de colesterol en el cuerpo.
Ayermicina, Caps. M.R. Antibidtico de amplic especiro. (infecciones)
Cetavion P.C. M.R. Analgésico contra la fiebre.
Ayermicina Pédiatrica. M.R. Antibidtico contra cuadros diarreicos.
Fulcin Forte, Tabs. M.R. Tratamiento para la epilepsia, Hongos.
Genepar, Tabs. M.R. Tratamiento para el Higado.
Inderalici, Caps. M.R. Betabloqueador.
Hibitane Trociscos. M.R. Analgésico, contra cuadros fiebre.
Nolvadex, Caps. M.R. Contra el cancer mamario, Antineoplasico.
Mysoline, Susp. M.R. Inhibidor de actividad cortical.
Mysoline, Tabs. M.R. Inhibidor de actividad cortical.
Fluothane. M.R. Anestésico.
Tetmosol. Sol. M.R. Escabicida - contra la sama.
Tenormin. M.R. Betabloqueador, Antihipertensivo.
Tenoretic. M.R. Cardiovascular, Antihipertensivo.

Cetavion, Concentrado. M.R.  Analgésico, ataca la fiebre.

M.R. Indica Marca Registrada
*Todos los productos anteriores se manufacturan en esta empresa.



Todos estos medicamentos tienen distintas presentaciones en cuanto a
su capacidad, dentro de los inventarios se manejan bastantes materias primas
tanto nacionales como de importacién y también diversos empaques (nacionales e
importacién), por lo que en materias primas y empaques la inversién en capital es
considerable.

Haciendo un andlisis dentro de la empresa se observé que la principal
materia prima, es de importacién debido a que la materia prima nacional, no
cumple con los estandares minimos de calidad necesaria para ser utilizada por la
empresa, esto se traduce a que el 90% de los materiales que se manejan son
importados.

Determinando esto, podemos decir que se requiere lievar un estricto y
adecuado control de inventarios, para que la empresa obtenga mayores utilidades
sobre sus productos, de los cuales hablaremos en el siguiente capftulo.

513 MERCADOS.

Los mercados en que participa la empresa, se puede decir que estan
plenamente identificados en sus ramas, ain cuando se maneja una amplia
variedad de productos.

En las exportaciones en los ultimos 3 afios el volumen a crecido un
80% aproximadamente con respecto a los titimos 6 aftos, pretendiendo alcanzar
este afio con un volumen superior a los 800,000 unidades equivalente al 20% del
vélumen total de venta.

Aunque la situacién actual presenta dificultades, se determin6é que no
se fiene competencia, con respecto a ofros del mismo ramo, por lo que el
mercado es muy amplio, tanto el nacional, como el de exportacion; los productos
para venta nacional incluyen al sector ptiblico, gobierno y démestico.

Para ampliar un poco mas los sectores del mercado que maneja la
empresa se muestran en el siguiente cuadro representativo.
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VOLUMEN DE EMBARQUE DE PRODUCTO TERMINADO:

CONCEPTO CANT. ANUAL MEDIDAS
Embarques Locales y Foraneos. 10,000 Embarques
Embarque Sector Pubiico 500 Embarques
Remisiones Material Promocional 1,000 Remisiones

Embarques de Exportacion 50 Embarques
Movimientos de Almacén 7,500 Movimientos

§.1.4 IMPORTANCIA DE SU VOLUMEN.

Como se vi6 anteriormente la empresa tlene un amplio mercado lo que
permite que su volumen de produccién sea elevado; y por lo tanto las cantidades
de materias primas como materiales de empaque tambien son altos, para poder
cumplir los compromisos que tienen anuaimente.

Por supuesto, estos volumenes son previamente manejados y
programados, todo en base a los programas de ventas, que son determinados
con anticipacion para poder confrolar todos los pedidos y 6rdenes de compra, para
no tener refrasos en las entregas y recibos de materiales del extranjero, que son
las mas tardadas por lo general.

Por lo anterior expuesto, se puede suponer, de que se lleva un
inadecuado control de inventarios, la empresa puede perder o estar perdiendo
demasiado dinero, tanto en recursos humanos como materiales, porque el tener
una marcancla detenida en un almacén durante un lapso de tiempo, esta
ocasionando la no circulacién de este activo, y el empleo de personal sin tener una
razén de ser, por lo que se llevara a cabo un estudio minucioso de como maneja
esto la empresa y de las recomendaciones que se podrfan hacer al terminar dicho
estudio para una mejora del sistema que actualmente esta en operacién.



5.2. INSPECCION DEL INVENTARIO
521 LOCALIZACION DE LOS ALMACENES.

Se puede decir que la localizacién de los almacenes actuaimente fienen
buena ubicacién, como lo mostraremos en unos dibujos representativos, que
tienen un buen acceso a ellos para cualquier tipo de transporte terrestre, que es su
principal medio de comunicacién, aunque a la ciudad llegen por todas las vias de
comunicacién conocidas.

También la distribucién de dichos almacenes (almacenes de recepcién
de materiales de materias primas, de producto terminado, de empaquetado y de
embarques) lo mostraremos como se encuentran por secciones o zonas,
perfectamente terminados y seleccionados por el conirol tan estricto que deben
manejar, por el giro industrial en el que se desenvuelve la empresa y el cuidado
extremoso que se tiene que tener y manejar para las materias primas, para que no
sean contaminadas en absoluto.

Se presenta graficamente la distribucién de los almacenes de materias
primas y materiales.
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5§22 FUNCIONES DEL PERSONAL EN
ALMACENES.

Dentro de este punto hablaremos del nimero de empleados que
laboran en los diferenfes almacenes que existen dentro de la ernpresa; primero
mencionaremos que dentro de las politicas existentes en la empresa, sobre el
personal, es que cuidan extremadamente el nimero de personas que laboran
dentro de la empresa, ya que aunque sea necesario mas personal, tardan en
contratarios.

Empecemos hablando del nimero de empieados que existe:
Actualmente en el almacén general (materias primas y material de empaque),
cuenta con 4 obreros y un empleado de confianza clasificados de la siguiente
forma:

Un jefe de almacén (empleado de confianza)
Un cabeza de linea (obrero sindicalizado)
Dos surtidores (obreros sindicalizados)

Un ayudante general (obrero sindicalizado)

En el almacén de producto terminado existe solamente una persona
sindicalizada que recibe todos los productos (tabletas o Iiquidos) para
acomodarios y clasificarlos segin el tipo de producto, nimero de lote,
presentacidn y por su sector puablico, doméstico o exportacién.

En el area de produccién tenemos un fotal de cuarerta y ocho obreros
sindicalizados, distribuidos en diferentes areas de la siguiente manera:

AREA DE LIQUIDOS:

- Antiséptico Tres obreros
- Suspensién Cuatro obreros
- Anestésico Cuatro obreros



AREA DE TABLETAS Y GRANELES:

- Capsulas Cuatro obreros
- Tabletas Dos obreros

- Comprimidos Un obrero

- Pastillas Dos obreros

AREA DE ACONDICIONAMIENTO:

Existen veintidos obreros que acondicionan el producto conforme vaya
llegando.

AREA DE ENCELOFANADO:

Laboran seis obreros, siéndo que esta area pertenece a la de tabletas.
Hablando de estas areas de produccion, podemos comentar que de los cuarenta y
ocho obreros, freinta y nueve de ellos son de sexo femenino y solo nueve son de
sexo masculino, es decir que el 80% del personal son mujeres y el restante
hombres. Esto se debe a que por ser un frabajo manual, delicado e higiénico, las
mujeres tienen mayor facilidad y son mas cuidadosas.

En el almacén de empaquetado y embarques laboran actualmente
ocho obreros, los cuales reciben, revisan y empaquetan conforme los pedidos se
van reciblendo y al estar listos son embarcados en las camionetas para su
disfribucién correspondiente; en caso de un pedido foraneo, se utilizan los servicios
de envio de paquetes.

523 OTRAS CONSIDERACIONES.

Dentro de este inciso se hara notar que el promedio de pedidos, que
pasa por el drea de embarques es de aproximadamente veinte pedidos al dia,
cuando estén los ventas muy bajas, porque en la realidad se manejan treinta
pedidos diarios con un valor aproximado de N$20°000,.00 por lo que si no se
surten correctamente y a tiempo, entonces habra retraso y considerables pérdidas.



Otra consideracion es que las personas del almacén de materias
primas y material de empaque (aimacén general ), suministran diariamente,
material de empaque y materias primas a produccion, Gnicamente para la
fabricacion de dos lotes al dfa de cada uno de sus productos, siendo que la planta
tiene capacidad para producir cuatro lotes como minimo al dfa, esto significa que
por la falta de un material no pueden terminar su fabricacién; se desea aclarar que
cualquier producto terminado (medicina), no solo en este laboratorio, sino que en
cualesquiera, todos y cada unc de los medicamentos estan formados por un
principio activo y por ofros muchos componentes; haciendo hincapié en que el
principio activo, como su nombre lo indica, es el que se dosifica en mayor
cantidad, por ser el componente activador para que el medicamento reaccione
para lo que fué creado.

E! area de Iiquidos tiene capacidad para producir dos lotes al dia en
una jornada normal (ocho horas) pero lo que sucede es que tardan hasta tres dlas
para elaborar solamente un lote, y posteriormente trasladarlo al area de
acondicionamiento. Lo mismo sucede en el 4rea de tabletas, ya que tiene
capacidad de produccién de cinco lotes diarios, pero por faltas de existencia
suficiente de materia prima, solamente se pueden producir tres lotes.

