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INTRODUCCION

La década de los 90, como preludio del siglo XXI. ha dado inicio a la globalizacion de la economia de

los mercados, de los negocios y aun de las actitudes
Las difercntes tendencias y eventos que ya sc viven, marcan que en ¢l futuro inmediato los cambios
serian mas frecuentes, novedosos y demandantes, con lo cual el entorno de las empresas seran mas

turbulento y dificil de predecir

Como resultado de la globalizacion  y del bio lerad

s¢ llega a niveles muy altos de

competencia y a nucvas formas de inversién, produccion y comercializacion que estan modificando

el pto tradicional de empresa, producto o tecnologia.

En este nuevo esquema y con la aparicion y el desarrollo de los P dores clectroni

manejo de los inventarios ha experimentado avances significativos durante los altimos 25 afos.

Como la informacion sobre niveles de ventas ¢ inventarios, es ahora mas confiable y oportuna y los

volimenes de informacién se han reducido iderabl

mas aun , ha habido notorias mejoras
en el control de los inventarios, en el transporte y almacenamiento. Todos estos desarrollos han hecho

posible una mayor rotacion de los inventarios.



Los inventarios se convierten en una conexioén muy importante entre la produccién y la venta de un
articulo. Los inventarios representan la mas importante inversion de capital que realizan la mayoria de

las empresas manufactureras. Los altos mercados competitivos han ocasionado una gran proliferacion

de productos, como estrategi de las

paiias para satisfacer las necesidades de los diferentes
segmentos del mercado. En adicion, varias de las industrias han ido acostumbrando a sus clientes a

contar con la disponibilidad de mercancias' 1a solucion para ¢l logro de esto ha sido el incrementar los

niveles de inventarios

La inversion en inventarios puede representar el treinta por ciento de los activos de una compailia de

manufactura y poco mas del cincuenta por ciento de los activos de los mayoristas y detallistas

Dado que la inversidn en inventarios debe competir contra otras oportunidades de inversion

disponibles para la organizacion, y debido a los costos que repr elr o de los mi la

administracién financiera de 1os inventarios es una actividad preponderante dentro de las que se

desarrollan en una empresa. La administracion debe cstar enterada de los costos de mancjo para

P

tomar

sobre los

s de logistica, servicio a clientes, niveles de inventarios, cédulas y

corridas de produccion.

Se ha observado que los inventarios son parte medular del f

> de una empresa y cOdmo

una buena administracion de los inventarios soponta el cr odela y la col en v

competitiva ante las demas organizaciones.



£n ninguna otra parte se manificsta mejor la competitividad que en la rotacion de inventarios. La tasa

dicid

excel: del d pefio y la velocidad de cambio en las empresas

o rotacion es una

manufactureras. Durante los setentas, cl estandar aceptable para rotacion de inventarios estaba entre

dos y cinco vueltas por ailo.

En la década actua! de dos a cinco vueltas de inventarios se encuentra totalmente fuera de un valor

adecuado. El estandar de desempeilo aceptable ha biado drasti en tan solo unos aflos a
una cifra entre cinco y veinte vueltas. Las rotaciones de dos digitos que anteriormente eran tachadas
dc imposibles, ahora son obligatorias Algunas empresas incluso han alcanzado rotaciones de

inventarios de tres digitos.

Existe un gran empuje por hacer las cosas mucho mejor de lo que se hacian anteriormente. Ahora se
considera la posibilidad de rotar tan rapidamentc los inventarios quec se pague por ¢l producto
terminado antes de que s¢ tenga que pagar por la materia prima. Es probable que ya en los
restaurantes de cornida rapida se este pagando la hamburguesa antes de que ellos tengan que pagar la
carne. Quizi sca la oportunidad de mirar los inventarios como fuente de dincro en lugar de

consumidores de dinero en las empresas manufactureras.

Los tiempos de entrega estin P do a d P un papel cada mais vez importante, en la

carrera por la aj petitiva. Un 1 ejemplo de esto es el movimiento de la industria
automotriz hacia los proveedores de Justo a Tiempo. Si un proveedor no puede aprender a sustirles

sus insumos justo a P a las ladoras de Sviles, €s Seguro que no




per 2 en el negocio por mucho tiempo Muchas plantas en ¢l mundo siente la necesidad de
mejorar sus tiempos de entregid. sin embargo, no sc consideran con la suficiente capacidad para

controlar todos los factores que contribuyen a este objetivo.

Por lo antes expuesto al elegir ¢l tema de *“Cdmo obtener Ia rentabilidad y optimi i6n en el jo
de los i i0s™ cstoy hablando del corazén mismo de la empresa. Basado cn csta consideracion, el
objetivo del presentce trabajo de investigacion es exponer alg s técni para 5] fici c
1a inversiéon cn los i ios y relaci estos métodos con ¢l campo de accion del contador
publico en a la administracion fi icra de los inventarios.

Esp do que el pr dio sea de utilidad para las nuevas generaciones y ayude a difundir un

concepto tan importantc y se interprete en forma enunciativa y mas no limitativa.



1.- CARACTERISTICAS DEL LICENCIADO EN CONTADURIA
PUBLICA.

1.1 CONCEPTO DE PROFESION.

Es inncgable que todo trabajo, actividad u oficic humanos requicren de ciertos conocimientos v
habilidades, los cuales se aprenden y desarrollan durante el proceso de su formacion. Si relacionamos

ia palabra "PROFESION" con la culminacion y ¢l desempefio de una formacion Académica

Universitana, podemos citar el siguiente concepto “Es el camulo de conocimientos adquiridos y

ejercidos por una persona de mmanera paulatina, racional y objetiva de una rama determinada del

conocimiento humano. para satisfacer ciertas necesidades de su comunidad®

Toda profesion requiere de una serie de puntos minimos a cumplir, por parte del individuo Qque la va a
desempefiar, Los scrvicios prestados deben ser de alta calidad, y esta sc logra a través de los
conocimientos cientificos y técnicos adquiridos en un proceso educativo que comprende: La
instruccion basica y mcdia, ! bachillerato o similar, cumplir satisfactoriamente cl plan de cstudios de
una determinada carrera Universitaria en planteles reconocidos de Educacion Superior, cumplir con el

Servicio Social respectivo y obtener o Titulo y la Cédula Profesional correspondientes

1.2 OBJETIVO DE LA CONTADURIA PUBLICA.

Satisfacer la exigencia universal y constante que tienen personas y entidades econdmicas de

informacion financiera oportuna para tomar decisiones, plir obligaci legal fiscales o para

ejercitar control sobre sus bienes o patrimonios.

Los objetivos primordiales que debe al el pr 1 de la duria al concluir el proceso
prendizajc, pueden r irse en la forma siguiente:

5



IIL.-

V.-

VIiL-

VIIL-

X1~

Tener conciencia de la funcion que desecmpeiia dentro de la icdad y de la obli ion de

desarrollaria dentro de canones éticos
Comprender {a realidad humana y social donde va a ¢jercer su actividad Profesianal .
Conocer el marco juridico-legal donde se desarrolla la actividad financiera.

Entender los fendmenos Econdmico-Financieros, tanto a nivel general de la economia como a

nivel de los diversos tipos de entidades

ion fi iera de c

Determinar las necesidades de infor Iquier entidad y diseilar e instalar

bleciendo los controles que sc requicran.

para su ob ion,
Corregir las deficiencias de operacién de sistemas establecidos y/o mejorar su operacion.

£ icra de cualqui idad, vigilando su

Dirigir y operar el sisterna de informacién

funcionamiento y control.

Conocer el fenomeno tributario y sus implicaciones contables y financieras a nivel general.

Di i estados fi teros.

Interpretar informacién financiera.

ion que } se ofrecen y se

Conocer en forma general los disti pos de
pueden ofrecer en el futuro inmediato a la actividad profe

1 del Li en C ia.

6



1.3 LA CONTADURIA PUBLICA COMO PROFESION.

La profesion de Licenciado en Contaduria sicmpre ha estado ligada a la informacion financiera.
Aparecio en la escena historica cuando hubo una demanda ocupacional concreta para que una
persona experimentada en cl movimiento financiero, con criterio légico y conocimientos de
matematicas, pudiera oir la rendicion de cuentas y opinara sobre su correccion. Con el curso det
tiempo y con el desarrollo de la economia moderna, esa actividad se difundio hasta convertirse en fa
del contador piiblico, profesional independiente que ahora tiene como funcion distintiva opinar sobre

1a situacion financiera reflejada por los estados financicros de una empresa

La contabilidad es una técnica que, a través de principios, reglas, normas, critcrios, métodos y
procedimientos, valua, captura, clasifica y registra las operaciones de las entidades, para producir
informacién clara, veraz, oportuna y relevante a traves de estados financieros, que ayude a minimizar

el grado de incertidumbre o error en la toma de decisiones.

De hecho la contabilidad se practica en todas las entidades y cs el medio que permite controlar y

observar adecuadamentc los recursos de las i El d pabli con base en sus
conocimientos, puede admuinistrar fir i alas idades, pl do, or i do, dirigiendo
y controlando el origen (fuentes de fi iamiento) y la apli (formas de inversion o adquisicion)

de los recursos que poseen.

Toda profesion debe tener un espiritu de servicio y beneficio social existiendo, por lo tanto, un

conjunto de normas de actuacion que regulan sus relaci con la sociedad, cli y colegas, ya

que se tiene ante ellos una responsabilidad dec caracter legal y moral.



1.4 REQUISITOS.

Los requisitos académicos que decbe tener una persona para ostentar el titulo de licenciado en

contaduria o de contador publico, son:
A) Haber cursado satisfactoriamente el bachillerato, vocacional o estudios equivalentes.

B) Haber aprobado todas las asignaturas que conforman el plan de estudios de la carrera, en las

diferentes instituciones universitarias o de ensefianza superior que la imparten

<) Cumplir con el servicio social obligatorio como lo scfala la ley reglamentaria del articulo So.
Constitucional.
D) Obtener cl titulo y la cédula profesional, acredi do previ un profe 1.

Los que profesan esta carrera deben tener como requisitos de este tipo, entre otros
A) Tener una acrisolada honradez, calidad humana y poscer buenas costumbres

B) Poscer capacidad de inio logico de los problemas y necesidades de tipo contable y

financiero, que los clientes soliciten.

) Tener capacidad de comuni ion de las ideas y sugerencias que se proponen
D) Tener capacidad de toma de decisi fi ieras y cc bles que mas convengan en las
2 o probi pl d




E) D sus actividades de contormidad con la ética profesional

F) Actuar con independencia de criterio promoviendo siempre la justicia distnbutiva

G) Buscar la continia superacion académica personal, a través de hbros, conferencias, anticulos,
seminarios, cursos, etcetera

Su ética profesional garantiza a los usuarios de los servicios de los contadores, que estos, al apegarse

a su codigo de ética detienden los valores morales que norman ¢l compottamiento humano

1.8 CAMPOS DE ACTUACION DEL LICENCIADO EN CONTADURIA.

Desde su inicio en Italia en 14943, cuando Fray Luca Paccioli presenté por primera vez un texto sobre
teneduria de libros hasta nuestros dias. el nivel profesional del contador publico ha sido reconocido

cada vez mas entre los directores de empresas y ¢l pablico en general

Si bien es cierto que el contador publico se inicié como "tenedor de libros™. en la actualidad sus
funciones han llegado mucho mas Igjos que el simple registro de operaciones de una determinada

empresa.

