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INTRODllCCION 

La década de los 90. como preludio del siglo XXI. ha dado inicio a la globalización de la economía de 

los mcrC11ctt::ts. de los negocios y aUn de las actitudes 

Las diferentes tendencias y eventos que ya se viven .. marcan que en el futuro inmediato los cambios 

scnln mas frecuentes. novedosos y demandantes. con lo cual el entorno de las empresas SCf'án mas 

turbulento y dificil de predecir 

Como resultado de la globallzación y del cambio acelerado se llega a niveles muy altos de 

competencia y a nuevas formas de inversión. producción y comercialización que están modificando 

sensiblemente el concepto tradicional de cmpf"C5' producto o tecnología. 

En este nuevo esquema y con la aparición y el desarrollo de los computadores electrónicos .. el 

manejo de los inventarios ha experimentado avances significativos durante los últimos 25 ai\os 

Como la irúormación sobre niveles de ventas e inventarios. es ahora más confiable y oportuna y los 

volúmenes de información se han reducido considcrablemcnt~ más alln .. ha habido notorias mejoras 

en el contro1 de los invent.&rios. en el transporte y almacenamiento. Todos estos desarrollos han hecho 

posible una mayor rotación de los invenlarios. 



Los inventarios se convierten en una conexión muy importante entre la producción y la venta de un 

articulo Los inventarios representan la más importante inversión de capital que realizan 1a mayoria de 

las cmpJ"esas manufactureras. Los altos mercados competitivos han ocasionado una gran proliferación 

de productos. como estrategias de las compai\ías para satisfacer lns necesidades de tos difCJ"entes 

segmentos del mercado En adición. varias de las industrias han ido acostumbrando a sus clientes a 

contar con la disponibilidad de mcrcancias la solución para el logro de esto ha sido el incrementar los 

niveles de inventarios 

La invCJ"sión en inventarios puede representar el treinta por ciento de los activos de una compal\ia de 

manufactura y poco más del cincuenta por ciento de los activos de los tnayoristas y detallistas 

Dado que la inversión en inventarios debe compctif" contra otras oportunidades de inversión 

dispomDtcs para la organización. y debido a los costos que representa el manejo de los nüsmos. Ja 

administración financiera de los inventarios es una actividad preponderante dentro de las que se 

desarrollan en una empresa. La administración debe estar enterada de los costos de nuinejo para 

tomar decisiones sobre los sistemas de loglstica,, servicio a clientes. niveles de inventarios. cédulas y 

corridas de producción. 

Se ha observado que los inventarios son parte medular del funcionamiento de una cmpJ"esa y cómo 

una buena adnlinistración de los inventarios soporta el crecimiento de la misma y la coloca en ventaja 

competitiva ante las demás organizaciones. 
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En ninguna otra pane se manifiesta mejor la competitividad que en la rotación de inventarios. La tasa 

o rotación es una medición eKcclente del desempei'!io y la velocidad de cambio en las empresas 

manufactureras. Durante los setentas. el estándar aceptable para rotación de inventarios e~taba entre 

dos y cinco vueltas por Mo. 

En la dCc.ada actual de dos a cinco "'UeJtas de inventarios se encuentra totalmente fuera de un valor 

adecuado. El cst8.nda.r de dcsempci\o aceptable ha cambiado drú..sticamente en tan sólo unos años a 

una cifra entre cinco y veinte vueltas. Las rotaciones de dos dígitos que anterionncnte Cf"an tachadas 

de imposibles. ahora son obligatorias Algunas empresas incluso han alcanzado rotaciones de 

inventarios de tres dígitos. 

Existe un gran empuje por hacer las cosas mucho mejor de Jo que se hacían antcñormentc. Ahora se 

considera la posibiUdad de rot<J.r tan rápidamente los inventarios que se pague por el producto 

tenninado antes de que se tenga que pagar por la materia prima. Es probable que ya en los 

rest<J.Urantes de comida rápida se este pagando la hamburguesa antes de que ellos tengan que pagar Ja 

carne. Qui.z.á sea la oportunidad de mirar los inventarios como fuente de dinero en Jugar de 

consunüdorcs de dinero en las empresas manufactureras. 

Los tiempos de entrega están empezando a dcscmpci\ac un papel cada más vez importante. en la 

carrera por la ventaja competitiva. Un excelente ejemplo de esto es el movimiento de la industria 

automotriz hacia los proveedores de Justo a Tiempo. Si un proveedor no puede aprender a surtirles 

9US insumos justo a tiempo. a las cnsambladoras de automóviles. entonces. es seguro que no 
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pcnnancccr& en cJ negocio por mucho tiempo Muchas plantas en el mundo siente la nCCC5idad de 

mejorar sus tiempos de enlreg¡l_ sin embargo. no se consideran con la :icuficicntc capacidad para 

controlar todos los factores que contribuyen a este objetivo. 

Por lo antes C11;puesto al elegir el tema de -Cómo obtener la rentabilidad y optimización en el manejo 

de los inventarios ... estoy hablando del corazón mismo de la empresa. Basado en está. consideración. el 

objetivo del presente trabajo de investigación es exponer algunas tCcnicas para manejar eficientemente 

la inversión en los inventarios y rclacion.aT estos métodos con el campo de acción del contador 

público en cuanto a la administración financiera de tos in,rcntarios. 

Esperando que el presente estudio sea de utilidad para las nuevas generaciones y ayude a difundir un 

concepto tan importante y se interprete en fonna c:nunciativa y más no limitativa. 
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1 • - CARACTERJSTICAS DEL LICENCIADO EN CONTADURIA 
PUBLICA. 

1.1 CONCEPTO DE PROFESION. 

Es innegable que todo 1.-abajo. actividad u oficio humanos l"C'<)Uicren de ciertos conocimiemos y 

habilidades. los cuales se aprenden y desarrollan durante el proceso de su Cormación. Si relacionamos 

la palabra '"PROFESJON• con Ja culminación y el desempeño de una formación Académica 

Universitaria. podemos citar el siguiente concepto •Es el cúmulo de conocimientos adquiridos y 

ejercidos por una persona de manera paulatina. Tacional y objetiva de una rama detenninada del 

conocimiento humano~ para satisfacer ciertas nt.~sidadcs de su comunidad• 

Toda profi:sión rcquiCJ"e de una serie de puntos minimos a cumplil·. por panc del individuo que la va a 

dcsC111pci\ar. Los servicios prestados deben ser de aJta calidad. y está se logra a través de los 

conocimientos cicntificos y técnicos adquiridos en un proceso educativo que comprende: La 

instrucción bisica y mcdi~ cJ bach.illen1to o similar. cumplir satisCactoriarnenle el plan de estudios de 

una dc:tenn.inada carrera Universitaria en planteles reconocidos de Educación Superior. cumplir con el 

Servicio Social respectivo y obtener el Título y la Cédula ProfesionaJ correspondientes 

1.2 08.JETIVO DE LA CONTADURIA PUBLICA. 

Satisf'acer la exigencia universal y constante que tienen personas y entidades económicas de 

inf"onnación financiera oportuna par-a tomar decisiones. cumplir obligaciones legales. fiscales o para 

ejercitar control sobre sus bienes o patrimonios. 

Los objetivos primordiales que debe alcanz.ar el profesional de Ja contaduría al concluir el proceso 

eruleftanz.a-aprendizajc~ pueden rcsunürsc en Ja f"onna siguiente: 
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1.- Tener conciencia de la función que descmpcfta dentro de Ja sociedad y de la obligación de 

dcsarroJJarla dentro de canoncs c..."ticos 

11.- Comprender la realidad humana y ~cial donde va a ejercer su actividad Proíesianal . 

111.- Conocer el marco juridico-legal donde se desarrolla la actividad financiera. 

IV.- Entender los fenómenos Económico-Financieros. tanto a nivel general de la ccononUa como a 

nivel de Jos diversos tipos de entidades 

v... Dctenn.inar las necesidades de irúonnación financiera de cualquier entidad y disci\ar e instalar 

sistemas para su obtenció~ estableciendo los controles que se rcquiei-an. 

VL- Corregir hu deficicnci~ de operación de sistemas establecidos y/o mejorar su operación. 

VII.- Dirigir y operar eJ sistema de información financiera de cualquier entidad. vigilando su 

íuncionamicnto y control. 

VllL- Conocer el fenómeno tributario y sus implicaciones contables y financieras a nivel general. 

IX.- Dictaminar estados financieros. 

X.- Interpretar irüonnación financiera. 

XI.- Conocer en fonna general los distintos campos de actuación que actuahnente se ofrecen y se 

pueden ofrecer en el futuro inmediato a la actividad profesional del Licenciado en Contaduría. 
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1.3 LA CONTADURIA PUBLICA CO~IO PRO•"ESION. 

La profesión de Licenciado en Contaduría siempre ha estado ligada a la infonnación financiera. 

Apareció en la escena histórica cuando hubo una demanda ocupacional concreta para que una 

per50na experimentada en el movimiento financiero. con criterio lógico y conocimientos de 

matemáticas. pudiera oír la rendición de cuentas y opinara sobre su corrección Con el curso del 

tiempo y con el desarro11o de la cconomia moderna. esa actividad se difundio hasta converti.-sc en la 

del contador público. prof"csional independiente que ahora tiene como función distintiva opinar sob.-c 

la situación financiera reflejada por los estados financieros de una empresa 

La contabilidad es una tCcnica que. a través de principios. reglas, nonnas. criterios. métodos y 

procedimientos. valúa. captura. clasifica y registra las opeTaciones de las entidades. para p.-oducir 

infonnación clara,. vel"az. oportuna y l"e1cvante a travCs de estados financiel"os. que ayude a minimizar 

el g.-ado de inccrtidumbl"e o erTOI" en la toma de decisiones. 

De hecho la contabilidad se pr8ctica en todas las entidades y es el medio que permite controlar y 

observar adecuadamente Jos recursos de la.s mismas. El contador público. con base en sus 

conocimientos. puede administrar financieramente a las entidades. planeando. organizando. dirigiendo 

y controlando el origen (fuentes de financianticnto) y la aplicación (formas de invct"sión o adquisición) 

de los rccul"sos que poseen. 

Toda profesión debe tener un espíritu de servicio y beneficio social existiendo .. por lo tanto. un 

conjunto de normas de actuación que regulan sus relaciones con la sociedad. clientes y colegas. ya 

que se tiene ante ellos una responsabilidad de caráctel" les.al y moral. 

7 



1.4 REQUISITOS. 

Los requisitos acadCmicos que debe tener una persona para ostentar el titulo de lice-nc:iado t!'n 

contaduría o de contador públic.-u. son-

A) Haber cursado satisfactoriamente el bachillerato, vocacional o estudios equivalentes. 

B) Haber aprobado todas las asignaturas que conforman el plan de estudios de Ja carrCTa. en las 

diferentes instituciones univenitarias o de enseñanza superior que la impanen 

C) Cumplir con el servicio social obligatorio como lo señala la ley reglamentaria del aniculo So 

Constitucional. 

D) Obtener cJ titulo y la cCduJa pl"ofesional. acreditando previamente un examen profesional. 

Los que profesan esta carrera deben tener como requisitos de este tipo, entre otros 

A) Tener una acrisolada honrad~ calidad humana y poseer buenas costumbres 

B) Poseer capacidad de raciocinio lógico de los problemas y necesidades de tipo contable y 

financiero. que los clientes soliciten. 

C) Tener capacidad de comunicación de las ideas y sugerencias que se proponen 

D) Tener capacidad de toma de decisiones financieras y contables que más convengan en las 

situKionca o problemas planteados. 
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E) Ocscmpc:i\ar ~us actividade~ de cnnti..lnnidad <.."on la etica pr-ote-.innal 

F) Actuar con independencia de criterio promovicmJo "ii.icmpn= la ju .. ticia distnbutiva 

G) Buscar la continúa super-nción a..:~1dcn1ica personal. a Ir-aves de l1hros, cnnfc..-encias. ar1iculos. 

seminarios. cursos. ctcetera 

Su ética profesional g.arantiu a ¡,,._ u~u.arios de: los ~c..·n.:ic1os de lo~ contadurc~. que cstus. al apegarse 

a su código de Ctica defienden los valores mc..naJes t¡ue nonnnn el compo1 tamicnto humano 

l.S CAMPOS DE ACTUACION DEL LICENCIADO EN CONTADlJRIA. 

Desde su inicio en Italia en 1494. cuando Fray Luca Paccioli presentó por primera veL un texto sobre 

tcncduria de libros hasta nuestros dias. el nivel profesional del cont•dor público ha sido reconocido 

cada vez mas entre los directores de empresas y el público en general 

Si bien es cierto que el cont•dor público se inició corno "tenedor de lib,-os ... en la actualidad sus 

funciones han llegado mucho mas lejos que el simple registro de operaciones de una determinada 

empresa. 

Asi podemos ver que en la actualidad las especialidades que puc .. --de adoptar el contador público en 

fonna dependiente e independiente se han incrementado cada vez más~ a conlinuacion se describe de 

manera enunciativa las mas comunes· 

A) CONTABILIDAD GENERAL. 

La contabilidad general. formada por un conjunto sistemático de procedimientos. rcgisuos e 

inf"ormes estructurados sobre Ja base de la Teoría de la Panida Doble y otros principios tCcnicos. 
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persigue como objcti,.·os escncialc-s mantener- un detalle cronológico. sistem<i.1ico y costeablc de todas 

las operaciones c¡uc alC.."Cten actual y aUn contingcmementc el palrimonio de una empresa privada o 

pública )' su composición. conocer- la naturaleLB y valores de éste y suministrar a Ja administración. 

por una pane, y a los in,.·cr-sionislas. Estado. instituciones de crCdito. acreedores y público en general. 

por la olra. informe!'i. pcriodicos, con-ectos. sig.nificati"os y oportunos sobre la esencia de estas 

mismas operaciones 

0) CONTROi. INTt:RNO. 

La persona rt..•sponsable de la implantación y desarrollo del control interno lo es el contralor, este 

directivo de hecho es el principaJ responsable de la actividad contable de una entidad. pues su función 

comprende aspectos de planeación financiera, presupuestos, auditoria interna,, control de las 

operaciones, coordinación y mantenimiento del sistema de registro 

La Dirección General. por tanto, necesita asegurarse de que Jos datos contables que recibe son 

exactos y confiables Esta seguridad se obtiene en gran panc mediante el establecimiento de un sólido 

sistema de control interno Un principio básico de control interno consiste en impedir que una sola 

persona maneje todas las fases por las cuales pasa una transacción, desde el principio hasta el final. 

Cuando las operaciones comerciales se organizan de taJ manera que dos o más empleados intervengan 

en cada transacción la posibilidad de fraude se reduce y cJ trabajo de una persona prueba la exactitud 

del trabajo de otra. 

Cuando un cont•dor público emprende Ja auditoria de una compañía. entra a juzgar la bondad del 

control interno en cada área de las operaciones de la empresa Mientras mis fuene sea el sistema de 

controJ interno. mayor es Ja confianza que el cont•dor público puede otorgar resp<eto a la 

integridad de los estados financieros y de los registros contables de la firma. 
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C) COSTOS. 

La contabilidad de costos puede aplicarse. con ventaja manifiesta.. a cualquier tipo de actividad 

económica y no se circunscribe. como originalmente se CTeia. a hu empresas fabriles o industrias de 

transfonnación. 

Los fines que persigue la Contabilidad de Costos. se pueden resumir en el contl'"ol de las operaciones. 

de gastos. infonnación amplia y oportuna~ una vez obtenido lo anterior. el objeto primordial es la 

determinación correcta del costo unitario~ de ahí se pueden derivar una serie de objetivos, entre los 

que destacan: fijación de precios de vcn1' nonnas o politicas de operación o explotación. valuación 

de inventarios de articulas tenninados. en proceso y costo de pl"oducción de lo vendido, basicamentc. 

D) PRESUPUESTOS. 

Los p.-esupucstos se encucntl"an dentro de la cont.abilidad. como un medio principal de 11evar a cabo 

las funciones de Plancación y Control. 

Desde el punto de vista de los negocios. es claro que tenia que crearse alguna fonna de predecir el 

futuro. más o menos con exactitud,. pues existía la necesidad de elaborar anticipadamente diversos 

prognunas de actuación. 

La experiencia será por lo gencra.l factor detcnninante en la formación de presupuestos. en especial 

de gastos. muchas partidas no podrán ser establecidas por cJ método científico 

l..a técnica del control presupuesta! ha sido una de las aportaciones más efectivas de la rama contable 

para efecto de control interno de 1as empresas modernas. aún cuando en nuestro país no está 

arraigada del todo la idea. 
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El co•l•dor públko ha considerado trudicionaJmente que d presupuesto es un "plan financiero que 

consis1c. como su mismo nombre lo indica. en presupone.- una serie de faclores y si1uaciones. con 

mayor o menor detalle. como base para la .-ealWción de operaciones fü1uras y para eJ control de las 

mismas"'. 

CLASIFICACION DEL PRESUPUESTO 

Piiblic09 

Son aquellos que .-calizan Jos Gobiernos. Eslados. Ernp.-csas Descentralizadas. etcétera.. para 

controlar las flna.nz.a.s de sus dife.-cntes dependencias 

Privad en 

Son los prepuestos que utilizan las empresas part.iculaTcs como instrumento de su administración. 
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PRESUPUESTOS 

1 

PtJBLICO 

Lo realizan los Gobiernos. 

BASE· GASTOS 

A) Estiman los Gastos necesarios 
indispensables. 

B) Determinan la fonna de cubrirlos. 

FINALIDAD: 

Satisfacer las necesidades publicas para 
lograr la estabilidad económica. 

1 
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PRIVADO 

Los rcaliz.an tas Empresas particulares 

BASE INGRESOS 

A) Estiman sus ingresos 

B) Determinan su distribución 
y aplicación. 

FINALIDAD: 

- Obtención de utilidades. 

- Servir al pais 



OBJETIVOS DEL PRESUPUESTO 

L- PLANIFJCACION 

C~NO A SEGUIR. CON UNJFICACION 
Y SIS'ICMATIZACION DE AcnVIDA­
DES. DE ACUERDO CON OBJETIVOS 

IL- COORDINACJON 

DESARROLLO Y MANTENlMIENTO 
ARMONIOSO DE LAS ACTIVIDADES 

llL- DlRECCION 

FUNCION EJEct.rrIVA PARA GUIAR 
E INSPECCIONAR A LOS SUBORDI­
NADOS 

IV.- CONTROL 

MEDIDAS PARA APRECIAR SI LOS 
<:mJETIVOS V PLANES SE ESTAN 
CUMPLIENDO. 

14 

J. ADECUADA. PRECISA V FUNCJO. 
NAL ORGANIZACION DE LA EN­

TIDAD. 

2. COMPAGINACION ESTRECHA Y -
COORDINADA DE TODAS Y CADA 
DE LAS SECCIONES PARA QUE. 
CUMPLAN CON LOS OBJETIVOS. 

3. COMPARACION EN"rn.E LO PRESU­
PUESTADO Y LOS RESULTADOS -
HABIDOS. 

... AYUDA ENORME EN LAS POLm­
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E) AUDITORIA. 

La auditoria es la etapa de la contaduria que verifica en un sentido má..'i amplio los libros. registros. 

cuentas, comprobantes. y métodos de una entidad, con el objeto de compr-obar su razonable 

exactitud 

La auditoria de los estados financi~ros solo puede ser desarrollada por Jos contadorir!I públicos y 

esta función es indispcn~ble tanto a lo ... propietario"' y directivos de las c.. .. Jtidadc:s, como a otros 

usuario:¡ 

Existen b.isicamentc dos tipos de auditoria 

1) AUDITORIA INTERNA 

2) AUDITORIA EXTERl>óA 

LA •uditoria inrrrn• Ja desarroJlan personas que dependen del Of!'80CÍO y actúan revisando, Jas mas 

de las veces. aspectos que interesan particula.nnente a la administración, aunque pueden efectuar 

TC'\,.isiones progTamadas sobre todos Jos aspectos operativos y de registro de Ja empresa 

La auditori• es.trrna, conocida tambien como auditoria independiente. Ja ef'ecuJan pr-of'esionistas que 

no dependen de la cmpr-e~. ni económicamente: ni bajo cualquier- otr-o concepto. y a Jos que se 

reconoce un juicio imparcial merecedor de la confianza de terceros 

El trabajo de auditoria cristaliza en un informe final llamado dic1amrn. 

El dictamrn es Ja opinión del conrador público sobre la corrección contable de Ja cifras de los 

estados financieros auditados. opinión a Ja que Uega después de efectuar su trabajo de examen. 
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F) FISCAL 

Nuestro rC-Simen fiscal actual. dada su complejidad y abundancia de disposiciones sobre las 

operaciones y actividades que practican las entidades. dio <.>rigen a la especialidad fiscal como una 

actividad desarrolJada casi e.,clush.·;.1mc.-nte por conradorrs público-. 

Pata que las emidades puedan cumplir satisfücroriamentc con el rCgimcn fiscal aJ que penenccen. 

deben ser asesoradas debidamente por Jos contador~ público.s cvitandosc con esto posibles 

sanciones o recaTgos originados por errores u omisiones en su.-;. otili_gaciunes. que inllu~cn 

negativamente en su situación financiera 

Para que un contador público pueda realizar Ja actividad anterior. requiere de un r-cgistro expedido 

por la S H.C P .• poseer titulo profesionaJ registrado ante la Secreta.ria de Educación PUbfi~ ser de 

Nacionalidad :\.fexicana y pertenecer a un Colegio de Contadores reconocido por la misma Secretaria. 

además de cumplir con Ja disposición de no tener anlccedentcs penales 

G) FINANZAS. 

La función Financiera de las empresas hasta nuestros dias, no ha sido un campo prof"esional exclusivo 

del contador público. pues existen otros profesionistas como- Jos licenciados en adm.inistración de 

empresas y los de finanzas. principalmente. quiénes también se desenvuelven en Ja misma 

En cualquier entidad, el área de Finan.zas es prioritaria y ocupa denrro de la organización niveles 

superiores de jerarquía. por lo que requiere de personal capacitado y especializado en esta función. 

para el eficaz funcionanúento de Ja misma. 
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Sin embargo de unos arios a Ja fecha cJ Ejecuth o Financicro ha logrado mayor reconocimiento y ha 

esca.Jada puestos más impona.ntes dentro e.Je las empresas 

AdcmAs de sus principaJes f'unciones que son de pJancacion financiera .. cJaboracion de presupuestos a 

hugo pJazo y supcrvision de las operaciones contables a tenido un impunantc rceonocimiento en Jas 

empresas manufactureras por su de ... 1acada panicipacion en la formulación de políticas destinadas a 

incrementar Ja rotacion de inventarios y a elevar aJ má'l{imo el rendimiento sobre Ja invcrsion 

ff) IJOCENCIA . 

EJ campo de actuación del contador público no sólo se circunscribe aJ ejercicio tradicional de Ja 

carrera· de manera independiente en despachos de contadores. o en f'orma dependiente ~n empresas 

públicas o privadas 

En vinud del notable incremento que actualmente se tiene en Jos aspirantes a ejercer cs1a carrera .. se 

ha hecho indispensable la actuación de Jos titulados en Ja misma .. en el campo de la docencia 

El sólo hecho de poseer el titulo de Ja carrera no capacita aJ Profesionista como Profesor. ya que 

carece de Jos conocimientos Pedagógico-Didác1icos básicos para el descmpci\o de esta actividad 

mismos que habr3.n de adquirirse pos1eriormente 

f) fNVl:STIGACfON. 

Este campo en nuestro pais ha tenido poca intervención por parte de Jos egresados de la ca.rrer~ Jo 

que representa un terreno propicio para el ejercicio prof'esionaJ de los titulados en la misma 
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De Ja investigación existente pueden distinguirse cuatro tipos· 

1) Investigación Media o Académica 

Es Ja rc.a.Jiz.ada b.isicamemc por Jos pasantes de la carrera. 

2) Investigación Universitaria Institucional 

Es Ja que se lleva a cabo en Jos planteles de ensci\anza superior, a través de los profesores de 

planta de tiempo completo o medio tiempo 

3) Investigación Privada 

Es la que se realiza en entidades particulares como despachos de Contadores. Empresas. 

Colegios o Agrupaciones de Contadores con la intención de llegar a acuerdos. establecer 

criterios,. etcétera. 

4) Investigación Pública. 

Es la desarrollada por el estado a través de sus instituciones. bas.icamente por la S.H.C.P. y 

SECOGEF: quienes para decretar. suprimir o adicionar disposiciones fiscales o contables. 

estudian o implantan el marco jurídico y contable en que se dcscnvolvcnin estos. 
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11 . - ADl\llNISTRACION DE INVENTARIOS. 

2.1 ANTECEDENTES. 

El adelanto de la ciencia. desde la Segunda Guerra Mundial hastn hoy. ha desc..-ncadenado uno de los 

desarrollos más estimulantes que jamas tuvo la administración de: los negocios y de las industrias A ta 

vuelta de este siglo. Fredcrick "\! Taylor y otros ingenieros contcmpor-ancos SU)'OS se convirtieron en 

los pioneros del pensamiento filosutico de la adrninistrnciun cicntifica Taylor dio a conocer el 

concepto de que la administración puede reducirse a una ciencia aplicada. y estableció principios que 

constituyen la ba~e de las practicas actuales en la industria y el comercio 

Pero no fue sino hasta estos últimos años cuando los métodos estadisticos y matcrruiticos tuvieron un 

mayor desarrollo y una creciente aplicación en las decisiones sobre finan.zas. producción. ventas. 

inventarios y otras medidas administrativas. 