Por todos estos problemas, no se pueden fabricar todos los productos
éptimamente, por lo tanto la planeacién de ia produccién no se puede lievar en
forma adecuada, asi también el contro! de inventarios.

En la planta con el simple hecho de retrasarse por algunas horas, se
estan perdiendo enormes cantidades en horas hombre, asi como los tiempos
muertos del equipo; ya que al empezar un lote de cualquier producto, al faltar una
sola materia prima se fiene que dejar en la maquinaria o equipo donde esta
produciendo el lote, ya que de lo contrario puede contaminarse al cambiarlo a otro
recipiente, asi que hasta conseguir la materia prima y terminar el proceso, se
podré utilizar dicho equipo.



§3. IMPORTANCIA DEL INVENTARIO DESDE EL PUNTO DE VISTA DE
OPERACION

53.1 MATERIAS PRIMAS.

Para fines de estudio y andlisis de las materias primas en los
inventarios, se ha elegido y tomado Unicamente fres de los principios activos, para
‘poder ejemplificar la situacién en la empresa ya que de lo confrario serd muy
repetitivo el sistema; unicamente diferenciandose en el producto, siendo que el
sistema se realiza en la misma forma para todas las materias primas.

Ofra consideracién es que el estudio se realiza en un principio,
solamente con las materias primas de importancion, por las siguientes razones:

- Por su alto costo, a razén del tipo de cambio de nuestra moneda.

- Por su caducidad, que es un tiempo determinado.

- Por ser los principales activos, el componente principal del medicamento

- Por el iempo en trafico al ser de importacién, la compra se tiene que hacer con
anticipacién, con respecto a las nacionales.

Por lo anterior y al aplicar el sistema propuesto, habré un mayor
beneficio econémico tanto de costo de materia prima como en la mano de obra y
un mejor aprovechamiento del equipo, y asi posteriormente se aplicard a las
materias primas nacionales, para poder generalizar el sistema en toda la planta.

A manera de que los ejemplos sean mas ilustrativos, denominaremos
tres principios activos de la siguiente forma:

MATERIA PRIMA "A"
MATERIA PRIMA "B"
MATERIA PRIMA "C"



§3..a RECEPCION DEL MATERIAL.

La recepcién de estos productos se hace directamente al aeropuerto de
la ciudad de Guadalajara ya que son enviados desde Inglaterra por via aérea, y
del aeropuerto son manejados por un agente aduanal, que los libera y los hace
llegar a la planta, por via terrestre.

El trémite para poder sacar los embarques de la aduana es un poco
lento, pero si se tienen los documentos en regla y junto con el pago de los
impuestos comespondientes, (materia prima "A", "B" y "C"), previamente
determinado en la ley federal aduanera y por el diario oficial.

Las cantidades que llegan en ios embarques son determinados por
planeacioén de la produccion, segan la demanda del producto, para poder cubrirla
con la produccién de los lotes necesarios.

Al llegar fa materia prima a la planta, se le hace una entrada al almacén
(movimiento de almacén general) con lo que se le abre una tarjeta con cargo al
Kardex de existencia (Kardex de Piso) en ese momento se somete a una revisién
flsica de peso, comparando contra factura, tomando una muestra de material para
la aprobaci6n del control de calidad, si después de todos estos movimientos, no
existe ninguna anomaiia, produccién podra disponer desde ese momento del
material.

53.1.b CONTROL DE EXISTENCIAS.

El confrol de existencias de las materias primas y del material de
empaque, se lleva por medio de entradas y salidas del almacén general, Kardex
de piso, nimero de orden de compra, namero de factura, efc., y dentro de este
control estan involucrados los siguientes departamentos: Compras, Planeacién de
Produccién, Tréfico y Almacenes, Costos y la Gerencia de Operaciones.



Para poder hacer mas ilustrativos todos los conceptos mostraremos
algunas de las formas de control que manejan; los iremos mostrando segun el
orden conforme se realizan los movimientos en la pianta, comenzamos por la
forma de:

l.-  Movimiento de Aimacen General:

En este formato se controlan las entradas y salidas de materiales desde
la recepcion de los materiales del proveedor, como la salida de los mismos hacia
produccién o almacén de embarques y acondicionamiento.

Este formato contiene la siguiente informacion:

- N@mero de movimiento del almacén (folio)

- Ndmero de orden de compra.

- Proveedor (nombre)

- Ndmero de remisién y factura.

- Fecha en la que ingresa al almacén.

- Si es entrada o salida (se utiliza el mismo formato para ambos movimientos)
- Clave del material.

- Cantidad recibida o que se entrega.

- Unidades de medida.

- Descripcion del material.

Dicho formato cuenta con siete copias las cuales se distribuyen a los
sigulentes departamentos:

- Sistemas. - Control de calidad.

- Costos. - Planeacién.

- Almacén. - Compras.

- Produccién. - Cuentas por pagar.

A continuacién se muestra el formato (No. 1)
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ORDEN DE COMPRA Na..
PROVEEDOR
No. DE REMISION O FACT.

FORMATO

No.

pRopuccioN (]

DO.

ORDEN DE:
MAQUILA

FECHA

TALON ENTREGADO A: S,
S
TIPO DE ENTRADA TIPO DE SALIDA
(MARCAR CON X} { MARCAR CON X)
D COMPRA OE MATERIAS PRIMAS D PRODUCCION
.| DEVOLUCIONE 5 PRODUCCION 03 macuias
D DEVOLUCIONES MAQUILAB D VENTAS
(] DEVOLUCIONES ] oevoLuciones
] TRaseasos L1 traseasos
] auusres ] awustes
[J  asustes por compra ] asustes por compras
O OTROS [J  otros
CLAVE CANTIDAD | UNIDAD 0 E SCRI P C1 0N COSTO UNIT. Jirontc 1om)
((AUTORIZO ENTREGD RECIBIO )
L »
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2.- Entradas al Almacen de Materiales:

En este contro! se anotan todos los productos o materiales que no intervienen
directamente en los procesos de produccion, pero se usa para poder llevar un
control de entradas al almacén; la forma utilizada contiene los siguientes datos:

- Namero de orden de compra.

- Nombre del proveedor.

- Namero de factura o remision.

- Fecha en la que ingresa.

- Cantidad recibida.

- Unidad de medida.

- Numero de movimiento de entrada (folio)

- Descripcién del material.

Reclbiendo copia los departamentos de:
- Compras. - Costos.

- Cuentas por pagar. - Planeacitn de la produccién.

A continuacién se muestra el formato (No. 2)
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ORDEN DE COMPRA No.

ENTRADA ALMACEN MATERIALES

PROVEEDOR - FECHA:
No.RENISION O FACT. TALON:
€ODIGO | CANTIDAD | UNIOAD DESCRIPCION i | twromTETOTAL

Rucibld,

Anotd en Kardex

Fecha Musstro

Vo Bo.

2 OlvAYO4d



3.- Salida def Almacen de Materiales:

Tambien se maneja esta forma para materiales que no intervienen directamente
en los procesos de produccion, pero se controlan las salidas, ya que en la mayoria
de los casos son temporales, conteniendo los siguientes datos:

- Propésito de la salida.

- Fecha de salida del material.

- Nimero de movimiento de salida (folio)
- Recepcién por departamento.

- Unidad de medida.

- Descripcidn del material.

De igual forma que en las entradas se debe repartr a los
departamentos involucrados. Ver formato (No. 3)
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SALIDA ALMACEN MATERIALES

PROYECTO 1 Eniregado al Deplo.
Cta No.,
FECHA
0DI0 CAl 0 £os1e
C 0 NTIDA UNIDAD DESCRIPCION UNITARIO TOTAL
Aulorizo Reglsitd en Tarjets Kardex Entrega: Raclblo:
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4.~ Kardex (de piso):

Para este control se manejan tarjetas de registro de existenclas, donde se van a
concentrar todos los movimientos, que se van realizando de cada embarque
recibido en el almacén general asi como el registro de las salidas a las lineas de
produccidn.

Todos los formatos anteriores tienen la finalidad de informar las
entradas y salidas de materia prima en el almacén para hacer de su conocimiento
a los departamentos involucrados, y que les servira para poder ver el status de
cada materia prima a disponer para la fecha que sea requerido.

La tarjeta de control debe ser manejada solamente por el encargado
de! almacén de materias primas, concentrando todos los movimientos diarios, asi
para cuando se haga el inventario tener exactamente la existencia real a la fecha
que se desligne el inventatrio.

Caracteristicas que debe contener una tarjeta de Kardex:
- Fecha del movimiento (entrada o salida).
- Concepto para que sea solicitada y niimero de pedido de su requisicion.
- Acumulado de los movimientos.
- Cantidad que entra.
- Cantidad que sale.
- Saldo restante.
- Nombre del articulo o materia prima.

Por medio de este sistema, se puede determinar cuando un material
empieza a disminuir hasta su punto de reorden, o si se fiene una elevada
existencia, asi como el nivel minimo para produccién de un lote, conforme a la
demanda del producto a fabricar; por lo que no debe tener ninguna alteracién la
informacién de las cantidades que se tengan en el aimacén.