Asi podemos ver que en la actualidad las especialidades que puede adoptar el contador puablico cn

forma dependi ¢ indecpendiente se han increr Jo cada vez mas; a continuacion se describe de

manera enunciativa las mas comunes-

A) CONTABILIDAD GENERAL.

La contabilidad general, formada por un conjunto si atico de pr dimi . registros e

informes estructurados sobre la base de la Teoria de la Partida Doble y otros principios técnicos,

°



persigue como objetivos esenciales mantener un detalle eronologico, sistematico y costeable de todas

las operaciones que afecten actual y aan contingentemente ¢l patrimonio de una empresa privada o
ar a la administracién,

publica y su composicion, conocer la naturaleza y valores de éstc y st

por una parte, y a los inversionistas, Estado, instituciones de crédito, acreedores y pablico ¢n gencral,

por la otra, informes periodicos, correctos, significativos y oportunos sobre la esencia de estas

mismas operaciones

B) CONTROL INTERNO.

La persona responsable de la implantacion y desarrollo del control interno lo es el contralor, este
ble de una idad, pues su funcion

directivo de hecho es el principal responsable de la actividad cc

comprende aspectos de plancacion financiera, presupucstos, auditoria intermna, control de las

operaciones, coordi ion y imiento dcl sistema de registro

La Direccién General, por tanto, necesita ascgurarse de que los datos contables que recibe son
di el establecimi o de un solido

exactos y confiables. Esta scguridad sc obtiene cn gran parnte
sistema de control interno  Un principio basico de control interno consiste en impedir que una sola

persona maneje todas las fases por las cuales pasa una transaccion, desde ¢l principio hasta cl final.
Cuando las operaciones comerciales se organizan de tal manera que dos o mas empleados intervengan

en cada transaccion la posibilidad de fraude se reduce y el trabajo de una persona prueba la exactitud

del trabajo de otra.

Ci do un contad: iblico emprende la auditoria de una compaiiia, entra a juzgar la bondad del

control intermo en cada area de las operaciones de la empresa. Mientras mas fuerte sea el sistema de

control interno, mayor es la confianza que el contador pablico puede otorgar respecto a la

integridad de los estados financieros y de los registros contables de la firma.



C©) COSTOS.

La contabilidad de costos puede aplicarse, con ventaja manifiesta, a cualquier tipo de actividad
economica ¥ no sc circunscribe, como onginalmente se creia, a las empresas fabriles o industrias de

transformacion.

Los fines que persigue la Contabilidad de Costos, se pueden resumir en ¢l control de las operaciones,
de gastos, informacién amplia y oportuna; una vez obtenido lo anterior, el objeto primordial es la
determinacion correcta del costo unitario; de ahi se pucden derivar una serie de objetivos, entre los
que destacan: fijacion de precios de venta, normas o politicas de operacion o explotacion, valuacion

de inventarios de articulos terminados, en proceso y costo de produccion de lo vendido, basicamente.

D) PRESUPUESTOS.,

Los presupuestos se encucntran dentro de la contabilidad, como un medio principal de llcvar a cabo

1as funciones de Planeacion y Control.

Desde el punto de vista de los negocios, es claro que tenia que crearse alguna forma de predecir el
futuro, mas 0o menos con exactitud, pues existia la necesidad de claborar anticipadamente diversos

programas de actuacion.

La experiencia scra por lo general factor determi e en la for idn de presupuestos, en especial

de gastos, muchas partidas no ran ser establecid r ¢l método cientifico.
& po

La técnica del control presupuestal ha sido una de las aportaciones mas efectivas de la rama contable
para efecto de control interno de las empresas modermas, ain cuando en nuestro pais no esta

arraigada del todo la idea.



El comtador publico ha iderado tradicional que cl pr P o es un "plan financicro que

e, como su mi bre lo indica, en presuponcer una scrie de factores y situaciones, con

mayor o mcnot detalle, como base para la realizacion de operaciones futuras y para <l control de las

mismas”.
CLASIFICACION DEL PRESUPUESTO

Puablicos

Son aquellos que realizan los Gobiernos, Estados, Empresas D Jizad étera, para

controlar las finanzas de sus diferentes dependencias.

Privados

Son los prepuestos que utilizan las empresas particulares como insts de su

12



PRESUPUESTOS

PUBLICO

Lo realizan los Gobiermos.

ERIVADO

Los rcalizan 1as Empresas particulares

BASE.GASTOS

A) Estiman los Gastos necesarios
indispensables.

B) Determinan la forma de cubrirlos.

FINALIDAD :

Satisfs : el

las publicas para
lograr la estabilidad econdémica.

BASE. INGRESOS

A) Estiman sus ingresos

B) Determinan su distribucion
y aplicacion.

FINALIDAD :

- Obtencion de utilidades.

- Servir al pais




L- PLANIFICACION

CAMINO A SEGUIR, CON UNIFICACION
S TIZACION DE ACTI

A VIDA-
DES, DE ACUERDO CON OBIETIVOS

k- COORDINACION

DESARROLLO Y MANTENIMIENTO
ARMONIOSO DE LAS ACTIVIDADES

IL.- DIRECCION

FUNCION EJECUTIVA PARA GUIAR
E INSPECCIONAR A LOS SUBORDI-

Iv.- CONTROL

MEDIDAS PARA APRECIAR S]
OBJETIVOS Y
CUMPLI

LOS
PLANES SE ESTAN )

OBJETIVOS DEL PRESUPUESTO

\

1. ADECUADA, PRECISA Y FUNCIO-
NAL ORGANIZACION DE LA EN—
TIDAD.

2. CMAGI’NACION ESTRECHA Y -
NADA

E TODAS Y CADA
DE LAS SECCIONES PARA

CUMPLAN CON LOS OBJETIVOS.

3. CON!PARACION ENTRE LO PRESU-
TADO Y LOS RESULTADOS -
H.AB!DOS

4. AYUDA ENORME EN LAS POLITI
CAS A SEGUIR. TOMA DE DEClSlO—
NES Y VISION DE CONJUNTO.




E) AUDITORIA.

La auditoria cs la etapa de la contaduria que verifica en un sentido mas amplio los libros, registros,

cuecntas, comprobantes, y métodos de una entidad, con el objeto de comprobar su razonable

exactitud

La auditoria de los estados financieros solo puede ser desarrollada por los contadores piablicos y

esta funcion ¢s indispensable tanto a los propictarios y directivos de las entidades, como a otros

usuarios
Existen basicamente dos tipos de auditoria

1) AUDITORIA INTERNA
2) AUDITORIA EXTERNA

La auditoria interna la desarrollan personas que dependen del negocio vy actian revisando, las mas
de las veces, aspectos que interesan particularmente a la administracion, aunque pueden efectuar

revisiones programadas sobre todos los aspectos operativos y de registro de la empresa

La auditoria externa, conocida también como auditoria independiente, la efectian profesionistas que
no dependen de la empresa, nt econdmicamente ni bajo cualquier otro concepto, ¥ a los que se

reconoce un juicio imparcial merecedor de la confianza de terceros

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

publico sobre la corfreccion contable de la cifras de los

El di es la opinion del
estados financieros auditados. opinion a la que llega después de efectuar su trabajo de examen.

15



F) FISCAL.

Nuestro régimen fiscal actual. dada su complejidad y abundancia de disposiciones sobre las

operaciones y actividades que practican las entidades, dio origen a la especialidad fiscal como una

actividad desarrollada casi exclusivamente por contadores piblicos

Para que las entidades puedan cumplir satisfuctoriamente con el régimen tiscal al que pertenecen,
decben ser asesoradas debidamente por los contadores publicos evitandose con  esto posibles

sanciones © recargos originados por errores u omisiones en sus obligaciones, que influyen

negativamente on su situacion financiera

Para que un contador piblico pueda realizar la actividad anterior, requiere de un registro expedido
por la S HC P, poseer titulo profesional registrado ante la Secretaria de Educacion Publica, ser de
Nacionalidad Mexicana y pertenccer a un Colegio de Contadores reconocido por la misma Secretaria,

ademas de cumplir con la disposicion de no tener antecedentes penales

G) FINANZAS.

La funcién Financiera de las empresas hasta nuestros dias, no ha sido un campo profesional exclusivo

del contador piiblico, pucs existen otros profesionistas como: los licenciados en administracion de
bién se desenvuclven en la misma

empresas y los de fi principal e, quiénes t

En cualquier entidad, el area de Finanzas es prioritaria y ocupa dentro de la organizacion niveles

itado y especializado en esta funcion,

superiores de jerarquia, por lo que requiere de personal

para ¢l eficaz funci i de la



Sin embargo de unos aios a la fecha el Ejecutivo Financicro ha logrado mayor reconocimicnto v ha

escalado puestos mas importantes dentro de las empresas

Ademas de sus principales funciones quc son de plancacion financiera, claboracion de presupuestos a
largo plazo y supervision de las operaciones contables a tenido un importante reconocimiento en las
empresas manufactureras por su destacada participacion en la formulacion de politicas destinadas a

incrementar la rotacion de inventarios y a elevar al maximo ol rendimiento sobre la inversion

H) DOCENCIA .
El campo de actuacion del contador publico no soélo se circunscnibe al ¢jercicio tradicional de la

carrcra: de manera independiente cn despachos de contadores, o en forma dependiente en empresas

publicas o privadas

1 e tiene en los aspirantes a gjercer esta carrera, s¢

En vintud del notable incr © que acty

ha hecho indispensable la actuacion de los titulados en la misma, en el campo de la docencia

El solo hecho de poseer el titulo de la carrera no capacita al Profesionista como Profesor, ya que
ividad

carece de los conocimientos Pedagogico-Didacticos basicos para cl desempefio de esta act

mismos que habran de adquirirse posteriormente

) INVESTIGACION.

Este campo en nuestro pais ha tenido poca intervencion por parte de los cgresados de la carrera, lo

que representa un tefTeno propicio para cl ejercicio profesional de los titulados en la misma.
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Dela investigacion existente pueden distinguirse cuatro tipos:

1)

3)

1)

Investigacion Media o Académica.
Es la realizada basicamente por los pasantes de la carrera.

Investigacion Universitaria Institucional

Es la que sc lleva a cabo en los planteles de enseftanza superior, a través de los profesores de
planta de tiempo completo o medio tiempo
Investigacion Privada

Es la que sc realiza en entidades particulares como despachos de Contadores, Empresas,

Colegios o Agrupaciones de Contadores con la intencion de llegar a acuerdos, establecer

criterios, etcétera.

Investigacion Pablica.

ne: Asi porla SHCP. y

Es la desarvollada por el estado a través de sus ir
dici di ici fi 1 o

bl

SECOGEF: quiénes para decretar, suprimir o

estudian o implantan el marco juridico y contable en que se desenvolveran estos.
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I1.- ADMINISTRACION DE INVENTARIOS.