La administración financiera de los inventarios es una de las actividades más complejas. ya que hay 

que enfrentarse a intereses y consideraciones en conflicto por las mUltiples incertidumbres que 

encierran. Su plancación y ejecución implican la panicipación activa de varios segmentos de la 

organización. como ventas. finanzas. compras, producción y contabilidad Su resultado final tiene 

gran trascendencia en la posición financiera y competitiva, puesto que afecta directamente al sen.;cio. 

a la clientela, a los costos de fabricación. a las utilidades y a la liquidez del capital de trabajo 

A medida que crecen los negocios y se tr-ata de administrar en fonna cada ve.t. mas cientifi~ el 

administrador financiero encuentra más complejos y mas grandes sus problemas. asi como una mayor 

presión en la toma de sus decisiones 

Las decisiones por intuición ya no compiten con las que ahora toman los directivos modernos. que se 

basan en el examen de hechos reales a travcs de datos oponunos. del estado de sus negocios y 
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mediante el anUlisis 1Ccnico y mateminico de sus operacionc!". 

El papel de estos directivos esta enfocado a la toma de decisiones. de ta. .. cuales depende el curso de 

accion futura de In (.ll"gani7nciún. tanto a curto como a lnrgo plnro Son sus decisiones las que 

determinan la relación entre el riesgo. los costos y las utilidade~ Estas decisiones tienen que ver con 

una variedad creciente de problemas fisicos, humanos y organi7..aciona.les. tienen que contender con 

mercados y canales de distribución. plancaciOn financiera. pohticas de personal. planes de expansión 

de las instalacionc"' de p..-oducción y ahnaccnarnicnto. pol1ticas de abastecimiento de materiales. así 

como con el control de la rnano de obra y otrno;, aspecto., no n1cnos complejos e importantes Loo;, 

conceptos de control automático y de procesan1iento de dato!'. son producto Je una tecnología jama..¡ 

imaginada por los precursores de la administrac1on c1ent1tica y que ahora constituyen el pan de cada 

dia del administrador Lo mismo podemo~ decir <le lo!'> avanr..ados conceptos <le estadística y de 

modelos matcmaticos para 1a !>Olución de problemas, que son cada vez más aceptados y aplicados en 

los negocios 

Pero todas las teorias no son otra cosa sino ayudas, o herramientas que maneja el ejecutivo financiero 

para tomar decisiones má~ ..-acionalcs con riesgos precalculados que maximizan las posibilidades de 

Cx.ito. Las decisiones dependerit.n en todo caso no solamente de estas ayudas, sino tambiCn de la 

experiencia y del criterio. elementos insustituibles en todo ejecutivo. 

Los problemas se hacen más grandes y complejos cuando hay que preguntarse 1..quC datos son los 

necesarios.,. ¿que tCcnicas de a.mi.lisis ha de aplicarse., y ¿son o no completos y oponunos los datos., 

En ta adnúnistración financiera de los inventarios aprecia que los niveles de inversión en los 

inventarios absorben el porcentaje mayor del activo circulante En algunos casos conocidos. de 

empresas que se jactan de una buena organización. algunas de ellas de gran tama.i\o y con un lugar 

ntás destacado entre nuestras industrias. se sufre la falta de efectivo por tener excesos de existencias 
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de materiales. de producto'\ en proce!>O y de producto-. terminados Lo incomprensib1c e5 que. a pesar 

del exceso de inversión en los 10.,,cntanos. !>ti rnoduccinn M! demora porque !.C carece Je alguno'­

matcriales en sus almal;cnes La situou.:iún se agra\.'a cuando el cxce'n de in\.'cntarios dchihta la 

disponibilidad de tbnc.los par;.t las operacione!> nurntale!> de la emprc!>a. y ~e tiene que rccunir a pagar 

intereses por pt"estarnos que n=-du..;cn 1.is util1JacJc, 

La gerencia se pn.-gunta ~.Pt'r que no!> cncont1amu-. ctH1u' de dincr-o" • .,,. los dit"ectivns de pr-oducc1ón 

~por- que no~ c11cuntran1os l.'.Utto~ Je C"-l'•t1..·ncia!>·• En c ... tl." d1lcrna ~ cn..:ut.·ntra un gran nurnero de 

hombres Je neg~h;iO!> que uatan 1 .. k t."~t.1b1h.1..ar el hucn 'cr-..·iciu a lo-. clientes. aumentar ... u~ \.entas y 

mantener la in\.'Cl"!>ión en in\.ent.s110!> denuu de un nivel ra;unaMc Esto~ problemas. que !!>OO 

caractenst1c._ ... s de la antt~ua .. adm1ms1rac1un por 1ntu1cion-. lh..~·an a los directivos a prt..•guntar"iC (,Con 

qué frecuencia dchc1nos ordcn¡u"l. c..Corno podc1no~ adivinar lo que hay que producir cuando nuestras 

vcnlas son inciertas'\ (,qué pol1ticas de compra hay que ~guir para reducir lo!> invenlarios y disminuir 

a la vez las incidencia!'. de faltantcs que elevan los co ... tos de producc1on y merman nuestras ventas"l 

Debido a que la inversión en in ... ·cntarios debe competir contra otras oportunidades de inversión 

disponibles para la compañia, y debido a los co!:.tO!> que reprcs.cnta el manejo de los inventarios, la 

administración de los inventarios es una actividad prepondet"antc dcntl"o de )as que se desarro11an en 

una empresa La gerencia debe estar enterada de los costos de manejo para tomar decisiones sobre 

los sistemas de logistica. servicio a dientes. locali7...ación de centros de distribución. niveles de 

inventarios. cedulas y corridas de producción. 

Actualmente el des.afio que tiene que afrontar el gerente occidental es el como hacerse mis.s 

competitivo y mucho más rápidamente de lo que ha \.'Cnido haciendo Se ha ingresado a un periodo 

sin igual desde la revo1ución industrial Las implicaciones para las empresas. paises y nuestro nive1 de 

vida. son tan profundas como cuando aparecieron las primeras compañías industriales en Inglaterra 

hace décadas. 
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No es posible cerrar las escotillas y esperar sobrevivir. como si esto fuera una tormenta pasajera. Ya 

no es cuestión de ciclos buenos y ciclos malos Ya no podemos usar el enfoque convencional. de 

recortar los gastos y de!'ipcdir gente en los tiempos dificilcs 

Se debe acelerar a toJa costa las medidas que pcm1üan llegar a la compctiti";dad Las cmpres..'ls que 

escojan cruzarse de bra.;.o!'.> cstaran destinada!> a dc~parcccr irremediablemente 

La magnitud del problema se revelara en el momento que se visualice el atraso en que se está y quC 

tan a la zaga de lo!'.> cornpclldorcs esta la org11n11' .. ac1nn Los rccui-!>os part1culanncntc los gttcnc1alcs. 

cstit.n sumamente limitados. y no pern1itcn i-cah:r..ar experimentos ric-sgosos. se deben tomar decisiones 

rápidas que ayuden a mejorar- en todos los sentidos 

El presente estudio esta encaminado a la pre~entación de acciones clave para establecer y mantener 

los niveles óptimos de inventarios 4ue pi-escoten la mcjur conciliación de rotacion y rentabilidad en 

una C1llpresa de manufactura 
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2.2 CRONOLOGIA DE LA AD:'\tlNISTRACION DE Ol'ERA.CIONES. 

FECHA 
APROXIMADA 

CONTRIBUCION PROTAGONISTA 

1776 

1799 

183:?: 

1900 

1900 

1901 

1915 

1927 

1931 

1935 

1940 

DE LA CONTRIBUCION 

Espcciali7i1ción de la mano de obrn en la n1anufactura 

Partes intercambiable~. contabilidad de costo~ 

l>iv1sion del uabaJn por hah1hdad. a.!'>1gnac1on de puestos 
por habilidad. fündarncntos del estudio de tiempos 

Administración cicntilica, se diseñan estudios de tiempo y 
movimientos. división de la planeación y de las actividades 
de operación 

Estudio de mo"'intientos en lo-. puesto~ 

Técnicas de progra.rnac1on para empicado~. maquinas y 
puestos en el arca de manufactura 

Tama.110 del lote económico en el control de inventarios 

Relaciones humanas Estudio Jla"-ihomc 

Aplicación de la iníercncia estadistica en la calidad del 
producto~ gnificas de control de calidad 

Aplicación del muestreo estadistico en el control de calidad. 
planes de inspección por muestreo 

Aplicaciones de la investigación de opCTaciones en la Segunda 
Guerra Mundial. 
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FECHA 
APROXIl\tADA 

CONTRIBUCJON 

1946 

1947 

1950 

1951 

1960 

1970 

1980 

Las computadoras digitales 

La programación lineal 

La prugramación materrui:ti~ procesos no lineales y 
est<>Ciisticos 

Computadora digital comercial~ posibilidad de hacer 
cá.Jculos en gran escala. 

Comportami1."tlto orga.niz.acionaJ~ continuación del 
estudio de las personas en su medio de trabajo. 

Integración de las operaciones en las estrategias y 
sistemas globales . Aplicación de las computadoras en la 
manuf'actura. en la program.ación y el control. y la 
planeación de rcquerinúento de materiales (MRP). 

Aplicación de las técnicas japonesas de calidad y 
productividad~ robótica.. diseno con ayuda de la 
computadora y manufactura con ayuda de la computa· 
dora (CAD/CAM). 
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111 • - AD!\11NISTRACION FINANCIERA DE INVENTARIOS. 

La administración financiera de los inventarios se tiene entre las Cuncionc-s más importantes del 

ejecutivo financiero porque requiere gran cantidad de recursos de capital y pol'"quc afecta la 1...-ntrega 

de productos a los clientes y c:n especial por las siguientes r-a.zones 

A) En primer lugar los inventarios constituyen una parte significativa del activo total de tas 

empresas 

B) En segundo termino. los inventarios n~prescntan los activos menos líquidos del Activo 

Circulante. los C'f'Torcs que se cometen en su administración no pueden remediarse fi.cilmcntc. 

C) Por último hay que considerar que todo cambio en los niveles de inventarios tienen erectos 

económicos muy importantes. 
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3.1 OBJETIVO. 

E1 objetivo de la administración de inventarios no es scncillamcnle exprimir las existencias para 

rebajarlas. sino mas bien mantener los inventarios aJ nivel que concilie mejor las consideraciones de 

rotación y utilidades y con ello lleve al m8.ximo el rendimiento sobre la inversión. 

3.2 CONCEPTO DE INVENTARIOS. 

•un inventario es una provisión de materiaJcs que tiene como objeto facilitar la p..-oducción o 

satis.facer la demanda de tos clientes~ este concepto encaja bien con el punto de vista de que las 

operaciones son un proceso de transfonnación. En las empresas manufactureras existen tres tipos de 

inventarios: Materia Prima,. Materiales en Proceso de manufactura y Productos Terminados. mismos 

que se presenta su estudio en el capítulo cuarto del presente trabajoº 
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3_3 DETERl\ll~ANTES DEL NIVEL DE INVENTARIOS. 

De imponancia es Ja decisión respecto a que nivel de ínvcntarios. de materiales davc. representa un 

!(Tado adecuado de pf"otccción contra una foJta de c.'lwi:istencia que paralice Ja producción y a su vez las 

enuegas a Jos dientes 

Las consideraciones primordiales para determinar los niveles óptin1os de inventarios en cuanto a la 

industria manufacturera. las de mayor imponancia son la~ siguientes 

A) PROTECCION COl'.'TRA INCERTIDUMBRES 

Ex.isten incenidumbres en abastecimiento. en la demanda y en el tiempo de entrega. En los 

inventarios se mantienen cienos niveles para proteger~ de estas inccrtidumb..-cs. con el objeto 

de no sujetarse a esta estrecha dependencia es indispensable mantener inventarios de 

seguridad (materia primas. materiales en proceso y productos tenn.inados) que nos permitan 

cambios rápidos en los programas de producción 

B) LAS COMPRAS Y LA PRODUCCION SEAN ECONOMICAS 

A menudo resulta má.s económico comprar o producir en grandes fott .. ~ los materiales aün 

cuando parte de estos se mantengan en inventarios para usarse posteriormente. 

Los inventarios que resultan de la compra o producción en lotes se llama ciclo del inventario. 

debido que los lotes se compran o se producen en base a ciclos 

C) CAMBIOS ANTICIPADOS EN LA DEMANDA O EN LA OFERTA. 

Todos Jos inventarios que se nu.ntcngan con anticipación a las demandas en la of"erta se 

conoce como inventarios anticipados a menudo las empresas acumulan fuertes cantidades de 

29 



ntatcriales cuando se espe.-a una huelga o incTcmentos a pr(..-cios 

Los niveles de mvenuuios en la empresa de manufactura son de gran volumen debido aJ 

prolongado periodo de producción en el p.-oceso 

3.4 POLITICA DE INVENTARIOS. 

Las políticas son guias de pensam..ienio en la toma de decisiones. que procuran orientar a los 

ejecutivos financie.-os en sus compromisos de decision 

Un aspecto de politica al que constantemente se enfrema Ja administración financiera de inventarios 

esta relacionada con las siguientes preguntas. 

A) ¿Qué materiales o productos deben mantenerse en inventarios? 

B) ¿Cuánto debe ordenarse? 

C) ¿Cwindo deben colocarse los pedidos? 

El inciso A.) se refiere sobre si los materiales deben producirse para guardarse en inventarios o 

producirse bajo pedidos de Jos clientes TambiCn trata si Jos aniculos existentes deben continuar 

m.anteniendosc en inventarios ó deben descontinuarse. 

Los incisos B) y C)~ el primei-o se relaciona con la cantidad de la orden. dado que se coloca una 

orden y el segundo se refiere al momento de hacer pedido 
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A continuación se enuncian alguna!' politicas que no!ll. ~irven para la administración de los inventarios 

A) Determinar si la.s ventas son sobre pedido o sobre los inventarios en los almacenes. con el 

objeto de determinar las politicas adecuadas de producción y almacenamiento de productos 

terminados. 

B) Debe definirse los niveles de inventarios de acuerdo con las altas y bajas en periodos de 

producción. 

C) Es necesario determinar si la mercancía se almacenará en un solo almacen~ en :a planta ó en 

los almacenes de distribución 

D) De acuerdo con las posibilidades económicas de la empresa deben definirse las politicas que 

fijan Jos limites para compras adelantadas por riesgo de csca.scz de materiales o conocimientos 

de futuras alzas de precios 

E) Las políticas deben establCCC"r los sistema.5 de abastecimientos y producción mediante 

pronóstico de ventas o niveles parejos para todo su periodo o para un ano . 

Con el fin de asegurarse de que la cantidad adecuada se ordene en el momento adecuado se 

necesita un sistema de control de inventarios. 
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3.~ POLITICA DE COMPRAS'\' PAGOS. 

1 ) POLITICA DE COMPRAS. 

Las empresas de manufactura dependen de la contribución de las compras para asegurar los 

abastecimientos de materiales y servicios Las empresas que utilizan un sistema de plancación de 

requerimiento de materiales confian en proveedores externos para la compra de insumos confiables. 

las compras constituyen una función que apoya las operaciones adquiriendo los principales recursos 

para el proceso de lí"ansfonnación 

OBJETIVO DE LAS COMPRAS. 

Es el abastecimiento adecuado de materiales y servicios propor-cionados en forma adecuada y 

oportuna 

A continuación se mencionan tos siguientes objetivos de panicular importancia; 

A) VALOR. 

Es la combinación de precio y calidad que proporciona lo que se requiere desde el punto de 

vista técnico. a un buen precio competitivo. 

B) PROGRAMA. 

Entrega •Justo a tiempo•. la confiabilidad en el programa es crucial. 
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C) INVERSION REDUCIDA. 

La cconomia global de la orden. Jo~ costos de manejo y Jos costos de falta de cx.istcncias 

determinan el nivel de inversión 

D) ADMINISTRACION EFICIENTE. 

Llevar una función de compras a bajo costo. coordinación eficaz de las actividades con las 

funciones internas e inicial" y mantener buenas relaciones externas con los proveedores 

Un buen sistema de compras debe comprender clara.zncntc los requerimientos de compras. 

identificar e incrementar la mejor procedencia de los abastecimientos. ,-educir el costo global 

de Jos núsmo~ mediante Jos attd..lisb. y decisiones meticulo~. eslablecer el precio y el valor así 

como administrar lo comprado 

Las actividades especificas del área de compras que operan dentro de Jos objetivos señalados 

anteriormente son 

A) l\.fantcner registr-os de cada artículo adquirido y sus posibles sustitutos. las fuentes de 

abastecimiento. precios. cantidades compradas. tiempos de entrega. 

B) Revisión de especificaciones con el objeto de lo8l"ar simplificaciones o estandarizaciones de 

los artículos comprados. 

C) Obtención y analisís de cotizaciones de proveedores. 

D) Negociación. inspección. desarrollo. cooperación con proveedores. 

E) Selección de los proveedores. 
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F) Seguimiento hasta la entrel\a. de los pedidos 

G) Seguimiento y coordinación del cumplimiento de las obligaciones con los proveedores. 

H) Coordinación con tas áreas de firuutLas, ventas y producción para el mejor desempci'lo de su 

actividad 

Una vez que las especificaciones, la evaluación de los costos. la identificación de los proveedores y el 

precio-valor han quedado establecidos se emite la orden de compra 

U) POLITICA DE CUENTAS POR PAGAR. 

El pasivo más común. el financiamit:nto de prov~orrs o crH.ito comercial. Bien se puede definir 

el crCdito comercial "'Como aquel credito a corto plazo concedido por un proveedor relacionado con 

la compra de artículos o materiales para su venta o transformación'". 

Los ttcs principales factores detenninantes del tamai\o de las cuentas a pagar son las condiciones 

of~d .. por los proveedores,. la• politica.s de pago de la empresa y el volumen de las compras. 

muchas empresas han podido continuar en los negocios únicamente por medio de un fuerte uso 

continuo del aCdit.o comercial a lo largo de muchos ai\os. 

Existen varios aspectos relacionados con las condiciones pactadas por el departamento de compras 

que deben comprenderse: para un uso efectivo de las cuentas por pagar mismas que se comentan a 

continuación: 
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A) DESCUENTO POR PRONTO PAGO 

Es aquel impone que es descontado sobre el YaJor de Ja factuf"a dentro de un periodo 

detcnninado de tiempo que es relativamente corto de 1 O ó 20 dias 

B) CONTADO COMERCIAi-

.Al rcf"crirse aJ termino contado comercial es exrrailo pensar que incluye un plazo de crCdito. lo 

que significa que el comprador 1cnga siete ó diez dias para efectuar el pago de la factura 

C> e.o.o. 

El r:crnúno C.O.D. significa pago contra entrega. el Unico riesgo que cJ proveedor puede sufrir 

con este tipo de arreglo es que el comprador rechace el embarque. 

D) PERIODO NETO SlN DESCUENTO. 

Cuando otorga crédito el proveedor espec;ifica eJ periodo de tiempo dentro del cual debe 

producirse el pago. normalmente hablamos de JO dias neto. 

E) CONSIGNACIONES. 

Un proveedor podrá estar dispuesto a conceder crédito durante todo el periodo que tengaznos 

los materiales hasta el momento de ser utilizados. 
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3.6 COSTOS DE INVENTARIOS. 

Algunos pl'"oblcmas de decisión de inventarios pueden res,olversc empicando criterios económicos. sin 

embargo. uno de los pren:quisitos mñs irnpor-tantcs es que se tenga una c.,.tructura de costos 

apropiada l\fuchas de estas estructuras de costos forman los cuatro tipos de costos siguientes 

A) COSTO DEl.. ARTICULO. Este es el costo que se deriva de comprar o producir los 

artículos individuales del inventario El costo de los articulos se expresa gcnci-almente como 

un costo por unidad. multiplicado por la cantidad producida Algunas veces se aplica un 

descuento al costo dd aniculo si se compran :o.ufidc11tcs unidddt:~ en una ~la ve¿ 

B) COSTO DE ORDENAR (0 COSTO FIJO) El costo de ordenar se asocia con hacer un 

pedido de una tanda o lote de artículos El costo de ordenar no depende del nümcro de 

articulos que se piden. sino que se a..c;.igna a todo el lote. Este costo inclU)'c· la mcca.nografia 

de la orden de compra, la ex:pedición de la orden. los costos de transpone. los costos de 

recepción. etcétera. Cuando el artículo se produce dentro de la empresa. existen también 

costos que se asocian con la colocación de la orden y son independientes del número de 

articulos que se produzcan. Estos costos fijos incluyen los costos de la documentación mas 
los costos que se requieren para poner en marcha el equipo de producción para efectuar una 

corrida 

C) COSTOS DE J\IANTENER INVENTARIOS. Es aquel que se asocia con la conservación 

de los artículos en un inventario du.-antc un cierto periodo. En Ja práctica. Jos costos de 

mantener fluctUan por- lo general cntr-e el 1 S y el 30'% al año. 

Los costos de mantener- usualmente se forman de tres componentes: 

38 



COSTO DE CAPITAL Cuando se conservan artículos en inventarios. eJ capital invertido no 

esta disponible para otros propósitos. Esto representa un costo de Ja oportunidad 

desaprovechada en cuanto a otras inversiones Este costo se asigna a los inventarios como un 

costo de oponunidad 

COSTO DE ALMACENA.JE. Este costo incluye eJ costo variable del espacio. Jos seguros y 

Jos impuestos. en aJgunos casos. una pane del costo de aJmacenaje es fija. por ejemplo. 

cuando el aJmacén es propiedad de la empresa y no puede u!arse para otros propósitos 

Dichos costos fijos no deben incluirse en el costo del almacenaje de los inventarios. Del 

mismo modo. Jos impuestos y Jos seguros deben incluirse solo cuando varían con los niveles 

de inventarios 

COSTOS DE OBSOLESCENCIA, DETERIORO V PERDIDA. Los costos de 

obsolescencia deben asignarse a Jos articulas que tienen un aJto riesgo de convertirse en 

obsoletos; entre nutyor sea este riesgo. mayores scrin Jos costos. A Jos productos 

perecederos. debe cargarseles un costo de deterioro cuando el anículo se deteriora con el 

tiempo. Los costos de perdida incluyen Jos costos por robo o por ruptura asociados con Ja 

conservación de artículos en inventarios. 

D) COSTO DE FALTANTES. Los costos de íaltantcs reflejan las consecuencias de quedarse 

sin inventarios. Existen dos casos: primeTo. suponga.se que Jos artículos se encuentran sujetos 

a pedidos atrasados y que eJ cliente espera hasta que llegue el material. Puede haber una 

perdida de im.ascn o de negociaciones futuras asociada con cada orden atrasada debido a que 

el cliente ha tenido que esperar. Estai perdida de oportunidad se cuenta como un costo de 

f"alta.ntcs. EJ segundo caso es aquel en el que Ja venta se pierde porque no se tiene a Ja mano el 

materiaJ. La utilidad disminuye por la venta perdida y puede perderse tambiCn la if1M18en o 

buena voluntad del cliente en f"orma de ventas futuras que no se realicen. 
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Grdflca1r1ente, los costos son : 
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IV. - Cl.ASES DE INVENTARIOS. 

La inversión en inventarios uparL"CC mostrada en los estados financicr-os como una sola cantidad total 

En lo referente a una compai\ia manufacturera. por- lo general. 1iencn tres tipos de inventarios de linea 

que son: Materia Prima. l\.1ateriales en Proceso y Produc1os Tcnn.inados sin que esto quiera decir que 

son menos importantes aquclJos como Mercancías en Transito. Accesorios y l\.1atcrialcs 

Consignación asi como el control contable y fisico que se debe llevar. en la planta y almacenes 

4.1 CONCEPTO DE MATERIA PRIMA. 

Se entiende por materia prima. los materiales. sub-ensambles u otros bienes obtenidos de otras 

plantas o bien comprados a provccdol'"es. que vienen a fonnar parte del producto tenninado 

El nivel de Jos inventarios de materia prima se ve afectado por la producción anticipada.. por la 

estacionalidad de la producción_ por la confiabiJjdad de Jos proveedores y por la eficiencia en la 

programación de compras y en tas operaciones de producción 

4.2 CONCEPTO DE MATERIALES EN PROCESO. 

Es el tiempo que tran.scUrTe desde Ja colocación de la materia prima en la planta y que se encuentra en 

las diferentes etapas de fabricación. dichos materiales pueden almacenarse en el mismo lugar si el 

procedllrtlcnto de producción implica etapas sucesivas y concluye con la terminación del producto 

terminado. 

El nivel de inventarios de materiales en proceso puede aumentarse si disminuye el proceso de 

producción. 

Desde un punto de vista contable. una pane de la inversión en productos en proceso en cualquier 

momento esta constituida por el costo de Ja materia prima_ 
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4.3 CONCEPTO DE PRODUCTO T•:RMINADO. 

Son aquellos productos que se encuentf"an ya totaJmente transformados por el sistema de producción. 

Los inventarios de producto tenn.inado crecen con las adiciones provcrucntcs de la línea de 

producción y se reducen con las ventas. también pueden ser ,.educidas al m.inimo si la compaiiia 

Unicarnente produce sobr-e pedido 

4.4 INVENTARIOS EN TRANSITO. 

Los inventarios en tránsito son materiales que se dirigen hacia su destino cuando son transportados 

de un punto a otro. estos inventarios se ven afectados por las decisiones de localización de planta y 

por la elección del transportador-. 

Técnica.nlente hablando, Jos inventarios que se desplazan entre las distintas etapas del proceso 

productivo, al.in dCOll"O de Ja planta pueden también clasificarse como inventarios CO trá.nsitO 

4.S ACCESORIOS. 

Se define generalmente como aquellos bienes que se utilizan en las operaciones dcJ negocio pero que 

no f"orTI18.Jl parte o no se incorporan al producto final 

4.6 SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS. 

Es imponante scilalar que el control y contabilización de Jos materiales puede realizarse en función de 

una industria peque~ mediana o gnmdc. Et presente tema pennitc afrontar el problema en su 

aspecto m4s amplio. ref"erido a las grandes organizaciones manufactureras de manera que se pueda 

adquirir una visión, Jo más amplia posible de esta clase de organizaciones. 
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Al tener la oponunidad de laborar en alguna industria de este tipo siempre se tendrit Ja posibilidad de 

cf'cc:tuar simplificaciones en los procedimientos. eliminar pasos inm. .. "CCSarios. es decir efectuar 

re-i•srnirri• dr procrsos 

AJ entrar de lleno en una organización manufocture..-a se pretende seguir de cerca los problemas 

rcJacionados con los materiales. y así mismo en seguida se presentan los departamentos involucrados 

en el control de inventarios y sus principales funciones· 

DIAGRAMA DE DISTRIBUCION DEPARTAMENTAL DE UNA INDUSTRIA 

MANUFACTURERA. 