A continuacién mostramos una de estas tarjetas de control de este
sistema (Ver formato No. 4).
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REGISTRO DE EXISTENCIAS

FECKA

CONCEPTO

ENTRADA

SALIDA

XISTENCEY

FECHA

CONCEPTO ENTRADA{ SALIDA [EXISTENCIA

ARTICULO
pr—

I wamuas | winina| PeoING | asovavof exceso |
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5.3.1¢c SUMINISTRO DE MATERIALES.

El suministro de todos los materiales se hace en base a las 6rdenes de
producclén conteniendo todos los materiales componentes, incluyendo el principio
activo junto con las cantidades necesarias para la produccién de un lote de un
producto. Para este concepto se menclonaré segun las tres materias primas que
se seleccionaron previamente; y los productos que se fabrican con las materias
primas antes mencionadas, su uso medicamente hablando y su presentacién de
empaque (cantidad en la que es enviada).

Ver cuadro anexo:

PRESENTACION DE LOS PRINCIPIOS ACTIVOS.

MATERIA PRIMA PRESENTACION Uso EMPAQUES

A Tenormin Betabloqueadores Tambores de
Tenoretic Cardiovasculares 50 Kgs.

B Nolvadex Contra el Cancer Tambores de
Mamario 5 Kgs.

C Fulcin - Forte Tratamiento para Tambores de
la Epilepsia 25 Kgs.

En las 6rdenes de produccién aparte de enlistar los materiales
componentes y las cantidades del producto, ya que son suministrados y
procesados también se muestra la cantidad total producida, ya sea en nimero de
tabletas, nimero de capsulas, niimero de litros efc., segln sea ef caso que se
desee obtener.

(Ver formato No. §).



. . : =
.FORMATO ' 5 No.
ORDEN DE PRODUCCION [}
. maguiLa 1

[ PRODUCTO ICODIGO LOTE No W
USAR PROCESG GE FECHA CANTIOAD TEORICA
NCIL APROBADOPOR | FECHA DEL STENCIL [ORDEN CALCULADA POR: JORDEN VERIFICADA POR" | FECHA EMISION
]
Rl cLave INGREDIENTE S pesar | unioap | cantipapvoraL |PES. | VER
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También aqui se enumera el movimiento (folio) y algo de indispensable
es el nimero de lote y la fecha con la que se esta surtiendo e! material y de que
embarque es; es importante mencionar ya que en caso de que se detecte alguna
anomaila en el producto; con el nimero de lote es facil de localizar y ya no se
utilizara el material contaminado.

Al momento de la llegada de la materia prima se le sacan unas
muestras para su analisis en el laboratorio para ser certificada por control de
calidad, esto con el fin de saber si sera aprovechada o se desecha. En caso que
se encuentre alguna anomallia, se destruirg dicho lote (quemaéandolo o tirandolo por
el desague), y no se contaminara con el proceso de produccion.

Las materias primas por lo general son suministradas en los mismos
materiales de empaque que llegan a fa planta, porque entre menos manejo de los
materiales exista, hay menos posiblidad de contaminacién, y establecer un manejo
adecuado seria muy costoso. En los casos en que se tengan que pesar algunos
materiales, existe una zona especial donde todo el equipo esta autorizado y se
mantiene un contro! muy estricto en ese sentido.

NOTA: Las cantidades de los materiales, tanto como los hombres que componen
un medicamento, no se podran mencionar por ser confidenciales del drea de
produccién, y politicas de la empresa por lo que nos preocupamos Gnicamente de
algunos productos. Enfocaéndonos al control de inventarios y si son necesarias
algunas cantidades seran ficticias, Unicamente para hacer mas llustrativo el
estudio.

§.3.2 PRODUCTOS DE PROCESO.
Ya encontrandose todos los materiales en el drea de produccién,
teniendo el equipo listo y la maquinaria adecuada para la elaboracién del producto
se procede a la fabricacién de este, en recipientes especiales se vierten los

materiales para su proceso, en el tempo que sea necesatrio.

En este punto no fué posible tener acceso al proceso de fabricacion



sino hasta el final, fisto ya para 2! acondicionamiento.

En este lugar se observa una pizarra en la gque ponen el nombre del
producto que se esta produciendo, y el nimero de lote que sirve para poder llevar
un control estadistico de cuando se empieza el lote, en que tiempo se terminara, vy
con que periodicidad se produce un lote de ese producto etc. k

53.2a DESPERDICIO DE MERMAS.

Cemo se habla mencionado anteriormente en las drdenes de
produccién se menciona teoricamente lo que se debe de obtener de un lote, y en
la misma orden, al ferminar el proceso se escribe la cantidad total producida que

disminuye muy poco en comparacion con fa tedrica

Sacando datos de esas diferencias se obtiene el siguiente cuadro:

PORCENTAJE DE MERMAS
lote1 Lote2 Lote3 Loted Lote5 Promedio %

Tenormin Tabs.

Estimado 7000 7000 7000 7000 7000
Real 6898 7086 6910 6891 6356
% Merma Q.01 G.01 0.01 0.00 .01 0.8

Tenoretic Tabs.

Estimado 7000 7000 7000 7000 7000

Real 7105 6988 6961 6826 7010

% Merma 0.01 000 001 0.01 .00 0.6
Nolvadex

Estimado 3000 3000 3000 3000 3000



Real 2890 2925 2953 2953 2977

% Merma 0.04 003 002 002 001 24

Fulcin Forte :
“Estimado 12000 12000 12000 12000 12000

‘Real . 11656 11788 11801 11829 11875

%Merma - 003 002 002 001 001 18

Como se podrd notar, no scbrepasa de un 3% de mermas y
desperdicio, por lo que se puede deducir que tiene un buen manejo de materiales,
¥ que su equipo esta llevando un buen mantenimiento v limpieza constante.

5.3.2.2. DETERMIMACION DEL TAMANO DEL
LOTE.

A continuacién presentamos una formula para obtener el tamafio de un
lote econdomico de produccidn.

El inventario sube al El inventario baja al
exceder produccién continuar la venta Dias
a ventas.

Comienza nueva
corrida de produccicon

- Tiempo -

Para determinar el tamafio optimo de un icte de produccion se emplea
la siguiente férmula.

N=Lo= {2"D"Cn
Cm™ Cu* (1-u/p)
Donde los simbolos nos indican lo siguiente:
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Lo= Lote 6ptimo = N

D= Demanda anual

Cp= Costo de pedide

Cm= Costo de mantenimiento.

Cu= Costo unitario de mantenimiento.
v= Venta diaria.
p= Produccién diaria.

Una vez obtenido el tamafio 6ptimo del lote. se puede deducir el
nimero de lotes que han de producir al afo, el tiempo de cada corrida en
produccién y el tiempoe que tarda en agotarse la cantidad producida debide a la
venta diaria.

Dii.o= Demanda anual / Lote 6ptimo

Lo/p Dias de produccion = Nimero de dias requeridos / para producir
el lote éptimo.

Dias para vender un lote.

i

lo/v

El lote econdmico de produccion habra que agregarle una cantidad de
reserva por las fluctuaciones que normalments tienen tanto las ventas como la
produccior. (4)

A continuacion se muasira un ejemplo:

Se producen 28,500 unidades de producto al afio; el costo de cada
orden de produccién en administracion y preparacion de maquinas es de $412.00,
el costo de fabiicacion es de $7.00 por unidad.

E} costo de almacenamiento de preducto ferminado representa un 18%
del procesc de material terminado. De acuerdo a datos calculados se producen 80
unidades diariamente de los cuales se venden 20

N = 2x 28,500 x$412.00
\ $7.00x018%x(1-20/20)
N = 23,484.000 N = 4885.05 Unidades

\ 0.845
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El niimero de lotes producidos en un afio sera.

D = Demandaanual = 28,500 = 5.71 Lotes
Lo Lote éptimo 4985

N = 4985 = 623 Dias

p 80

N xv = NoOmero de unidades vendidos en el tiempo de la
p produccién del lote 6ptimo completo.

4985 x 20 = 1,246 Unidades
80

N - Nxv = 4985-1246 = 3739 Unidades = inventaric mayor
p acumulado durante la produccién.

Inventario promedio: 1/2 E\I -N xv\]
p

Sustituyendo en ésta férmula los valores respectivos, obtenemos un
total de 1869 unidades promedio en aimacén.

5.3.3 PRODUCTOS TERMINADOS

Los productos ya acondicionados y listos en el almacén de producto
terminado, son acomodados y clasificados, segln su presentacion y para el sector
que se vaya a distribuir.

- PUBLICO: (IMSS, ISSSTE, SSA)

- DOMESTICO: (FARMACIAS, DROGUERIAS, DISTRIBUIDORES, ETC.)
- EXPORTACION: (EXTRANJEROQ).
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Para el sector piblico y doméstico incluyen los pedidos foraneos, ya
que no existe otra planta de estos productos, por lo que se debe cubrir todas las
necesidades de la Republica, en los puntos donde estratégicamente han sido
elegidos, como distribuidores para los estados circunvecinos.

En lo que se refiere al material de empaque, existe una variedad
ilimitada, ya que aparte de que cada sector necesita un empaque diferente, segtin
lo apruebe la SSA. dentro de éstas presentaciones existen, también otras
subpresentaciones para tabletas, pastillas, suspensiones, inyecclones,etc., y éstas
a su vez con diferentes tamafios y cantidades en las que son empaquetados.