2.1 ANTECEDENTES.

El adelanto de la ciencia, desde la Segunda Guerra Mundial hasta hoy, ha desencadenado uno de los
desarvollos mas estimulantes que jamas tuvo la administracion de 1os negocios y de las industrias A la
wvuelta de este siglo, Frederick W Taylor y otros ingenicras contemporancos suyos se convirtieron en
los pioncros del pensamiento filosotico de la administracion cientifica Taylor dio a conocer el
concepto de que la administracion puede reducirse a una ciencia aplicada, y establecio principios que

constituyen la base de Ias practicas actuales en la industria y ¢l comercio

Pero no fue sino hasta estos ultimos afos cuando los métodos estadisticos y matematicos tuvieron un
mayor desarrollo y una creciente aplicacion en las decisiones sobre finanzas, produccion, ventas,

inventarios y otras medidas administrativas.

La administracion fi iera de los inventarios es una de las actividades mas complejas, ya que hay
que enfrentarse a intereses y consideraciones en conflicto por las maultiples incertidumbres que
encierran. Su plancacion y ejecucion implican la participacion activa de varios segmentos de la
organizacion, como ventas, finanzas, compras, produccion y contabilidad. Su resultado final tienc
gran trascendencia en la posicion financiera y competitiva, puesto que afecta directamente al servicio,

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

A medida que crecen los negocios y se trata de administrar en forma cada vez mas cientifica. el
administrador financiero encuentra mas complejos y mas grandces sus problemas, asi como una mayor

presion en la toma de sus decisiones

Las decisiones por intuicion ya no compiten con las que ahora toman los directivos modernos, que se
basan en ¢l examen de hechos rcales a traves de datos oportunos, del estado de sus negocios y
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el

técnico v atico de sus operaciones

El papel de estos directivos esta enfocado a la toma de deci

ones, de las cuales depende el curso de

accion futura de la organizacion, tanto a corto como a largo plazo  Son sus decisiones las que

determinan la relacion entre ¢l riesgo, los costos y las utilidades Estas deci

ones tienen que ver con
una varicdad creciente de problemas fisicos, humanos y organizacionales, tiecnen que contender con
mercados y canales de distribucion, plancacion financiera, pohiticas de personal, planes de expansion
de las instalaciones de produccion y almacenamicnto, politicas de abastecimiento de matceriales, asi
como con el cantrol de la mano de obra y otros aspectos no menos complejos ¢ importantes lLos
conceptos de control automatico y de procesamicnto de datos son praoducto de una tecnologia jamas
imaginada por los precursores de la administracion cientifica y que ahora constituyen ¢l pan de cada
dia del administrador. Lo mismo podemos decir de los avanzados conceptos de estadistica y de
modelos matematicos para la solucion de problemas, que son cada vez mas aceptados y aplicados en

los negocios

Pero todas las teorias no son otra cosa sino ayudas, o herramientas que maneja el cjecutivo financiero
para tomar decisiones mas racionales con riesgos precalculados que maximizan las posibilidades de
éxito. Las decisiones dependeran en todo caso no solamente de estas ayudas, sino también de la

experiencia y del criterio, elementos insustituibles en todo cjecutivo.

Los problemas se hacen mas grandes v complejos cuando hay que preguntarse .qué datos son los

de analisis ha de

necesarios?, jqué

se? y ison o no completos y oportunos los datos?

En la administracion fi a de los inventarios se aprecia que 10s niveles de inversién en los
inventarios absorben el porcentaje mayor del activo circulante. En algunos casos conocidos, de
empresas que se jactan de una buena organizacion, algunas de ellas de gran tamaifio y con un lugar

mas destacado entre nuestras industrias, sc sufre la falta de efectivo por tener excesos de existencias
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de materiales, de productos en proceso y de productos terminados Lo incomprensible es que, a pesar
del exceso de inversion en los inventanos, su produccion se demora porque se carece de algunos

materiales on sus almacenes La

uacion se agrava cuando el exceso de inventarios debilita la
disponibilidad de fondos para las operaciones normales de la empresa, ¥ se tiene que recurtir a pagar

intereses por prestamos que reducen las utilidades

La gerencia se pregunta | por que nos encontfamos cortos de dinero?, v los directivos de produccion
LPOT que nos encontramos cortos de evstencias”  En este dilerna se encuentra un gran numero de
hombres de negocios que tratan de estabilizar ¢l buen servicio a los clientes, aumentar sus ventas y
mantener la inversion en inventarios dentro de un nivel razonable  Estos problemas, que son
caractensticos de 1a antigua “admimstracion por intuicion” llevan a los directivos a preguntarse (con
qué frecuencia debemos ordenar”?, (como podemos adivinar lo que hay que producir cuando nuestras

ventas son incicnas”,  qué politicas de compra hay que seguir para reducir 1os inventarios y disminuir

a la vez las incidencias de faltantes que elevan los costos de produccion y merman nuestras ventas”?

Debido a quec la inversion en inventarios debe competir contra otras oportunidades de inversion
disponibles para la compailia, y debido a los costos que representa ¢l mancjo de los inventarios, la
administracion de los inventarios s una actividad preponderante dentro de las que se desarrollan en
una empresa La gerencia debe estar enterada de los costos de mancjo para tomar decisiones sobre
los sistemmas de logistica, servicio a clientes, localizacion de centros de distribucion, niveles de

inventarios, cédulas y corridas de produccion.

Actualmente el desafio que tiene que afrontar el gerente occidental e¢s el como hacerse mas

competitivo y mucho mas rapidamente de lo que ha venido haciendo. Se ha ingresado 2 un periodo

sin igual desde la revolu

n industrial. Las implicaciones para las empresas, paises y nuestro nivel de

vida, son tan profundas como cuando aparccieron las primecras compaiiias industriales cn 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 cuestion de ciclos buenos y ciclos malos Ya no podemos usar el enfoque convencional, de

recortar los gastos y despedir gente en los tiempos dificiles

Sc debe acelerar a toda costa las medidas que permitan Hepar a Ia competitividad Las empresas que

escojan cruzarse de brazos estaran destinadas a desaparecer irremediablemente

La magnitud del problema se revelara en el momento que se visualice ¢l atraso en que se esta y qué
tan a la zaga de los competidores esta la organizacion Los recursos particularmente los gerenciales,
estan sumamente limitados. y no permiten realizar experimentos ricsgosos, se deben tomar decisiones

rapidas quec ayuden a mejorar en todos los sentidos

E! presente estudio esta encaminado a la presentacion de acciones clave para establecer y mantener

los niveles optimos de inventarios que presenten fa mejor conciliacion de rotacion y rentabilidad en

una empresa de manufiactura



2.2 CRONOLOGIA DE LA ADMINISTRACION DFE OPERACIONES.
EC CONTRIBUCION PROTAGONISTA
APROXIMADA DE LA CONTRIBUCION
1776 Especializacion de la mano de obra en la manutactura Adam Smith
1799 Partes intercambiables, contabilidad de costos Eli Whitney
y otros
1832 Division del trabajo por habnhidad, asignacion de puestos Charles
por habilidad, fundamentos del estudio de tiempos Babbage
1900 Administracion cientifica, se diseilan estudios de ticmpo y Frederick W
movimientos; division de la planecacion y de las actividades Taylor
de operacion
1900 Estudio de movimientos cn los puestos Frank B
Gilbreth
1901 Técnicas de programacion para cmpleados, maquinas y Henry L. Gantt
Puestos en el arca de manutactura
1915 Tamaio del lote economico en ¢l control de inventarios F W. Harris
1927 Relaciones humanas. Estudio Hawthome Elton Mayo
1931 Aplicacion dec la inferencia ecstadistica en la calidad del Walter A,
producto; graficas de control de calidad Shemahan
1935 Aplicacion del muestreo estadistico en el control de calidad, H..F. Dodge ¥
planes de inspeccion por muestreo H G. Romig
1940 Aplicaci de la investigacion de operaci en la Segunda P M.S. Blacket
Guerra Mundial. y Otros.



PROTAGONISTA

FECHA CONTRIBUCION
APROXIMADA DE LA CONTRIBUCION
1946 L.as computadoras digitales John Mauchly y
J.P. Eckert

1947

1950

1951

1970

1980

La programacion lineal

La programacién matematica, procesos no lincales y
estocasticos.

Computadora digital comercial;, posibilidad de hacer
calculos en gran escala.

C i I, continuacion del
estudio dc las pcrsonu en su medio de trabajo.

Integracion de las operaciones cn las cstrategias y
sistemas globales . Aplicacion de las computadoras en la

manufactura_ en la programacion y el control, y la
(MRP).

ion de requer > de materiales

P

li iG de las j de calidad y
producuwdad robotica, disciio con ayuda de la
computadora y manufactura con ayuda de la computa-
dora (CAD/CAM).
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1 . - ADMINISTRACION FINANCIERA DE INVENTARIOS.

La administracion financiera de los inventarios se tiene entre las funciones mas importantes del

ejecutivo financicro porque requierc gran cantidad de recursos de capital y porque afecta la entrega

de productos a los clicntes y en especial por las siguicntes razones

A)

B)

En primer lugar los inventarios constituyen una parte significativa del activo total de las

empresas

En segundo termino, los inventarios representan los activos menos liguidos del Activo

praiens

Circulante, los errores que sc en su acion no pueden s diarse facil

Por ultimo hay que considerar que todo cambio en los niveles de inventarios tienen efectos

economicos muy importantes.
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3.1 OBJETIVO.

El objetivo de la administracion de inventarios no es sencillamente exprimir las existencias para
rebajarias, sino mas bien mantener los inventarios al nivel que concilic mcjor las consideraciones de

rotacién y utilidades y con ello lieve al maximo ¢l rendimiento sobrc la inversion.

3.2 CONCEPTO DE INVENTARIOS,

“Un inventario es una provision de materiales que tiene como objeto facilitar la producciéon o

isfz 1a d da de los cli ., este Pto encaja bien con el punto de vista de quc las

operaciones son un proceso de transformacion. En las empresas manufactureras existen tres tipos de
inventarios: Matcria Prima, Matcriales en Proceso de manufactura y Producios Terminados, mismos

que se presenta su estudio en el capitulo cuarto del presente trabajo™
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3.3 DETERMINANTES DEL NIVEL DE INVENTARIOS.

De importancia es la decision respecto a que nivel de inventarios, de materiales clave, representa un

grado adecuado de proteccion contra una falta de existencia que paralice la produccion y a su vez las

entregas a los clientes.

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

industria manufacturera, las de mayor importancia son las siguientes

A)

B)

PROTECCION CONTRA INCERTIDUMBRES

o.enlad 1a y en ¢l tiempo de entrega. En los

Existen incentidumbres en abast
inventarios sec mantienen ciertos niveles para protegerse de estas incertidumbres, con el objeto

de no sujetarse a costa estrecha dependencia es indispensable mantencr inventarios de

seguridad (materia primas, materiales en proceso y productos terminados) que nos permitan

cambios rapidos en los programas de produccion

LAS COMPRAS Y LA PRODUCCION SEAN ECONOMICAS

A menudo resulta mas economico comprar o producir en grandes lotes los materiales atin
cuando parte de estos se mantengan €n inventarios para usarse posteriormente.