El diagrama presentado no implica.. naturalmente. que toda organización manufacturera deba tener 

una distnbución dcpa.ruJnentaJ similar a la que aparece en el cuadro siguiente, sino que la intención es 

mostrar en forma objetiva esta distribución con el fin de apreciar la interdependencia entre las 

dif"erentes actividades. 
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DEPARTAJ\.IENTOS ~· SECCIONES INVOLUCRADOS EN LA 

ORGANIZACION, CONTROL Y CONTABILl.7-ACION DE LOS 

!\fATERIALES. 

Se menciona ahora a los depanamentos y secciones de Ja organi.;r.ación que se encuentran 

intimamente vinculados con cJ manejo. control y contabilización de Jos materiales Señalando, a 

grandes rasgos. las funciones concretas y omitiendo las que se refieren a aspectos distintos del 

control de materiales 

A ) DEPARTAJ\U:NTO OE PLANEACION 

CONTROL DE INVENTARIOS. 

DE PRODUCCION y 

Tiene a su cargo el manejo de los auxiliares de materiales, en especie, el control de Jos que deben 

adquirirse. ya sea que se trate de materiales nuevos o de otros cuya disponibilidad haya llegado a un 

punto que requiera su reposición, la em.isión de fas ordenes de producción. acompafladas de las listas 

de materia prima requerida para cada una~ Ja sup<.."t'Visión general del departamento de compras, las de 

Ja sección de tráfico y del aJmacCn de materia prima 

Los problemas de las sobreinversiones de inventarios o los contrarios de constantes faltas de 

existencias de materia prima no disponjbJes en la localidad en donde se encuentre ubicada Ja industria 

es igualmente grave. ya que puede repercutir en una paralización de la producció~ en una probable 

escasez de productos terminados y en una consecuente pérdida de ventas y aún de mercados para Jos 

productos de Ja empresa. Pueden atenuarse considerablemente y llegar a eliminarse por completo. 

dichos problemas. si se aplican sistemática.mente las scnciJJa.s f'ónnulas que se expondrán en el 

capitulo 5. 
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El departamenro de plancación de p.-oducción y cont.-ol de invenrarios tendrá que observar los 

siguientes puntos relacionados con Jos matc.-iak~ 

a) 1\.fancjo del auxiliar de mareria p.-ima. exclusivamente en especie 

b) Dctemiinación de los consumos, probables de cada uno de Jos mareriales a lo IMgo de varios 

periodos (generalmente por un año) 

e) Calculo de la existencia m.inima de cada material 

d) Fijación de Ja magnitud normal de compra de cada material 

e) Oererntinación deJ punto de pedido de cada material 

f) ContTol de los materiales solicitados para su adquisicjón al departamento de compras 

g) Conr.-ol de los materiales pedidos a los proveedores por el depactamcnro de compras 

h) ContTol de Jos materiales recibidos y/o devl.Jcltos a Jos p.-ovecdo.-es 

i) Conuol de los materiales que deben .-escrvarsc para su utiJización posterior a Ja producción 

j) Control de Jos materiales utjJizados y/o devueltos por la pla.nta en relación con Ja pr-oduccion 

k) Control de Jos nuueriaJes en existencia 

J) Control de la disponibilidad neta de los materiaJcs 

mJ ConrroJ de la disponibilidad potencial de los materiales 

n) Fonnulación de solicitudes de compra de nuevos materiales al departamcnro de compras 

o) Elaboración de las solicitudes de compra al mjsmo departamenro para Teposición de materiales ya 

ex.isrentes. 

p) Emisión de las listas de materiales que deben reservarse para su utiliuición postcrjor en J~ 

ordenes de producción 

La base de toda Ja jnForrnación y control .-equeridos en Jos punros anteriores la constituye Ja 

in.formación almacenada en cJ sistema de compuro que la gran mayoria de empresas actualmente 

u~ y bien se pueden mencionar algunos como son: 

MAPICS. BIPICS. MFG-PRO. MRP. MRPll ó SISTEMAS 36-38 de IBM. 

46 



NORMAS GENERALES PARA l!N ADECUADO CONTROL INTERNO DE 

MATERIALES. 

El Control interno se logra con el concurso de tres elemento!!> esenciales 

a) Una adecuada distribución de funciones en r1:lación con la operación de que se trate 

b) Documentación de cada una de la operaciones ct"cctuadas. e.Je manera que cada documento este 

debidamente requisitado, firmado y constituya una prueba fehaciente de la operación efectuada 

e) Un trámite fluido de los documentos anteriores. a fin de que. simultitneamente. sirvan a 

detenninados fines concretos y con!!otituyan un instrumento de control interno 

Señalaremos las siguientes nonnas gem .. "1'llles para un adecuado control interno de los materiales. que 

en determinados casos especificas pueden admitir excepciones. son las siguientes 

a) Toda operación relacionada con efecti\.·o. valores. materiales o mercancias debe estar 

debidamente documcntacia 

b) Se emitiri un documento para cada operación especifica 

e) Cada forma tendril. un número de ejempla.res suficiente. de acuerdo con los departamentos 

involucrados en la operación de que se trate 

d) Todos los documentos deberán estar numenldos consecutivamente (un documento NO numerado 

NO podrá controlarse y puede conducir a omisiones. a errores o actos de mala fe) 

e) La numeración debe ser preimpresa y controlarse rigurosamente por un depanaincnto 

especializado (generalmente et de auditoria interna). 
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f) La entrega <le esta clase de documentos al departamento de pnpcleria. el surtido posterior por 

parte de éste a los divt::r sos depnn.n.mentos que deban emitirlos y la existencia misma en el 

almacén de papclcria deben estar tnrnbiCn bajo el control del depanamcnto de auditoria interTia 

g) Los documentos que cubran un mismo tipo de operación po.- pane de un mismo grupo de 

departamentos deben emitirse en forma consecutiva y sin interrupción numérica alguna 

Cualquit.."1" documento que se cancele dt..·hc.-a ostentar el sello CANCELADO en cada uno de sus 

ejemplares y circular intcrnan1cntc en la misma fonna y con los mi!>mos destinos departamentales 

como si no !>e hubiera cazu..:eJaJo 

h) En general. el trámite de estos documento.!. debe estar disci\ado e-n tal fonna que ninguno tenga 

necesidad de volver a su punto de origen 

SOLICmlD DE MATERIALES AL DEPARTA!\1ENTO DE COMPRAS. 

Se ha visto que el dc:partazncnto de plancación de producción y control de inventarios es el que tiene 

a su cargo la formulación de esta solicitud. sin la cual el departamento de compras no debe formular 

pedido alguno a los proveedores. por lo que la solicitud de materiales no solamente representa el 

antecedente lógico de la compra. sino un instrumento de control en relación con las actividades del 

departamento de compras. desde el momento en que se coana a este último la liben.ad de formular 

pedidos a los proveedores a su a.-bitrio. circunscribiéndola a la tramitacion de aquellos que 

correspondan a la solicitudes p.-e-viamente elaboradas por el dcpana.rnento de planeación 

Los casos generales en los cuales el departamento de planeación emite una solicitud de materiales son 

dos: 
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1.- !\.'lateriales que la empresa m3ncja ordinariamente y que cstit.n sujetos a una reposición continúa. 

la que se solicitará cuando la disponibilidóld potencial de dicho."i malcrialc~ dfo.!~cit.•nda ha~1a el 

punto de pedido concspcmdientc 

2.- ~'laterialcs que por primera "\.CZ deban adquirir"i-e. ya ~ea quC' se trate de los necesarios para un 

producto nuC' ... ·o que la empresa prnyt"Cte introducir o de nuevos materiales que. como 

consecuencia de un carnbio en la forn1ula o en las cspecilicacioncs de un producto ya existente, 

deban manC'jarse en lo succsÍV'-l 

Es frecuC'Ylte el manejo de una amplia variedad de materiales. con caractcnstica~ y peculiaridades 

difCTentes 

Por razones ch:mcntalcs de orden. inherentes a toda buena organización es indispensable efectuar un3 

adecuada clasificación de todos los materiales manejados por la empresa y asignar claves ó símbolos 

cspccificos a cada material. con los cuales se les reconozca o identifique en lo sucesivo. tanto en el 

propio almacén. como a travcs de los registros y documentos contables y administrativo!'> 

La codificación de los materiales. efectuada en fonna lógica,. ofrece ventajas indiscutibles. facilitando 

su identificación por panc del personal que los maneja. que llega al grado de reconocerlos 

preferentemente por la clave asignada. más que por la denominación completa de los materiales 

mismos. 

PRINCIPALES METODOS DE CODIFICACION. 

J.... Sistema numérico simple. En el que se a.signa un número consecutivo a cada material. 

2.- Sistema numérico por grupos. Destimi.ndosc uno o varios nUmcros iniciales a ca.da grupo y 
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uno o varios finn.Jes a cada material 

3 .- Sistema alfanumCrico simple Se utili..7..an números y simbolos alfabCtico.s conjuntamente 

4.- Sistema decimal Implica una clasificación completa de Jos materiales manejados por la 

emp.-c~ en la que se establecen digitos para cada división. subdivisión. grupo. subgrupo. 

clase y material concreto 

CATALOGO DE MATt:RIALES. 

Es indispensable que la codificaciOn que se ef'ectUe aparezca recopilada en un catalogo general de 

materiales, del que tendnin ejemplares todos los departamentos involucrados en su control 

administrativo contable. el almacén de materia prima y Ja sección de recibo correspondiente. el 

departamento de planeación de producción y control de inventarios. el de compras, la sección de 

tráfico y el de costos 

B) DEPARTAMENTOS DE COMPRAS. 

Se centralizan en este departa.nlento todas las compras que efectúe la empresa: en prime.- térm.ino, las 

de los materiales. trrunitando la..'i solicitudes respectivaJTientc formuladas por el depanamento de 

plancación de producción y control de inventarios, solicitando cotizaciones a los proveedor-es. 

formulando pedidos a quiénes proporcionen el mejor conjunto de condiciones para la empresa y 

manteniendo un control sobre la entrega oponuna de dichos materiales. 

C) SECCION DE TRAFICO. 

Genera1mcnte es una sección auxiliar del departamento de comp.-as. Su función primordial consiste en 
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decidir quC vias y rutas de embacquc son las mits adecuadas para los materiales que se compran a 

proveedores foráneos -nacionales o extranjeros- conlrolandu codos los demas aspectos involucrados 

en el movimiento de materia.les. desde los almacenes de los proveedores hasta el de la propia 

empresa: permisos de importación. seguros, llctcs, impuestos de imponacion. reclamaciones por 

estos conceptos, etcetcra 

O) SECCION DE RECIBO DE MATERIALES. 

En ésta se contar&. pesarán o medirán los materiales recibidos. revis.indosc su estado general e 

ingrcs3.ndo1os fonnaJmentc a la en1p.-esa Gene.-almente constituye una sección auxiliar del almacén de 

materia prima 

La recepción de Jos materiales en las empresas manufactureras estil encomendada a la sección de 

recibo. la cual constituye una dependencia del almacCn de materia prima.. dicha sección debe tener 

comunicación directa al exterior para mantenerse en contacto con las vias de acceso a la empresa. 

facilitando a los tra.nsport.ado.-es la descarga y entrega de los materiales En algunos casos se dispone 

de una espuela o .-amal ferroviario que se desprende de la línea principal 

Se requiere que esta sección esté equipada con los medios mecánicos e instrumentos necesarios para 

efectuar el trabajo de dcscarg~ movilización. conteo. pesado. medición y revisión adecuada de Jos 

materiales que se reciban. Entre este equipo cabe mencionar: vagonetas, tractores. bandas. sinfin., 

pinzas para romper fleje. básculas. cintas mCtricas. medidas de capacidad. etcCtcra 

Una vez efectuado el recuento fisico y la revisión de tos materiales recibidos, trabajo este último que 

en determinados materiales de especificaciones fisicas o químicas complejas requiere el auxilio del 

depanamento técnico de ingeniería o del depanamento de control quimico de calidad. el recepcionista 

firmará la remisión del proveedor o del talón de entrega respectivo y en el caso de materiales que 
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requieran revisión de departamentos técnicos. cstampar.:i un sello con una leyenda similar a la 

siguiente. "1\.1ercanc1a ~ujcta a inspeccion y aprobac1on de calidad" 

En d caso de marcdaJcs darlados o deteriorados se haran constar estos desperfectos en cualquiera de 

los documentos antes mcncil"H1ado'>. dando~c aviso innH.-Jiato a la sccc1on de trafico, para que ésta. a 

su \.'e~ avi~ a la compailia de.• .-.cb~ll"os. cuyo ajustador de fe de los daños y promueva el reembolso de 

Jos fondos rcspt.."'Cfrvos 

El recepcionista debe conservar un ejemplar e.fe la remisión del prov~dnr o del talón de embarque de 

los transportes, emitiendo inmediata.n1cnte la nota de n..~cpcion s.alvo, el ca.so de materiales que 

requieran previa aprobación de calidad por d dcpanan1cnto tCcnico. Unico documento que conslitu)·e 

Ja evidencia fom1a1 del recibo de los matenaJe.,, estipulados 

E) DEPARTA!\IENTOS DE INGENIERIA Y CONTROL DE CALIDAD. 

Intervienen en la aprobación de los materiales recibidos. efectuando revisiones tCcnicas o análisis 

químicos que permitan comprobar que su calidad ::.e ajusta a las especificaciones tecnicas prcviatnente 

establecidas. 

F) ALMACEN DE MATERIALES. 

Tiene a su cargo la guarda. custodia. conservación y sunido de los materiales El almacCn de 

materiales esta catalogado como la fuente permanente de abastecimiento de la planta productiva. Si 

se considera el gran número de materiales que nonnalmente maneja una empresa manufacturera. asi 

como las cuantiosas inversiones representadas por los mismos, sin perder de vista. por otra parte. la 

variedad y complejidad de Jos propios materiales, resulta evidente que el almacenista en jef"e. o sea el 

responsable del funcionamiento eficiente del almacén en que se conservan c~1os materiales~ debe ser 
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una persona de amplia capacidAd. dotada de cuaJid.adcs administrativas. alto sentido de 

responsabilidad '.\" una ctica infü:xibJc 

La guarda. conscn.·ación y custodia de los materiales vana en caractcri~ricas y condiciones 

fisico-quimicas de 5eguridad. tcmpcrntura. prcvcncion de humedad. aislamiento contra el tücgo. 

etcétera 

Respecto a la adecu.ida locali.l'..acion de los rnatcriales. es de vital 1n1ponancia que e~ista en el almacen 

espacio suficiente para que se coloquen en lugares apropiados y cspcc1ficos, facilitando 'u 

movimiento y control 

SiC'tTlpre es recomendable que cada material se encuentre en no mas de un lugar dc..'1crnunado y este 

pró,Umo a los sitios destinados a materiales similares 

En este aspecto, es fundamental cJ levantamiento de un plano general del alm.acé~ con sus principales 

divisiones y subdivisiones -naves. St.."CCÍoncs. cstantcnas. anaqueles. etcetcra· que indique 

genCricarnente la clase o grupo de materiales ocupados por cada sección principal y aun secundaria 

Ademas. en el almacén mismo deben e.xistir letreros. avisos y marbetes que pennitan a cualquier 

persona ajena a CJ la tacil loc.ali.T..ación de un material dett."rrninado. sin circunscribir ésta al personal 

experimentado del referido almacCn 

G) DEPARTAMENTO DE PRODUCCJON. 

Algunos de estos departamentos -desde luego todos aquellos que inician el ciclo transfonnativo y Jos 

que posterionnente adicionan materiales a los productos scmiclaborados- tienen un contacto directo 

con el almacén de materia prima. que los abastece de los materiales necesarios para Ja producción y aJ 

que. a su vez. rcgTeSan los sobrantes no utilizados en ésta 
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H) DEPARTA~IE="'TOS FABRILES DE SER\'ICIO • 

. Algunos de estos utili.r..an cu:nu ... 111atcr1alc ... indirct.:to:. 1cquc11do:. para :">US actividades. como en el 

caso del dep.inam...-ntll de 111.1ntt..•ninticntu 

1 ) DEPARTA'.'IENTO DE co:-;T.'1.IJILIDAD (SECCIO="' DE CllE ..... TAS l'On 

PAGAR). 

Tiene as.u c:11g1..1 la c'pc..·Jicion dc la:. ..:uc..·nt.i:-. por p.tg..tt 1cl•u:1un,-i.JJs i,;on lo .. n1.11cn.ilcs adqu1ndus .t 

los proveedores ..:uando ~e pag.in .11 ..:unt.1do y la:. c1..•nc~p1...1ndu.:ntc:. .t lo .. p.!gt.l!'> . .ti 'cn..:c.:r~i.: lo:. pl.s.Lo:. 

re-.pectivo'i -.~n la-. .._·ompras a cr.-dirn 

J) DEPARTA~IENTO DE CA.JA. 

~1aterializ.a los pagos a que se rclicren cuentas por p:tgar emitidas por el departamento de 

contabilidad 

K) DEPARTAMENTO DE COSTOS. 

1 - Sección <le materia prima en tran'iito Se cni;arga dd control y cu~1co de los embarques de 

materiales efectuados por pro\. cedorcs foraneos. el manejo del au"'iliar de mal eriales en 

tr3.nsito y el diario auxiliar de embarques recibidos 

2.- Sección del auxiliar de materia prima Sus cometidos son el registro. en especie y valores. de 

los materiales recibido"> de proveedores locale'i o de tránsito. de las devoluciones a 

proveedores. de Jos materiales directa e indirectamente utili.;rados. de los materiales devucllos 

por los departamentos fabriles~ el manejo del mayor auxiliar de materia prima y el del diario 
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auxiliar de s.ahd.1s de 111ate1 ude:<. 

3.· Sccci.6n dd au·'11iM de ordc:nt=~ de p1oduccion Contab1hza lo~ materiales aplicable~ a cada 

orden de pruducc1on 

4 - Sección del auxiliar de carg.os indirectos Contahi1i.r.a \o~ matcrla\eo;. indirecto'.'> utili.7..ado~ en lo'.'> 

d1tt.:11..~ntc-.. dep.ut.uncntl~~ de producc1on .., de ~1..·r-. ic10 

l. l DEPARTA:\lE:-;TO DE AllDITORIA lr"TER'.'IA. 

Ti.ene a .:ou car-go la cnn1pn""tq•:i•_ln p•-·ril•<lica de la~ existencias ti~icas de r:U!t..yi.:!les en el :ilrr..acen. ~l 

como \a concihac1on entre to~ rcg.lst1os. de nlatcnales que opeTa -en especie- d depanamcnto de 

plancac16n y control de produccion \' \o~ qut= 1nanc1a -en csp<..acie y valoTcs- el departamento de 

costo!> Efc:ctua las investigaciones nccesana~ en lo~ ca!->OS de d1scrcpanc1a t.."llUe uno )' otros reg.lstros 

o entre los registros y los 'recuentos fisicos efectuados. auton.r.a los ajustes que.• procedan y reporta las 

discrepancias de mayor considc1 aci1.1n 

A continuacion se dcscnben los dos metodos mas usuales par-a el control de los inventanos 

L- ?-.1etodo de "Inventarios Rotativo!."' 

11.- Torna de k~.-. lnvemari<"'"' Flo;;.\cn'-

1.- ~tETODO DE "INVENTARIOS ROTATIVOS". 

La contabilidad de costos elimina la ncccsi.dad de practicar in,·entarios fisicos generales para fines de 

elaboración de los estados financieros 
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Pero esta caractcdstica no implica el abandono de la politica de prncticar inventaTins fisicos. sino que 

Unicamcnte la circunscribe a la finalidad de compTobación de la vcTacidad de los regístl"ns. tanto de 

los que maneja en especie el departamento de plancación de produccion y control de inventarios 

como de Jos que opera. en especie y valores. el dcpanan1cnto de costo~ 

En estas condiciones, el in..,cntarlo fi~ico no c'i ya un rccu ... -.o para conocer existencias, va.lua.rlas. y, 

poi" comparación. determinar costos de ~!idas de cada almacCn y de la planta product1v~ sino un 

medio de control interno indispensable para vigilar Ja., e"<ÍStencias reales e investig&T las difL-rencias 

encontradas, respunsabili;:ando a los almacenistas y efectuando los ajustes o cargos que procedan 

La circunstancia anterior detcnnina que los im.-entarios tisicos de cada material pueden tomarse con Ja 

periodicidad y frecuencia que dc."tcnninen las necesidades y posibilidades de contl"ol, espaciándose a lo 

largo del año. de acuerdo con un plan previamente tra.7..ado y manlcnido en estricta reserva.. plan que 

puede sufrir las modificaciones que los resultados de Jos recuentos practicados vayan aconsejando A 

este plan. traducido en recuentos periódicos y aislados. que a lo la.rgo del año deben involucrar a 

todos los materiales existentes en el almacén, se le conoce con el nombre de .. pn><:rdimirnto de 

inventarios rotativo, ... 

El método de inventarios rotativos impone la necesidad de ef"ectuar. como minimo. un 1"ccucn10 anual 

de cada material manejado por la empresa, sin cmba.rgo, el nümeJ"o de recuentos en el año. respecto a 

detenninados materiales, debe aumentarse. de acuerdo con su importancia l"elativa y con su costo, 

estableciéndose un númeTO variable de comprobaciones fisicas. que pueden Ilegal" aJ extremo de 

recuentos mensuales y aUn semanales, en Jos casos de materiales de costo muy elevado. Otros suelen 

encontrarse en una situación intermedia. requiriendo más de uno. pero menos de doce recuentos 

anuales. y así surgen diferentes graduaciones en cuanto a la frecuencia de los recuentos. 
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OC'nuo del prog.rama de inventarios qw .. · t0nnu1a el dcpnrtn1ncntn de auditona interna con 

anterioridad a \a iniciacion de las opcrn.c1onc!'> anualc~. habra l\Ul: prever. en lo~ caso~ de material..:~ 

que deban recontarse mcnsualn1entc. t\UC la~ fecha..,, de ... us co1nprohacioncs fi,..1ca' no !'-can !'.1cn1prc las 

nUsni.as. pa.ra ~;tar que en el ahnncén ~e conoJ'.C•l de i\Ott .. ·n1ann el d1a prcci'>o dd rl.·cucnto de un 

tnalerial determinado. pudiendo resultar con ... ·cnientc. en algunos ca.').(}s. Uc~ar a c'tTemo!. tales como 

d contar un nuterial t.•1 ultimo d1a del 1ncs y volver a contarlo en uno de los prin1cros dd siguiente 

Dentro de esta nonna ,general. que implica ..,,¡empre un factor ~orpres.a cn cuantt~ a los días de 

reicucnh1 de cada material. d plan se cstablccera en con'>onani.:1a con t.;,,..,, po!.1b1hdadc~ de ~rsonal y 

tienltx" del departamento de auditoria y con el criterio que <>e adopte en función de la"> circunstancias 

TECNICA DF.L PROCF.OIMllCNTO DE INVENTAHIOS ROTATIVOS. 

Basa.da en el plan de inventarios rotati-.·os. implica las siguiC"ntc ctapas en su ejecución 

1 - Conciliación pn.~via entre los au:W>ilinrcs manejados por \os departamentos de planeación de 

producción y costos 

2.- Recuento fisico 

J _- Elaboración de una cCdu\a que resuma los resultados del recuento. las cifras de los registro~ 

estab1C2:ca la.s diferencia...~ en especie y costo. ordt.-nadamente. y sci\ale sus causas 

4.- Fijación de responsabilidades por faltantcs extraordinarios y cargos o ajustes por cada una de las 

diferencias. encontradas. que dcbcroin operarse inmediatainentc por los departamentos de 

planeación y de costos en sus registros respectivos 
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CONCILIACION DE LOS REGISTROS DE 1.os DEPARTAMENTOS D•: PLANEACJON 

V Df; COSTOS. 

Es evidente que antes de practicarse un inventario lisie<> de determinados materiales. cuya finalidad 

consiste en comprobar que efectivamente cx..istan en el ahnacCn las cantidades que indican los 

registros, resulta indispensable asegurarse de la corrección de ambos registros. lo cuaJ supone Ja 

necesidad de conciliarlos 

La conciliación implica la comparación de los saldos de Jos materiales r-espcctivos para ccr-ciorarsc de 

que muestren las mismas existencias finales. Si hubiera discrepancias. porque unas u otras no 

estuviesen al corriente en el registro de documentos o por errores incurridos en el mismo Es 

ncc:csario lograr que se operen los documentos no registrados y se corrijan. en su caso. los posibles 

errores cometidos en uno u otro depanamcnto 

Es necesario, adernAs. que el departamento de auditoria interna haga un •corte de documcntaclón'". 

cerciorándose del Ultimo número de cada documento emitido por cada uno de los departamentos 

involucrados 

Tan pronto se tenga la certeza de que todos los documentos que reflejen movimientos reales de 

entradas y salidas de materiales hayan sido operados y que Jos mismos coinciden la fase .. conciliación .. 

se considera como concluida y Jos datos correspondientes se anotan en la cédula correspondiente a 

los materiales seleccionados para su recuento fisico 

O) TOMA DE LOS INVENTARIOS FISJCOS. 