Por esta razén debe haber una buena distribucién en el almacén de
productos terminados y perfectamente clasificados, para que al surtir pedidos, sea
lo més rapido posible y sin equivocaciohes.

§.3.3.a RECEPCION DE PEDIDOS.

Los pedidos de los productos son udnicamente recibidos por el
departamento de ventas, ya sea por via telefénica, telex o directamente hecha por
el representante de ventas, que visita a sus cllentes con frecuencia, y van haciendo
promociones con nuevos clientes y de nuevos productos.

Dichos pedidos son entregados a cuentas por cobrar que los relacionan
y posteriormente entregan al departamento de almacén de embarques. Ahi son
clasificados y revisados, segln la fecha en que se recibieron los pedidos y
tomando en cuenta si hay en existencia todos y cada uno de los productos (ya que
como poiftica de la empresa, no entregan pedidos incompletos), para poder
solicitar los productos al almacén de producto terminado y posteriormente ser
empaquetados y embarcados a su destino.



§.3.3.b MANEJO Y EMPAQUE

Ya que los productos son entregados al departamento de embarques
se clasifican y se empaquetan, segun la presentacién del producto, tomando en
cuenta también si es fordneo o local para entregar el mismo dia, ya que si es
foraneo se manejan los paquetes con sumo cuidado, por lo que deben ir
perfectamente bien empaquetados, para que el producto no se deteriore durante
el fransporte a su destino, porque el cliente podra reclamar que se le cambie, si
llega en mal estado, ya sea Gnicamente el material del empaque o todo el
producto, por otro en buenas condiciones.

§3.3.c DESPACHO A CLIENTES.

Como ya se mencioné el despacho a los clientes se clasifica segtn las
necesidades a cubrir de la empresa, por fecha de solicitud de pedido; si hay
existencia y/o los compromisos con clientes constantes.

En base a todo lo anterior se deben de coordinar muy bien los
departamentos de ventas y embarques, para que los dos decidan que pedidos
tienen mayor prioridad que ofros y de esta forma cumplir con los clientes en ia
fecha de entrega previamente seleccionados.

5.3.4 REVISION DE SISTEMAS ACTUALES.

Aqul se analizara y revisara a los departamentos directamente
involucrados, que llevan y manejan los sistemas, y que ademas estén intimamente
ligados con el control de inventarios de la empresa.

L.os departamentos que tienen directamente la responsabilidad de que
los materiales sean entregados a tiempo y las cantidades solicitadas, son compras
y planeacioén de la produccién; el departamento de compras trémita directamente
con el proveedor la adquisicién de los materiales y tiempo de entrega, en base a
las requisiciones; el departamento de planeacién de la produccién elabora las
requisiciones, en base a datos estadlisticos elaborados por el departamento de



ventas y al transformarios saben cuantos lotes deben fabricarse, de que producto,
en que presentacién y con que periodicidad deben hacerse los lotes, y de esta
manera poder calcular que cantidad de materiales deben considerar para poder
satisfacer toda la demanda.

53.4a CALCULO DE LA DEMANDA

En este punto se requiere hacer mencién que a partir de este momento
empiezan a tener mas importancia lfos inventarios, ya que es aqui donde
determinan la cantidad de materia prima que se va a adquirir, segin la demanda
de los productos, por lo que es muy importante que los datos o cifras manejadas
sean los mas reales posibles o de lo contrario se tendra materia prima excesiva y
almacenada por un mal célculo.

Los primeros en dar ia pauta para la demanda de los productos, son el
departamento de ventas que desde finales del afio hacen sus pron6sticos de
ventas anuales (estimadas), no siendo la venta exacta por mes, pero lo mas
cercano posible a la realidad, y esto lo hacen, tomando en cuenta las ventas que
tuvieron con anterioridad.

Basandose en los pronésticos de ventas, planeacién de la produccion
determina los consumos y canfidades necesarias de las materias primas para
cubrir las ventas, esto se demuestra como sigue:



CONSUMOS Y CANTIDADES

PRODUCTO ENERO FEBRERO MARZOC TOTAL TRIMESTRE
Tenormin 2,750 2,640 2,860 8,250

caja ¢/24

Tenoretic 9,460 9,350 9,570 28,380

caja ¢/30

Nolvadex 4,620 4,510 4,620 13,750

caja c/i0

Fulcin Forte 4,620 4,510 4,620 13,750

caja c/50

TOTAL 21,450 21,010 21,670 64,130

Por un lote de Tenoretic o Tenormin se necesitan 47.5 Kgs. (MP A}, por un lote de
Nolvadex se necesitan 2.8 Kgs. (MP B), por un lote de Fulsin Forte se necesitan
30.0 Kgs. (MP C).
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§3.4.b PLANEACION DE LA PRODUCCION.

Basandose en los pronésticos de ventas,

el departamento de

planeacién de la produccién determina los consumos y las cantidades necesarias
de las materias primas a consumir para cubrir las demandas del mercado.

Es importante recalcar que estos datos son proporcionados por el
departamento de ventas, por lo que esta comprometido a terminar con todo el
inventario que se tenga en producto terminado.

Ahora presentamos de manera practica como se calculan las

necesidades de las materias primas.

TENORMIN:

El primer trimestre se venden aprox. 8,250 cajas

y cada caja contiene X 24 tabletas
tenemos un total de 198,000 tabletas
y de cada lote obtenemos entre 7,000 tabletas
la produccién a fabricar sera 28 lotes

y cada lote utiliza X 47.5 Kgs.

se necesita de materia prima "A" 1,344 kgs.
TENORETIC:

El primer trimestre se venden aprox. 28,380 cajas

y cada caja contiene X 30 tabletas
tenemos un total de 851,400 tabletas
y de cada lote obtenemos entre 7,000 tabletas
la produccién a fabricar sera 122 lotes

y cada lote utiliza X 47.5 kgs.

se necesitan de materia prima "A" 5777 kgs.
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NOLVADEX

El primer trimestre se venden aprox. 13,750 cajas

y cada caja contiene X 10 tabletas
tenemos un total de 137,500 tabletas
y de cada lote obtenemos entre 3,000 tabletas
la produccién a fabricar sera 46 lotes

y cada lote utiliza X 2.8 kgs.

se necesitan de materia prima "B" 128.3 kgs.
FULCIN FORTE:

Ei primer trimestre se venden aprox. 13,750 cajas

y cada caja contiene X 36 tabletas
tenemos un total de 495,000 tabletas
y cada lote obtenemos entre 12,000 tabletas
la produccién a fabricar sera de 41 lotes

y cada lote utiliza X 30.0 Kgs.
se necesitan de materia prima "C" 1,238 Kgs.

Todos los calculos descritos anteriormente son los que hace el
departamento de produccién, en el rea de planeacion de la produccién, siendo de
esta forma como célcula sus necesidades trimestrales y llenando sus requisiciones
para la compra de todas sus materias primas componentes.

Lo mismo sucede con el material de empaque segun los esfimados de
ventas (gobierno, domestico o exportacién).

Son las cantidades que solicitara, todo esto lo hace con un trimestre de
anticipacion, con lo que estan cubriendo, que haya escasez, o que el proveedor no
les surta el material a tiempo.

Los formatos con que cuenta pianeacioén de produccién para hacer sus
requisiciones de compra, en la cual le especifica la cantidad a comprar del



material que necesita. En este formato aparece un pequefio inventario donde
menciona la existencia actual, el transito y cantidad solicitada, lo cual nos cubre un
consumo de cierto tiempo.

Por lo general nunca excede de los seis meses, por ser una politica de
empresa no rebasar este perfodo.
(Ver formato No. 6)
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§53.4.c COMPRAS.

Al recibir el departamento de compras todas las requisiciones
debidamente autorizadas les asigna proveedores a cada una de ellas, para
posteriormente comunicarse para confirmar precios, si tienen en existencia y la
fecha en que se solicita. Ya teniendo cada uno de los proveedores en las
requisiciones, se envian al departamento de sistemas, para que sean archivadas
en las computadoras para ilevar mejor control de compras y se nulifique el duplicar
requisiciones.

El departamento de sistemas regresa las érdenes de compra entregando una
copia a los departamentos involucrados y compras espera recibir el material para
la fecha en que fué solicitada para su llegada a ta planta. (Ver formato 7).

En el caso de las materias primas y materiales de empaque que son de
importacion, ya habiendose realizado lo anterior, con las érdenes de compra listas,
se manda un telex al pafs de procedencia de los materiales con el numero de
orden de compra, cantidad solicitada y nombre del material que posteriormente el
proveedor nos confirmara para que fecha enviara el pedido con €l fin de estar al
pendiente del arribo del embarque, para que se tenga informado al agente
aduanal, de todos los embarques que llegaran y con que periodo. (Ver formato
No. 8)
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5.4 - ANALISIS DEL SISTEMA ACTUAL
S4.a SISTEMAS INTERNOS EN LA EMPRESA

Después de haberse realizado, el estudio completo dentro de la
empresa y haber localizado los posibles puntos criticos en el sistema actual de ia
empresa, podemos mencionar los siguientes:

.- Los movimientos intemos de la empresa, se hacen por medio de varios
formatos que se tienen determinados, lo que ocasiona que un dia laboral se
maneje hasta tres o cuatro formatos distintos, lo que genera pérdida de tiempo
para llenar cada formato, una enorme cantidad de papelerfa y mano de obra
desaprovechada intutiimente.