Los inventarios que resultan de la compra o produccion en lotes se llama ciclo del inventario,

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

CAMBIOS ANTICIPADOS EN LA DEMANDA O EN LA OFERTA.

con icipacion a las d das en la oferta se

do las empresas acumulan fuertes cantidades de

Todos los inventarios que se
icipados a

como i tarios



materiales cuando se espera una huclga o incrementos a precios

Los niveles de inventarios en la empresa de manutactura son de gran volumen debido al

proiongado periodo de produccion en ¢l proceso

3.4 POLITICA DE INVENTARIOS.

Las politicas son guias dc pensamiento en la toma de decisiones, que procuran orientar a los

ejecutivos financieros en sus compromisos de decision

Un aspecto de politica al que constantemente se enfrenta la administracion fi iera de inventarios

esta relaci da con las sigui preguntas;

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

B) (Cuinto debe ordenarse?
C) ¢Cuando deben colocarse los pedidos?

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

producirse bajo pedidos de los clientes. También trata si los articulos existentes deben continuar

manteniendose en inventarios 6 deben descontinuarse,

Los incisos B) y C), el primero 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 continuacion sec enuncian algunas politicas que nos sirven para la administracion de los inventarios’

A)

B)

D)

E)

Dcterminar si las ventas son sobre pedido o sobre los inventarios en los almacenes, con el

" i d

ion y al i de productos

objecto dc determinar las politicas de pr

terminados.

Debe dcfinirse 1os niveles de inventarios de acuerdo con las altas y bajas en periodos de

produccion.

Es neccesario determinar si la mercancia sc almacenara en un solo almacén, en la planta & en

los almacenes de distribucion

De acuerdo con las posibilidades econémicas de la empresa deben definirse las politicas que
fijan los limites para compras adclantadas por ricsgo de escasez de matceriales o conocimientos

de futuras alzas de precios

Las liti deben los si de ab imi y produccion mediante

P

prondstico de ventas o niveles parcjos para todo su periodo o para un afio .

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

necesita un sistema de control de inventarios.
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3.5 POLITICA DE COMPRAS Y PAGOS.

1) POLITICA DE COMPRAS.

Las empresas de manufactura dependen de Ia contribucién de las compras para ascgurar los
abastecimientos de matcriales y scrvicios Las empresas que utilizan un sistema de plancacion de
requerimiento de materiales confian en proveedores extemos para la compra de insumos confiables,

las compras constituyen una funcion que apoya las opcraciones adquiriendo los principales recursos
para el proceso de transformacion

OBJETIVO DE LAS COMPRAS.

Es el abastecimiento adecuado de materiales y servicios proporcionados en forma adecuada y
oportuna

los siguientes objetivos de particular impornancia:

A) VALOR.

Es la combinacion 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 ¢l programa es crucial.
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C) INVERSION REDUCIDA.
La economia global de la orden, los costos de mancjo y los costos dc falta de existencias

determinan el nivel de inversion

D) ADMINISTRACION EFICIENTE.

Llevar una funciéon de compras a bajo costo, coordinacidon cficaz de las actividades con las

funciones internas e iniciar y mantener buenas rclaciones externas con los proveedores.

Un buen sistema de compras debe comprender claramente los requerimientos de compras,

ia de los ab imientos, reducir el costo global

identificar e incrementar la mejor pr

de los mismos mediante los analisis y decisiones meticulusas, esiablecer el precio y el valor asi

como administrar lo comprado

Las actividades especificas del area de compras que operan dentro de los objetivos scilalados

anteriormente son:

A)

B)

D)

)

Mantener registros de cada articulo adquirido y sus posibles sustitutos, las fuentes de

abastecimiento, precios, cantidades compradas, tiempos de entrega.

li ciones o dari 1 de

Revision de especificaciones con el objeto de lograr simp

los articulos comprados.

Ob i6n y analisis de coti i de proveedores.

Negociacion, inspeccién, desarrollo, cooperacion con proveedores.

Seleccion de los proveedores.
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) Seguimiento hasta la entrega, de los pedidos

G)  Seguimiento y coordinacion del cumpli

o de las obligaciones con los provecdores.

H) Coordinacion con las areas de finanzas, ventas y produccion para el mejor desempefo de su
actividad.

Una vez que las especificacionces, la evaluacion de los costos, la identificacion de 1os proveedores y el

precio-valor han quedado cstablecidos se emite 1a orden de compra

1) POLITICA DE CUENTAS POR PAGAR.

El pasivo mas comun, cl financiamiento de proveedores o crédito comercial Bien se puede definir
el crédito comercial "Como aquel crédito a corto plazo concedido por un proveedor relacionado con

1a compra de articulos o materiales para su venta o transformacion™.

Los tres principales factores determinantes del tamafio de las cuentas a pagar son las condiciones

ofrecidas por los proveedores, 1as politicas de pago de 1a empresa y el vol de las pras,

muchas empresas han podido continuar en los negocios unicamente por medio de un fuerte uso
continuo del crédito comercial a lo largo de muchos aflos.

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
continuacion:

que se a
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A) DESCUENTO POR PRONTO PAGO.

Es aquel importe que es descantado sobre el valor de la factura dentro de un periodo

determinado de tiempo quc es relativamente corto de 10 6 20 dias

B) CONTADO COMERCIAL

Al referirse al tenmino contado comercial es extrafio pensar que incluye un plazo de crédito, lo

que significa que el comprador tenga sicte 6 diez dias para efectuar el pago de la factura

) C.OD.
El termino C.O.D. significa pago contra entrega, el unico riesgo que ol proveedor puede sufrir

con este tipo de arreglo es que el comprador rechace el embarque.
D) PERIODO NETO SIN DESCUENTO.

Cuando otorga crédito el proveedor especifica el periodo de tiempo dentro del cual debe
producirse el pago, normalmente hablamos de 30 dias ncto.

E) CONSIGNACIONES.

Un proveedor podra estar dispuesto a conceder crédito durante todo el periodo que tengamos

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

Algunos problemas de decision de inventarios pueden resolverse empleando criterios economicos, sin
embargo, uno de los prerequisitos mas importantes es que se tenga una estructura de costos

apropiada Afuchas de estas estructuras de costos forman fos cuatro tipos de costos siguientes

A) COSTO DEL ARTICULO. Estc es cl costo que se deriva de comiprar o producir los
articulos individuales del inventario El costo de los articulos se expresa generalmente como
un costo por unidad, multiplicado por la cantidad producida. Algunas veces se aplica un

descuento al costo del articulo si se compran suficientes unidades en una sola vez

B) COSTO DE ORDENAR (O COSTO FIJO) El costo de ordenar sc asocia con hacer un
pedido de una tanda o lote de articulos El costo de ordenar no depende del niumero de
articulos que se piden, sino que sc¢ asigna a todo el lote. Este costo incluye' la mecanografia
de la orden de compra, 1a expedicion de la orden, los costos de transporte, los costos de
recepcion, etcétera. Cuando el articulo se produce dentro de la empresa, existen también
costos que se asocian con la colocacion de la orden y son independientes del numero de
articulos que se produzcan. Estos costos fijos incluyen los costos de la documentacion mas
los costos que s¢ requicren para poner en marcha el equipo de produccion para efectuar una

corrida
<) COSTOS DE MANTENER INVENTARIOS. Es aquel que se asocia con la conservacion
de los articulos en un inventario durante un cierto periodo. En la practica, los costos de

mantener fluctuan por lo general entre el 15 y el 30% al afio.

Los de [t )] se forman de tres componentes:
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D)

COSTO DE CAPITAL. Cuando se conservan articulos en inventarios, el capital invertido no
esta disponible para otros propositos. Esto representa un costo de la oportunidad
a otras inversi . Este costo sc asigna a los inventarios como un

had.

desapro cn

costo de oportunidad

COSTO DE ALMACENAUJE. Este costo incluye el costo variable del espacio, los seguros y
los impuestos, en algunos casos, una parte del costo de almacenaje es fija, por gjemplo,

do el al en es propiedad de la empresa y no puede usarse para otros propositos
Dichos costos fijos no deben incluirse en el costo del almaccnaje de los inventarios. Del

mismo modo, los impuestos y los seguros deben incluirse solo cuando varian con los niveles

de inventarios.

DETERIORO Y PERDIDA. Los costos dc

COSTOS DE OBSOLESCENCIA,
obsolescencia deben asignarse a los articulos que tienen un alto riesgo de convertirse en
obsoletos; entre mayor seca este riesgo, mayores scran los costos. A los productos
perecederos, debe cargarseles un costo de deterioro cuando el articulo se deteriora con ef

tiempo. Los costos de perdida incluyen los costos por robo o por ruptura asociados con la

conservacion de asticulos en inventarios.

COSTO DE FALTANTES. Los costos de fal flejan las

sin inventarios. Existen dos casos: primero, supongase quc los ar
espera hasta que llegue e material. Puede haber una

iones futuras asociada con cada orden atrasada debido a que

jos se enct i

a pedidos atr ¥ que < cli

perdida de imagen o de neg
el cliente ha tenido que esperar. Esta perdida de oportunidad se cuenta como un costo de

fahtantes. El segundo caso es aquel en el que la venta se pierde porque no se tiene a la mano el
material. La utilidad disminuye por la venta perdida y puede perderse también la imagen o

buena voluntad def cliente en forma de ventas futuras que no se realicen.
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IV .- CLASES DE INVENTARIOS.

La inversion en inventarios aparece mostrada en los estados financieros como una sola cantidad total
En lo referente a una compafia manufacturera, por lo general, tienen tres tipos de inventarios de linca

que son: Materia Prima. Materiales en Proceso y Productos Terminados sin que esto quiera decir que
. A ios y Materiales en

son menos importantes aqucllos como Mer en Tra

Consignacion asi como el control contable y fisico que se debe llevar, en la planta y almacenes

4.1 CONCEPTO DE MATERIA PRIMA.

bl u otros bi obtenid de otras

Se entiende por materia prima, los materiales, sub
plantas o bien comprados a proveedores, que vienen a formar parte del producto terminado
El nivel de los inventarios de materia prima se ve afectado por la produccion anticipada, por la

estacionalidad de la produccién, por la confiabilidad de los proveedores y por la eficiencia en la

programacion de compras y en las operaciones de produccion

4.2 CONCEPTO DE MATERIALES EN PROCESO.

Es el tiempo que ur Te desde la col i6n de la materia prima en la planta y que se encuentra en

las diferentes etapas de fabricacion, dichos materiales pueden almacenarse en el mismo lugar si el
del prod

procedimiento de produccion implica etapas sucesivas y concluye con la ter

terminado.

se si disminuye el proceso de

El nivel de inventarios de materiales en proceso puede

produccion.

Desde un punto de vista contable, una parte de la inversion en productos en proceso en cualquier

csta ituida por el costo de la materia prima.
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4.3 CONCEPTO DE PRODUCTO TERMINADO.

transfor dos por el si de produccion.