AJ aplicarse el recuento fisico debe tenerse presente que es indispensable realizarlo en forma tal que 

garantice la veracidad de sus resultados. Aunque existen varios procedimientos para efectuarlo. se 

menciona uno que en la práctica conduce a excelentes resultados. 
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Se utilizan los lhunados .. marbetes de im.cn°'ano lisico" que constan de tu::s partes la matriz Y do!!. 

talones. el primero para el recucnlo inicial ~ ._.¡ .-.c~undo p.u a un recuento po .. tcnor 

El juego de marbelcs debe tenc1 impreso el mismo nun1c1"0 pro!!(rcsivu en cada .-.ección Y contar con 

los espacios necesarios para anotar clave del material. dcscripcion del mismo. unidad. proveyendo 

renglones en blanco para las cifras parciales y prua c1 total Estos últimos datos no figuran en la 

matriz. 

En la malriz y en los talones de los marbete!'> deben anotarse los dato!"> generales, excepto las cifras 

resultantes del recuento mismo Los referidos marbetes se colocan en los casiltCTos. anaqueles. 

estibas. etcetcra. en que se encuentren los matenales respectivos 

Para proceder al recuento es conveniente fornlaT parejas de empleados. en fonna tal que una pareja 

practique el primer recuento de determinados mat"!riales y otra difCTente el segundo recuento_ 

Cada pareja consta de un jefe y un ayudante, debiendo ser el primero un empleado administrativo, 

ajeno al almacén generalmente un empicado del departamento de auditona interna~ que ostente la 

Tespons.abilidad del recuento fisico efectuado y el segundo, un empleado del almacCn que conozca 

bien la ubicación de los materiales y sea experto en su movilización y manejo 

La pareja que efectúe e1 primer recuento de un material. después de acudir al lugar en que éste se 

encuentre desprende el talón del primer recuento y cuenta, pesa o mide las ex.istcncias respectivas~ si 

hubiere cantidades adicionales reservadas para algunas ordenes, es necesario contarlas en los sitios 

correspondientes. a fin de agregarlas a las cifras iniciales. 

Efectuando el primer recuento y totalizadas las cifras parciales respectivas, el talón correspondiente. 

firmado por el jefe de la pareja se entrega al coordinador del recuento generalmente un empleado de 
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categori"9 también del departamento de auditoria interna 

Una $eg1Jnda pareja debe efectuar el segundo recuento en forma similar. desprendiendo el taJón 

relativo. en el que no existe dato alguno de Jos resultados del primer recuento TotaJizadas laa cifras y 

firmado este segundo talón por el jef"c de la pareja. se entrega aJ coordinador del recuento que 

comparara los totales indicados en ambos marbetes. Si los resultados coinciden., el recuento del 

material respectivo se considera definitivo. en caso contrario. deben ordenarse recuentos adicionales. 

de pref"crencia a unn te,-cera pareja. p,-opor-domindosefe volantes en los que se anoten el nUmcro del 

marbete aJ que corresponde el material y Ja clave del mismo 

Se practicarán tantos recuentos adicion3.les como sean necesarios para que coindd3rt dos recuentos 

cuaJcsquicT"9 en cuyo caso se considerará definitiva la cifra coincidente. En detenninados materiales 

se aceptan disci-cpancias de fracción de kilo. de Jit,-o o de cieno númer-o de piezas. especialmente si 

implican un valor insignificante; en estos casos la cifra menor se considera definitiva 

La matriz del marbete queda adherida al anaquel. c:asiJlero o estiba correspondiente, en calidad de 

constancia del ,-ecucnto p,.acticado. hecho del que debe cerciorarse el coo,-dinador al finalizar Ja torna 

•• inventario. 

Las cifras definitivas de Jos recuentos p,.acticados. cuyos talones y volantes adicionales agrupan por 

número de marbete. ordenándose estos, a su vez.. po,. número p,-ogresivo. se ,-cgistran en la columna 

•existencia según recuento fisico .. 

Una vez terminadas. valuadas y explicadas en el cuerpo de Ja nota ,-esumcn las dif"er-encias que se 

hubienut encont,.ado, Ja misma sirve de base para que. pre";ª su aprobación po,- parte del 

departamento de auditoria interna. Jos departamentos de plancación de producción y control de 

inventarios y de costos ef"cctúen los ajustes ,-espcctivos. el primero en su au.""CiJiar y el segundo, 
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despuCs de operarlo tambicn en su au:"tiliar. mediante una póliT.a de ajuste a la que se acompai\a copia 

de la nota resumen para que el departamento de contahilida.J general la rcg.istrc en sus libros 

principales 

DIFERENCIAS ENTRt: LOS REGISTROS Y LOS RECUENTOS. 

Existen numerosas causas que put.-dc:n originar diM:repancias entre los registros de existencias y los 

recuentos fisicos practicados A grandes ra .. g.os la clasilicarc:mos en tres grupos 

Faltantcs normales. sobrantes.. faltantes extraordinarios 

La base para diferenciar un f"altantc nonnal de un f"altante extraordinario depende de la experiencia 

obtenida en el tipo de industria de que se trate y en la da.se concreta del material respectivo. 

Generalmente. el lirn.itc entre uno y otro se cst.ablcce utilizando por cientos. en f"'onna tal que todo to 

que exceda del porcentaje normal de tolerancia se considera faltante extraordinario. micntrn..s que 

hasta ese porcentaje se estima que el faltante es normal Existen materiales que, por su alto costo, 

no permiten que se acepte f"altante alguno. sea de la tnagnitud que fuere. razón por la cual toda 

discrepancia que se presente se considera extraordinaria. 

En cuanto a los sobrantes .. no es posible admitir que sean extraordinarios, ya que los materiales no 

pueden reproducirse y un sobrante desproporcionado siempre imp1ica un error que. una vez 

descubierto. significa... a menudo. un f"altante real de consideración; de aqui su peligrosidad y la 

recomendación de que se considere inadmisible 

Los faltantcs normales reconocen diferentes fuentes de origen. mal conteo. pesaje o medición al 

recibirse los materiales o al surtirse las requisiciones~ roturas~ derrames de líquidos~ mermas causadas 
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por la pérdida de humedad en rnatCf"ialcs que 'C mancjun por peso, ctcCtera 

Los sobrantes normales obedecen. tamhicn. a en-ores en el conteo, pesaje, o medición de los 

materiales recibidos o surtidos. a variacionc!!i en el "'olumcn de ciertos liquidos~ a absorciones de 

humedad en materiales que se con1rolan por peso, ctcetera 

Tanto Jos faltantcs como los sobrantes nom1alcs no requieren. en general, m..ayor investigacion. sino 

solazncnte una cxplicacion de su origen en la nota resumen de comprobación fisíca de existencias 

Los faJtantes extraordinarios. en cambio. si deben SCf" objeto de una investigación minuciosa y de una 

precisa in1put.aciún de re!tpon.!o.abilidade!t 

Son múltiples las causas que pueden originarlos negligencia en Ja conservacion y manejo de los 

materiales. dando origen a deterioros, roturas o desperdicios de consideración actos dclictuosos, 

consistentes en robos o sustracciones efectuadas en el almacén y causas de fuerza mayor, tales como 

incendios, inundaciones, etcétera Todo faltante extraordinario que se descubra debe originar 

investigaciones exhaustivas de sus cau.s.a.s que, una vez precisadas, se traduzcan en una acción hacia el 

responsable, si éste ha incurrido en delito o en negligencia manifi~ o bien en una aceptación de la 

pérdida respectiva por parte de la empresa. si el faJtantc se debe a una causa de fuerza mayor o a 

circunstancias en que la negligencia que originó la pCrdida tenga verdaderos atL-nuantes. 
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V. - TECNJC.AS DE AD!\IJNISTRACION DE l"'VENTARJOS. 

S. J 08.1 ETI VO. 

Un sistema de administracion de inventanos debe hJc.:cr cinco cosas contar las transacciones. poner 

en práctica las rt.'"glas de decisión de los in,.·cntarios. notrticar e."'(ccpcionc:s. preparar pronósticos )' 

ronnular intOrmes para Jos aJlos niveles admimsnativos 

La elección de un sistC'Ttla debe basarse en una comparación de Jos costos y beneficios as.ociados con 

cada situación en particular 

Existen objetivos en conflicto respecto a Jos inventarios. entre las funciones de finan.zas y 

operaciones. El papel de Ja administración de inventarios consiste en equilibrar estos objetivos c:n 

conflicto en beneficio de Jos intereses de Ja empresa como un todo 

Los problemas de decisión en la administración de inventarios incluyen aspectos como quC articules 

inantener en invmtarios. cwindo se debe ordenar. cuánto 5e debe ordenar y tipo de sistema de control 

que deberá usarse 

Los pronósticos y Jos inventarios son dos aspectos inten-clacionados. en donde los pronósticos se 

usan para fijar los parim.etros iniciales de las reglas de decisión y para ajustarlos dinámicamente a 

medida que las condiciones cambien. Los pr-onósticos tambiCn deben usarse para preclL~ir las 

desviaciones estándar de la demanda y determinar el nivel de servicio 
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5.2 CLASIFICACION (l\IETODO ABC). 

En 1906, Wilfrcdo Parcto observó que unos cuantos artículos en cualquier grupo constituyen la 

pl"oporcion significati\.·a En esos momentos estaba preocupado por el hecho de que en la economia 

unos cuantos individuos parc.~cian obtener la mayor pane dd ingreso TwnbiCn puede observarse que 

en una empre~ unos cuantos pl"oductos producen la mayor pane de las ventas y que. en las 

o,-ganizaciones voluntarias. unas cuantas personas hacen la mayor pane del trabajo La ley de "lo 

significativo proviene de unas cuantas unidades" puede aplicarse tambiCn a la administración de 

invenlarios 

El método conocido como análisi.s ABC para el control de los inventarios. e!'!; al mismo tiempo. 

sencillo. práctico y fücil de aplicar. Consiste en clasificar Jos elementos de una familia o un grupo de 

nuitcriales de acuerdo a su imponancia en cuanto a volumen~ costo. manejo o consumo 

Este método tiene como finalidad reducir d tjcmpo. el csfuc1·zo y cJ costo en el control de Jos 

inventarios. 

Es raro encontrar un negocio con un sólo tipo de material o con poca diversidad en Jos renglones de 

inventarios torna.do respccio del total de sus existencias 

En Ja práctica las empresas. especialmente las de manufactura.. almacenan una gran variedad de 

materiales que Uenan muchas veces miles de renglones de sus inventarios 

La mayoria de esas empresas ha encontrado incosteable el llevar un mismo control estricto de todos 

sus materiales y productos terminados. El costoso tiempo y esfuerzo que implica el controlar las 

existencias y establecer logística.mente las politicas de rcabastecimiento lo dedican dichas compañías 

úrücamente a una pcquci\a porción del total de renglones de los inventarios. que engloban la mayor 
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panc del valor total en dinero quC" suman los inventario,. 

En cautbio. les resulta incosteable llevar a cabo d mismo control con elementos dC' lus inventarios que 

suman poca in ... ·ersiOn y constituyC'n la rna:vona de los artículos invenldriaJn., Cualquier ernpresa. 

chica. mediana o grande. puede encontrar en este ~istenut los beneficios Je un incremento en 

ventas y de una simplificación de sus sistemas. t~dicntcs a n:ducir- los costos de control 

Se ha '\.-Ísto. que a una empresa manufacturera con muchos milJone!i. de pesos invenidos en sus 

DlAtcriales y partes componentes. le r-esultana incosteablc lh;var un estncto control sobre tomillos. 

tuercas. rondanas y otros materiales de poco precio unitario que. por su gran diversidad de tipos y 

especificaciones, ocupan la mayor- parte de Jo~ renglones de sus in ... cntarios y s.olamcnte sum.:in Un!l 

pequei\a parte del "·alor total invertido en los mismos inventarios 

No es nada inusitado t.:.ncontr-ar en inventarios de materiales que un 1 O o un 1 5°/o del total de sus 

renglones de artículos representen mas dc1 7~/D de la suma total de su columna de valores. y que. en 

el mismo inventario el restante. el QO o el 85o/o de esos renglones r~pr-esenten el 1 O o el 1 5 11% del 

valor total invenido 

La filosofia fundamental del mCtodo sencitlamente dice •Muchas veces cuesta mas el control que lo 

que vale lo controlado ... I>e ahi parte el principio de separar las partidas. o sea Jos renglones de los 

inventarios. según su valor e imponancia.. en tres clases· 

A. Incluyen los articulas que por su alto costo de adquisición. por su alto valor en los 

inventarios. por su utilización como material critico o debido a su aportación directa a las 

utilidades. merecen un 100°/D de estricto control. 

a. Comprende aqucUos artículos que por ser de menor costo. valor e importancia.. su contr-ol 
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requiere menor esfuerzo y más bajo costo administnuivo. 

C. Integrada por los artículos de poco costo. poca inversión. poca imponancia para ventas y 

producción. y que sólo requieren una simple supervisión sobre eJ nivel de sus existencias para 

satisfacer las necesidades de ventas y producción 

Los mdodos de clasificación mAs comunes son: 

J.- Por su precio unitario~ 

D.- Por su valor rotal y 

ID.- Por utilización y valor. 

1 •• POR PRECIO UNITARIO: 

Este es eJ método de clasificación más sencillo. aunque es cJ que requiere mayor criterio por parte de 

quien lo aplica. Cada empresa establece cansos de precios. políticas y periodicidades de adquisición 

_-.,, sus necesidades. pues no hay un patrón general. 

En el establecimiento de una politica para. cada clasificación interviene el criterio .. que además debe 

tener en cuenta &et.ores muy especiales como los tiempos de cntnega de ünponacioncs y de 

proveedores forineos o locales. a.si como la estabilidad o la incert.idwnbre de Jos consumos y del 

recibo de la mercancia. 
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PROCEDIMIENTO PARA LA CLASIFICACION POR PRECIO UNITARIO. 

l. Se promedian Jos precios unitarios de Jos tres últimos inven1arios mensuales. Estos precios 

deben aparecer en Ja colu11111a respectiva del inventario. 

%. Se reordenan Jos renglones del inventario. comenzando por el precio unitario mas alto y 

terminando la lista por el precio del articuJo mas ba.Tato 

3. Se determina eJ número total de renglones del listado de artículos.. en orden dcscendenlc de 

precio. y se multiplica por O. 1 S. esto da el número de renglones que representa cJ J 5% del 

total de Ja lista. 

4. Se cuenta el nUmero de renglone31 que corresponden al J 5% deJ total. comenzando por eJ 

precio más alto. Con ello se obtiene Ja primera clasificación A. 

S. Se pr-ocede de la misma manera para determinar la clasificación B. obteniéndose. por ejemplo. 

eJ 20-h del RStante de los renglones. 

f:i. El resto de los renglones será Ja clasificación C. El porcentaje será 100-.4 menos Ja suma de 

los dos porcentajes, de la A y la B: 100-(A-B). 

7. Hasta aquí ya se tienen tres clasificaciones por precio urútario. Ahora se divide cada una por 

tarnaftos. tomando Jos datos del departatncnto de compras o del almacenista que conoce d 

espacio que ocupa cada unidad. 
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POLITICAS PARA LA Cl..ASlf"ICACION POR PRECIO UNITARIO. 

La. clasificación A será Ja que requiera llevar inventarios perpetuos de sus existencias. asi como un 

cálculo de puntos de re-orden y de lote c..."'Conómico para cada artículo, una revision constante de 

variaciones en consumo y entregas cada vez que se requiera hacer una nueva adquisición. y una 

niayor frecuencia de compras en el ai'io 

La clasificación D es aqw .. •IJa que requiere menos contr-oJ Se deja a criterio del interesado Ja 

conveniencia de llevar o no n!-cords de inventarios perpetuos Se requiere establecer má.'Cimos y 

minimos mediante estudios de cantidad de i-esen.d y de pumos Je 1eorden. yo11 ~ea.n de ~ido liju y 

cantidad variable o de ciclos variables y caJltidades prefijadas Las compras son menos frecuentes en 

este caso que en la clasificación A. y la supervisión del sistema es mas espaciada 

La clasificación C. no requiere IJC1.1ar inventarios perpetuos, o sea. llevar tarjetas de existencias; sólo 

es requisito el cálculo de mínimos por tit..~po de adquisición más una reserva calculada. y controlada 

por sistctna de doble depósito, para poder reordenar cuando se llega a1 límite o minimo establecido 

Contabilidad lleva rt!cor-d de entradas y salidas mediante facturas de provecdo..-es e inventarios fisicos 

periódicos. 

Como puede verse. se establecen polílica... .. de mayor control pa..-a la clasificación A. de mediano 

control para Ja clasificación D. y de menos control para Ja clasificación C. de manera que se inviene 

mayor costo y tiempo en lo más importante. 

Las politica.s deben ser dife..-entes en cada empresa~ además, deben revisarse y cambiarse 

periódic::amcnte. 

A continuación se da un ejemplo. que solamente es un caso caracteristico . 
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Politicas que fueron tomadas para este ejemplo. según los rangos de precio y el tamai\o de Jos 

etas~ Condición 

A Alto precio unitario y tamaño muy voluminoso 
1 

A . Alto precio unitario y ta.mai\o poco volum.inoso 
2 

B : Precio mediano y tamai\o muy voluminoso 
1 

B : Precio mediano y tamaño poco voluminoso 
2 

C : Bajo precio unitario y tamaño muy voluminoso 
1 

C Bajo precio unitario y tamaño poco voluminoso 
2 (muy pcqucilo) 
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Política 
1 

Compra semanaria o solamente de 1 
lo requerido por cCdulas de produ-

1 
cción programadas 

Compra mensual para reponer el 

1
1 

consumo al llegar al minimo 

Compra cada dos meses. 

Compra cada cuatro meses 

Compra para seis meses de consumo 

Una compra cada ocho meses o una 
una vez aJ afio. 

1 
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11.- POR VALOR TOTAL. 

A dif"erencia de Ja clasificación por prc:cio unitario. en este método se clasifican de acuerdo con los 

valores reales de las existencias en el a.Jrnacen .. tomando los datos Je la columna de valores de los 

inventarios. 

PROCEDIMIENTO PARA LA CLASIFICACION POR VALORt:S DE INVENTARIO. 

t. Se hace una lista de Jos articulo~ ordenandolos a partir del valor mas aho que aparece en Ja 

columna de v:llorcs de Jos inventarios Se comienza el primer renglón de esta lista con el "alor 

mas alto y tenn.ina con el menor valor encontrado. (Normalmente un inventario presenta una 

columna de valores. que contiene la multiplicación de la cantidad de unidades por el precio 

unitario de cada artículo) 

2.. Se obtiene el nU.mero de renglones que corresponden aJ porcentaje deseado para la 

clasificación A (se multiplica ese porcentaje por el número de l'"eng.loncs de la lista). 

3.. Se dctennina el nU:mcro de renglones de la clasificación A. comenzando por el primer renglón,, 

o sea el del valor miis alto. 

4.. Se marcan los renglones de esta primera división con Ja letra A~ en la lista. 

S. Se suman los valores de Jos renglones de Ja clasificación A y se divide el resultado entre Ja 

suma total de los vaJores de los inventarios. Ahora se tiene el porcentaje de articulos y el 

porcentaje del valor de la clasificación A. 
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6. Se: detenn.inan los porcentajes de rcnglonc.;. y dc:I vaJor de la clasilicacion B. de la misma 

manera como se hizo con la da~iricaciun . ~ 

7. Se cuentan y se marcan los n!'nglc."lnt.·~ Je la da~ificacion H. comen;.ando con el renglón que 

sigue despuc:"s del ultimo marcado con una A 

S. Se obtienc:n Jos porcentajes de arltculos restantes. as1 corno de su valor. v se marcan los 

renglones correspondientc!f¡ a la división C. dt.· la misma manera como se hir.o en lo~ casos A y 

B. 

Las politicas de abastecimiento para este método de cla!!OificaciOn serán hts mio;ma.,. que se rlan m8<; 

adelante para el mctodo de clasificacton por utilizacion y valor 

W.- POR UTILIZACION Y VALOR. 

Esta clasificación se basa en el vaJor que tiene cada aniculo seglln el resultado de multiplicar el precio 

unitario de cada aniculo por su consumo promedio o esperado, o ~ por su utilización Este método 

no depende de los valores registrados en Jos inventarios 

Aunque un poco más laborioso que los otros dos anteriores, este método de clasificación contiene 

datos m&s reales y confiables para el establecimiento de políticas y la toma de decisiones Una de las 

razones principales para preferir este método es Ja siguiente; aunque los inventarios contengan datos 

veridicos acerca de las existencias en el momento de verificarlo, no refleja las necesidades reales de 

cada articulo. Puede suceder, por ejemplo, que el dia que se realice el inventario de una existencia 

esté agotada ó en su mínimo; ó bien, que Csta se encuentre excedida en nUmero de unidades. En 

cambio, Ja clasificación por utilización se basa en Ja realidad pasada.. presente y hasta futura de los 

valores invenidos en las e~stencias del aJmacCn. 
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PROCEDIMIENTO PAR.A t~' Cw,SIFICACION POR UTILl7~,CION Y VALOR. 

t. Se obtiene de los TCcords de existencias el promedio de consumo mensual de cada articulo 

que entrara en el estudio de la clasificación en A O C. y ~ anotan en el margen de los 

inventarios. en su renglón correspondiente 

2. Se elabora una tarjeta para cada renglón de los inventarios. anotando el m'.imcro clave. el 

nombre del aniculo. el precio unitario, la cantidad promedio de consumo mensual y c1 valor 

de utilización, este valor se obtiene al multiplicar el precio unitario por la cantidad de 

COO!>UlllU 

3. Se colocan las tarjetas en un tarjetero de acuerdo con el orden de valoT. es decir. de mayor a 

menor valor. La prime.-a tarjeta se pone al final de la pila, siendo la de mayor valoT 

4. Con una cinta métrica o una regla se mide el largo total de las tarjetas apiladas en la caja o 

tarjetero . 

.S. Se multiplica la medida del largo total por el porcentaje deseado para la clasificación A. 

Ejemplo: 40 cm (largo total) x O. 1 S(~-ó) = 6 cm. 

6.. Se miden los ccntimetros obtenidos en el paso anterior~ desde la primera tarjeta... o sea la de 

valor m8.s alto. hasta la tarjeta a la cual llegue la medida. Ahi se coloca una tarjeta divisori. 

con la letra A. 

7.. Se efectúa el mismo procedimiento de medición para las divisiones B y C. colocando un 

separador en cada división. 
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11. Se suman los valores anol.:tdos en la~ iarjctas separadas en la clasificación ,\. y se divide el 

resultado entre el vaJnr toral de h1<> 1n.,.cntario:-.. l' hic..·n. de 1.--. ~untJ total dC' ltl<> valore~ de toda!'> 

las tarjetas en Ja caja 

9. Se divide Ja suma de valores de Ja clasiflcacion A entre el vaJor total de ludas Ja~ tarjetas. y se 

obtiene asi el porcentaje del valor de <"sta clasific;ición 

10. No es necesario contar las tarjetas de cada division. pues d dato de porcentaje de aniculos de 

cada clasificación se obtuvo anticipadamente con la medicion en d tarjcte..-o. de los 

porcentajes deseados según el paso b 

11. Se procede a obtener los porcentajes de valor para las divisiones B y C. de la misma manera 

como se hizo para la clasificación A 

POLITICAS DE CLASIFICACION POR UTILl7..ACION Y VALOR. 

1. Se Uevan rCcords de inventarios perpetuos 

2. Se calculan Jotes económicos. puntos de reordcn y niveles de seguridad. asi como de limites 

de faJtantcs permisibles 

3. Hay que procurar que los pedidos sean lo mas frecuentes y por las cantidades mínimas que 

acusen Jos estudios del punto anterior. 

4.. Es necesario revisar y supervisar las existencias con inventarios selectivos. efectuando una 
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rotación. diaria. semanaria o mensuaJ en Jos anaqueles. 

s. Los pedidos de compra deben ser revisados y aprobados por una pcnona asignada para d 

control de Jos inventarios 

6. Se hace un reporte mensual para la dirc<"cion 

l. Se establecen ciclos fijos de reordcn o por contrato de entregas de proveedores con fechas o 

periodos fijos par:i e! :ifl;o 

2.. l\fantener existencias de reserva adicionales aJ programa de producción en cantidades 

limitadas. con base en ci.Jculos estadisticos de consumos de tres meses anteriores. 

3. No es necesario recurrir a tarjetas de r~cords de inventarios permanentes 

4. Se calcula el punto de reorden de acuerdo con Jos máximos y mínimos de existencias. 

S. Se establece un método para ordenar cuando se U egue a la cantidad mínima 

6. Los pedidos deben ser autorizados únicamente por el jef'e del departamento de compras. 

t. No es necesario llevar récords de inventarios perpetuos. 

2. Se calcula cJ punto de reorden. 
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3.. Para compras por valor menor a S 1.000 00 no se elabora pedido y se paga en caja chica 

Estas políticas sólo se dan a manera de ejemplo. y fueron tomadas de una compai\ia manufacturera. 

No hay un patrón a seguir. Unicamente se seilaJa que d establecimiento de la politica de inventarios 

rinde buenos resultados si previamente se ha eíectuado un anitlisis de clasificaciones A. D y C 

Sl~IPLIFICACION DEL SISTEMA DE CLASIFICACION A B C. 

En inventarios de varios miles de renglones Ja clasificación puede simplificarse para ahorrar tiempo y 

costo si se procet.IC" de la. !'>iguic:ntc: manera 

l. Llevando a cabo el listado del 100*% de Jos articulas de mayor costo unitario. los de mayor 

valor en inventarios y Jos de mayor utilización. o sea. cJasificación A 

2.. Efectuando un muestreo aJ azar de un porcentaje del total de los anícuJos restantes. dcspuCs 

de separar los de clasificación A Por ejemplo. de un restante de 20.000 anicuJos se toman 

600 aJ azar. o sea.. un 3% del total 

3.. Determinando las clases mits altas para Ja clasificación B y las mas bajas para la clasificación 

C. 