2.~ El célculo de la demanda se realiza de una manera empirica, ya que se nos
explicé que en este calculo no se puede estandarizar el nimero de personas que
se enferman mensualmente, por lo que ellos mismos fijan su estandar que deben
cubrir a cada uno de los productos sin apegarse a la realidad.

3.- El departamento de planeacién de la produccion al analizar la adquisicién de
sus materiales, que es elaborado trimestralmente con lo que debe realizarlo con
mucha anterioridad y tendré bastante tiempo almacenado el material hasta que
sea procesado.

4.- Los inventarios que se manejan por lo general, resultan estar un poco altos,
esto es que se originan innecesariamente los costos tipicos en altos niveles de
inventarios, asl como los derivados del riesgo de obsolescencia, robo, caducidad y
deterioro durante el almacenaje y conservaciéh.

5.- El personal denfro de la empresa, en el drea de los almacenes, notamos que
no esta distribuida equitativamente, por lo que algunas ocasiones se carga el
trabajo en alguno de elios y se forma el cuello de botella.

6.- La magquinaria es obsoleta, en cuanto a su capacidad de producciéon para
poder satisfacer 6ptimamente y sin percances la demanda del mercado en todos
sus sectores de ventas. Con esto hacemos notar que no hay continuidad en la
produccién, es una produccién intermitente debido a que no hay lineamiento de
cada producte con la maquinaria o equipo, es decir no estén fijadas las lineas de
produccién de cada producto.
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CAPITULO VI
SISTEMA PROPUESTO
6.1 OBJETIVOS Y PRIORIDADES DEL SISTEMA PROPUESTO

El sistema propuesto para contrarrestar ias anomalias detectadas sera
uno, que siendo aceptable, sea ademds, lo mé&s eficiente de acuerdo a
determinados objetivos y prioridades que debe cumplir dicho sistema.

Entre los objetivos a seguir del sistema puede ser:

- Minimizar la duracidn total de su realizacion.

- Utilizacion equilibrada de los recursos, especialmente en fa mano de obra.
- Eliminacién de tiempos muertos en los equipos.

- Minimo costo total del proyecto.

- Maxima seguridad de realizacion.

- Coordinacién en el espacio y tiempo de los equipos.

Tomando en cuenta los puntos anteriores y al observar las anomalias
aparentes en el sistema actual de la empresa, donde el principal objetivo es el de
reducir operaciones y el de minimizar los elementos para manufactura, tendremos
que nuestras principales prioridades son:

1.- Reducir los movimientos administrativos.

2.~ Lograr un equilibrio de los recursos humanos.

3.- Establecer sistemas que mantengan estandares mas realistas que los actuales
(emplricos).

4.- Desaparecer los sistemas mecanizados para el control de inventarios. Todo
esto o podemos lograr fijandonos en los siguientes objetivos:

a.~- Mediante la presentacién de soluciones, sobresaliendo ios beneficios del
sistema propuesto, sobre lo actual.

b.- En cuanto a toda la informacién anterior, y la aplicacion de un sistema técnico,
hacer notar que se asemeja mas a lo real, que lo presentado, emplricamente
hablando.
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c.- Hacer los calculos de sus materiales mas equilibrados, esto mediante Ia
reduccién del iempo del inventario.

d.- La aceptacién de los sistemas en el tiempo maés corto posible dandoles a
conocer con detalle, toda la informacién necesaria a todo el personal en generai.

6.1.1 BENEFICIOS

Los beneficios que se obtendran al estar ios sistemas propuestos ya
establecidos en una forma congruente. Seran tanto para los intereses dei personal
laboral como de los fines que tenga planteados la empresa, de los cuales
podemos mencionar los siguientes:

- Una simpilificacién administrativa.

- Mejorar el control de materiales.

- Acortar el iempo de preparacién y suministro de materiales.
- Reduccién de los costos administrativos.

- Mejorar ios niveles de carga y balanceo de lineas.

~ La utilizacién eficiente de equipo.

- Mejorar el mantenimiento preventivo.

- Disminucién de paros de procesos.

- Eliminacién de excesos de mano de obra.

- Facilidad en el manejo y cumplimiento de 6rdenes.

De acuerdo a lo anterior, se lograra mantener un perfecto balance entre
la manufactura de los proveedores y una excelente habilidad en la prediccion de
las necesidades de los usuarios, adicionando una buena coordinacién entre los
elementos involucrados.

Lo que se pretende es que, el sistema propuesto modifique sola y

tnicamente, las partes que no estén bien llevadas a cabo o mejore ias actuales
proponiendo ofro sistema superior del que se obtengan mejores beneficios.
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6.2. PROCEDIMIENTOS QUE DEBEN
MODIFICARSE.

Dentro de los procedimientos del nuevo sistema a cambiar esta el de
simplificar los formatos utilizados en los movimientos de aimacén, tanto de
entradas como de salidas, ya que se manejan varios formatos pudiendo utilizar
uno Unicamente, con la misma distribucion a los departamentos involucrados, solo
que se unificara todos ellos en uno solo.

Otro de los procedimientos del nuevo sistema a modificarse es el de la
demanda, ya que actualmente se realiza de una manera empirica, es decir se
basa solamente en la experiencia de las personas encargadas de esta rama,
estableciendo ellos mismos una cantidad sin tomar en cuenta estadisticas o
estudios hacia ese respecto.

6.3 POLITICAS QUE DEBEN MODIFICARSE.

Tratar de hacer mas flexible la polftica de personal, ya que al estar muy
limitada, existen cargas de trabajo en algunas areas, y en caso contrario, con lo ya
existente hacer una mejor distribucion, mas equitativa del personal laboral.

6.4 PROGRAMAS QUE DEBEN MODIFICARSE.

Se modificaran los programas del nuevo sistema de planeacién de
produccién ya que la empresa, al tratar de cubrirse de faltantes de los materiales
para la produccién, al hacer pedidos con demasiada anticipacién aumenta el
espacio destinado al almacenaje y aumenta el riesgo de deterioro antes de la
produccion.

Lo anterior traeré como consecuencia que todos los procedimientos

mecanizados para el control de inventarios se reduzcan a un minimo o tal vez a
desaparecerios por completo.

78



6.5. IMPLANTACION DEL SISTEMA IMPUESTO
(ANALISIS).

En este punto se analizaran las propuestas, para que en el momento de
implantarlos y que surgan algunos inconvenientes estar preparados con
anticipacién, para poder contrarrestarios.

I.- En cuanto al problema de los formatos, se propondra un formato, en el cual
estén comprendidos los datos necesarios, para que al realizar un movimiento
solamente se use dicho formato y se maneje Unicamente el propuesto, y para
hacerlo mas ilustrado a continuacién mostraremos la forma que tiene dicho

formato.
(Ver formato No. 8)

ESTA TESIS o DE
3
SALIR BE 4 BlBLiareca
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2.- Es necesario que la empresa haga a un lado lo empirico en sus célculos para
la demanda y punto de reordenamiento de inventarios, que existan bases mas
reales para establecer sus pedidos.

NOTA: En el punto de establecimiento de procedimientos del nuevo sistema, se
explicara que herramientas son necesarias para logrario. Cabe mencionar que los
céalculos o estimaciones que se tenian para satisfacer la demanda pueden
depurarse mas.

Es necesario mejorar la comunicacién y los sistemas de informacién,
para tener al dfa los movimientos por parte de sistemas y poder tener los datos
reales, y si es posible establecer un sistema que incluya planeacién con la
informacién de almacén y la retroalimentacion de los departamentos.

3.- Modificaremos los programas de planeacién reduciendo los stoks de los
materiales, en vez de tenerlos para dentro de tres meses, y tener la materia prima
almacenada, se programaran las requisiciones de compra segun la demanda,
como se venia haciendo hasta ahora, solamente con la diferencia de que
Gnicamente se solicitard la cantidad necesaria para cubrir la demanda, en el
momento que se requiera y se fratara de presionar a los proveedores de que la
entrega de sus materiales sea la fecha que se convenga, sin retrasos ni adelantos
o de lo confrario dicho sistema no funcionara y todo lo contrario, se vendria abajo
totaimente la planta.

Dicho sistema se le conoce como Just In Time. (4)

Indica que su propésito es el que los materiales lleguen " justo a tiempo
" en el momento que se requieran para su procesamiento, con lo que se evitara
tener materiales en almacenamiento, no habra necesidad de que existan tantos
controles, no habra pérdida de tiempo, ni econémico, ni en los inventarios fisicos,
como los que se venian realizando hasta ahora.

4.~ Con lo anterior también se podra hacer una mejor redistribucién més uniforme
del personal laboral de los almacenes, con el fin de lograr la desaparicién de los
cuellos de botella, por exceso de carga de trabajo, en el suministro, manejo de
materiales y por la restriccién de personal en estas areas de trabajo.
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Logrando con todos estos cambios una mayor agilidad y eficiencia en
los almacenes en lo que se refiere ai suministro, ain con el poco personal
existente, ya que por no contar con mucha mano de obra, y una disfribucion
Inadecuada es lo que afecta todo el movimiento.

6.6 ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS
DEL NUEVO SISTEMA.

En este punto se explicaré de que manera se estableceran los cambios
o modificaciones al sistema actual, explicando de que forma se lograra.