Son aquellos productos que s¢ enct an ya total
Los inventarios de producto terminado crecen con las adiciones provenientes de la linea de

produccion y se reducen con las ventas, también pueden ser reducidas al minimo si la compaiia

unicamente produce sobre pedido

4.4 INVENTARIOS EN TRANSITO.

Los inventarios en transito son materiales que se dirigen hacia su destino cuando son transportados
decisiones de 1 1i ion de planta y

de un punto a otro, estos inventarios sc ven afectados por las

por la eleccion del transportador,
Técnicamente hablando, los inventarios que se desplazan entre las distintas ctapas del proceso

productivo, ain dentro de 1a planta pueden también clasificarse como inventarios en transito.
4.5 ACCESORIOS.

Se define general e como aquellos bi que sc utilizan en las operaciones del negocio pero que

no forman partc o no se incorporan al producto final.

4.6 SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS.

Es importante seilalar que el control y contabilizacion de Jos materiales puede realizarse en funcion de

una ind ia pequefl di; o grande. El presente tema permite afrontar el problema en su

aspecto mas amplio, referido a las grandes or
adquirir una vision, lo mas amplia posible de esta clase de organizaciones.

fe ireras de manera que se pueda
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Al tener la oportunidad de laborar en alguna industria de este tipo siempre se tendra 1a posibilidad de

dimicntos, climi pasos i rios, es decir cfectuar

simplificaci en los pro

reingenieria de pr

Al entrar de lleno en una organizacion manufacturera se pretende scguir de cerca los problemas
relacionados con Jos materiales, y asi 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.

17 era decba tener

que toda or)

El diagrama pr do no impli natural
una distribucion depar I similar a la que aparece en ¢l cuadro siguiente, sino que la intencién es

mostrar en forma objetiva csta distribucién con el fin de apreciar Ia interdependencia entre las

diferentes actividades.
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SECCIONES INVOLUCRADOS EN LA

DEPARTAMENTOS Y
ORGANIZACION, CONTROL Y CONTABILIZACION DE LOS
MATERIALES,

encuentran

Se menciona ahora a los departamentos y secciones dec la organizacion que se
Sefialando, a

intimamente vinculados con e! mancjo, control y contabilizacion de los materiales
refieren a aspectos distintos del

grandes rasgos, las funciones concretas y omitiendo las que se

control de materiales

DEPARTAMENTO DE PLANEACION DE PRODUCCION Y

A)
CONTROL DE INVENTARIOS.

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

das de Iss listas

acomp

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

punto que requiera su reposicion; la emision de las ordenes de prod
de materia prima requerida para cada una; la supervision general del departamento de compras; las de

la seccién de trafico y del almacén de materia prima

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

existencias de materia prima no disponibles en la localidad en donde sc encuentre ubicada la industria
lizacion de la produccion, en una probable

es igualmente grave, ya que puede repercutir en una par:
escasez de productos terminados y en una consecuente pérdida de ventas y atin de mercados para los

se por comp .

productos de la empresa. Pueden atenuarse considerablemente y legar a
Ii i Ati las illas formulas que se expondran en el

bl si se ap

dich
pr

capitulo 5.
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El departamento de planeacion de produccion y control de inventarios tendra que observar los

siguientes puntos relacionados con los materiales

a) Mancjo del auxiliar de materia prima, exclusivamente en especic
Determinacion de los consumos, probables de cada uno de los materiales a lo largo de varios

b)
periodos {(generalmente por un afo)

c) Calculo de Ia existencia minima de cada material

d) Fijacion de la magnitud normal de compra de cada material

€) Determinacion del punto de pedido de cada material
Control de los materiales solicitados para su adquisicion al departamento de compras

13

8) Controt de los materiales pedidos a los proveedores por el departamento de compras
h) Control de los materiales recibidos y/o devucltos a los proveedores

i) Control de los materiales que deben reservarse para su utilizacion posterior a la produccion
) Control de los materiales utilizados y/o devucltos por la planta en relacion con la produccion
Control de los materiales cn existencia

k)
1) Control de la disponibilidad neta de los materiales
m) Control de la disponibilidad potencial de los matcriales

n) Formulacion de solicitudes de compra de nuevos matcriales al departamento de compras.
o) Elaboracién de las solicitudes de compra al mismo departamento para reposicion de materiales ya
existentes.

Emision de las listas de materiales que deben reservarse para su utilizacion posterior en las

P
ordenes de produccion

La base de toda la informacion y control requeridos en los puntos anteriores la constituyc la
o quec la gran mayoria de empresas actualmente

{ da en el a de p

infor
utilizan, y bien se pueden mencionar algunos como son:
MAPICS, BIPICS, MFG-PRO, MRP, MRPII 6 SISTEMAS 36-38 de IBM.
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NORMAS GENERALES PARA UN ADECUADO CONTROL INTERNO DE
MATERIALES.

El Control interno se logra con el concurso de tres elementos esenciales

a) Una adecuada distribucion de funciones en relacion con la operacion de que se trate

b) Documentacion de cada una de la operaciones ctfectuadas, de manera que cada documento este

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

c) Un tramite fluido de los documentos anteriores, a fin de que, simultaneamente, sirvan a

determinados fines concretos y coastituyan un instrumento de control interno

Seiialaremos las siguientes normas gencrales para un adecuado control intermo de los mateniales, que

en determinados casos especificos pueden admitir excepciones, son las siguientes

a) Toda operacion relacionada con efcctivo, valores, materiales o mercancias debe estar
debidamente documentada

b) Se emitira un documento para cada operacion especifica

c) Cada forma tendra un numero de ejemplares suficiente, de acuerdo con los departamentos

involucrados en la operacion de que se trate

d) Todos los documentos deberan estar numerados i (un doc

o NO numerado

NO podra controlarse y puede conducir a omisiones, a errores o actos de mala fe)

©) La numeracion debe ser preimpresa y controlarse rigurosamente por un departamentio

especializado (generalmente ¢l de auditoria interna).
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f) La entrega de esta clase de documentos al departamento de papeleria, el surtido posterior por
parte de ¢ste¢ a los diversos departamentos que deban cmitirlos y la cxistencia misma cn el

almacén de papeleria deben estar también bajo el control del departamento de auditoria interna

8) Los documentos que cubran un mismo tipo de operacion por parte de un mismo grupo de

departamentos deben emitirse en forma consecutiva y sin interrupcion numérica alguna

Cualquier documento que se cancele debera ostentar el sello CANCELADO en cada uno de sus
ejemplarces y circular internamente en la misma forma y con los mismos destinos departamentales

como si no s¢ hubicra cancelado

h) En general, ¢l tramite de estos documentos debe estar disefado en 1al forma que ninguno tenga

necesidad de volver a su punto de origen
SOLICITUD DE MATERIALES AL DEPARTAMENTO DE COMPRAS,

Se ha visto que el departamento de planeacion de produccion y control de inventarios es el que tiene
a su cargo la formulacion de esta solicitud, sin la cual el departamento de compras no debe formular
pedido alguno a los proveecdores, por lo que la solicitud de materiales no solamente representa el
antecedente logico de la compra, sino un instrumento de control en relacion con las actividades del
departamento de compras, desde ¢l momento en que s¢ coarta a este ultimo la libertad de formular
pedidos a los proveedores a su arbitrio, circunscribiéndola a 1a tramitacion de aqucllos que

correspondan a la solicitudes previamente elaboradas por el departamento de planeacion

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

dos:
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1.- Materiales que la empresa mancja ordinariamente y que estan sujetos a una reposicion continua,
1a que se solicitara cuando la disponibilidad potencial de dichos materiales descienda hasta ol

punto de pedido correspandiente

2.- Materiales que por primera vez deban adquirirse. ya sea que sc trate de los necesarios para un
producto nuevo quc la empresa proyecte introducir o de nuevos materiales que, como
consecuencia de un cambio en la formula o en las especificaciones de un producto ya existente,

decban manejarse en lo sucesivo

Es frecuente el mancjo de una amplia variedad de materiales, con caractensticas y peculiaridades

diferentes

Por razones clementales de orden, inherentes a toda bucna organizacion es indispensable efectuar una
adecuada clasificacion de todos los mateniales mancjados por la empresa v asignar claves 6 simbolos
especificos a cada matenal, con ios cuales se les reconozca ¢ identifique en lo sucesivo, tanto en el

propio almacén, como a traves de los registros v documentos contables y administrativos

La codificacion de los materiales, efectuada en forma logica, ofrece ventajas indiscutibles, facilitando
su identificacion por parte del personal que los mancja. que llega al grado de reconocerlos
preferentemente por la clave asignada, mas que por la denominacién compicta de los materiales
mismos.

PRINCIPALES METODOS DE CODIFICACION.

1.~ Sistemna numérico simple. En el que se asigna un namero consecutivo a cada material.

2.- Sistema numérico por grupos. Destinandose uno o varios numeros iniciales a cada grupo y
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uno o varios finales a cada material

1fabeticos

Si 1 ¢rico si le. Se utilizan numeros y simbolos

3.~ Sistema decimal. Implica una clasificacion completa de los materiales manejados por la

empresa, en la que se establecen digitos para cada division, subdivision, grupo, subgrupo,

clase y maternial concreto

CATALOGO DE MATERIALES.

Es indispensable que la codificacion que se efectue aparezca recopilada en un catalogo general de

materiales, del que tendrin cjemplares todos los departamentos involucrados en su control

administrativo contable: ¢l almacén de materia prima y la seccion de recibo correspondiente, cl

departamento dc planeacion de produccion y control de inventarios, ¢l de compras, la seccion de

trafico y el de costos.

B) DEPARTAMENTOS DE COMPRAS.

Se centralizan en este departamento todas las compras que efectie la empresa: en primer término, las
de los materiales, tramitando las solicitudes respectivamente formuladas por el departamento de

planeacion de produccion y control de inventarios, solicitando cotizaciones a los proveedorcs,
formulando pedidos a quiénes proporcionen ¢l mcjor conjunto de condiciones para la empresa y

manteniendo un control sobre la entrega oportuna de dichos materiales.

C ) SECCION DE TRAFICO.

pras. Su funcion primordial consiste en

General es una i6n auxiliar del depar > de
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decidir qué vias y rutas de embarque son las mas adecuadas para los materiales que se compran a
proveedores foraneos -nacionales o extranjeros- controlando  todos los demas aspectos involucrados
en el movimiento de materiales, desde los almacenes de los proveedores hasta ¢l de la propia
empresa: permisos de importacion, seguros, tletes, impuestos de imponacion, reclamaciones por

estos conceptos, ctcétera

D) SECCION DE RECIBO DE MATERIALES.

En ésta sc contara, pesarin o mediran los materales recibidos, revisindose su estado general ¢
ingresandolos formalmente a la empresa. Generalmente constituye una seccion auxiliar del almacén de

materia prima

La recepciéon de los materiales en las empresas manufactureras esta encomendada a la seccion de
recibo, 1a cual constituye una dependencia del almacén de materia prima, dicha seccién debe tener
comunicacion directa al exterior para mantenerse en contacto con las vias de acceso a la empresa,
facilitando a los transportadores la descarga y entrega de los materiales En algunos casos se dispone

de una espucla o ramal ferroviario que se desprende de la linea principal

Se requiere que esta seccion esté equipada con los di Anicos ¢ instrur ios para

efectuar el trabajo de descarga, movilizacién, conteo, pesado, medicion y revision adecuada de los

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

pi parar per fleje, ba 1 cintas métricas, medidas de capacidad, etcétera.