4.. Teniendo las tres clasificaciones representativa.o¡¡ de todos los inventarios. se asigna a cada 

renglón su letra correspondiente, según su valor máximo, mediano o mínimo. 

Una vez codificados los materiales o productos de Jos inventarios de las clases A~ B y C .. conviene 

representar los datos en una gratica. alineando verticaJmcntc Jos porcentajes de valores y en form.a 

horizontal los porcentajes de los renglones de los inventarios. 
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A 

B 

e 

EJEhlPLO DE GRAFICA A B C. 

Al sumar seis inYenr.Oos de 4.000 renglones de djferenres articulo.s. eJ resuhado arrojó un valor 

promedio total de Sl'000.000.00, un 7~ó de.'" este "'aJor, o sea $790.000 00, estaba compuesto por 

:coJamenie un J S'!D deJ total de los renglones de artículos, o sea. 600 diferentes anicuJos. En cambio, 

eJ :?l'!-ó restante del valor total, que equivale a $210.000 00, estaba compuesto por los otros 3,400 

renglones de aniculos. que representan un ss•% del total de art1culos almacenados 

Porcenrajr de Número d" PorcC!'ntajr V•jor 
artículos artículos d~v•Jor 

IS 600 79 $790.000.00 

20 800 16 $160.000.00 

65 2.600 s s so.000.00 

8 + C = 8S% de lo articutos con vaJ'or de S210.000.00 =:?lo/o del valor total. 
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5.3 LOTE ECONOMICO DE COMPRA. 

En 1915. F.W. Harris desarrolló la famosa fórmula del Jote económico. Mits tarde. su fórmula ganó 

gran aceptación y uso en la industria gracias a los csf'uerzos de un consultor llamado Wilson Por- ello 

c.sta fórmula se denomina., a veces. como la formula del lote económico de \\'ilson. aün cuando la 

desarrolló Ha.rris. El moddo del lote económico ~ usa aún ampliamente en la industria para la 

administración de los inventarios El modelo del lote t..~onómico se basa en los siguiente-. 5Upuestos 

l. La tasa de la demanda es conslantc, recurrente y conocida y se supone que Ja demanda 

continuara por un tiempo indefinido 

2. El tiempo de entrega es constante y conocido Et tiempo de entrega. desde la colocación de la 

orden hasta la entrega del pedido, es siempre un númCTo fijo de dias 

3. No se permiten faltantes Puesto que la demanda y el tiempo de entrega son constantes. se 

puede determinar en forma exacta el momento en el que se deberá ordenar el ntatcriaJ para 

evitar faJtantes en los inventarios 

4. El material se ordena o se produce por Jotes o tandas y todo el lote se coloca en los 

inventarios al mismo tiempo 

5. Se usa una estructura especifica de costo como sigue- El costo unitario del artículo es 

constante y no se hacen d~scuentos por Ja cantidad comprada. El costo de mantener 

inventarios depende linealmente del nivel promedio de los inventarios Existe un costo fijo de 

ordenar para cada lote y este costo es independiente del nUmero de articulas que contenga el 

lote. 

6. El articulo es un producto individual. no hay interacción con otros productos 
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SISTEMAS DETt..RMISISTICOS PARA t:L CONTROL DE INVENTARIOS. 

En ta adrninis1,-ación de lo!->- in\ cruarios de n1ateriales que sean adquir-idos medianic compras o por 

manufactura pr-opia. se requiere tomar dccisioncs de cuanto y de cuando hay quc pedir para 

reabastt."'Cer las e'r.istcncia~ 

El lote cl.·onon11co de Cl1n1pra con!-ti1u .. c..• un rnctodn dctc11ninist1cn que -.irvc de ha!'.>C para la toma de 

decisiones por lo que rc~pccta a cu.into con1prar o rc..•.:1b.1:-.tcccr 

La agihd3d en la dc..·cisiún de las adquisicione!. c<.>ntnhu) 1.- en fonna irnponantt!', aunque solo en parte. 

a la~ utifo .. foc.Jc~ Jt:'i 11cg.~h.:Ív La.-. Jc..:i~it..•flc.-. .i..:~rL"-1 Je 1.i:-. c..tmid.h.!c ... de ..idqui!.i.:ic.n. o .>ca. !.obr;: cJ 

tamai\o dd pedido de compra. deben cubnr tres ohjcln.os 

a) Reducir al minimo posible d nivel del vaJo.- total de los inventarios. 

b) Reducir al minimo la incidencia de faltantcs. y 

e) Reducir Jos gastos de adquisicion y de almacenamiento 

La realiz.ación de estos objetivos ha constituido siempre un problema para decidir cuanto comprar 

Las detenninantes de este problema son ambivalentes. ya que el ordenar grandes cantidades requiere 

más a.Jmacena.Jniento y aumenta el costo del mismo. pero aJ mismo tiempo requiere menos órdenes y 

reduce el costo de las órdenes Cuando se ordenan pequeñas cantidades 5e producen justamente los 

electos contrarios 

El ejccutjvo financiero habrá de procurar un equilibrio entre estos dos costos Si se compran 

pequeños Jotes, la frecuencia de pedidos aumenta cJ trabajo y. consecuentemente. los gastos en Jos 

departamentos de compras. recibo. control de calidad. contabilidad y pagos. En cambio, Ja frecuencia 

de Jos pedidos de lotes más grandes es menor y en tal caso Jos costos se reducen 
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Pero. por otro lado. c.ontrc mayor C.!> el 1an1ai\o d1..• los lo1es 1naynr es 1...•J CU:!>to de aJmacc:nar-los. por la 

inversión t.~n su valor·. por ocupar mayn1 cspou:io. emplear mas p1...•rsonal. 1..·1~ctcra De la rn1srna 

maner~ lotes pt.""queño!<oo disminu~'en CStl's costos 

Los cálculos del lott..• 1..x-onon1ict1 de compr.:i rc!'.uch. en C!'.tc.• problema " detC'rtninan cuanltl comprar y 

la cantidad mas venta1osa para la ernprc:-sa. establecen d equilibrio entre los dos costo!> pedido y 

almacenamiento Tal c.""quilibno se detenninara mediante análisis y calculos. y se alcanLara cuando los 

dos costos se:in i:;~:iJes 
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SIMBOLOS DE LA ADMINISTRACION DE INVENTARIOS. 

En la administración de inventarios !oc emplean términos. expresiones y símbolos que son 

caracteristicos del trabajo de análisis y de establecimiento de politicas de abastecimiento Se presenta 

a continuación aquellos que se usan en este tema 

Térntino S/,,.bolo 

l. Demanda (consumo) D 

2. Tamaño de lote L 

3. Tiempo de adquisición Ta 

4. Reserva (inventarios de seguridad) R 

s. Punto de reorden Pr 

6. Costo unitario Cu 

7. Costo de pedido Cp 

8. Costo de almacenamiento Ca 

9. Costo de mantenimiento de inventario Cm 

10. Costo total incremental CTI 

11. Mínimo-Máximo Mín-M&x 

12. Inventario promedio L..12 
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Una breve explicación de cada uno de los tCrminos nos familiarizara con tal terrninolog1a 

DC"manda (D). 

También denominada consumo. es el factor mas imponante en la adr.urnstracion de los inventario~ 

La principal finalidad de un análisis de los inventarios consiste en prever lo que se ha de consumir en 

un tiempo futuro. con objeto de mantener existencias suficientes para las necesidades de ventas y 

producción y no excederse en la invcrsion y en lu~ costo de almacenan11cnto 

La demanda se considera como lo que ha de consumirse. por salidas de materiales para producción o 

de productos tcrntinados. para ventas. en cierto periodo que put.."'Cie ser anua!. semestral. mensual. 

semanal o diario Se expresa en tc!rminos de cantidad de unidades que aumentan o disminuyen las 

existencias. que son compradas. embarcadas o que rcgi~tran cualquier movimiento en el lapso 

considerado TambiCn se expresa en valores. los cuales. a su vez_ se presentan en términos de precios 

de adquisición 

Las predicciones de la demanda se basan por lo general en pronosticas de ventas y en datos 

estadísticos de consumo. durante algún periodo especifico Los datos de consumo son tomados de los 

récords de ventas para productos terminados y de salida.-. de materiales de los almacenes 

En muchos casos Jos prognuna.s de producción constituyen la base para prever el abastecimiento de 

materiales 

Lote(L). 

Un conjunto de unidades o piezas. contadas. pesadas o medidas. que integran la cantidad ordenada en 

un pedido de compra en una orden de producción. se denomina lote. Lo mismo se considera como 
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lote una cantidad de unidades que componen una entrada que )as que se incluyen en una salida 

en los almacenes. el trunai\o del lote se expresa en número de kilos. mt.."tros. litros. o bien en su 

equivalente en dinCf"o 

Tirmpo dr •dquisición (T•). 

El tiempo de entrega es el nümcro de dias. semanas o meses que tarda un pedido de compra en llegar 

al almacCn. dcspuC:s de haber sido solicitado al proveedor 

Resrrv• (R). 

Concepto explicado en el tema S 6 

Punto de reonlrn (Pr). 

Concepto explicado en el tema 5-4. 

Coito unitario (Cu). 

Generalmente el costo unitario es: 

a) En lo que respecta a materiales. el precio de compra mi.s el costo de adquisición. Estos costos 

pueden ser por concepto de fletes~ gastos aduanales. etcétera, y 

b) En relación con Jos p.-oductos terminados. la suma de sus costos dir-cctos e indirectos de 

fabricación. 
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El CO!lt?C'I unitario es un factor basico para dctenniruu los valores de cada unidad en los inventarios 

C'om ... ~ ~ \'"U.'l al hatilar dd ~istcma de clasificación A O C, el CU!.to unitario es un elemento 

fün .. 1amental para el cah ... "Ulo de los distintos porcentajes de valor de cada cla'-c. tambiCn ser:i básico 

para la.<o formulas de lote económico Je compra 

Costo de- pC'dido (Cp). 

Este es uno de los titctores empleados en las fl.">rmulas del lote económico de compra o de 

producción 

E1 costo de prcpar~ción o de pedido de compr:i es la suma de tedas los g;istos anu4llcs inhcrcr.tcs al 

abastecimiento de materia prima y materiales. dividida entre el nurnef"o de pedidos de compn1 del ai\o. 

C-io df!' almacirnamif!'nlo (Ca). 

Concepto explicado en el tema 3 6-C' 

Costo dr mantrnimirnlo irn inventario (Cm). 

Este es un costo que varia según el volumen almacenado y el costo unitario del material o producto 

que se empica como uno de los factores en las fónnula.s del lote económico de compra y del lote 

económico de producción 

El porcentaje obtenido en el costo del almacenamiento. multiplicado por el costo unitario del material 

o producto. nos da el costo de mantenimiento de existencias en los almacenes 

Cm =Cu X ca. 
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Co•lo lol•l inc1T1nrntal ( c:T1 ). 

Es la suma de los custu!o de prcparacwn y de almac11.•namicntu En la fónnula dd lote económico varia 

de a..:ucrd1.l con lo~ di.,,tintus tan1a1lo!<> de lo' lot11.·s y c1.1n la!o '•cccs de ad1.1uisición anuales 

1\-lá:s..imo. ?\1inimo (?\ota11.-l\lin). 

Estos son los niveles de cantidades de cxi!>tencia!o que dt.•ben Jlevarsc- en los almacenes de acucTdo con 

los calculos de lotes económicos y con los puntos de reorden 

El mínimo es la cantidad d(" ex1~!~ncia" que o;;if""'-.·•__. de ~i'l•ll f'ara P.=-aba~!ecer 

El m•s.imo es la cantidad tope de cada material o de cada producto que debe almacenarse. La 

adquisición nonnalmente se calcula mediante la d1fCTcncia entre la c:-<ÍMcncia al momento de efectuar 

el pedido y ls cantidad fija como ºmá11.ima•· 

Jnv~ntario prom~io = L/2. 

Para los cáJculos del lote econOm..ico de compra. o de pToduc:ción. el inventario promedio es la m.itad 

de ta cantidad comprada Cuando el consumo es constante todo el ai\o puede tomarse la mitad de la 

cantidad comprada para detenninar el inventario promL"CJio del año Si el consumo no es constante. 

los contadores empican distintos metodos para calcular el inventario promedio 

Uno de ellos consiste en sumar los inventarios iniciales de enero a los inventarios finales de dicien1bre. 

y dividir el resultado a la mitad Otra forma comUn de empico es sumar todos los inventarios iniciales 

de los 12 meses. agregarles los inventarios finales de diciembre y dividir el total entre 13 
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Para los cá.Jculos que dctenninan el Jote economico de compr-a pueden emplearse los siguientes 

me-todos 

TADUl_,'\CION A llN SOLO PH.EC-10 l!NITARIO. 

Este metodo facilita la dctenninacion del tamai"lo del lote más económico que se dt..o.be comprar y de la 

frecuencia o numcn.1 de -.cccs al ar1o que hay que efectuar pedidos En el modelo l. se presentan !.iete 

alternativas de cantidades, de unidadc~ y de frecuencias 

Para dctenninar un lote econornico de compra en seguida se prcsc...~ta el pr-occdimicnto del cálculo 

con un ej"!'fllf'lo 

Una demanda anual (D) de 1 :?0.000 unidades. al precio de SS 00 por- unidad (Cu). el costo de cada 

pedido es de $480.00, contabilidad vaJUa en un 4C!ó el costo de mantenimiento en inventario (Cm). 

que multiplicado por el precio unitario da un costo de almacenamiento (Ca) de SO :?O Se tabulan 

varios tan1años de lotes y diversas frecuencias. para encontrar el lote ( L) más económico, obteniendo 

su costo total (CT) de pedido, más el de almacenamiento 

El primer- r-englón contiene siete columnas para las alternativas de 1, .:!.. 3, 4, 5, 6, y 12 veces al año 

En el segundo renglón aparecen lo!> tamaños de los lote~. en unidades para cada columna de 

frecuencias al año Las cantidades repr-cscntan el cociente de Ja demanda (D) entre el nUmcro de 

veces al a.no. para cada columna. por ejemplo. una vez al ano. 120,000 unidades~ dos veces al año : 

120.000 entr-e 2 = b0,000 unidades, y así sucesivamente para cada columna en este renglón 

El tercer renglón presenta el inventario promedio (L/2), que es Ja m.itad de la cantidad de cada Jote~ 

por- ejemplo el lote de 120,000, una vez aJ ai\o, tiene un inventario pr-omcdio de 60,000; el lote de 

60.000 tiene un inventario de 30,000 unidades. y asi sucesivamente en las dem&s columnas. 
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En el cuarto renglon aparece el costo promedio de almacc:namicnto (Ca -. L/2). que es el producto 

del costo de almacenamiento (Ca) por el in,ocntario promedio (U2) En la primera columna tt..-ncmos 

un inventario promedio de b0.000 ·"' SO :?O S 1 ~.000 OO. v en la siguiente columna un inventario 

promedio de 30.000 unidades multiplicadas por SO :?O = Só0.00 OO. el resto de las columna.o¡ se 

determinan de igual manera 

El quinto rcnglon contiene el costo de prcparaciun o de hacer una orden de compra (Cp). que es el 

producto del costo de efectuar un pedido por el numero de ..-cccs al ai'lo que «,e ordena En la primera 

columna aparecen $480 00 multiplicados por una ver... y en la siguiente $960 00 por dos veces al ano 

El se'Cto rcn~don es la suni..a de lo!> dos costos el de efectuar la orden n1as el de J.lmaccnamiento 

En la primera columna se tiene S4RO 00 • 1:!.000 00 --= Sl:?.4KO OO. y en la siguiente $960.00 -t 

$6.000 00 = S6.960 00 Este rcnglon contiene el costo total (Cl) para cada columna 

Al comparar los costos totales de cada columna se obsen.·a que el costo mas bajo es de $4.800 00, y 

corresponde a un tamai'lo de lote de :?4,000 unidades y a una frecuencia de 5 veces al a.no. este es el 

lote económico 

TambiC-n es importante observar que ambos costo. el de pedido y el de alrnaccn~nUcnto son iguales. 

en algunos casos no lo son. pero su diferencia debe ser mínima o. como se dice matematicamentc, 

con tendencia a cero (0) 

89 



l\IODELO 1 Cálc:'ulo dr lolr C"C'OHÓmÍc."O dr compra con prrcio unih1rio f'iju mrdianlr 

taibul•dón. 

Dalos· demanda (O) 1:20.000 unidades. precio unitario (Cu) SS OO. costo de ordenar $480 00 por 
pedido~ costo de almacenamiento (C•) so :!O por unidad. tamaño de lote (L). costo toral (CT) 

1 V t.-<:es aJ año 2 3 .. 5 6 12 

Tamaño de 120.000 ºº·ººº 40.000 .10.flOO 2-'.ll(H) 20.000 10.000 
lote (L) en 
unidades 

3 Inventario 60.000 10.000 2.U.OCXl U.O<X> 12.0()0 10.000 s.ooo 
promedio l.J2 

4.Costo 12.000 <•JlOO '""·ººº J,000 2,.WO 2.000 1.000 
promedio de 
aJmaccna.m.icnto 
(C•• LJ2) 

S. Costo de .. "" 960 1,#0 1.9:?0 2.400 2.KKO S.760 
pcdido(Cp) 

6. Costo totaJ 12.480 6.9<.0 5.440 .a.920 ... 800 ... """ <>.760 
incremental 
(C'n) 
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TABULACION CON DESCUENTOS POR VOLUMEN DE COMPRA. 

El modelo 11 es isua1 al modelo 1 hasta el renglón de costo total (Cm + Cp) A este costo ha de 

agregarse el valor de cada pedido de acuerdo con las alternativas de distintos precios unitarios 

ofrecidos por- el proveedor 

En el modelo 11 el segundo renglón contiene los precios unitarios para cada ta.rnai\o de lote. y los 

renglones J. 4. s. 6 y 7. los mismos datos del modelo 1 

En el noveno renglón se presenta el valor de cada pedido. demanda (D) x. precio unitario (Cu)~ en 

cada columna este valor es el producto de la demanda anual ( 120.000 unidades) por el precio unitario 

correspondiente a cada tamai\o de lote. En la primera columna la demanda es de 120.000 unidades y 

el precio unitario de S4.30; producto es igual a SS 16,000.00. En la segunda columna se tiene la 

núsma demanda y el precio unitario de $4 35. cuya multiplicación nos da SS22.000 00 

El décimo renglón es la suma de los valores de los renglones siete y nueve. es decir. el costo 

incremental más el valor del pedido. En la primera columna. el costo total incremental es de 

$12.480.00 (séptimo renglón del modelo 11) y se suma al -..·alor del pedido. $516.000.00 (noveno 

renglón del modelo 11)~ el resultado es $528.480.00 En la siguiente columna.. $6,960.00 + 

$522.000.00 - $528,960.00. 
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MODELO 11 Cáikulo dr lolr rconómico dr compra con drscurntos por volumrn dr compra. 

Datos: demanda (D) 120,000 unidades. a SS 00 por unidad. en compras de 1 0.000 unidades. y con 
descuentos por cantidades mayores~ costo por pedido de compra (Cp) $480 OO. Costo por 
almacenamiento Cu Jl Cm 4~r... (del costo unitario por inventario promedio). o sea 4°·D de costo 
unitario: SO 20 por unidad 

1. V eccs al ai\o 2 3 .. !5 6 12 

Precios ~JO s..i J~ S-4 _l~ ... 40 s.& .. ~ s.¡ so SS oo 
unitarios 

J. Tamaño de 120.tNKl 60.000 40.000 J0.000 24.000 20.000 10.000 

lotc(L) 

4. Inventario 60.000 l0.000 20.()(X) 1s.ooo 12.000 10.0000 5.000 
promedio 
(L/2) 

S. Costo de 12.000 6.000 4.000 J.000 2.400 2.000 1.000 
aJrnaccnarnicnto· 
~.20 J><?• 
inventan.o 
promedio 

6. Costo de 480 960 1.440 1.920 2 • .aoo 2.800 5.760 
pedido(Cp) 

7. Costo 12 • .axo 6.960 5.+w 4.920 •.xoo 4.880 6.76() 
incremental 
(Cm+Cp) 

8.Lote 
económico 
(IA) 

9. Valor de 516.000 522.000 522,000 
pedido 

528.000 5J.¡,ooo 540.000 600.000 

(DxCu) 

JO. Costo total 528.""80 528.960 527,.WO 532.920 53K,800 """""·830 606.760 
(Ct) 
11. Lote 
econónüco con 
descuento 
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TECNICA DE GRAFICA. 

En el modelo 111 consiste en una gnüica que muestra tu relación de costos para distintas cantidades 

de compra La tabulación en el modelo 11 sirvió para el disei\o y el cillculo de esta gráfi~ que 

consiste en un eje vertical, o sea una ordenada de las "'\:' ... que contiene una escala de costos. de 

Sl,000_00 a $7.000 00~ y un eje horizontal. o sea la abscisa de las ºX''. marcado con una escala de 

diversos vn.lores de los tamai\os de los lotes de compra. de SI 0.000 00 a Sb0.000 OO. 

La recta a es una función creciente monotónica., que aumenta al crecer el costo de alrnaccrnuniento. 

Cada punto de la esca.la horizontal de los tamai'\os del lote corresponde a un punto de costo en la 

escala vertical. Puede verse que a mayor tamai\o del lote el costo es mayor La curva bes una función 

que decrece aJ disminuir el costo de pedido. 

Cada punto de ta escala horizontal de tamai"ios de lotes corresponde a un punto de costo en la escala 

vcrt.ica.1. Debe notarse que la curva b muestra que a mayor tarnai\o de lote el costo es menor 
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MODELO 111 Gri1flca de tute ecunúrnico de compra 
~·t.•glÍ11 1abu/aciá11 "" el 1110<1,•!u // 

Valores 

S7 ooo 
a 

6 000 

5 000 

4 ººº 
3 ººº 
2 000 

1 ººº 
o 
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En la gnific01 se 01pn.•C"ia t.tmhit."n k• si!-(uicntt.· 

1. En la interseccion de las cun;as u y h se encuentra el punlo óptimo de compra. si se tra.ea una 

linea vertical de t.•se puUlo ab.ijo. hast<t tocar con la e~cala hori..rontal de t.1m.ulos de lote!'>. se 

encuentra la cantidad de lote m¡ts cconomicn 

2. El mismo punto corresponde: a un costo de S:!.·lOO 00 en Ja e~c~tla "crt1cal. ~ .:t un tamano de 

lote de .:?4 .000 unidadc"' 

3. El punto citado confirnm la regla de que cuando Jos costos de pedido '.\. de aln1accnamit:nto 

son iguales. se cuenta con el punto optimo para determinar el loh: ccunomico de con1pra 

La curva e representa la suma de los costos de almaccnam1ento y de pedido. note5.e que los punto!' de 

Ja misma corresponden a las sumas que aparecen en el renglón CI" de la gráfica 11 

Ad ... ·iértasc que la curva comienza a bajar desde el costo más alto hasta llegar aJ costo lotal mas bajo. 

y ahi comienT...a a subir de nuevo 

El punto mas bajo de esta curva corresponde. venicaJmente. al punto donde se cruzan. las curvas a y 

h. y confinna d tamaño del lote más económico 

En Ja parte más baja de la curva e ésta se aplana entre Jos puntos horizontales de ::?.0.000 y J0.000 

unidades, y toma la forma de un plato, esto hace ver que la diferencia en sus costos es tan poca que 

puede decirse que el lote económico de compra esta entre estas dos cantidades de unidades El 

mCtodo gráfico tiene Ja ventaja de señalar visualmente el margen que tiene el comprador para ctCctuar 

la compra más cc:onórnica. 

95 



La tabulacion del modelo 11 facilita 1.:t cnnstrucciOn de esta gráfica. pues basta con señalar los puntos 

de costo correspondientes a cada tamai\o de lote y luego unirlos Lo mismo se hace con los puntos de 

la curva , .. del total de costos 

TECNICA DE DF.RIVACI0:-1. 

Ahora se tesut!'lvc d mismo ejemplo de los moddos 1 y 11 

La primera solucion consistirá en determinar la cantidad de unidades del lote económico Se sabe que 

el costo total e:'> la !o>U&n .. t U.e lv!o> ...:.o~tos Je pedido y dh11J.t.:t:na111iento. a!>I 1ni~1nu. que cuanc.lu ambos s.<..1n 

iguales se ha llegado a1 equilibrio. o sea. al lote t..-conómico de compra 

El costo de almacenamiento se obtiene dividiendo entre ~ el producto del costo unitarío del articulo 

por el porcentaje determinado por contabilidad y por la cantidad del lote 

Cu x Cm x l.12. o bien 

Cy:io;;~m:sl 

El costo de pedido promedio es el producto de la cantidad de demanda anual por el costo de pedido. 

dividido entre e1 lote 

El costo total (CT) es la suma de los dos costos: 

J2..x...CJ2 + Cu x Cm x L 
L 2 
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En páginas anteriores se ,...¡o que cuando Jos dos costos son iguales a su diferencia tiende a cero se 

tiene el punto óptimo o lote económico 

D X Cp 
L 

Ahora,. derivando la fónnula 

. 
L ., x p x Co; 

CuxCm 

~=CyxCmxl 
L 2 

L= 

CuxCmx 
2 

\j-ioxoxcp 
CuxCm 

o 

Utilizando los dalos del ejemplo resuelto rnedianle tabulación y con Ja gráfica. ahora resoh·emos por 

medio de Ja fórmula: 

L \J-, ?C J.,0 000 X 480 
$ 5.00" 0.04 

\j 576'000,000 

J 15'.,00000 
$ 0.20 

24.000 unidades. 