La simplificacién administrativa de los movimientos del almacén se
establece, mediante la presentacién de un formato que contendra todos los datos
de entradas y salidas de materiales y a la vez que se manejaran todos los
movimientos de! Kardex aqui mismo, ya que los movimientos de dicho material los
manejaran Unica y exclusivamente en el almacén general, informando solo a los
departamentos involucrados de la llegada del mismo y cuando se termine el
procesamiento total del embarque, en este caso siempre sera necesario que
planeacién y costos estén enterados como anteriormente se venfa llevando, pero
haciendo hincapié de que la informacion se procese diariamente.

Se considerard en el area de planeacién, que es la encargada de
determinar cuando se deben efectuar las compras de materias primas y
materiales de empaque, como ya se mencioné , tener en almacenamiento un
nimero de existencias en almacenes es un gravisimo error, aunque en muchas
ocasiones existen sistemas de inventarios de seguridad o de colchon, en esta
ocasion no sera asli, porque ese tipo de sistemas solo son aplicados con productos
de mucha demanda por varias empresas, que fluctuan mucho en precios en un
lapso de tiempo relativamente corto o que por la misma demanda excesiva llegan
a escasear, por lo que en esos casos se deben tener precauciones.



Ahora bien en el caso de la empresa en estudio no es asi porque sus
materias primas son exclusivas y no con mucha demanda por lo que no tendrfan
ningun problema con los proveedores con el sistema propuesto.

Este sistema se flevara, segun las necesidades de ventas , como se
vaya requiriendo se va procesando, tomando en cuenta que:

1.- Tenemos que llevar un sistema en el que la certeza o incertidumbre, tanto de la
frecuencia, como de la cantidad tiene que ser medida de una manera estadistica y
probabilistica. Para explicar lo anterior se presentan los siguientes andlisis.

6.7 ANALISIS PROBABILISTICO
6.7.1 DEFINICION

Podemos definir la probabilidad como la continuidad de procesos
repetitivos que generan resultados que son diferentes entre si y que no se
pueden predecir con certeza; estos procesos se denominan procesos
probabilisticos o aleatorios.

La técnica que hemos empleado en la empresa, hasta ahora para
optimizar el control de los inventarios estan basados en una disciplina denominada
sistemna deterministico. Ef término deterministico caracteriza al proceso en el cual
un conjunto de sucesos variables produce exactamente los mismos valores cada
vez que ese proceso se repite; por ejemplo la relacién def costo de un material. El
resultado de ésta relacién es deterministico siempre que el costo sea el mismo,
aunque el tamafio del lote sea mayor o menor que ei costo.

Por tanto, el sistema probabillstico en el conjunto de métodos
cuantitativos para predecir el comportamiento de un proceso continuo de sucesos.
Por ejemplo:

1.- Teniendo los datos de 11 meses de ventas, predecir la venta del doceavo mes.



8.8 ANALISIS ESTADISTICO
6.8.1 DEFINICION

La definicién mas sencilla del término estadistica es "ciencia que tiene
por objeto agrupar metédicamente ios hechos que se presentan en una valoracién
namerica". En nuestra empresa, esta agrupacién sera de consumos, de
existencias, de ventas, de eniregas a los almacenes y otros datos relacionados
con el control de inventarios.

6.8.2 MUESTRA Y POBLACION

Se fiene todo un camulo de datos e informacién que nos interesa;
entonces, en vez de observar todo el conjunto de datos, llamado poblacién,
solamente observamos una pequefia parte, tomada al azar de ese gran conjunto,
a la cual se le llama muestra representativa 0 muestra aleatoria. La razdn de sélo
tomar una muestra de un todo es economizar tiempo.

6.8.3 DISTRIBUCION ABSOLUTA DE FRECUENCIA

Para efectuar el andlisis de los datos se recurre a la distribucion
absoluta de frecuencias, mediante lo siguiente:
1.- Se agrupan los datos de la muestra tomada al azar, por clases o rangos como
los del ejemplo, o sea de 200 a 439, de 440 a 769 efc.

2.- Se consfruye una tabia con una columna para los datos agrupados, otra para
marcar el nimero de veces que ocurre cada clase, una tercera para anotar la
frecuencia absoluta y una Gitima para la cuenta acumulada de frecuencias



AGRUPACION DE DATOS POR SU FRECUENCIA

intervalos de Clases Frecuencia Absoluta Frecuencia Acumulada
200 - 439 1 1
440 - 769 2 3
770 -1019 5 8
1020 -1239 L} 17
1240 -1529 8 25
1630 -1729 6 31
1730 -1998 4 35
2000 -2250 1 36

De ésta manera los datos se han dividido en intervalos de un mismo
tamafio y se ha contado el nimero de veces que encontramos cada renglon de
intervalo. A ésta cuenta la llamamos frecuencia absoluta de los sucesos
muestreados.

6.8.4 MEDIA

La suma de todas las observaciones anotadas, dividida entre el ntimero
de observaciones se llama media y se denota X.

X1 +X2+X3+....+Xn_= X = media
n

6.8.5 MEDIANA

Si ordenamos un grupo de datos en forma creciente de acuerdo con su
magnitud, e} valor de enmedio resulta ser la mediana.

Ejemplo: 2,3,6,9,9,10,12,13,15; 9 esla mediana.



6.8.6. MODALIDAD

E! valor que ocurre con mayor frecuencia en un grupo de datos es la
modalidad; de acuerdo al ejemplo anterior el nimero 9 resuité ser la modalidad,
del grupo de datos.

Cuando la distribucién es perfectamente normal el valor de la media, la
mediana y la modalidad es el mismo. Cuando hay tendencias de datos a salirse de
la medida cenfral, la distribucién ya no es normal; entonces buscamos y
analizamos las medidas de variabilidad.

6.8.7. MEDIDAS DE VARIABILIDAD

La medida de variabilidad se determina mediante varias téchicas, la
mas simple de {as cuales es el rango, que es la diferencia entre los valores mas
alto y més bajo de una distribucién. La varianza es la medida mas comunmente
empleada en la medida de variabilidad, en estadIstica.

6.8.8 VARIANZA

Se define como la suma de los cuadrados de las desviaciones
(diferencia) de las observaciones respecto de su promedio X, dividida entre el
niimero de observaciones menos 1; o0 sea X1 - X es la desviacién de Ia primera
observacién y sucesivamente X2 -X ; hasta Xn-X .

Denotaremos simbélicamente ia varianza celmo s”

s = I=Z1Xi-(Xi-3(‘)z
-1

6.8.9 DESVIACION ESTANDAR

La desviacién estandar constituye un indice de variabilidad, o sea de
valores de dispersién alrededor del promedio.



M

Su férmula es: 7 = =1 (X1 -X)
n-1

Coeficientes de Variacion .

Una adaptacién de la desviacion estandar (DE) es el coeficiente de
variacién, que es simpiemente la desviacién estandar dividida entre el promedio y
expresada como un porciento. Resuita mejor referirse a la D.E. en porciento.

El siguiente ejemplo de desviacién estédndar representa el caso de una
produccién diaria durante 33 dias.

La primera columna contiene 8 valores x, de cada produccién diaria;
los 8 niimeros fueron redondeados para los intervalos de 4 en 4.

La segunda columna (f) contiene Ia frecuencia con que ocurrié cada
uno de los valores de la primera columna.

La tercera columna (X - X) contiene las diferencias que llamamos
desviacion enire cada valor de X de la primera columna y el promedio X. Este se
obtuvo sumando los vaiores de la primera columna y dividiendo el resultado entre
8 que es el nimero de renglones.

Ejemplo: El promedio X es 352 = 44
8

Las desviaciones ( X-X)son:30-44 = 14

-2
L.a cuarta columna ( X - X ) contiene el cuadrado de cada valor de la
2
tercera columna (14) = 196

La quinta columna presenta el producto de cada variacién al cuadrado
de la cuarta columna, por la frecuencia que le corresponde en la segunda
columna.
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Ejemplo: 196 x 1
100 x f2

H

186
200

El sigulente paso consiste en sumar las cantidades de la quinta
columna

(X -X), locual da como resuitado 1444,
i=1

Para obtener la desviacion estandar, ésta suma se divide entre el total
de |a columna de frecuencias > f = 33

y se le saca ralz cuadrada al cociente.
n

> 2
La férmula de Ia desviacion estandares DE = =1 f(X-X)
con los datos del ejemplo resulta ser

n
1444 = 66
33

La D.E. 6.6 entre el promedio 44 da un coeficlente de variacion de 15%

Ejemplo: Determinacién de produccion diaria mediante ei célculo de la desviacion
estandar.

Para un record de 33 dlas habiles se obtuvo el siguiente resultado,
después de sumar al promedio diario su desviacién estandar.



Consumo 0 Frecuencia Desviacion  Desviacion al Cuadrados por

Produccion Cuadrado Frecuencia.
Diaria.
- 2 -2
X f (X-X) (X-X) f(X-X)
30 1 14 186 196
34 2 10 100 200
38 4 6 36 144
42 5 2 4 20
46 9 2 4 36
50 7 6 36 352
54 4 10 100 400
58 1 14 186 186
_2
T Xi=352 2 =33 SFX-X)= 1,444

X = X = 352 = 44 Unidades
n 8

sA | x-%° = 1444 =66
f 33

promedio X maés desviacién estandar = S = 44 +6.6

S = 50.6 Unidades diarias de produccién.