Una vez cfectuado el recuento fisico y la revision de los materiales recibidos, trabajo este ultimo que

en determinados materiales de especifi i fisicas o quimi complcjas requiere el auxilio del

departamento técnico de ingenieria o del departamento de control quimico de calidad, el r

P

firmara Ia remision del proveedor o del talén de entrega respectivo y en el caso de materiales que
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requieran revision de departamentos técnicos, estampara un scllo con una lcyenda similar a la

siguiente. "Mercancia sujeta a inspeccion y aprobacion de calidad”

En ¢l caso de materiales dafados o deteriorados se haran constar cstos desperfectos en cualquicra de
los documentos antes mencionados, dandose aviso inmediato a la seccion de trafico, para que €sta, a

su vez, avise a la compania de seguros, cuyo ajustador de fe de los dafios y promucva cl reembolso de

los fondos respectivos

El recepcionista debe conservar un cjemplar de la remision del proveedor o del talon de embarque de
los transportes, cmitiendo inmediatamente la nota de recepcion salvo, el caso de materiales que
requieran previa aprobacion de calidad por ol departamento técnico, tnico documento que constituye

la evidencia formal del recibo de los materiales estipulados
E ) DEPARTAMENTOS DE INGENIERIA Y CONTROL DE CALIDAD.

Intervienen en la aprobacion de los materiales recibidos, efectuando revisiones técnicas o analisis

quimicos que permitan comprobar que su calidad se ajusta a las especificaciones técnicas previamente

establecidas.

F) ALMACEN DE MATERIALES.

Tiene a su cargo la guarda, custodia, conservacion y surtido de los matcriales. El almacén de

materiales esta catalogado como la fuente permanentc de abastecimiento de la planta productiva. Si
se considera el gran numero de materiales que normalmente mancja una empresa manufacturera, asi
como las cuantiosas inversiones representadas por los mismos, sin perder de vista, por otra parte, la
variedad y complejidad de los propios materiales, resulta evidente que el almacenista en jefe, o sea el

I EN en que se conservan estos materiales, debe ser

ble del funci iento eficiente del




una persona de amplia capacidad, dotada de cualidades administrativas, alto  sentido de

responsabilidad v una ctica inflexible

La guarda, conservacion y custodia de los materiales vana en caractensticas y condiciones

fisico-quimicas de sepuridad. temperatura, prevencion de humedad, aislamiento contra el fuego,

ctcétera

Respecto a la adecuada localizacion de los matertales, es de vital importancia que exista en el almacen

espacio suficiente para que se coloquen en lugares apropiados y especificos, facilitando su

movimiento y control

Siempre es recomendable que cada material se encuentre ¢n no mas de un lugar determinado v esté

proximo a los sitios destinados a materiales similares

En este aspecto, es fundamental el levantamiento de un plano gencral del almacén, con sus principales

divisiones y subdivisiones -naves, sccciones, estantenas, anaqueles, ectcetera- que  indique
genéricamente la clase o grupo de materiales ocupados por cada seccion principal y aun secundaria
Ademas, cn el almacén mismo deben existir letreros, avisos y marbetes que permutan a cualquier

persona ajena a él la facil localizacion de un material determinado, sin circunscribir ésta al personal

experimentado del referido almaceén

G) DEPARTAMENTO DE PRODUCCION.

Algunos de estos departamentos -desde luego todos aquellos que inician el ciclo transformativo y los
que posteriormente adicionan matcriales a los productos semiclaborados- tichien un contacto directo

con el almacén de materia prima, que los abastece de los materiales necesarios para la produccion y al

que, a su vez, regresan los sobrantes no utilizados en ésta.
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H) DEPARTANMENTOS FABRILES DE SERVICI10.

Algunos de ¢stos utilizan crertos matertales indirectos requendos para sus actividades, como en ¢l

caso del departamento de mantenimicoto

1) DEPARTANMENTO DE CONTABILIDAD (SECCION DE CUENTAS POR
PAGAR).

Tiene a su cargo la expuedicion de las cuentas por pagar rclacionadas con los matenales adquimdos a
los proveedores cuando se pagan al contado v las correspondientes a los pagos. al vencerse los plazos

respectivos on las compras a credito

J) DEPARTAMENTO DE CAJA.

Materializa los pagos & que se rclieren cuentas por pagar cmitidas por el departamento de

comabilidad

K ) DEPARTAMENTO DE COSTOS.

T- Seccion de materia prima en transito  Se encarga del control v costeo de los embarques de
materiales efectuados por provcedores forancos, el manejo del auxiliar de materiales en

transito y cl diario auxiliar de embarques recibidos

2.- Seccion del auxiliar de matenia prima Sus cometidos son: el registro, en especie y valores, de
los materiales recibidos de proveedores locales o de transito, de las devoluciones a
proveedores. de los materiales directa ¢ indirectamente utilizados; de 1os materiales devucltos

por los departamentos fabriles; ¢l mancjo del mayor auxiliar de materia prima y cf del diario
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auxiliar de salidas de materiales

Seccion del ausiliar de ordenes de produccion Contabiliza los materiales aplicables a cada
orden de produccion

Seccion del auxiliar de cargos indirectos Contabiliza los materiales indirectos utilizados en los

diferentes departamentos de produccion v de servicio

L) DEPARTAMENTO DE AUDITORIA INTERNA.

Tiene a su cargo la comproba

on periodica de las existencias fisicas de mateniales en ¢l almacen, as

como la conciliacion cntre los registios de materiales que opera -en especie- ¢l departamento de
plancacion ¥y control de produccion v los que maneja -en especie y valores- ¢l deparntamento de
costos Efectua las investigaciones necesarias en 1os casos de discrepancia entre uno y Otros registros

o entre los registros v los recuemos fisicos efectuados, autoriza los ajustes que procedan y repona las
discrepancias de mavor consideracion
A continuacion se describen los dos metodos mas usuales para el control de los inventarios

- Metodo de "Inventanios Rotativos™

1. Toma de los Inventanos Fisicos

1.- METODO DE "INVENTARIOS ROTATIVOS™.

La contabilidad de costos elimina la necesidad de practicar inventarios fisicos generales para fines de
elaboracion de los estados financieros
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Pero csta caracteristica no implica ¢l abandono de la politica de practicar inventarios fisicos, sino que
anicamente la circunscribe a la finalidad de comprobacion de la veracidad de los registros, tanto de
los que mancja en especie ¢l departamento de planeacion de produccion y control de inventarios

como de los que opera, en especie y valores, el departamento de costos

iones, el inventario fisico no ¢s ya un recurso para conocer existencias, valuarlas y,

En estas condi
por comparacion, determinar costos de salidas de cada almacén y de la planta productiva, sino un
medio de control interno indispensable para vigilar las existencias reales ¢ investigar las diferencias

encontradas, responsabilizando a los almacenistas y efectuando los 8justes © cargos que procedan

La circunstancia anterior determina que los inventarios fisicos de cada material pueden tomarse con la
periodicidad y frecuencia que determinen las necesidades y posibilidades de control, espaciandose a lo
largo del afio, de acuerdo con un plan previamente trazado y mantenido en estricta reserva, plan que
puede sufrir las modificaciones que los resultados de los recuentos practicados vayan aconscjando. A
este plan, traducido en recuentos periodicos y aislados, que a lo largo del affo deben involucrar a
todos los materiales cxistentes en el almaceén, se le conoce con el nombre de "procedimiento de

inventarios rotativos’’.

El método de inventarios rotativos impone la necesidad de efectuar, como minimo, un recuento anual
de cada material mancjado por la empresa, sin embargo, el namero de recuentos en ¢l afio, respecto a
determinados materiales, debe aumentarse, de acuerdo con su importancia relativa y con su costo,
estableciéndose un namero variable de comprobaciones fisicas, que pueden legar al extremo de
recuentos mensuales y aun semanales, en los casos de matcriales de costo muy elevado. Otros suelen
encontrarse en una situacion intermedia, requiriendo mas de uno, pero menos de doce recuentos

anuales, y asi surgen diferentes graduaciones en cuanto a la frecuencia de los recuentos.
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Dentro del programa de inventarios que formula el departamento de auditoria  interna con

anterioridad a 1a iniciacion dc las operaciones anuales, habra que prever, en los casos de materiales
que deban recontarse mensualmente, que las fechas de sus comprobaciones tisicas no sean siempre las
mismas, para evitar que cn el almacén se conozea de antemano ¢l dia preciso del recuento de un
wmaterial determinado, pudiendo resultar conveniente, en algunos casos, llepar a extremos tales como
el contar un material ¢l altimo dia del mes vy volver a contarlo en uno de 1os primeros del siguiente
Dentro de esta norma general, que implica siempre un factor sorpresa en cuanto a los dias de
recucnto de cada material, ¢l plan se cstablecera en consonancia con las posibilidades de personal y

tiempo del departamento de auditoria y con el criteno que se adopte en funcion de las circunstancias
TECNICA DEL PROCEDIMIENTO DE INVENTARIOS ROTATIVOS,
Basada en el plan de inventarios rotativos, implica las siguiente etapas en su gjecucion

Conciliacion previa entre los auxiliares mancjados por

los departamentos de planeacion de
produccion y costos

2.- Recuento fisico

Elaboracion de una cédula que resuma los resultados del recuento, las cifras de los registros,
bl las difer

cias en especic y costo, ordenadamente, y scilale sus causas

Fijacion de responsabilidades por faltantes extraordinarios y cargos o ajustes por cada una de las

diferencias encontradas, que deberan operarse inmediatamente por los departamentos de
planeacion y de costos en sus registros respectivos.
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CONCILIACION DE LOS REGISTROS DE L.OS DEPARTAMENTOS DE PLANEACION

Y DE COSTOS.

Es evidente que antes dec practicarse un inventario fisico de determinados materiales, cuya finalidad
i in las cantidades que indi los

consiste en comprobar que efectivamente existan en el

registros, resulta indispensable asegurarse de la correccion de ambos registros, lo cual supone la

necesidad de conciliarios

La conciliacion implica la comparacion de los saldos de los materiales respectivos para cerciorarse de

mi exi ias finales. Si hubiera discrepancias, porque unas u otras no

que mu en las
estuviesen al corriente en ¢l registro de documentos o por crrores incurtfidos en el mismo. Es

necesario lograr que sc operen los documentos no registrados y se corrijan, en su caso, los posibles

errores cometidos en uno u otro depanamento

Es neccesario, ademas, que ol departamento de auditoria interna haga un “"corte de documentacion”™,

cerciorandose del Gltimo numero de cada documento emitido por cada uno de los departamentos

involucrados

Tan pronto se tenga la certeza de que todos los documentos que reflcjen movimientos reales de
entradas y salidas de materiales hayan sido operados y quc los mismos coinciden la fase “conciliacion™

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

los materiales scleccionados para su recuento fisico

1) TOMA DE LOS INVENTARIOS FISICOS.