Resolviendo mediante fórmula el número de veces al año que ha de pedirse. tenemos: 

N = Número de veces al año; C• = Cu x Cm = $0.20; derivando: 

N x Cp p x Ca; 
2N 

' 
2 N x Cp """ D x Ca ; 
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2 
N- pxCa~ 

:? xCp 

Con los datos numericos dd ejemplo. tenemos 

N = \j 1 ..,o ooo x o ..,o 
2 X 480 

N -

= 5 veces aJ año, donde N -"" número de pt.·didos aJ año 

N= F 

La fónnuJa por determinar el co!i>tO rotal anual de la compra de un artículo es 

Costo total anual = D x Cu + ~ • Cp ·" N 

Valor de compra anual· 1 Z0.000 unidades " S5 DO = $600,000 

Costo de almacenar· 1 ""O 000 x Q ""O 1.2.000 
2 

Costo de S pedidos $480 00 .X 5 2,400 

Costo total anual. $614.400 

Teniendo este costo anual se puede comparar con cualquier otro costo roral, ya sea Cstc por 

descuento. por cantidad o por aumento de precio, empleando la misma fórmula 

EJ Jote económico de compra corrcspond~ a un sistema dctenninistico. por tener valores conocidos y 

constantes de: demanda. precio unitario, costo de pedido y costo de almacenamiento. durante un 

periodo continuo. 

Cuando la cantidad de Jos lotes de compra y los Japsos de consumo entre pedido y pedido son parejos 

todo eJ ano~ el inventario promedio es la mitad del Jote de compra (L/2) Una entrada aJ almacén de 

un Jote completo es seguida de un consumo calculado durante el tiempo entre pedido y pedido El 

cálculo del Jote económico de compra se demuestra en la gráfica siguiente. 

98 



Q) .... o 
Qj 
"O 

e 
IC 

11) 

E 
11) 

r-

"' "' 

l~--d 1 1 
1 1 ._..,.....,, 

d 

MODELO DE DIENTES DE SIERRA 
(para lote económico de compra). 

a) Tamaño de lo1e de compra; 
b) invenlario promedio: 
e) pun10 de reorden; 

Tiempo 

d) canlidad consumida en el 1iempo de reposición, más una cantidad 4e reserva. 



S.4 PUNTO DE REORDEN. 

Este es el nivel de los inventarios a partir del cual se decide ordenar c1 producto Este punto. se 

establece para asegurar la disponibilidad de los productos en los periodos de rcabastccimiento. 

designa una cantidad que esta en función de la tasa de la demanda durante el periodo de 

rcabastccimicnto y de la demora de la entrega 

Se requiere hacer revisiones periódicas de los consumos para detectar oportunamentc las reacciones 

de tas tendencias a largo plazo o cambios por parte de los consumos. por cstaciunes del ai\o AJ 

revisar periódicamente. los niveles de cantidad. la orden y la cantidad de seguridad pueden cambiarse 

de :..cuerdo con las nuev:is condiciones 

Es importante llevar los registros de los inventarios con los datos que proporcione la .. disponibilidad•". 

ésta consiste en el inventario fisico en el almacén más las ordenes de compra pendientes no surtidas. 

menos las salidas pendientes por progra.JTUlS de pr-oducción ó r-equisicioncs r-ezagadas Una or-dcn de 

compra se formula cuando la cantidad de existencia disponible llega o baja hasta alcanzar el 

requerimiento del tiempo de abastecimiento~ dicha c.'<.istencia puede expresar~ asi 

Existencia disponible = inventario fisico + or-dencs no recibidas + existencias de r-eserva - consumo 

que se espera durante el tiempo de adquisición. 

Para que el sistema de PUNTO DE REORDEN sea eficiente debe cubrir los siguientes requisitos: 

l. El sistema de rcabastccimicnto debe cumplirse a intervalos fijos. 

2. El tiempo de abastecimiento. o sea entre la orden y su recibo en el almacén. deberá quedar 

fijado. 
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3. Los pedidos a p.-ovecdores deberán ser expeditado!i> anticipadamente a la fecha de entresa. 

... Cada aniculo debera tenc.- su fecha de revisión y esta dcbera efoctuane sin demo.-a 

El sistema debe tener como basc..-s 

a) El tiempo de aba!i>tecirniento 

b) E1 pronósti-.:=o Jc1 con!\.umo dur.inte el ticmpü de abastc.::imicnto 

e) Las estadisticas de consumos y de errores en los pronósticos 

Un proccdim.iento que resulta eficiente consiste en 

A).. Hacer un pronóstico de Ja cantidad que habrá de consumirse en el proxirno periodo, que sea 

igual a la cantidad consumida en el tiempo de adquisición más Ja cantidad de un ciclo de 

reordt..~. 

B). Fonnular una orden de comp.-a para elevar el nivel mé.ximo de inventario y en transito hasta la 

cantidad total pronosticada para un ciclo siguiente. mas la cantidad calculada de reserva. 
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EJEMPLO Se considera que. para un aniculo de1crrninado. los consumos mensuales y las demoras 

de entrega son Jos siguientes 

MES 

ENERO 

FEBRERO 

MARZO 

ABRIL 

l\.fAYO 

.JUNIO 

CONSUMO 

MENSUAL (UNID) 

90 

110 

120 

80 

100 

100 

600 

DEMORA DE ENTREGA 

(DIA) 

J 

s 
6 

4 

3 

3 

24 

EJ consumo mensual promedio es de _!iQQ_ = JOO unidades 
6 

Considctando meses de 30 dias. el consumo cotidiano es de : 

_.lQQ.._ =- 3.3 unidades I dia 
30 

La demora promedio de entTcga es de : __.li_ = 4 días 
6 

El punto de rcorden se sitúa en: 3.3 x 4 = 13.2 

Por tanto. debe levantarse Ja orden en el momento en que el inventario llega apro:<imadamente a J 4 

unidades. 
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5.5 INVENTARIOS DE SEGURIDAD. 

Son inventarios necesarios para protegerse contr-a las var-inciones de la!'> demanda.., de producto~ y los 

tiempos de espera 

El ta.nU\i\o apropiado de los in ... ·entarios de seguridad que debe mantenerse depende de varios 

factores A una mayor incertidumbre asociada con los pronó"ticos de demanda por inventarios. ~ 

tcndni necesidad de mayor inventarios de seguridad, el riesgo de tem.:r faltantcs es mayor cuando sean 

menos predecibles las fluctuaciones en uso De manera sintilar, a ma'.\·or incertidumbre en los tiempos 

de demora para reponer los inventarios, se tendra un mayor- ric~go de tener faltantcs y. por 

consiguiente. tn C1Tlprcsa dcsca.ra mantener invent::.rios de !>eguridad mas gl":indcs Otro factor que 

tiene influencia en la decision sobre los inventarios de seguridad es d costo en que se incurre al no 

tcncT m"entarios En el caso de in,entarios de materia prima y de productos en transito. el costo de 

no tenerlos se refleja en demoras en la producción t.Cuanto cuesta parar la producción 

temporalmente?. cuando los costos fijos son grandes. este costo sera bastante alto 

El costo asociado con faltantes de producto .. terminados se refleja en una insatisfacción del diente 

No solamente se peTderá la venta en ese momento sino que ta.mbiCn se perjudicarán las ventas 'futuras 

si el cliente busca otro pToveedor. Aunque este costo de oponunjdad es dificil de medir. debe ser 

reconocido poT la administración e inc1uido. de alguna manera. en las decisiones relacionadas con los 

inventarios de seguridad. A mayores costos asociados con la falta de inventarios seTá mayor. 

naturalmente, los inventarios de seguridad que la administración desee mantener. sin modificar los 

dem8s factOl"CS. 

El factor final a considerar es c1 costo de mantener inventarios adicionales Si no fuef"a por este costo, 

la empresa podría mantener inventarios de seguridad sin limite y en la cantidad que fuera necesaria 

para evitar todo faltante de inventarios. A mayo ... sea el costo de mantener los inventarios seril.n 
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ta.mbiC-n m:is costoso!'> lo!!. in\cnlarios de scgu.-idad. cun los dcmas factores idCn11cos l...a 

dc1cr-n1inJcu.1n del t.ima11o ma!'> apropiado par-.:1 lo .. in.,.cnt;:iri,l!-. d1..• -.c!_uuid..id 1m.:lt1'.'-·1..• un cquilibnn entre 

la pr-obabilidad y el costo de quedar sin invt.·ntnrio!t y c:l costo de man1cner invcnlouu.>s de !l.eguridad 

sufici1..•ntc coml> para evitar esta posibihd;:uJ 

El pr-oblema se reduce, en uhima instancia. a l.i probab1lid;1d de h.•ncT follantc!". que la administracion 

este díspuesta a tolerar En una '1tuac1on 11p1c.t. esta pnlhah1Iidacl d1~rn111uvc a una tasa dccrccat.·ntc a 

medida que se agregan mvcntanos de ">cguridad 

Si suponemos que los in.,..cntarios .!>C u1i11.r.1n a un ntmo Cllrt!-.1an11..·. podcnto._ prc!'>Cnt.u un cjcrnplo 

Supongainos que el inventario de seguridad es de 1 00 unidades y que d Jote cconomJcu de compra es 

de J .000 unidades Si utilizamos 50 unidades por semana y normaJmcnte transcurren dos semanas 

entre Ja focha que hacemos el pedido y la Jecha en que recibe, el Pl'STO DE Rf:ORDEN debe 

fijarse en :?00 unidades Cuando el in" cntario baja a :?00 unidades. colocanarnos un pedido por 1 .000 

unidades Para cuando esa orden sea recibida dos semanas más tarde. nuestro mvcntario habrá bajado 

a 100 unidades Si la orden no arriba a tiempo. podremos recurrir a nuestro mvcntario de seguridad 

por espacio de dos semanas 
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S.6 JUSTO A TIEMPO (JlJST IN Tll\JEJ. 

Justo a tiempo Las palahras andan en boca de los industriales occidentaJes desde comienzos de los 

a.;,os 80 Sin embargo, muchas personas 3-iguen sin comprender exactan1ente qué es justo a tiempo 

Piensan que es un sislema o un truco para reducir inventarios. para pasarles Ja responsabilidad a Jos 

proveedores, o simplemente una nianera fücil de conlrarrestar la fabricación ineficienlc 

En realidad. la modalidad justo a tiempo e~ mucho mas que C!>O Es una tilosofia industrial, de 

eliminación de h-x.Jt.1 Jo que implique desperdicio en el proceso de producción. desde las compras 

hasta Ja distribución Con una filosofia justo a tiempo bien ejc.;utada. Ja empresa puede hacer de su 

fabricación un anna cstr-atcgic4l 

Desde que el justo a tiempo IJe.gó a tierras norteamericanas. muy a menudo las compañias lo han 

aplicado sólo para reducir sus coslos y lograr mayores utilidades 

La eliminación del desperdicio tiene como resultado a largo plaLo un proceso fabril tan oigil, tan 

eficiente, tan orientado a la calidad y tan capaz de responder a Jos deseos del cliente. que llega a 

convertirse en una arma estratégica. Con un sistema de fabricac.ión mas eficiente y menos 

derrochador. las empresas ya no tendrán que depender del mercadeo y de la publicidad como únicos 

medios para hacer distinguir sus productos y e.aptar una parte del mercado 

La modalidad justo a tiempo no sólo les ofrece a las empresa.e¡ Ja oportunidad de mejorar 

notablemente la calidad de sus productos elaborados. sino que les permite reducir su tiempo de 

respuesta aJ mercado hasta un 90 por ciento. EJ tiempo necesario para Jan.zar aJ mercado productos 

nuevos o modificados de acuerdo con Ja petición de la clientela. se reduce a Ja mitad. Al 

núsmo tiempo. se requerirán menos bienes de capital para llevar a cabo Jo anterior y los inventarios se 

podrán recortar. 
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MANUFACTURA JAT 

NOES 

Una cuadrilla de camiones de flete del proveedor arribando cada hora 
a la planta del cliente. 

7:00 A.M. 

~----·--

L i1f~ 8:00 A.M. ~ n n n 
O=O º'º O-O ~~-__ "'-..____,,] 1 1 _\ \ i 
n-=-11¡•1·1~1 9~L 1 

o '()"= / 
10:00A.~ 

-¡ ~ / 11:00A.M. 

;r1~ ... , 
ur~ u 

__ 0=0 ___ 0=_º_"-!0=0-- n·---11~, 

.., ~ o o 
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~ :-:? : '::'.~ \ 
i\ ; ,¿~_ _·/ \ ' 1 , ó'' - e:; 

VENDER LO QUE HACEMOS. 

r-;. Justo a tiempo es cac:a Cía ·r Ce1are!c de .. 1erde:-
" ~ lo que nace:TI.cs. y e:: · ... ·e:;: :::e eiic. l'"'D.cer !o que 

=:...--:;., vencernos. y de t...r.a. r-ane .. a mela'" QL:e la 
_ .~~ corr.:Je:e:icia 

k~~i ~ -
f

1 
L'! :1 cliente quiera Ca!idad, Servicio, Oportunidaa. 

6= ~::::-~ Aquel que le curr.pia. 5t'f.(iÍ ei ganador. 
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ELIMINAC:ION DE DESPERDICIO. 

En la tiJosolia justo a tiempo hay tres imponantcs componentes básicos para eliminar el despet"dicio 

El primrr componrnlr básico de la climinacion del desperdicio e~ imponer equilibrio. sincroniLación 

y flujo en eJ proceso fabril, ya sea donde no c:"Ci,""tan o donde se le pueda mejorar 

EJ segundo componrntr es Ja acti1ud de la empre~ hacia la calidad la idea de .. hacerlo bien la 

primera vez" 

EJ lc-rcrr componrntr de Ja filosofia justo a tiempo es la par1icipación de los empicado:-. E~tc es un 

requisito previo para la eliminaciOn del desperdicio Cada micmhro de Ja organi7..aclon. desde el 

personal de la fabrica hasta Jos mas altos ejecutivos, tiene una fünción por cumplir en Ja eliminación 

del desperdicio y en Ja solución de los problemas fabriles que ocasionan desperdicios La única 

manera de resolver los centenares o hasta miles de problemas que surgen en un ~istcma de fabricación 

- desde Jos más pequeños hasta los mas grandes - es asegurando la panicipac1on cabal de todos Jos 

empicados. 
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Desperdicio de 
sobreproducción 

Espera 

Transporte 

Proceso 

Inventarlos 

Movimiento 

Productos Defectuosos 

LOS SIETE 
DESPERDICIOS 

Se elimina reduciendo los tiempos 
de preparación, sincronizando 
cantidades y tiempos entro proce­
sos haciendo sólo lo necesario. 

Sincronizar flUJOS. 
B.3.lancear carg~s de trabajo. 
Traba1ador flexible. 

De ser posible, distribuir las 
locali-zaciones para hacer 
innecesario el manejo/ 
transporte. 
Racionalizar aquellos que no 
se puedan eliminar. 

- ¿Por qué el servicio/parte/ 
producto debe ser hecho? 
¿Por qué es necesario? 

Reducirlos acortando los 
tiempos de preparación. de 
respuesta, sincronizando. 

Estudiar los movimientos para 
buscar economía y consisten­
cia. Primero mejorar y luego 
automatizar. (se puede 
automatizar el desperdicio). 

· Desarrollar el proceso para 
preven"ir defectos. En cada 
proceso. ni hacer ni aceptar 
defectos. 
Hacer los procesos a prueba 
de tontos. 
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HISTORIA DEL JUSTO A TU:MPO. 

El concepto de justo u tiempo comenzó poco dcspuCs de la segunda guerra mundial como el Sistema 

de Producción Toyola 1 lasta tinalcs de los afr.os 70, el sistema estuvo restringido a la Toyota y a su 

familia de proveedores clave 

A raiz de la segunda crisis mundial del pctróh..~ en 1976 los japonL~es empezaron a ver que su curva 

de crecimiento económico e industrial. que venia en ascenso desde hacia 25 aflos. comenzaba a 

resquebrajarse además, que en d futuro se iban a presentar altibajos en la industria manufacturera, tal 

como sucedia en la naciones occidentales l .os dirigentes del mundo de los negocios comenzaron a 

buscar maneras de mejorar la flexibilidad de los procesos fabriles, y asi descubrieron el sistema de la 

empresa Toyota 

A partir de 1976, la modalidad justo a tiempo se ha ido difundiendo por las empresas manufacturera!. 

del Japón. pero todavía no predomina en toda la industria japonesa ~1uchas compañias japone~s 

cometen los mismos errores en la implantación del justo u licmpo que cometen las empre~s 

occidentales. y esto refuerza el argumento de que el justo a tiempo no es algo ""japones .. en si mismo. 

sino que consta de unos p.-incipios universales de fabricación que han sido bien administrados po.­

algunos fabricantes japoneses. 

Alrededor de 1980 algunos individuos en los Estados Unidos se reunie.-on para estudiar el porqué del 

gran éxito de las principales empresas japonesas. 

En este anatisis se acabó por sei\aJar 7 de los 14 puntos como los más apropiados para el Occidente. 

Estos siete puntos componen los elementos esenciales que ahora se han llamado "justo a tiempo•. 

También se detecto con sorpresa de que en una u otra fonn~ la mayoría de estos conceptos 

supuestamente japoneses tuvic.-on su origen en los Estados Unidos. 
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LOS SIETE ELEMENTOS DE LA t"ILOSOFIA JUSTO A TIEMPO. 

Hablemos un poco más de los siete elementos del enroque japones para la productividad que 

encontramos aplicables en el Occidente Seis de ellos son elementos internos y el otro es externo. 

El primero de los elementos internos es Ja filosofia justo a tiempo en si misma El segundo es la 

calidad en la fuente. Hay tres elementos f"elacionados con ingenicria de producción la carga fabril 

uniforme. las operaciones coincidentes (celdas de maquinaria o tecnologia de: grupo) y el tiempo 

m.inimo de ali:;;tanücnto de mitquinas El sexto elemento interno es un si~cma de control conocido 

como sistema de Halar. Kanban u operaciones eslabonadas 

El elemento cxtcmo son Ja..c¡ compras justo a tiempo 

Con estos siete elementos del justo a tiempo quedaron organizados de una manera mis lógica. Sin 

embargo. algo parecía faltar. Ese algo er-a una parte del justo a tiempo que no podiamos aislar como 

elemento porque to inundaba todo: tenia que estar presente en cada elemento del justo a tiempo para 

que éste funcionara. Este ingrediente que todavía faltaba tenía que ver con los recursos humanos: ta 

intervención de los C111plcados. 
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1 PRIMERO 
EL SEA HUMANO 

LA GENTE ES NUESTRO ACTIVO 
MÁS IMPORTANTE. 

ClJnJ~ SE DEPRECIAN 

tltltl SE APRECIAN 

t 

¿ ACTIVO U OBLIGACIÓN ? 

- Reducir el miedo a la productividad. practicando la apertura y confianza.. 
- Gente multifuncional. 
- Necesidad de empleos estables. ·-i;~:.~:'.:~~:;'.::¿:-~·~~~~":~¡~! --::~::.::::.::m (9º~N ¡~.O o g ? 
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;.QUE SIGNIFICA JUSTO A TIF.J\IPO~ 

Ejecutada correctamente. Ja filosofia justo a tiempo reduce o elim.ina buena parte del desperdicio en 

las actividades de compras. íabricacion. distribución y apoyo a la fabricación (actividades de oficina) 

en un negocio de manufactura 

Esto se logra utiliz.ando los rres componentes bit.sicos flujo. calidad e intervención de Jos empicados 

Hay otro concepto que no sólo es tan importante como el equilibrio. la sincronización y el flujo. sino 

que se considera casi tan imponante como la filosofia justo a tiempo. Es el concepto de caJidad en la 

fuente. que consiste en ha1;~ las cosas bien Ja primera vez en todas las áreas de la organización 

La producción justo a tiempo exige caJidad Son palabras fuenes. pero sin calidad en forma de 

prevención de hechos nocivos. no pueden lograrse en grado signHlcativo el equilibrio. la 

sincro~ción y el flujo. No se puede producir en el último momento posible~ y por tanto no hay 

posibilidad de alcanzar aquella visión del futuro que Ja filosofia justo a tiempo ofrece. 
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JAT - CALIDAD 

La Importancia de la calidad para el 
sistema Justo a tlernpo 

es VITAL. 

En JAT no podemos darnos el lujo de desechar producto sólo porque al 
fin yal cabo hay para reponerlo. porqc;e simplemente no habra repuestos. 
Eso nos fuerza a hacer bien las cosas desde la primera vez. 

CALIDAD EN EL ORIGEN 

Es la responsabilidad del productor de proveer de 
material con un 100'% de calldad al consumidor del 
m~m~ • 

~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~.~·· 11r::~. 

Objetivo, es una operación de manufactura: ~[].·· ... ·· .• · . .:' 
Reducir o eliminar: 

- Las inspecciones de envío/recibo. 
- Los paros de producción. 

Son resultado de los defectos del material comprado. 

Objetivo, en una operación de servicio: 

Reducir o eliminar: 
- Las correcciones y retrabajos en reportes, avisos, contratos, 
memoranda, etcétera. 
- Las demoras innecesarias en tramites o su prolongación 
innecesaria. 

Son ocasionadas por no hacer el trabajo bien desde la primera vez. 

117 



LOS SIETE PRINCIPIOS ~ J-

DE CALIDAD EN EL ()RIGEl\I 1 
---~--~---. 

"1. Consistencia en Calidad y Servicio. 

2. Autocontrol responsable. 

3. Todos tenemos un cliente. 

4. Buscar la herramienta adecuada. 

S. Mejor parar que hacerlo mal. 

6. Sencillez y Claridad. 

7 Siempre estar listos. 

l~~ .. \\GI 
tttltl 
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CALIDAD TOTAL 

1. La Calidad comienza satisfaciendo al cliente. 
- Mi cliente es quien recibe nii trabajo. 

2. Debemos conocer el proceso de nuestro cliente para adelan­
tarnos a sus necesidades. 

3. La satisfacción del cliente no se consigue mediante la Inspección. 
- Debemos controlar el proceso. 
- Hacer las cosas bien desde Ja primera vez. 
-·La inspección es una solución temporal. 

4. Todo el personal debe conocer y entender cuál es la misión de 
la empresa. 

5. Todos, lndependlentemenle del nivel, deben trabajar en equipo. 
- Eliminar barreras entre departamentos. 
- Potenciar Ja escucha a subordinados. 

6. El objetivo común que promueve el traba/o de equipo es la satis­
facción del cliente y la me/ora continua de todas nuestras activi­
dades. 

7. Todos deben conocer: 
- Quién es su cliente. 

- Qué es importante para él. 

- Su pueslo. tecnología. 
etcétera. 

- Cómo afecta su trabajo al 
cliente último. 

8. Usar datos para la toma de decisiones. 

9. Convertir a los suministradores en socios de calidad. 
- Reducir el número de proveedores. 
• No basar la compra únicamente en el precio. 
- Establecer una relación a largo plazo. / 

10. Desarrollar una nueva cultur~ en la empresa. 
- Acercamiento al clienle. 
- Mutuo respeto. 
- Trabajo en equipo. o 
- Orgullo en el trabajo. 1 
- Importancia de los datos. 1 ---119 



INVENTARIOS 

Parte de Ja definición de la producción justo a tiempo tiene que ver con Ja eliminación de inventarios 

Esta parte de Ja definición ha cumribuido tanto '"omo cualquier orro f"actor a generar Ja idea errónea 

de que el justo a tiempo es un programa de reducciun de inventarios 

La Vct'dadcra prq;unta subyacente en Ja eliminación de invenlaTios es· .. ,.Por quC">'". 

La empresa deberá comprender Ja jmportancia de eJimin....- in~:eutariu!!. y entonces si podra pensar en 

cómo eliminarlos 

Muchos piensan que Ja razón para eliminar inventarios es que estos CUt!Stan Ciertamente es costoso 

mantener inventarios y a Ja empresa le conviene reducir tales costos Muchos datos indican que Jos 

costos de mantener los inventarios generalmente equivalen del 25 aJ JO por ciento del valor total de 

los mismos 

Sin embargo. aunque Ja reducción de costos reales L~ una meta importante de la modalidad justo a 

tiempo. no es ésta Ja razón por la cual se busca reducir o eJiminat' los inventarios. 

La razón es que Jos inventarios son malos en si mismos. 

Son rnaJos para el proceso de fabricación. 

¿Por qué son malos Jos inventarios..,. 
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Porque los inventarios esconden problemas Los fabricantes tradicionales siempre han pensado que 

Jos inventarios reguladores los pn...,tegen a ellos y a sus clientes contra problCfllas pero la filosofia 

justo a tiempo les dctnuestra que sucede todo lo contrario 

En la realidad. tos inventarios. protc..,e.t-n los problcn1as. impidiendo que alguien los resuelva Al 

proveer amortiguadores en la operación e inventarios regulados en todo el proceso y en los bienes 

determinados los fabricanles impiden que se resuelvan problemas Tales inventarios sirven para 

ocultar tos problctna.S y ofrecen a los fabricantes otras maneras de adaptarse a los problemas sin 

necesidad de resolverlos. En la industria fabril tradicional. se ha entronizado el empico de inventarios 

reguladores en vez de resolverse los problemas que hicieron necesarios los inventarios 

REDUCCION DIE INVIENTARIOS. 

Los inventarios de trabajo en proceso guardan una relación directa con el tanl8.fto de los lotes. Cada 

vez que los lotes se reducen a la mitad. tambiCn se reducen a la mitad los inventarios de trabajo en 

proceso. 

Los inventarios de productos terminados también se reducen considerablemente. En muchas empresas 

la mayor pane de los inventarios de productos tenninados se refiere a inventarios de seguridad. que 

protegen conua las alteraciones de la demanda entre series de producción. 
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La pregunta sobre el Inventarlo 

No es: ¿ Cuánto Inventarlo ? 

Sino:¿ Por qué Inventarlo'? 

No se trata de quedarnos sin material. 

Moviéndose 

El asunto es lijar metas al respecto. 

META DE REDUCCIÓN 
DE INVENTARIOS 

.. El materia! siempre estará" 

~ agregándole valor 

trabaJándose en vez de 

ESTAR OCIOSO, ESPERANDO, 
ACUMULANDO COSTO 
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REDUCCIÓN DE INVENTARIO 
DE ACUERDO AL TIPO 

J:R."BA..1.0. EN PROCESO 

• Tamaño de lote pequeño. 
• Eliminar colas. 