Tomando en cuenta lo anterior para cubrir fluctuaciones aleatorias en la
demanda, las entregas de los proveedores, ias corridas de produccion y otros
factores que se les puede considerar como varios, los cuales no podran
controlarse con certeza, pero si se podran medir y pronosticarse, para la toma de
decisiones sobre el establecimiento y conirol de materias primas, materiales y
productos.



Las variables que maneiamos an ¢ sistema dentro de la administracion
del sistama de controt son; el tamario de ia reposicion o de reorden, la frecuencia
de reabastecimiento, el prongstico de los niveles de consumso y el métedo de
retroalimentacion, el cual se hasa en la frecuencia de revisiones.

Para el caso de esta empresa tenemos que fomar en consideracion
que el Hempo es variable y la cantidad es fija,

TAMARQ
CDEL:Lx
LOTE

s 10

-
TIEMPO 2?DIAS)

f.a grdfica anterior nos estd indicando que ia nianta slempis esld
saturada de produccion, pero que por ia falta de planeacion de sus productos y al
no lievar con mucha eficiencia el control de inventarios {(demasiacdo exiensa), no es
continua al iniciar y terminar un producto sino que liene que cambiar de un
producto a ofro, en la planeacién de produccion. Por 1o que para lg terminacion de
un lote de cualquier producto, su proceso de fabricacion es muy exiensg y por &ic

se tiene que duplicar 1a mano de obra.

Con el Jit s hard un ajuste para ordenar la misma canticdad
constantemente, para con la fecha en cue sea requerido, y con fodo elia la
frecuencia de los pedidos variara ya que si disminuye ia demanda de un solo
producto cualesquiera no se tendran las materias primas en el almacen.

l.as drdenes de abastecimisnto se formuian por una cantidad
predeterminada que no necasariamente tiene que ser el lote econémice calculado.



La orden de compra es formulada cuando la existencia en el almacén
llegue a la cantidad llamada "de alerta” (casi cero) que normalmente representan
las cantidades mas bajas en almacén durante el tiempo de adquisicién para su
pronta transformacion. Lo demostraremos mas ilustrativamente como sigue:

Producto
Tenormin
Tenoretic
Nolvadex
Fulcin F.

DEMANDA

Enero
2,750
9,460
4,620
4,620

Febrero
2,640
9,350
4,510
4,510

Marzo
2,860
9,570
4,620
4,620

T. Trimestre.
8,250
28,380
13,750
13,750

Con el sistema actual, de la demanda anterior, planeacién de la
produccibn elaborarfa sus requisiciones de la siguiente forma:

REQUISICION DE PLANEACION

PRODUCTO

Tenormin
Tenoretic
Nolvadex
Fulcin F.

REQUERIDA PRIMA

CANTIDAD
3,326 Kgs
5795 Kgs
128.8 Kgs
1,260 Kgs

Ow>»>

MATERIA NUMERO  CANTIDAD

DELOTE  ACUBRIR
70 8,250
122 28,380
46 13,750
42 13,750

Ahora blen con el sistema propuesto se vera de la siguiente manera:
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Producto

Fulcin F.

Nolvadex

Tenoretic

Tenormin

REQUISICION DE PLANEACION CON EL

Mes

SISTEMA PROPUESTO

Numero

E/FIM ~ Tabletas

4,620
4620
4,510

4,620
4510
4620

9,460
9,350
9,570

2,750
2,640
2,860

166,320
166,320
162,360

46,200
45100
46,200

283,800
280,500
287,100

66,000
63,360
68,640

Numero
de lote

41
40
42

10
9
10

Cantidad
Necesaria
420 Kgs.
420 Kgs.
420 Kgs.
448  Kgs.
42  Kgs.
448  Kgs.
1,945.5 Kgs.
1,800 Kgs.
1,995 Kgs.
475 Kgs.
427.5 Kgs.
475  Kgs.

No. de Bulto.

17
17
17

39
38
49

10
9
10

De todas las cantidades anteriores, tenemos un minimo de sobrante,

por el tamafio del empaque en que es enviado el material, lo que no genera

muchos movimientos administrativos en la empresa.

Con lo que tambén ayudaria a que ventas hiciera revisiones periédicas

de sus estadlsticas si son correctas o hay que decrementar o incrementar.

En planeacion la tendencia puede verificarse mediante los consumos

reflejados en las salidas, que estan anotadas en las tarjetas de existencias y asf
pronosticar por medio de la técnica de promedio variabie y/o promedio

exponencial.
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Es importante llevar los registros de existencias con los datos que
proporcione la "disponibilidad" en el almacén la llegada de pedidos pendientes
menos las salidas pendientes por programas de produccién o requisiciones
resagadas, esto es:

EXISTENCIA DISPONIBLE = INVENTARIO FISICO + ORDENES NO
RECIBIDAS - CONSUMO ESPERADO

Se puede observar que estamos omitiendo la existencia de reserva y
contamos aquellas que pueden venir en camino para que lleguen justo a tiempo.

La demanda como se viene llevando hasta ahora es totalmente
empirica , ya que son cantidades que los mismos gerentes de ventas se proponen
a vender, es decir que ellos mismos ponen sus metas a cumplir, siendo en
ocasiones muy altas y en otros bajas.

De acuerdo a las necesidades de la empresa, también por otra parte la
misma direccién de la empresa tiene unos minimos que se deben cubrir para
poder solventar todos los gastos que genera la empresa, lo cual no se puede
lograr en algunas ocasiones porque ia demanda de todos sus productos es muy
variable, ya que la salud de las personas, no se puede predecir, por lo tanto se
propondra el sistema de promedio variable, como una simple base, sin que ésta
sea justificable en todos los aspectos, se menciona de la siguiente forma:
Promedio y/o variable funciona tomando en cuenta los seis o doce meses méas
recientes de ventas, que contiene los datos reales del mes que acaba de terminar,
agregandola con las ventas de los cinco meses anteriores al que termino,
dividiendo entre seis, lo que nos da el nuevo pronéstico de la demanda del
siguiente mes

MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO TOTAL
1,350 1,320 1,335 1,360 1,340 6,705

93



Siendo que en estos cinco meses el total de ventas de un producto es
de 6,705, al finalizar el mes de agosto es de (,370 esta cantidad se {e agrega a la
suma de los cinco meses anteriores.

6,705 + 1,370 = 8,075 enfre 6 meses = 1,346 unidades p/ septiembre.
Para el siguiente mes se tomaran l0s siguientes cinco meses.

ABRIL MAYO JUNIO JuLIo AGOSTO TOTAL
1,320 1,335 1,360 1,340 1,370 8,726

De ia siguiente forma se obtienen las unidades de octubre.
6,725 - 1,350 = 5,375 + 1,346 = 6,721
6,721 enfre 5 = 1,344 unidades para octubre.

En cuanto al personai, se liberara a las personas de los departamentos,
cuando ya estando establecido el sistema, y en el momento de que los empleados
tengan menos carga de frabajo en los departamentos donde habitualmente
siempre esty sobrecargado de frabajo, para posteriormente poco a poco
integrartos a otro departamento donde sean necesarios.

6.9 DETERMINACION DE FUTUROS REFINAMIENTOS DEL SISTEMA

Como anteriormente se habla planteado, la mayoria de los imprevistos
serfan previamente calculados, para que en el caso que se suscitaran,
acontecimientos imprevistos esfuvieran prevenidos para contrarrestarios por lo que
mencionaremos los posibles refinamientos en el sistema:

~Checar procedimiento en ios movimientos de importacién {tramites aduanales)
que pueden hacer que falle el sistema.

-Analizar los aspectos gubernamentales, para facilitar la libre importacién de
algunos productos que de acuerdo a sus fracciones arancelatias requieren
permiso, y si lo requieren es quizas porque exista produccion en el pals, pero si no
cumple con la calidad minima requerida por la empresa se seguira importando la
materia prima.
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-Implantar un sistema terminal de computadora con manejo de etiquetas en el
almacén, para hacer directamente los cargos o descargos en el sistema, de ésta
forma automaticamente se tendrian los movimientos sin tener que manejar todos
los formatos actuales y se informarfan de una manera mucho mas rapida, segura
y eficiente.

- Ya implantado el sistema en las principales materias primas con los proveedores
y costos, se podrifa implementar con las deméas materias primas nacionales y
materiales de empaque que son necesarias para sus distintos famafios y
presentaciones.

6.10 RESUMEN DE LOS DATOS OBTENIDOS DEL SISTEMA:

a.- Agilizar la produccién con menor desperdicio, tanto de materiales como en
magquinaria y equipo.

b.- Mayor control en las existencias, con lo que se reduce la informacién y detectar
las anomalias mucho més rapido y asi poder corregirlas.

c.- Bajar los costos de almacenamienio de materiales utilizados por lo que
podremaos disponer del dinero para ofras operaciones financieras que beneficien a
la empresa.

d.- Menor pérdida en las materias primas, en cuanto a la fecha de caducidad,
robo, deterioro de empaques, por lo que se contamina el materiai y se toma como
pérdida total.

e.- Reducir el iempo de productos en transito.

f.~ Reducir al maximo los retrasos de los productos terminados por la falta de
materiales insignificantes o principios activos en el almacén.

g.- Se reduciran los paros de produccién y serd mas continua la misma.

h.- El trabajo no sera tedioso, por lo que sera mas agilizado y menor manejo de
papelerfa.

i.- Se podra hacer futuras inversiones para poder modernizar poco a poco el
equipo Y maquinaria.