Al aplicarse el recuento fisico debe tenerse pr que es indisp ble realizarlo en forma tal que

varios pr para efectuarlo, sc

garantice la veracidad de sus resultados. Aunque

menciona uno que en la priactica conduce a excelentes resultados.
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Se utilizan los lamados "marbetes de inventanio fisico™ que constan de tres partes’ la matriz y dos

talones. el primero para el recuento inicial v el segundo pata un recuento posterior

El juego de marbetes debe tener impreso el mismo numero progresivo en cada seccion v contar con
los espacios necesarios para anotar clave del matenial. descripcion del mismo, unidad, proveyendo
renglones en blanco para las cifras parciales y para ¢} total Estos altimos datos no figuran en la
matriz.

En la matriz y en los talones de los marbetes deben anotarse los datos generales, excepto las cifras
resuhltantes del recuento mismo Los referidos masbetes se colocan en los casilleros, anaqueles,

estibas, etcétera, en que se encuentren los matenales respectivos

Para proceder al recuento €s conveniente formar parejas de empleados. en forma tal que una pareja

practique el primer recuento de determinados materiales y otra diferente ¢l segundo recuento.

Cada parcja consta de un jefe y un ayudante, debiendo ser el primero un empleado administrativo,
ajeno al almacén gencralmente un empleado del departamento de auditoria interna, que ostente la
responsabilidad del recuento fisico efectuado y el segundo, un cmplcado del almacén que conozca

bien la ubicacion de los materiales y sca experto en su movilizacion y manejo

La pareja que efectie el primer recuento de un material, después de acudir al lugar en que éste se
encuentre desprende el talon del primer recuento y cuenta, pesa o mide las existencias respectivas; si

hubiere cantidades adicionales reservadas para algunas ordencs, es necesario contarlas en los si

correspondientes, a fin de agregarlas a las cifras iniciales.

Efectuando el primer recuento y totalizadas las cifras parciales respectivas, ¢l talon correspondiente,

firmado por el jefe de la parcja se entrega al coordinador del recuento genecralmente un empleado de
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categoria, también del departamento de auditoria interna

Una segunda parcja debe efectuar el scgundo recuento cn forma similar, desprendiendo ol talon
relativo, en ¢l que no existe dato alguno de los resuftados del primer recuento. Totalizadas las cifras y

firmado este segundo talon por ¢l jefe de la pareja. se entrega al coordinador def recuento que
dos en ambos marbetes. Si los resultados coinciden, el recuento del

ara los les indi

material resp ivo se considera itivo, en caso contrario, deben ordenarse recuentos adicionales,

de preferencia a una tercera parecja, proporcionandosele volantes en los que se anoten el numero del

marbete al que corresponde el material y la clave del mismo

Se practicaran tantos recuentos adicionales como sean necesarios para que coincidan dos recuentes
id . En determinados materiales

cualesquiera, en cuyo caso se considerara definitiva la cifra coi
se aceptan discrepancias de fraccion de kilo, de litro o de ciefrto nimero de piezas, especialmente si

ifi . en estos casos la cifra menor se considera definitiva.

mpli un valor i

La matriz del marbete queda adherida al anaquel, casillero o estiba correspondiente, en calidad de
constancia del recuento practicado, hecho del que debe cerciorarse ¢l coordinador al finalizar la toma

del inventario.

1. dici les agrupan por

Las cifras definitivas de los recuentos practicados, cuyos tal yv

namero de marbete, ordenandose éstos, a su vez, por numero progresivo, se registran en la columna

“existencia segun recuento fisico”

Una vez terminadas, valuadas y explicadas en el cuerpo de la nota resumen las diferencias que se
la misma sirve de base para que, previa su aprobacion por parte del

hubieran encontrado,
ion de produccién y control de

os de pl

departamento de auditoria interna, los depar
ivos, ¢l primero en su auxiliar y el scgundo,

fect los aj resp

inventarios y de costos
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después de operarlo también en su auxiliar. mediante una péliza de ajuste a la que sec acompada copia

de la nota resumen para que <l departamento de contabilidad general la registre en sus libros

principales
DIFERENCIAS ENTRE LOS REGISTROS Y LOS RECUENTOS.

Existen numerosas causas que pueden originar discrepancias entre 10s registros de existencias y los

recuentos fisicos practicados A grandes rasgos la clasificaremos cn tres grupos

Faltantes normales, sobrantes, faltantes extraordinarios

La basc para diferenciar un faltante normal de un faltante extraordinario depende de la experiencia

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

Gencralmente, el limite entre uno y otro se cstablece utilizando por cientos, en forma tal que todo lo
que exceda del porcentaje normal de tolerancia se considera faltante extraordinario, mientras que
hasta ese porcentaje se¢ estima que el faltante es normal Existen materiales que, por su alto costo,

no permiten que se acepte faltante alguno, sea de la magnitud que fucre, razon por la cual toda

discrepancia que se pr se idera extraordinaria.

En cuanto a los sobrantes, no es posible admitir que sean extraordinarnios, ya que los materiales no
pueden reproducirse y un sobrante desproporci

deccubi I
to, signifi a

do siempre impli un effor que, una vez

do, un faltante real de consideracion, de aqui su peligrosidad y la
T dacién de que se idere inadmisibl

Los faltantes normales reconocen diferentes fuentes de origen: mal conteo, pesaje o medicion al

recibirse los materiales o al surtirse las requisiciones; roturas; derrames de liquidos, mermas causadas
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por la pérdida de humedad en materiales que se por peso, ttera

Los sobrantes normales obedecen, tambien. a errores en ¢l contco. pesaje, o medicion de los

materiales recibidos o surtidos, a variaciones e¢n ¢l volumen de ciertos liquidos. a absorciones de

humedad en materiales que se controlan por peso, etcétera

Tanto los faltantes como los sobrantes normales no requieren, en general, mayor investigacion, sino

solamente una explicacion de su origen con la nota resumen de comprobacion fisica de existencias

Los faltantes extraordinarios, en cambio. si deben ser objeto de una investigacion minuciosa y de una

precisa imputacion de responsabilidades

Son multiples las causas que pueden originarlos. negligencia en la conservacion y manejo de los
materiales, dando origen a deterioros, roturas o desperdicios de consideracion  actos delictuosos,
1 én y de fuerza mayor, tales como

das en el

consistentes en robos o sustracciones
ra. Todo faltante extraordinario que se descubra debe originar

d en una ion hacia el

i dios, daciones,

d. setr

investigaciones exhaustivas de sus causas que, una vez pr
responsable, si éste ha incurrido en delito o en negligencia manifiesta;, o bien en una aceptacion de la

pérdida respectiva por parte de la empresa, si ¢l faltante se debe a una causa de fuerza mayor o a

circunstancias en que la negligencia que originé la pérdida tenga verdaderos atenuantes.
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N DE INVENTARIOS.

V .- TECNICAS DE ADMINISTRACIO!

5.1 OBJETIVO.
Un sistema de administracion de inventarios debe hacer cinco cosas contar las transacciones, poner
en practica las reglas de decision de los inventarios, notiticar excepciones, preparar pronosticos y

formular informes para los altos niveles administrativos

La eleccion de un sistema debe basarse en una comparacion de los costos y beneficios asociados con

cada situacion en particular

Existen objetivos en conflicto respecto a los inventarios, entre las funciones de finanzas y

operaciones. El papel de la administracion de inventarios consiste en equilibrar estos objetivos en

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

Los problemas de decision en la administracion de inventarios incluyen aspectos como’ qué articulos
rnantencr cn inventarios, cuando se debe ordenar, cuanto se debe ordenar y tipo de sistema de control
que debera usarse

Los pronésticos y los inventarios son dos aspectos interrelacionados, en donde los pronosticos se

usan para fijar los parametros iniciales de las reglas de decision y para ajustarlos dinamicamente a
os también deben usarse para predecir las

dici bi Los prc

medida que las cc
da y determinar el nivel de servicio

i andar de fa d

" .
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5.2 CLASIFICACION (METODO ABC).

En 1906, Wilfredo Parcto observo que unos cuantos articulos en cualquicr grupo constituyen la
proporcion significativa En esos momentos estaba preocupado por el hecho de que en la economia
unos cuantos individuos parccian obtener la mayor pante del ingreso También puede observarse que
en una empresa unos cuantos productos producen la mayor parte dc las ventas y que, en las
organizaciones voluntarias, unas cuantas personas hacen la mayor parte del trabajo La ley de “lo

significativo proviene de unas cuantas unidades” puede aplicarse tambien a fa administracion de

inventarios

El método conocido como anilisis ABC para el control de los inventarios, es al mismo tiempo,
sencillo, practico y facil dc aplicar. Consiste en clasificar los clementos de una familia o un grupo de

materiales de acuerdo a su importancia en cuanto a volumen, costo, manejo © consumo

Este método tiene como finalidad reducir ¢l tiempo, el esfuerzo y el costo en ¢l control de los

inventarios.

Es raro encontrar un negocio con un solo tipo de material o con poca diversidad en los renglones de

inventarios tomado respecto del total de sus existencias

En la practica las empresas, cspecialmente las de manufactura, almacenan una gran variedad de

materiales que llenan muchas veces miles de renglones de sus inventarios.

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

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

¢ las politicas de reabastecimiento lo dedican dichas compailias

. - y Ly logisti

anicamente a una pequeila porcién del total de renglones de los inventarios, que engloban la mayor
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parte del valor total en dinero que suman los inventarios

En cambio, les resulta incosteable Hevar a cabo el mismo control con clementos de los inventanios que
suman poca inversion y constituyen la mavona de los articulos inventariados  Cualquier empresa,

chica, mediana o grande. pucde encontrar en este sistema los beneficios de un incremento cn sus

wventas ¥ de una simplifi ion de sus si tendi a reducir los costos de control

Sec ha visto. Qque a una empresa manufacturera con muchos millones de pesos invertidos en sus
matcriales y partes componentes, le resultana incosteable lievar un estricto 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 los renglones de sus inventarios y solamente suman una

pequeita parte del valor total invertido en los mismos inventarios

No es nada inusitado cncontrar en inventarios de materiales que un 10 o un 15%6 del total de sus
renglones de articulos representen mas del 7026 de la suma total de su columna de valores, ¥ que, en
el mismo inventario el restante, el 90 0 ¢l 85% de esos renglones representen ¢l 10 o el 15% del

valor total invertido

La filosofia fund: ] del método sencill dice: "Muchas veces cuesta mas el control que lo

que vale lo controlado”™. De ahi parte cl principio de separar las partidas, o sca los renglones de los

inventarios, segtin su valor ¢ importancia, en tres clascs’
A Incluyen los articulos que por su alto costo de adquisicion, por su alto valor en los

inventarios, por su utilizacion como material critico o debido a su aportacion directa a las

utilidades, merecen un 100% de estricto control.

» Comprende aquellos articulos que por ser de menor costo, valor ¢ importancia, su control
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requiere menor esfucrzo y mas bajo costo administrativo.