MATERIAS PRIMAS 

• Frecuentes y pequeños recibos directos al lugar de trabajo. 

PRODUCTO TERMINADO 

• Producir lo que se vende. 
• Embarcar frecuentemente y en cantidades menores. 

-De Clclo: 

- De Seguridad: 

- Buffer: 

- En Tránsito: 

- Anticipación: 

~~-·y A' LA FUNCIÓN ' 

• A menor tiempo de preparación, 
menor tamaño potencial de lote 
de producción. 

• Reducir la incertidumbre sobre 
calidad y cantidad de material. 

• Eliminar colas, dar fluidez. 

• Programar. coordinar, anticipar. 

• Programación nivelada. 
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TODOS TENEMOS 
UN CLIENTE 

Muchas veces no vernos al cliente .•• 
PROVEEDOR CLIENTE 

9G?91~© 
.NVENTARIO 

' ~ss:2~ 

CLIENTE 

Está oculto atrás del Inventarlo. 

INVENTARIO 

CLIENTE 
FINAL 

Si el inventario se reduce en tamaño, aumentará la visibilidad y se podrá 
reaccionar más rápido a fas cambiantes necesidades del cliente. 

Todos somos clientes o proveedores. 

La siguiente operación o departamento es el cliente. 
Preguntarnos: 

¿Para que quiere el Cliente mi Producto? 
Y adecuarnos a sus necesidades conociéndolo a él y a su proceso. 
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IMPORTANCIA Dt: LAS COI\-IPRAS -JUSTO A TIEMPO. 

Los costos no son el Unico aspecto en que los proveedores influyen de manera importante en las 

empresas 

OC' la calidad de sus materiales depende el éxito o el fracaso de un producto Ademas. el tiempo 

necesario para atender la demanda de la clientela suele depender ma..-. de los tiempos de producción de 

los provcedore5 que de la empresa misma 

Una compailia no puC'de llegar a ser fabricante de categoria mundial mientras no haya formado una 

verdadera sociedad con. sus proveedores y mientras no haya logrado sólidos adelantos con ellos en 

materia de calidad. tiempo de producción y costos El sistema de compras justo a ticttlpo ofrece un 

marco de referencia pa.r.i tal sociedad. 

Las compras justo a tiempo difieren de las compras tradicionales tanto como la fabricación justo a 

tiempo difiere de la fabricación tradicional Y la meta buscada es exactamente la misma: eliminar 

desperdicios. 

Existen tres categorias de desperdicios en la cuales dcbcrit ocuparse una empresa que desee aplicar 

debidamente la producción justo a tiempo. 

Prime-ro, hay desperdicios en el proceso fabril de la misma empresa. recuentos. alrnacenam.icnto, 

traslados. inspecciones. programación. repetición de piezas dcfcctUosas 

Squado. hay desperdicios en el proceso de compras. en tas relaciones y en los mecanismos de 

conuol que rigen enuc comprador y vendedor. 
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T~rcero. hay desperdicios en el proceso fabr-il de los provecJnrc' Je la empresa Este dC"spcrdicio e!!lo 

análogo al que existe en d proceso fabril de la empresa misma 

ELIMINACION DEL DESPERDICIO EN t:I. PROCESO DE COMPRAS. 

Una vez que la empresa cuenta con una fuente de suministro y un precio acordado. suceden varias 

cosas en el proceso de compra que no agregan valor al producto Una orden de compra no agrega 

valor al producto Una enmienda a la orden de compra no agrega valor Las remisiones y los informes 

de recibo y las íacturas no agregan valor Sacar algo de un camión y colocarlo en un muelle central de 

rcccpción no agrega valor. como tampoco el traslado a una 7'.0na de espera 

La inspección no agrega vaJor-, como tampoco su colocación en un depósito Los recuentos no 

agregan valor. Sacar el aniculo de un recipiente grande y colocarlo en uno pcquci\o no agrega valor. 

Trasladarlo al punto de donde se va a utilizar no agrega valor Los costos de transpone no agregan 

valor 

Ninguna de estas cosas agregan valor y. sin embargo. forman parte de los mecanismos de control 

entre comprador y vendedor. El objeto de las compras justo a tiempo es eliminar estos desperdicios. 

EL PROVEEDOR UNICO. 

La relación c:on menos pero mejores proveedores llevada hasta su cxt.remo. lógico conducirá a los 

fabricantes por cJ camino del proveedor único. 

El concepto del proveedor único es tan inquietante para los tradicionalistas de las compras como lo 

90ft las operaciones más lentas y los lotes más pcqueilos para los tradicionalistas de ta producción. 
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En relación con el proveedor lmico. las dos objeciones más frecuentes son· 

¿Que pasa en caso de huelga?. 

¿Cómo sabe una empresa si esta consiguiendo el mejor precio posible cuando Unicamcnte tiene un 

proveedor?. 

Si el funcionario de compras tiene un solo proveedor de cierto articulo. y no 5C da cuenta de que es 

hora de negociar el contrato y no toma medidas de protección para el e.aso de una huelga. esa persona 

no debe estar encargada de las compras. Por tanto. tiene que tratarse de una huelga no autorizada 

En cuanto al precio. si una empresa instituye las compras justo a tiempo de manera correcta.. el precio 

no sera problCfrul. Mientras Ja empresa reduce el nU.mero de proveedores. está nbteniendo el mejor 

precio gracias a la competencia tradicional. 

Además. si procede correctamente en Ja selección de su proveedor único. el resultado siempre debe 

9CI" eJ mejor precio. 

Hay cinco criterios de suma importancia en Ja selección de proveedores: 

1.- Calidad. 

2.- Volum..d para trabajar en concierto. 

3.- Idoneidad técnica. 

4.- Localizmción geosrifica. 

S.- Precio. 
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SELECCION DE PROVEEDORES 

SOLO 
SERVICIO 

ARTICULOS 
COllUNES 

11/JERIALES 
UNJCOS 

DESARROUARl.DS BUEHA 
COllO P!IOYW>a<ES 

DE LARGO PI.AZO. 

LA SELECCION DE PROVEEDORES ES TODO 
UN PROCESO EN J.CT. 
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Concepto de desarrollo de proveedores. 

Asistir al proveedor para ayudarlo a ponerse al nivel requerido por 
nosotros como cliente. 

CALIDAD 

ES VENTAJOSO 
TENERLA. 

Ensenarle los beneficios mutuos de trabajar con calidad. 
Tratar de convencerlo de que adopte el JAT. 

: CONTRATOS 
A LARGO PLAZO 

CONTRATO 
CLÁUSULAS 
·CALIDAD 
-CAPACIDAD 

Se trata de manejar contratos de 3 a 
5 anos de duración. 

Estos serán rotos únicamente por 
mal desempeno. 

Este tipo de contratos: 
·Facilita la estabilidad de la cédula de 

programación. 
·Sienta las bases para la evaluación 

y reportes a los proveedores. 
Con el objetivo = Mejorar. 

Un cliente puede comprar capacidad a un proveedor 
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REDUCCIÓN DE NÚMERO 

Concepto de Fuente única 

• 100º/o de las compras de un material con un proveedor. 
• Mientras éste cumpla con requerimientos. 
• Responsabilidad total por la calidad. 

VENTAJAS: 

1. Mejora la facilidad de rastreo en caso de un problema. 

2. Se elimina esfuerzo innecesario y contactos: 
- Se tienen menos fuentes de error. 

3. Permite entregas más frecuentes y estables. 

4. Es posible eliminar papelería. 

5. Le da al comprador fuerza porque compra más con 
un proveedor. 

6. Programas conjuntos de mejora son posibles. 

7. Mejora la calidad porque disminuye la variación ocasionada 
por material proveniente de varios procesos distintos 
(proveedores). 

8. Le da al proveedor seguridad, facilidad para planear y mayor 
participación en el mercado. 

OBJECIONES TÍPICAS 

1. Nadie te asegura un precio atractivo. 
(Pero el precio por sí sólo no significa nada). 

2. El proveedor puede tener huelgas, etcétera. 
(Muy raras posibilidades). 

3. Hay que confiar en el proveedor. 
(Recordar que no hay que ser adversarios. sino socios). 

4. Hay mucha dependencia en un cliente/proveedor. 
(Por eso es importante la selección del mismo). 
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CERTIFICACIÓN 
DEL PROVEEDOR 

El cliente le DEBE al proveedor: 

• Especificaciones claras. 
Entendidas y aceptadas por él. 

• Medición consistente de calidad. f'..... 
Medirlo siempre con el mismo ,.,._ - . · 

estandar. ~-· ~ 
• Estabilidad de programas. · 

Evitar cambios demasiado abruptos. • ~ 
• Vlslbllldad {no Incertidumbre).· 

Compartir información importante. (trato de socio). 
• Confianza para Invertir en la mejora continua. 
• Reportes de desempeno (retroallmentaclón). 

ES UNA CALLE DE DOS SENTIDOS. 

Un proveedor certificado. deberá tener su proceso bajo control estadístico. 

Asl, el material podrá pasar directo de la última operación del proveedor 
a la primera del cliente. 

REDUCCIÓN EN 
TIEMPOS DE ENTREGA 

El tiempo de entrega alto se debe a la incertidumbre. 

1. Una forma de reducir la incertidumbre y nivelar las cédulas. es la 
compra de capacidad. 
El cliente se compromete a comprar cierto o/o de la capacidad del 
proveedor, siendo esto flexible en cuanto al tipo de material. 

Esto facilita el desarrollo de equipos JAT formados por gente de ambos 
lados. 
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UNA NUEVA ASOCIACION: .JUSTO A TIEMPO Y PLANEACION DE REQUERIMIENTO 

DE MATERIALES (MKP). 

La plancación de requerimiento de materiales (MRP) y Juego la planeación de recursos fabriles (PRF) 

vcnian evolucionando en Jos Estados Unidos desde J 960. Mientr-as tanto. las empresas de avanzada 

en cJ Japón impusieron un concepto mas integrado el 'Justo a tiempo.. Lamcntablcmerue. muchas 

personas han pensado que la plancación de requerimiento de materiales (MRP) y et ju•lo a 1Wmpo 

son dos cosas que compiten y chocan entre si Conviene dejar a un lado las controversias. 

Lo que interesa ahont es entender que hay detrás de estas dos ideas y reconocer que una y otra son 

apones vaUosos a una estrategia de producción coherentes. y que son conceptos y técnicas 

cntcraincnte compatibles que bien pueden unificarse para lograr resultados todavia mayores que 

cuando se aplican aisladamente. 

Mientras Jos japoneses r-cunian Jos conceptos justo a tiempo en una estrategia de producción 

coherente. Ja sociedad APJCS en los Estados Urüdos reunió las herramientas desintegradas de su 

dillciplina. 

Para que la empresa funcione dentJ"o de un ambiente justo a tiempo. su estructura debe ser tal que Ja 

obligación de resolver problemas y de ejecutar Jos planes recomendados vaya descendiendo por Ja 

organización. A los grupos de trabajo se asignan operarios. supervisores. individuos que puedan 

aportar y otros miembros de la planta de personal a fin de resolver problemas de indoles operativo. 

Los costos ahorrados con eJ aumento de la productividad han pertenecido por tradición a la empresa 

o a la administración. 
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Con la disrribución. el ahorro que nonnalmenrc le pcnencc:eria a la empresa será inrerior aJ que ésta 

rcc:ibiria si no hubiese distribución de ganancia.."'• pero dichas ganancias se distribuirán enrre una base 

de empleados má5 amplia 

Las empresas que decidan distribuir ganancias tendrñ.n que fomentar un clima organi7..acional propicio 

para que la gente trabaje en colaboración EJ problema es que muchas empresas no saben cómo 

promover tal clima organizacionaJ EIJo es especialmente cicn:o en Jas compailias que rcernpJazan los 

planes tradiciones de incentivos salariales u otros. con planes de distribución de ganancias. 

La distribución de ganancias resulta especialmente indfoada en el ambiente justo a tiempo. En Ja 

distribución de gana.nciu se dctermjna un cst&ndar de rendimiento actuaJ. identificando cuantas 

horas-nómina se necesitan para suministrar determinado producto. 

La distribución de ganancias no es Jo mismo que la distribución de utilidades La distribución de 

utilidades requiere abrir los libros de Ja empresa y distribuir el total de utilidades. La distribución de 

ganancias comienza apa:rtir de Ja posición de hoy. caJculando un estándar actual y distribuyendo 

únic:amcnte las ganancias obrenidas en eJ futuro. 

133 



Proyeccion 
y control 

del producto 

Entrada 
pedido 

del chente 

Proyeccion 
y control 

repuestos 

Adm1n1srrac1on 
de la demanda 

Planeac1on 
requenm1entos 
de d1stribuc1on 

del producto 

.. Planeac1on 
requenm1entos 
de d•str1buc1on 
de repuestos 

Esta !unción se aphca solamente 
cuando los repuestos se almacenan 
en un lugar separado. Si se com· 
binan con las ex1stenc1as de com· 
oonentes la proyección de recues­
tos se incluye en la PRM 
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5.7 ROTACION DE INVENTARIOS. 

Un método para juzgar la eficacia de un sistema de inventarios es medir la rotación de inventarios 

Generalmente hablando. mientras más .-apido rotan Jos inventarios (costo de los productos vendidos 

entre eJ valor del inventario promedio). Ja empresa es más redituable. Esto es cieno hasta que se 

alcanza algün nivel m.inimo de inventarios necesarios para sustentar Ja venta 

Podemos calcular el índice de rotación de Jos inventarios como un indicador de su liquidez. 

Costo de los bjenes vendjdos 
1 nventa.rio promedio 

La cifra del costo de los bienes vendidos usada en el cociente corresponde al periodo que usualmente 

es de un ai\o~ el valor del inventario promedio usado en el denominador generalmente es un promedio 

entre Jos valores al comienzo y aJ fin del periodo en consideración 

EJ indice de rotación de Jos inventarios indica la rapidez con Ja cual éstos se convienen en cuentas por 

cobrar a través del proceso de ventas Este indice. Jo mismo que otros indices. deber ser juzgado 

comparándolo con índfoes pasados y esperados de la empresa en relación con indices de empresas 

similares o del promedio de la industria., o de ambos. 

Generahnente. • mayor roración de los inventarios. se considera mas eficiente su manejo por parte de 

la cmpn:::sa. Sin embargo. un índice de rotación de los inventarios relativamente alto puede deberse a 

unos niveles de inventarios demasiado bajos y. consecuentetnente, ser eJ origen f"rccuente de faltas de 

inventarios o de ordenes de compra muy pequeñas para Ja reposición de los inventarios~ pero. 

cualquiera de estas dos situaciones podría ser más costosa para la empresa que mantener una mayor 

ilwwWón en inventarios con un indice de rotación más bajo. 
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Cuando el indice de rotación de inventarios es rclativwnente bajo es el reflejo de un lento movim.icnto 

en Jos inventarios o de obsolescencia de algunos de los elementos en bodega. La obsolescencia podría 

obligar a dar de baja. con cierta frecuencia. grandes cantidades de elementos • situación que. a su vez, 

no pcnnitiria considerar los inventarios como un activo líquido. Debido a que el indice de rotación ca 

una medida mas o menos aproximada.. deseariarnos investigar cualquier ineficiencia posible en el 

manejo de los in,..-cntarios Con este fin. parece ütil calcular la rotación de las clases principales de los 

elementos en inventarios para VCf" si hay desequilibrios que puedan deberse a una invcrs.ión excesiva 

en algunos materiales especificas Una vez que se tenga una idea del problema se debe investigar mis 

cuidadosamente para determinar sus causas 

Viene a la mente una pregunta adicional y es. si los inventarios valen en realidad lo que dicen los 

libros porque de Jo contrario la liquidez de Ja empresa seria menor de la que sugiere el indice de 

liquides o el coeficiente ácido. 

Por su sencillez utilizaremos esta fónnula para el cálculo de la rotación del inventario promedio de 

materiales: 

Rim= 2Cmu 

lim+ lfin 

Ria: Rotación anual del inventario promedio de materiales. 

C•u: Costo de materiales -directos e indirectos- utilizados durante el afto. 

lim: Costo del inventario de materiales al iniciarse el ejercicio. 

U•: Costo del inventario de materiales al finalizar el ejercicio. 
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Supongamos. como ejemplo, los siguientes datos relacionados con los materiales durante el ejercicio 

1994. 

Inventario de materia prima al 1 de enero de 1994 (lim) $3'000,000 00 

Inventario de materia prima al J t de diciembre de lQQ4 (lf"m) SJ':?00.000 00 

Costo de materiaJes directos e indirectos utili7.ados durante el a.no (Cmu) -suma algebraica de los 

créditos a la cuenta de Almacén de materia prima durante el rulo-. $9'300,000 OO. 

Aplicando la fónnul~ detenrünarcmos nuestra rotación anual del inventario promedio de materiales· 

Rim= 2Cmy 2 X 9'300 QQQ 00 
lim+lfin 3"000.000.00 + 3"200,000.00 

Si se dividen Jos t2 meses del año entre el índice de rotación promedio de materiales (3)._ se obtiene 

un cociente que indica que la inversión promedio en éstos ha sido equivalente a 4 meses 

Aunque para determinar la rotación del inventario promedio de materiales -si existe más de un 

tnateriaJ- no queda otro recurso que utilizar valores monetarios, es evidente que la cifra o índice 

resultante no es del todo corrcc1' ya que se encuentra influida por las modificaciones en los precios 

de reposición y. en la medida en que estos precios cambien. el indice de rotación se distorsiona. 
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S.8 PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP). 

Es un sistema para planear y programar los requerimientos de los materiale5 en tiempo para las 

operaciones de producción. Como tal, está orientado a satisfacer los productos finales que aparecen 

en el programa m.acstro de producción, tambit!n proporciona resultados, tales como las fechas 

límite para los componentes las que postcrionnentc se utilizan para el control de taller. Una vez que 

estos productos de la plancación de requerimiento de materiales {MRP) están disponibles, permiten 

calcular los requerimientos de capacidad detallada para los centros de trabajo en el &rea de 

producción El papel de la planeación de requerimiento de materiales (MRP) en la coo..-dinación de 

estas acti.,,'idadcs se entiende mejor cuando se examinan sus objetivos y su estructura con mayor 

detalle. 

Los sistemas de planeación de requerimiento de materiales (MRP) csta.n concebidos para 

proporcionar lo siguiente: 

1. Disminución dr invrntarios. La planeación de l"cqucrinúcnto de materiales (MRP) detcnnina 

cuántos componentes de cada uno se necesitan y cuándo hay que llevar a cabo el plan 

maestro. Pcnn.ite que et gerente adquiera los componentes a medida que se necesitan. por 

tanto evita los costos de ahnaccna.rniento continuo y la l"e<.;crva excesiva de inventarios 

2. Dü:minución dr los tirmpos dr irspr,.. rn la producción y rn I• rntrir-g• La planeación de 

requerimiento de materiales (MRP) identifica cuáles de los muchos materiales y componentes 

necesita (cantidad y ritmo). disponibilidad, y quC acciones (adquisición y pl"oducción) son 

necesarias para cumplir con los tiempos limite de entrega. El coordinar las decisiones sobre 

inventarios, adquisiciones y pl"oducción resulta de gran utilidad para evitar las detnoras en la 

producción. Concede prioridad a las actividades de producción. fijando fechas Jirrütc a los 

pedidos del cliente. 
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J. Obligadon~ ~ali.Itas. Las promesas de entf'ega realistas pueden J"cfon:.ar Ja satisfacción del 

cliente. Al emplear la plancación de requerimiento de materiales (MRP) eJ depanamento de 

pJ"oducción puede darle a mCTcadotecnia Ja infonnacion oponuna sobre Jos probables tiempos 

de entrega a los clientes en perspectiva Las órdenes de un nuevo cliente potencial pueden 

ai\adif'se al sistemu para mostnu-Jc al gerente cómo se puede manejar la carga total revisada 

con Ja capacidad existente El resultado puede ser una fecha de enlre~a más realista 

4. lnc~mento en b: rficic-nci:a. La plancación de requerimiento de materia.le~ (J\.1RP) 

proporciona una coordinación má.s estf'echa entre los departamen1os y Jos centros de trabajo a 

medida que la integración del producto avanza a lravés de ellos Por con.siguiente. la 

producción puede proseguir con menos pct"SOnal indirecto. ta.les como los expedientes de 

materiales, y con menos interrupciones no planeadas en Ja producción. porque la base de la 

plancación de requerimiento de materiales (T\.iRP) es tener todos Jos componentes disponibles 

en tiempos adecuadamente programados. La iníonnación proporcionada por la plancación de 

requerimiento de materiales (~fRP) estimula y apoya Jas eficiencias en la p,.oduccion 
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COI\IPONENTES DEL SISTEI\IA DE l..A Pl.ANt:ACION Dt: REQUf:Rll\llENTO OF: 

l\IATF.RIAl..ES (:'\IRP). 

Tres elementos fündamcntales de int'hrmación son deter-minantes en el sistema de la planeacion de 

requerimiento de materiales (r\..fRP) un pn.>grnma rrwestru de pr-oducción. un archivo del estado legal 

del inventario y un arch.ivo de las listas de mater-ialc.;. para la estructura del producto Usando estas 

tres fuentes de información. la log1ca de procesamiento de la plancación de requerimiento de 

materiales (l\.1RP )(pr-ograrna de computo) proporciona tr-cs tipos de resultados de información sobre 

cada uno de los componentes del producto 

Podría encontr-Mse qut.• los invt.·ntarios han aumentado con~idcrablcmentc. que algunas partes estan 

siendo consumidas con gran cclcndad para terminar lo'S pcd1dCls a tiempo y que prevalece un 

ambiente lleno de presiones l loy en d1a es posible r-emt-~iar esta situación mediante el uso de un 

nuevo sistema computarizado de planeacion y control denominado planeacion de requerimiento de 

materiales (MRP) 

El sistema de planeación de requerimiento de materiales (~1RP) deriva su poder de la muy importante 

distinción entre los inventarios de demanda independiente y tos inventarios de demanda dependiente 

Los inventarios de demanda indrprndirntr. se definen como aquéllos que estan sujetos a las 

condiciones del mercado y que por to tanto son independientes de las ope.-aciones Algunos ejemplo!I 

de inventarios de demanda independiente son los articules terminados y las partes de repuesto o 

refacciones que se usan en una compañia manufacturera para satisfacer la demanda final de los 

clientes. Estos inventarios deben administrarse por medio de los mCtodos de punto de rcordcn 

Por otra lJane. los inventarios de demanda drprndirntr no estan sujetos a las condiciones del 

mercado. dependen de la demanda de partes y componentes dentro del programa maestro de 

producción. Algunos ejemplos de inventarios de demanda dependiente son los inventarios de materia 

prima y de productos en proceso que se usan en las compa.Bías manuf'actureras para dar apoyo al 

proceso de producción. Estos inventarios deben administrarse mediante un sistema de planeación de 

requerinücnto de materiales (MRP). 
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DEFINICIONES DE LOS SISTEMAS DE Pl..ANEACIÓN DE REQUERIMIENTO DE 

MATERIALES (MRP). 

Aunque los sistemas de plancación de requerimiento de materiales (MRP) son íaciles de entender 

desde el punto de vista conceptual. pueden u~rsc en una variedad de distintas formas. Esto conduce 

a los distintos tipos de sistemas de plancación de requerimiento de materiales (11.fRP) que se 

dcscribiriln a continuación 

TIPO 1: UN SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS. 

El sistema de plancación de requerimiento de materiales (MRP) TIPO l es un sistema de control de 

inventarios que genera órdenes de nuinufactura y de compra en el momento oportuno con el fin de 

dar apoyo al programa maestro. Este sistetna produce una serie de órdenes para controlar los 

inventarios de producción en proceso y de materia prima a travCs de un correcto establecimiento de 

las fechas en tas que se deberán colocar los pedidos 

TIPO 11: UN SIS'l"EMA DE CONTROL DE LA PRODUCCION Y DE INVENTARIOS. 

El sistema de plancación de requerimiento de materiales (MR.P) TIPO 11 es un sistema de información 

que se usa para planear y controlar los inventarios y las capacidades en las compai\.ias manufactUrcras. 

En los sistemas tipo 11. se deben verificar las órdenes que resulten de la explosión de las partes con el 

fin de dctenninar si cx.i.stc o no existe suficiente capacidad disponible. Si no existe. se debe cambiar el 

programa maestro o la capacidad nüsma. 

TIPO 111: UN SISTEMA DE PLANEACIÓN DE LOS RECURSOS DE MANUFACTURA. 

El sistema de plancación de requerimiento de materiales (MRP) tipo 111 se usa para planear y 
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controlar lodos los recursos de manufac1ura: invenlarios. capacidad. efectivo. personal. inslalacioncs 

y bienes de capital En este caso. la c:<plosión de panes del sislcma de plancación de requerimiento de 

matcñalcs (l\fRP) tambiCn guia a todos Jos demils subsistemas de pJaneación de recursos de la 

empresa. 

Como la pJancación de requerimiento de materiales (MRP) c..-s un concepto scnciJJo y lógico. uno 

podria prcgunlarse por que no fue introducido antes La razón principal fue la falta de tecnología de 

computación que perduró hasta mediados de Jos años sesenta 

Hoy en día, el gran desarrollo habido en Ja tecnología de computadoras esta haciendo que Jos 

sistemas de plancación de requer-imiento de old.tcrialc~ (~fRP) sean prH.ctícos aün para Jos negocios 

pequenos. Aunque Ja tecnología ya está disponible. existen aun probletnas sustanciales para ponerla 

en práctica en la industria 

EL SISTEMA DE PLANEACIÓN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP) 

CONTRA EL SISTEMA DE PUNTO DE REORDEN. 