CAPITULO VI

RECOMENDACIONES Y CONCLUSIONES

71 RECOMENDACIONES.

Se puede mencionar dentro de las recomendaciones para que al aplicar el
sistema propuesto este funcione en forma adecuada y sea eficaz de acuerdo a io
siguiente:

1.- Debemos delegar las funciones dentro de la planeacion de la produccién y el
control de inventarios, dando las érdenes y requerimientos especificos a cada uno
de los involucrados dentro del sistema.

2.- Nombrar una persona responsable que se haga cargo de todo el seguimiento
a la hora que se vaya a implantar, y durante el lapso inicial de la implantacion que
coordine y dirija a los responsables, tanto dentro como fuera de la empresa.

3.- Establecer fuentes de informacion que busquen la mayor eficiencia , ya que de
ello principalmente se basa el sistema, apoyandose de todas las vias de
comunicacion posibles y existentes.

4.- También debe establecerse un sistema continuo y constantemente buscar la
refroalimentaciéon de resultados, esto es, se deberan llevar al dia los logros
obtenidos y los problemas presentados, ya sea con resultados y los problemas,
para hacer un analisis y asf emitir un plan de contingencia con un resumen de
avances.

5.- Establecer un sistema flexible en la empresa, esto es que el sistema
establecido pueda tener las variables necesarias para su buen funcionamiento,
aunque existan imponderables, que puedan hacer fallar el sistema.

6.- Las medidas correctivas deben ser concisas para aplicar los planes de
contingencia que den lugar del mencionado andlisis.



7.1.1 ANALISIS FINANCIERO DEL SISTEMA ACTUAL

Se analiza la situacion econémica actual de la empresa, donde se
demuestran los gastos que actualmente se realizan en la empresa con los
procedimientos que se manejan en la administracién.

Todos los movimientos de compra al extranjero estan regidos por el
dolar confrolado que manejan las empresas para poder hacer sus tramites

bancarios.
El almacenamiento de las materias primas, esta de la siguiente forma:

COSTO POR ALMACENAMIENTO DE LAS MATERIAS PRIMAS

MATERIAS CANTIDAD COSTO ENKGS. COSTO DEL TOTAL

PRIMAS SOL.EN KGS. u.s. PEDIDO U.S. us.
A 9,120 $ 1,242.50 $ 117331,600.00
B 12.80 $ 16,000.00 $ 204,800.00
C 1,260 $ 20353 $ 256,447.80

TOTAL: $ 117792,848.00

7.1.2 CONTABILIZACION DE OPERACIONES CON
ElL. SISTEMA PROPUESTO

Con el sistema que se propone, al realizar los estudios se observé que con
el formato que se esta proponiendo que sustituya a los antes mencionados se
harian dnicamente 1,750 movimientos iniciales, que serfan los  Gnicos, Ya que
todas las entradas y salidas se llevarfan a cabo al mismo tiempo, y sin tener que
informar a los demas departamentos, sino Unicamente hasta que se terminara
totalmente el material, se observa lo siguiente:
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F;ORMATO MOVIMIENTOS COSTO POR COSTO TOTAL SISTEMA
NUMERO DE ALMACEN FORMATO MENS. PROPUESTO

] 1,750 $3,695.00 $6°466,250.00 $6°466,250.00
$487944,850.00- $6°466,250.00= $42°478,600.00 Ahorro Mensual en Papeleria

Tomando en cuenta, que también se reduciria el tiempo en la emisién de
tantos formatos, el personal podria aprovechar dicho tiempo en hacer con méas
empefio su trabajo mucho mas productivo, evitando el papeleo, en los demas
departamentos involucrados, y por lo mismo ya el trabajo no seria tan tedioso nj
burocratico.

Podemos decir que con las necesidades que se tienen, solo se deberan repartir
segun se vayan necesitando:
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MATE MES CANTIDAD PESO TOTAL PRECIO: ~ TOTAL

RIAL BULTOS BULTO KGS. us. COSTO
KGS. us.

A ENE 49 50 2,450 $1,242.50 $37044,125.00
B ENE 10 5 50 $16,000.00 $ 800,000.00
c ENE 17 25 425 $ 20353 $ 86,50025
TOTAL: $3°930,625.25

Considerando que la cantidad de! sistema propuesto con la
cantidad totai del sistema actual se observa.

Sistema Actual - Sistema Propuesto = Ahorro con el Sistema Propuesto
$ 1'530,823.00 - $37752,745.00= $ 7°778,078.00 US.

Con esta cantidad se podra disponer, para cubrir las necesidades de la
empresa, como maquinaria, equipo o para realizar inversiones en el mercado
bursatil io que produciria dividendos a corto piazo, sin provocar refrasos en las
necesidades .de produccién, asi como gasto de venta, y por lo consiguiente ahorro

general en movimientos administrativos.

Enseguida se presenta la Grafica de Costo por Almacenamiento de Materias
Primas.
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Todo esto trae como consecuencia, un ahorro administrativo social y
financiero, de todas las operaciones dentro de la empresa mensualmente, de tal
forma que todo esto se lograra si el sistema propuesto esta perfectamente bien
controlado y administrado, por lo tanto es necesario una completa comunicacion,
enfre proveedor y cliente, el cual debe tomar muy en cuenta ia fecha de entrega,
esto fratando de controlarlo a través del departamento de compras. ya que si un
proveedor no cumple, se le puede ofrecer a otro proveedor el requerimiento.

En conjunto esto involucra todo el estudio, ya que una cosa es consecuencia
de la otra, por lo que se quiere hacer notar que en base al ahorro que se obtendra
con el sistema propuesto en los niveles de inversién para los inventarios de ahl se
basaran todos los cambios en sus politicas, procedimientos, controles, etc., pero
esto requiriria posiblemente de un estudio con mayor profundidad ya que la
informacion que se tiene de la empresa no es suficiente.

Se puede considerar superior el sistema propuesto ya que con el se
podra generar un 35% mas de utilidad para Ia empresa, atn considerando los
cambios por factores econdmicos.

En cuanto a Ia simplificacién administrativa, tambien se obtendra un ahorro
considerable, pero en ese punto se refiere al aprovechamiento del tiempo hora-
hombre reflejado en un incremento, para la productividad de 1a empresa, y que se
reducira entre un 30% 6 40% tanto en el manejo de formatos, surtido de materias
primas y mayor efectividad para la produccién.

7.1.3 COMCENTRACION DE LOS FACTORES DE COSTO DE AMBOS
SISTEMAS.

En este punto se menciona el proceso de elaboracién de los productos en

cada uno de los factores donde se concentran las posibles demoras asl como los
puntos criticos en ambos sistemas.
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7.1.3.a INVENTARIO DE MATERIALES.

Se podra hacer mencién que es el area mas critica donde se ve mas
afectado el proceso, ya que es aqui donde se efectuan todos los movimientos
(entradas y salidas) asf como suministro a produccién basandose en la planeacién
de la produccién, ya que con el sistema propuesto se obtendré un ahorro
aproximado de ocho millones de dolares promedio mensual.

7.13.6 PRODUCCION
En produccion se beneficiara econémicamente hablando con las
horas-hombre, es decir que el personal sera mas productivo, y se podra

aprovechar de una manera mas accesible al personal.

En el suministro de materiales serd mas rapido y eficaz ya que conforme
vaya llegando el material a la planta se utilizara inmediatamente.

7.1.3.c PRODUCTO TERMINADO.

En el producto terminado, habra una saturacién de toda la variedad de los
productos que podran safisfacer las demandas requeridas por ventas, aln
existiendo aitibajos en ella, ya que todo se basara en los pronésticos, que se
llevaran ya no a un mediano plazo, siné que en lapso de tiempo corto.

103



7.2 CONCLUSIONES.

Con este andlisis es posible darse cuenta, que “si un confrol de
inventarios es mal llevado, puede provocar tener un inventario de seguridad muy
alto, esto ocacionara un activo circulante detenido totalmente en un almacén por lo
que debe ser llevado por personas con criterio y experiencia amplia, para
mantener un nivel éptimo de inventario con minima inversion y con el menor costo
posible.

También se observé que un buen control constituye una herramienta
muy util para las politicas infemas de la empresa, para ayudar a correlacionar las
fluctuaciones de la demanda con el abastecimiento oportuno.

Si este sistema no es llevado en forma correcta y con un buen
seguimiento, puede llevar a la empresa a undirse financieramente hablando,
porque &l no tener un inventario 6ptimo, dara lugar a un paro total en la planta, lo
que ocacionaria que pudiera irse hasta la quiebra, por lo que se debe tener un
control muy estricto y un seguimiento hacia con los proveedores.

Se podrd pensar que con un buen sistema, se vera beneficiada la
empresa con grandes ahorros reflejados en su ingreso bruto y asi podra disponer
dicho ahorro para fomentar ofro tipo de inversién, sin afectar la operacién normal
de la empresa, logrando beneficios en productividad.

Ahora podemos mencionar que los sistemas que actualmente son Hevados
por la empresa, son buenos ya que de lo contrario no estaria creciendo dicha
empresa, por lo que en forma general podemos decir que administrativamente
hablando, solamente se tiene que refinar ciertos puntos, para que haya fiuidéz en
todos los movimientos dentro de la empresa.
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