El .sistema de planeación de requerimiento de materiaJes (MRP) cm una interrogante para muchos de 

los conceptos tradicionales que se han usado aJ administrar los inventarios. 

El sistema de punto de reorden no funciona bien para la administración de inventarios sujetos a 

demanda dependiente. Antes de Ja llegada del sistema de planeación de requerimiento de materiales 

~). no habia alternativa~ una compañia manufacturera. tipica administraba todos los inventarios 

mediante sistemas de punto de reorden. 

Algunas de las distinciones béisicas entre los sistemas de planeación de requerimiento de materiales 

(MR.P) y los sistemas de punto de rcorden se resumen en seguida. 
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COMPARACIÓN DEL SISTEMA DE PLANEACIÓN DE REQUERIMIENTOS 
DE MATERIALES CON EL SISTEMA DE PUNTO DE REORDEN 

MRP Punto de reorden 

Demanda Dependiente Independiente 
Filosofía de Requerimientos Reposicibn 
reorden 
Pronóstico Basado en el programa maestro Basado en la demanda histórica 
Concepto de Control de todos los artlculos ABC 
control 
Objetivos Satisfacer las necesidades de Satisfacer las necesidades de los 

¡ manufactura clientes "' 
Determinaclbn del 
tamano del lote Discreta Lote econbmico 
Patrón de demanda Por tandas pero predecible Aleatorio 
Tipos de inventario Producclbn en Productos terminados y partes de 

proceso y materia prima repuesto 



Una fi.1osofia de reposición indica que los material~ deben re.abastecerse cuando llegan a un nivel 

bajo. Un sistema de planeación de n .. -querimiento de materiales ( l\.1PR) no hace esto 

Se ordena mas material sólo cuando existe una necesidad de acuer-do con d pr-ogr-ama maestro Si no 

existe requerimiento de: manufactura para una parte en particular. no sera reabastccid~ a Un cuando el 

nivel de inventarios sea bajo Este concepto de rr-qucrinüento es par1iculanncnte imponante en la 

manut'Bctura porque la demanda de las partes componentes ocurre por '"tandas .. Cuando se pr-ograma 

un lote. existe un grupo de partes componentes que: ser-an nccesar-ias para dicho lote. pero la 

dcntanda sera de cero hasta que se pr-ogramc otr-o lote si se us.an sistemas de punto de reor-den para 

este tipo de patrón de demanda por tandas se tendra matenal disponible durante largos periodos en 

los que la demanda es cero 

Otra distinción entre los dos sistemas está dada por el uso de pronósticos Para los sistemas de punto 

de rcordcn. la detnanda futura se pronostica tomando como base ta historia pasada de la dcnianda 

Estos pronósticos se usan para reponer los niveles de los inventarios En los sistctnas de plancación 

de requerimiento de materiales (MRP). la demanda histórica de las partes componentes es un factor 

irrelevante La filosofia de ordenam.iento se basa en los requerimientos que genera el programa 

maestro. La planeación de requerimiento de materiales (MRP) se orienta hacia el futuro~ deriva la 

demanda futura de las partes componentes partiendo de pronósticos de demanda de mayor nivel. 

El principio ABC tampoco funciona bien en Jos sistemas de plancación de requerimiento de 

materiales (MRP)_ Al fabricar un producto. los articules de la clase C son tan importantes como los 

articulos de 1a clase A. Por ejemplo. un automóvil no puede entregarse si carece de las mangueras de 

combustible o de la tapa del radiador. aún cuando estos articules son relativamente poco costosos y 

pertenecen a la clase C. Por tanto. en Ja manufactura es necesario controlar todas las panes. aun los 

artículos de Ja clase C. 
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El modelo de la ra1z cuadrada para el lolc económico. lan aceptado. no es Util en los sistemas de 

plancación de requerimiento de materiales (~1RP), aunque se dispone de algunas fórmulas 

modificadas Las surosiciuncs que se u-.an para obtener el lote ei;onómico tradicional y se Vt.."'fl 

gravemente violadas pur los patrones de demanda por tandas de las panes componentes En los 

sistemas de planeación de requcrimienlo de materiales (l\1RP), la determinación del tamaño del lote 

debe basarse en requcrinuento~ de naturale.r .. a discreta Por ejemplo, supóngase que la demanda 

semanal de una parte, en panicular. es de O. JO, 10. O, O, 1 S .Ademas. supongamos que la cantidad 

economica de la orden se ha calculado en ~5 panes Con la cantidad cconomica de la orden con 

múltiplos de esta.. no se podnan !kllisfacer lo!'> rcquerintientos en forma exacta y, por lo tanto, se 

terminaria con remanentes en invt.•n1arios Esto~ ren1ancntes del lote economico causan que se incurra 

en costos innecesarios de mantener 1nventanos Sena mucho mejor basar lo .. tamaños de Jos lott!'s en 

una demanda discreta observada Por ejemplo. con una política de lote por lote. podrian ordenarse 30 

unidades para Ja se,b>unda semana.. 1 O para la tercera y l S para la sexta. esto producina tres ordenes y 

no habría costo de mantener Trunbien podrian ordc...-narse 40 unidades para la segunda y tercera 

semanas. en fonna combinada. ahorrando una orden. pero incurriendo tambicn en un pequei\o costo 

de mantener 

Al administrar- inventarios de demanda independiente con reglas de punto de reorden. el objetivo es 

proporcionar un alto nivel de servicio al cliente a un bajo costo de operación de inventarios Este 

objetivo se orienta hacia el diente Por otra parte. al administraJ" inventarios de demanda dependiente 

con el sistema de plancación de requerimiento de materiales (!\1RP). el objetivo consiste en dar apoyo 

al programa maestro de producción Este objetivo esta orientado hacia la manuf"actura. se concentra 

hacia adentro mas que hacia afuera 

Debe ser ahora evidente que los sistemas de planeación de requerimiento de materiales (MRP) 

difieren de los sistemas de punto de reorden, casi en toda dimensión de importancia. y no debe ser 
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sorprendente que se obtengan resultados pobres cuando se usen sistemas de punto de rcordcn par.u 

administrar lo!o invcntaríos de pruduccion en procc:-.o o Je materia p.-ima Estos rc?>ultado?> poco 

satisfaC1orios puc...-dcn incluir una entrega moros.1 de las ordenes de los clientes. niveles C''l{Cc~frvos de 

inventarios, una baja eficiencia en el pHlCCsu de transfr1rmacion debido a la folla Je partes, y una gran 

tensión en el departamento de pr-oducción 

REGISTRO DE INV•:NTARIOS. 

El contenido de- un rc-gistro típico de invcntanos. formulado mediante 1.:ompuladora muC"StTa. el 

segmento maestro de datos del producto y contiene el numero de la parte. que es Ja unica 

identificacion de la p1e7..a y otra 1nJOnnacion como el tiempo de t.•ntr-ega o de producción. el costo 

estandar, etcétera El segmento del estado de in..,.entarlos contiene un plan de materiales completo 

paca cada articulo a lo largo del tiempo Finalmente. el segmento de datos subsidiarios contiene 

inf"onnación acerca de las órdenes espcciaJes. de los cambios solicitados. de la historia detallada de la 

demanda y demits aspectos similares 

En la práctica se requiere un esfuerzo constante para mantener los registros de inventarios con una 

buena exactitud Tradicionalmente la exactitud de los inventarios ha estado garantizada por el conteo 

anual fisico del inventario. cuando Ja planta se cierra por uno o dos días y todo se cuenta de pared a 

pared Se ha descubierto que. debido a que el trabajo lo hace gente sin experiencia. este 

procedimiento puede dar lugar a tantos errores como correcciones se hagan Después de que se hizo 

el inventario fisico. el inventario total de valores es exacto para propósitos financieros. porque las 

diferencias positivas y negativas se compensan entre si Per-o el conteo de los art1culos, uno por uno. 

por Jo general no es lo suficientemente exacto para propósitos de plancación de requerimiento de 

materiales (MRP) Como resultado. se desarrolló el conteo del ciclo como sustituto del inventado 

fisico anual 
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Con el conteo ciclico se cuenta un pcquefto poTccntaje de los articulos. cada dia. con la ayuda del 

personal de aJmacCn. Los errores que se encucntTan se corrigen en Jos Tegistros y se hace el intento de 

encontrar y corregir el pToccdimicnto que los causó Al desarrollar una alla preocupación por la 

exn.ctitud y al adoptar un comeo ciclico diario se pueden elimina,- la mayor pane de Jos crroTcs en Jos 

registros de los inventarios 

El resultado es tan confiable que muchos auditoTcs ya no requieren que se levante el inventario fisico 

cuando se encucntf"a en uso el sistenta efectivo de conteo ciclico. 

OPt.:RACION DE UN SISTt.:l\IA Dt.: PLANt:ACIÓN Dt.: REQUERIJ\llt.:NTO DE 

MATERIALES (l\IRP). 

Existen mucho más detalles en un sistema de plancación de Tequerimiento de materiales (1\.-IR.P). que 

sólo el instalar los módulos computacionales adecuados. La administración debe operar el sistema en 

un.a fornlB. efectiva e inteligente 

Una de las decisiones que debe tomar la administración consiste en el nivel de inventarios de 

seguridad que se dcbcni mantener Para sorpresa de muchos administ,-adores. se ,-cquicre inventarios 

de seguridad muy pequci'lo si el sistema de planeadón de requerimiento de materiales (MRP) se usa 

adecuadamente. Esto se debe al concepto de administración del tiempo. en el que Jos tiempos. tanto 

de las compras como de los talle,-cs. se controlan en fonna efectiva dentf"O de pequeñas variaciones 

El área de compras. esto se hace desarrollando relaciones con Jos proveedores que proporcionan 

entregas puntuales y confiables. En el 8.rca de talleres. los tiempos pueden administrarse mediante un 

sistema de control del área de talleres. Una vez que se reduce la incenidumbre de estos tiC111pos existe 

una necesidad mucho menor de inventarios de seguridad. 

Si lo• inventarios de seguridad se mantuviera a nivel de componentes. se necesitarla una gran 
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cantidad de ellos para que fuera efectivo Supóngase, por ejemplo. que se requieren 1 O panes para 

hacer un ensamble y que cadn pnnc tiene un ni'locl de servicio del '>Oº o Lu probabilidad de tener las 

diez partes disponibles cuando se nc-ccsiten es M>lo de1 35~ ó Por tanto, es mucho mejor planear y 

controlar los tiempos en los que serán necesarias las 1 O panc.•s, que tratar de cubrir todas las 

contingencias con inventarios de seguridad 

Cuando se mantiene inventarios de ~guridad. a menudo !"C ai\ade al nivel del programa maestro Esto 

asegura que se tendrá disponible una ~e de conjuntos coordinados de componentes para los 

productos finales, y no ~implemente una colección de partes diversas El propósito de Jos inventarios 

de seguridad a nivel del programa maestro. consiste en proporcionar una cierta flexibilidad para 

ajustarse a los requerimientos caznbiantes de los clientes 

El tiempo de seguridad es un concepto que debe considerarse desde el punto de vista de las panes 

componentes Si un proveedor no es confiable y la situación no puede remediarse. entonces puede 

aumentarse el tiempo planeado a..i\adiendo un tiempo de seguridad. Sin embargo. esto producir3 una 

acumulación en los inventarios cuando el proveedor entregue las panes. antes de lo que originalmente 

se habia planeado 

Otro problema que surge al operar un sistema de planeación de requerimiento de materiales ~1RP) es 

el constante peligro de que el sistema informal ponga fuera de control al sistema formal. Si la 

administración no usa el sistema fonnaJ de planeación de requerimiento de materiales {1\lfRP). el 

sistema informal tomará rápidamente posesión de la situación a medida que se despachan Jos 

materiales. que las órdenes atrasadas se acumulen. y que se desarrolle un ambiente de crisis. El 

sistema informal siempre está "ansiando" tomar posesión de la situación. Por Jo tanto es necesario 

que I• administración se esfuerce por mantener exactitud en los datos. educar al usuario e integrar el 

sistema,. de tal modo que el sistema formal de planeación de requerimiento de materiales {MRP) se 

U9e para administrar Ja compai'Ua 
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Si un sistema de planeación de rieque.-imienlo de materiales (l\tRP) funciona adecuadamente. puede 

convenirse en algo mas que sólo una. herramienta de control para los inventarios y la producción. El 

sistema de planeación de requerimiento de materiales (MRP) puede dar apoyo a la plancación y al 

control dentro de todas las partes de la compai'\ia (un !>istcma tipo 111) Por ejemplo. puede usarse 

para guiar los sistemas de plancación financiera .. para proyectar los inventarios totales futuros. para 

pronosticar los presupuestos de compras y para plane.ar las necesidades de equipo y de instalaciones 

Un sistema de plancación de rcquerimienlo de materiales (I\.fRP) que 5e use para el control fisico de 

los materiales. puede ampliarse para proporcionar un.u. ver. para la plancación y control financiero 

Los usuarios del sislema de planeación de requerimiento de materiales (~tRP) est.iin empezando a 

darse cuenta de que la planeación fisica detallada puede tomarse como base para mejorar Ja 

plancación financiera 

El sistema de plancación de requerimiento de materiales (l-fRP) taznbiCn puede extenderse para dar 

apoyo al costeo de los productos y a la contabilidad de costos Cuando se tiene en la computadora 

una lista adecuada de materiales, calcular los costos de los productos a panir- de los costos de mano 

de obra y de materia priJ'Tla de los componentes. es un aspecto relativrunente sencillo De hecho. 

algunas veces se proporciona a un módulo de costos como parte integrante de los pr-og.r.unas 

computarizados de Jos sistemas de planeación de requerimiento de materiales (f\.fRP) 

El sistema de planeación de requerimiento de materiales (1dRP) también puede extenderse hasta el 

área de planeación de personal. usando una lista de mano de obr-a. En este caso se enumeran todos 

Jos tipos de mano de obra que se necesiten para cada producto. Estos datos se incluyen en la lista de 

numo de obra. DespuCs. tos requerimientos de mano de obra se explotan a panir del programa 

maestro en una fonna similar a la que se usó con el requerimiento de materiales (Pi.fR..P). 

Esto hace posible formular los pronósticos de requerimiento de mano de obr-a y coordinar las 

necesidades de materiales 

151 



Las posibilidades para hacer del sistema de planeación de requerimiento de materiales (MRP) aJgo 

mas que u.na hcrram.ienta para el control de la producción y de los invcmtarios. son verdaderamente 

atractivas. A la f"ccha.. estas posibilidades no han sido logradas en muchas compai\ias porque Ja mayor 

parte de las empresas ~ encuentran aún en las primer-as etapas de implantación del sistema Una vez 

que estas empresas hayan alcanzado el control de Jos matcriaJes. podrán aznpJiar Ja aplicabilidad de 

sus sistemas de plancación de requerimiento de nta.rcriaJes (J\..fRP) par-a planear y controlar otros 

recursos dentro de la cmpr-esa 

La plancación de r-equerint.iento de materiaJes (!\.fRP) no es un sistema estatico. da respuesta a nuevos 

pedidos de clientes y las actuales condiciones de taller. asi como a los c.ambios anticipados para el 

futuro. Por consiguiente. el sistema de planeación de rcquerim.iento de materiaJes (MRP) debe Set" 

actualizado con infonnación reciente. y. aJ mismo tiempo. f"acilitar operaciones estables de producción 

frente a Jos cambios continuos 

EL EXITOSO SISTEMA DE PLANEACIÓN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES 

fJ'fRP). 

Se necesita un gran esfuerzo para hacer que el sistema de planeadón de requerimiento de materiales 

<MRP) funcione con éxito en Ja práctica. De hecho. Ja investigación ha indicado que se requieren 

cuatro elementos para lograr el exito en este sistema· 

J. Un -.dccuado apoyo computacional. 

2. Datos.exactos. 

3. Apoyo administrativo. 

4. Conocimiento del usuario. 

JS2 



Un sisteni.a. adecuado de computación es probablemente uno de Jos elementos de la plancación de 

rcqucrinüento de materiales (MRP) más senciJJos de poner en practica, Hoy en dja.. existen más de 20 

paquetes de computación para la plancación de requerimiento de materiales (MRP) Estos paquetes 

están disponibles en el mercado. J\.1uchas compaiUas usan estos paquetes estandarizados en vez de 

f"onnular sus propios progrrunas computacionales 

Un sistctna de plancación de requerimiento de mareriaJcs (MRP) requiere daros exactos. Jos cuales 

son muy dificiles de obtener Muchas compai'lia..s están acostumbradas a retrasar Jos registros en 

manufactura._ porque Ja compaiüa ha sido siempre administrada medianle el sistema inf"onnaJ. pero 

cuando las decisiones se toman a partir de la inl"onnación proporcionada por la computadora se 

requjeren datos exactos. 

Una compailia que no tenga un sistema de plancación de requerimiento de materiales (l\.fRP) 

necesitara crear una lista de JTlaterialcs exacta como primer paso En algunos casos. las listas de 

materiales se encuentran en una condición tan pobre que la compa.i\ia tiene litera.lmente que empezar 

desde el principio, en otros casos. las listas de materiales pueden ser relativamente exactas y por lo 

tanto se requeririn sólo algunas actualizaciones 

Una vez que las listas de materiales sean exactas, se necesita.ni crear un sistema para mantenerlas en 

esa condición. Esto requerirá un coordinador de los cambios de ingcnieria que se encaTgue de hacer 

todos los cambios pertinentes en Ja lista de materiales. 

Los registros de inventarios tambiCn deben ser exactos para dar apoyo aJ sistema de planeación de 

rcquerim.iento de materiales (MRP). La exactitud inicial de los registros de Jos inventarios puede ser 

un tanto mejor que la ex.actitud de las listas de materiales~ pero las prácticas de registro de Jos 

inventarios también deberán mejorarse. La mejor f"onna de mejorar y mantener la exactitud en los 

registros de inventarios es instalando un sistenu1 de conteo cidico. 
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1-a importancia del apoyo administrativo para que tenga Cxilo el sistema de planeación de 

requerimiento de materiales (!\fRP) puede diticilmente llegarse a exagerar. Muchos estudios han 

demostrado que el apoyo de Ja alta administración es la clave para la instrumentación exitosa de los 

sistemas . 

.;QUIEN PUEOJ; BENEFICIARSJ: CON EL USO DE LA PLANJ:ACIÓN DE 

REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP)~. 

Se ha demostrado en la práctica que la mayoría de la compai\ias manufactureras pueden beneficiarse 

del uso de un sistema de planeación de requerimiento de materiales (MRP) si este se instaJa y se 

utili:e.a en fonna adecuada 1-as compai\ias que han tenido Cxito en su aplicación van desde el pequei\u 

productor de una sola planta hasta los conglomerados de plantas mühiples. 

Existen compañia.s en todos los sectores industriales que han tenido éxito incluyendo automóviles. 

trabajos de metales. electrónica y las industrias de procesamiento 

1'-ticntras que algunas compañías pueden beneficiarse con un sistema de pJancación de rcquerim..iento 

de rnateriaJes (MRP) muy elaborado. otras necesitan sólo un sistema set'lcillo. Cada comparua debe 

detcnninar el alcance que debe tener el sistema de plancación de requerimiento de materiales QdRP). 

tomando como base los costos y beneficios incrementales. Empezando con un sistema de tamaño muy 

pcqucflo. Ja compa.i\ia puede aiiadir progresivamente otras características mas y detcnrunar si los 

costos adicionales se justifican con los beneficios adicionales. AJ u.sar' este enfoque. cada compaftía 

puede llegar al tipo de sistema de plancación de requerimiento de materiales (MRP) que mejor se 

ajuste a sus necesidades. 
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S.9 COSTO BENEFICIO. 

La administración debcr8 comparar los costos de mantener un nivel mils elevado de inventarios con 

los beneficios que se obtcndril.n por mantener éstos. Si bien la mayor parte de los beneficios se 

realizan a corto plazo. muy probablemente habni efectos o repercusiones satisfactorias a largo plazo 

en las ventas y en las utilidades. si la compai\ia adquiere buena imagen po.- dar un servicio oportuno. 

Las ventajas de tener inventarios grandes son muchas La emp.-esa puede obtener beneficios en la 

producción y en las compras. y despachar las órdenes de los clientes mi.s nlpidamentc. La desventaja 

obvia esta en et costo total de mantener inventarios. incluyendo costos de alrnaccna.rrüento. manejo y 

el retomo requerido sobre el capital invcnido en ellos Los inventarios lo mismo que las cuentas por 

cobrar. pueden aumentarse en la medida en la cual las economias exceden el costo total de mantener 

inventarios adiciona1es El cqui1ibrio alcanz..ado finalmente depende de los estimativos de 1as 

economías reales del costo de manter los inventrios adicionales y la eficiencia en el control de los 

mismos. Obviamente que este equilibrio requiCTe coordinación con las arcas de producción~ mercadeo 

y finanzas para mantenerse en un todo de acuerdo con el objetivo general de la empresa. 

Dado el deseo del departcmento de mercadeo de llenar las órdenes rápidamente~ inventarios grandes 

permiten un servicio eficiente para las demandas de los clientes. Si cierto producto no se tiene 

tcmpondmcnte en el almacCn,. pueden perderse las ventas presentes y las futuras. Entonces existe un 

incentivo para mantener inventarios almacenados. 
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CONCLUSIONES. 

1.- Un sistema de inventarios debe genc.-ar informes para la alta administración así como para los 

gerentes de inventarios Estos informes deben medir el funcionam.iento g.lobal de inventarios y 

deben ayudar en la formulación de políticas generales para los inventarios Dichos informes 

deben incluir el nivel de sen.·icio llUe se propo..-ciona. .. los costos de la operación de los in ... ·entarios 

y los niveles de invcrsión comparados con los de otros períodos. 

2 - El nivel óptimo de inventarios debe juzgarse t."n re1acion con Ja flc:itibilidad que esos inventarios 

suministran. Se mantiene constante la eficiencia en c1 manejo de los inventarios. a un menor nivel 

de existencias. se tendrá una menor flexibilidad en la operación de la empresa A un mayor 

volumen de inventarios se tcndr;l una mayor flexibilidad en la operación. Al evaluar el nivel de los 

inventarios. la adm.inistracion debe establecer un punto de equilibrio entre los bt.·ncficios de las 

economías en la producción. las compras y un aumL"flto de dc.."fJlanda por el producto por un lado. 

y el costo de mantener inventarios adicionales. por el otro El costo de los fondos invertidos debe 

ser de particular preocupación para el admirüsuador financiero. La eficiencia en el control de los 

inventarios afecta muchisimo la flexibilidad de la empresa. Bajo condiciones de incertidumbre. la 

empresa usualmente debe mantener inventarios de seguridad debido a las fluctuaciones en la 

dcm.anda y a los tiempos de demora 

3.- El administ:rador financiero debe disei\ar políticas que reduzcan al tiempo promedio de demora 

requerido una vez que ha sido colocado el pedido. A menor tiempo promedio de demora serán 

menol"cs los inventarios de seguridad necesarios y menor la inversión total en inventarlos. 

mponicndo los demiL.s factores conS"tantes. a mayores costos de oportunidad de los fondos 

invertidos en inventarios. será mayor el incentivo para reducir este tiempo de demora. En el caso 
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de la~ compras. el departamento de compras puede desarrolar nuevos proveedores. que ofre.7.can 

un despacho más rápido o presionar a lo~ provccdu1cs cx.ístentes para obtenerlo en fonna mas 

ágil. En el cnso de los p.-oductos te.-minados, el departamento de p.-oducción puede estar en 

condiciones de programar las co.-ridas de pro<lu~ción p:ua acelerar los de~pat..:hos produciendo 

menores cantidades En cualquiera de lo:!> dos casos anteriores existe un punto de cquilibuo entre 

los coslos adicionales generados por la reducción del tictnpo de demora y los costos de 

oponunidad de los fondos que csten ''amarrados" a los inventarios Lo antes mencionado hace 

"·er la importancia que tiene parn d administrador financiero el manejo de In!'> inventarios 

4.- Otro aspecto importante en la administ.-ación financiera de inventarios e~ el comparar los 

resultados reales contra los presupuestados Antes de criticac el hecho de un elevado porcentaje 

de pedidos retrasados, debemos detcnninar si los planes fucron mal elaborados o bien si los 

planes bien elabor-ados no fueron seguidos Por lo tanto, hay que verificar los pronósticos que se 

han hecho de la demanda, como para ajustar los planes de in'"entario"> de acue.-do con las 

variaciones en las ventas reales Los planes .-equieren de divt!'rsas cantidades de inventarios a 

diferentes t.."tapas del llujo de los articulos, desde que :!>C tiene el material directo hasta obtener los 

productos terminado~ "Se tiene la cantidad adecuada de materiales en el lugar apropiado" Si no 

es as1. <.Por qué no" 1,,St!' pueden toman.e medida:-. para que lo!> 10'\.cnt • .uio:-. se actualicen de 

acuerdo con lo planeado. o bien son los mismos planes los que necesitan ser modificados". En 

buena parte Csta es una función de control. pero es esencial que este sea efectivo si hemos de 

evaluar nuestro éxito en la administ.-ación de los inventarios y queremos mejorar su 

administración en el futuro 

S.- Como puede verse. un buen sistema de administración financiera de inventarios va mas allá del 

simple .-egistro de las operaciones. Debe ser una ayuda para la toma de decisiones de la 

adnürústración a la vez que es un instrumento para controlar los rúvc)cs optimes de inventarios. 
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Con lo antes mencionado se dehc tener presente que la función. opinión e influencia dd contador 

pUblico es fundamental en Ja buena administración del nc.gocio. fundamentalmente en Ju que respecta 

a Ja administración financiera de las inventarios. por ser de gran responsabilidad e importancia este 

tipo de inversión. 

En Ja actualidad no es época de despilfarros financieros ni de toma de decisiones por cor3..:l:onadas. es 

el momento de Ju superación a base de Ja max.imización de Jos conocirnic=-ntos del ser humano 
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