Integrada por los articulos de poco costo, poca inversion, poca importancia para ventas y

produccidn, y que solo requicren una simple supervision sobre cl nivel de sus existencias para

di ion

isfa las idades de y pr

Los métodos de clasificaciébn mas comunes son:
L- Por su precio unitario,

IL- Por su valor total y

INL- Por utilizacién y valor.

1.~ POR PRECIO UNITARIO:

Este es el método de clasificacion mas sencillo, aunque es el que requiere mayor criterio por parne de
Ties y periodicidades de adquisicic

quien lo aplica. Cada empresa establece rangos de precios, p
segun sus necesidades, pucs no hay un patrén general.

En e! establecimiento de una politica para cada clasificaciéon interviene el criterio, que ademas debe
tencr en cCuenta factores muy cspeciales como los tiempos de entrega de importaciones y de
proveedores forineos o locales, asi como la estabilidad o la incertidumbre de los consumos y del

recibo de la mercancia.



PROCEDIMIENTO PARA LA CLASIFICACION POR FRECIO UNITARIO.

7.

Se promedian los precios unitarios de los tres (ltimos inventarios mensuales. Estos precios
decben aparecer en la columna respectiva del inventario.

Se reordenan los renglones del inventarno, comenzando por el precio unitario mas alto y

terminando la lista por el precio del articulo mas barato.

Se determina el namero total de renglones del listado de articulos, en orden descendente de

precio, y se multiplica por 0.15, esto da ¢! namero de renglones que representa el 15% del
total de 1a lista.

Se cuenta el nimero de renglones que corresponden al 15% del total, comenzando por ef

precio mas alto. Con ello se obtiene la primera clasificacion A.

Se procede de la misma manera para determinar la clasificacion B, obteniénd por cjemp
el 20% del s de los rengl
sera la clasifi ion C. El por tjic sera 100% menos la suma de

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

Hasta aqui ya se tienen tres clasificaciones por precio unitario. Ahora se divide cada una por
pras o del al i que el

tarmaitos, tomando los datos del departamento de
«spacio que ocupa cada unidad.
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POLITICAS PARA LA CLASIFICACION POR PRECIO UNITARIO.

La clasificacion A sera la que requicra levar inventarios perpetuos de sus existencias, asi como un
cilculo de puntos de reorden ¥ de lote economico para cada articulo, una revision constante de

variaciones en consumo y cntregas cada veZ que s¢ requiera hacer una nuecva adquisicion, y una

mayor frecuencia de compras en cf afo

La clasificacion B es aquella que requiecre menos control Se deja a criterio del interesado la
convenicncia de llevar o no récords de inventarios perpetuos. Se requicre establecer maximos y
minimos mediante estudios de cantidad de resernva y de puntos Je (eorden, ya sean de ciclo fijo y
cantidad variable o de ciclos variables y cantidades prefijadas. Las compras son menos frecuentes en

este caso que en la clasificacion A, y la supervision del sistema es mas espaciada

La clasificacion C, no requiere llevar inventarios perpetuos, o sea, llevar tarjetas de existencias; sélo

es requisito el calculo de minimos por tiempo de adquisicion mas una reserva calculada, y controlada
por sistema de doble deposito, para poder reordenar cuando se llega al limite o minimo establecido.

Contabilidad lleva récord de entradas y salidas mediante facturas de proveedores ¢ inventarios fisicos
periodicos.

Como puede verse, se establecen politicas de mayor control para la clasificacion A, de mediano
control para la clasificaciéon B, y de menos control para la clasificacion C, de manera que se invierte
mayor costo y tiempo en lo mas importante.

Las politicas deben ser diferentes en cada empresa, ademas, deben revisarse y cambiarse

periddicamente.
A continuacion se da un cjemplo, que solamente es un caso caracteristico .
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Politicas que fucron tomadas para este cjemplo, segtun los rangos de precio y cf tamaio de los

articulos”

. ) !
Clase Condicion Poliftica '
f

A : Alto precio unitario y tamailo muy voluminoso Compra semanaria o solamente de

1 io requerido por cédulas de produ-

ccion programadas
A . Alto precio unitario y t. poco vol > Compra mensual para reponer cl
2 consumo al llegar al minimo

Compra cada dos meses.

B : Precio diano y t fio muy volumi >.

Compra cada cuatro meses.

Bz: Precio di yt fio poco volumi >

Cl: Bajo precio unitario y muy volumi >. Compra para seis meses de consumo.

C : Bajo precio unitario y fio poco volumi Una compra cada ocho meses o una
una vez al

2 (muy pequefio).
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.- POR VALOR TOTAL.

A diferencia de la clasificacion por precio unitario, en este método se clasifican de acuerdo con los
do los datos de la columna de valores de los

valores reales de las en el

inventarios.

PROCEDIMIENTO PARA LA CLASIFICACION POR VALORES DE INVENTARIO.

Se hace una lista de los articulos, ordenandolos a panir del valor mas alto quc aparece en la

1.
columna de valores de los inventarios Sec comicnza ¢! primer renglon de esta lista con el valor
mas alto y termina con ¢l menor valor encontrado. (Normalmente un inventario presenta una
columna de valores, que i la Itipli ion de la idad de unidades por el precio
unitario de cada articulo)

2. Se obtienc el numero de renglones que correspond al por je d. do para la
clasificacion A (se multiplica ese porcentaje por el numero de renglones de la lista).

3. Se determina el numero de rengl de la clasificacion A, cc do por el primer renglon,
o sea el del valor mas alto.

<. Se marcan los renglones de esta primera division con la letra A, en la lista.

s, Se suman los valores de los r 1 de la clasi ion A y se divide el resultado entre la

suma total de los valores de los inventarios. Ahora se tiene el porcentaje de articulos y el

porcentaje del valor de la clasificacion A.
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6. Se determinan los porcentajes de renglones y del valor de la clasificacion B, de la misma

manera como se hizo con la clasiticacion .\

7. Se cuentan v se marcan los renglones Jde la clasificacion B, comenzando con el renglon que

sigue despues del ultimo marcado conunas A

s, Se obticnen los porcentajes de articulos restantes, asi como de su valor, v se marcan los
renglones correspondientes a la division C, de la misma manera como se hizo cn los casos A y

1 2iv3 de ab

P > para este método de clasificacion seran las mismas que se dan mas

adclante para el metodo de clasiticacion por utilizacion y valor

Il .- POR UTILIZACION Y VALOR.

Esta clasificacion se basa en el valor que tiene cada articulo segun el resultado de multiplicar el precio
unitario de cada articulo por su consumo promedio o esperado, o sea. por su utilizacion. Este método

no depende de los valores registrados en los inventarios

Aunque un poco mas laborioso quec los otros dos anteriores, este metodo de clasificacion conticne

datos mas reales y confiables para el establ o de p y la toma de decisiones. Una de las

razones principales para preferir este método es la siguiente: aunque los inventarios contengan datos

veridicos acerca de las en el © de verificarlo, no refleja las necesidades reales de

cada articulo. Puede suceder, por ejemplo, que el dia que se realice cl inventario de una existencia

esté agotada & en su minimo; 0 bien, que ¢ésta se encuentre excedida en numero de unidades. En

PR tacifs,

por utili ion se basa en la realidad pasada, presente y hasta futura de los

valores invertidos en las existencias del almacén.
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PROCEDIMIENTO PARA LA CLASIFICACION POR UTILIZACION Y VALOR.

Sc obtiene de los récords de existencias el promedio de consumo mensual de cada articulo

que entrara en el estudio de la clasificacion en A B C, y se anotan en ¢! margen de los

inventarios, en su renglon correspondiente

Se elabora una tarjeta para cada renglon de los inventarios, anotando el numero clave, el
nombre del articulo, el precio unitario, la cantidad promedio de consumo mensual y el valor
de utilizacion, este valor se obticne al multiplicar el precio unitario por la cantidad de

consumo

Se colocan las tarjetas en un tarjetero de acuerdo con el orden de valor, es decir, de mayor a

menor valor. La primera tarjeta se pone al final de la pila, siendo la de mayor valor

Con una cinta métrica o una regla se mide el largo total de las tarjetas apiladas en la caja o

tarjetero.

Se multiplica la medida del largo total por el porcentaje deseado para la clasificacion A.

Ejemplo: 40 cm (largo total) x 0.15(%%) = 6 cm.
Se miden los centimetros obtenidos en el paso anterior, desde la primera tarjeta, o sea la de
valor mas alto, hasta la tasrjeta a la cual liegue 1a medida. Ahi se coloca una tarjeta divisora

conlaletra A,

Se efectua el mi procedi

o de dicion para las divisiones B y C, colocando un

separador en cada division.
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10,

11,

Se suman los valores anotados en las tarjetas separadas en la clasificacion A, v se divide ¢l

resultado entre el valor total de los inventarios, o bien, de la suma total de los valores de todas

las tarjctas en la caja

Se divide la suma de valores de la clasificacion A entre el valor total de todas las tarjetas, y se

obtienc asi ¢l porcentaje del valor de esta clasificacion

No es necesario contar las tarjetas de cada division, pues ¢l dato de porcentaje de articulos de
cada clasificacion se¢ obtuvo anticipadamente con la medicion en el tarjetero, de los

porcentajes deseados segun ¢l paso 6

Se procede a obtener los porcentajes de valor para las divisiones B y C, de la misma manera

como se¢ hizo para la clasificacion A

POLITICAS DE CLASIFICACION POR UTILIZACION Y VALOR.

Clase A

Se Uevan récords de inventarios perpetuos.

Se calculan lotes econémicos, puntos de reorden y niveles de seguridad, asi como de limites

de faltantes permisibles.

Hay que procurar que los pedidos sean lo mas frecuentes y por las cantidades minimas que

acuscn los estudios del punto anterior.
Es necesario revisar y supervisar las existencias con inventarios selectivos, efectuando una
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rotacion, diaria, semanaria 0 mensual en los anaqueles.

Los pedidos de compra deben ser revisados y aprobados por una persona asignada para el

S.
control de los inventarios

6. Se hace un reporte mensual para la direccion

Clase B

1. Se establecen ciclos fijos de reorden o por contrato de entregas de proveedores con fechas o
periodos fijos para e! afio

2. Mantener existencias de reserva adicionales al programa de produccion cn cantidades
limitadas, con base en calculos estadisticos de consumos de tres meses anteriores.

3. No es necesario reculTir a tarjetas de récords de inventarios permanentes

4., Se calcula el punto de reorden de acuerdo con los maximos y minimos de existencias.

EN Se establece un método para ordenar cuando se llegue a la cantidad minima.

6. Los pedidos deben ser autorizados unicamente por el jefe del departamento de compras.

Clase C

| No es necesario llevar récords de inventarios perpetuos.

2. Se calcula el punto de reorden.
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Para compras por valor menor a $1,000.00 no se¢ elabora pedido y se paga en caja chica

manufacturera.

Estas politicas solo se dan a manera de cjemplo, y fueron tc das de una comp

No hay un patrén a seguir, Unicamente se seilala que ol establecimiento de la politica de inventarios
alisis de clasificaci A.ByC

rinde buenos resultados si previamente se ha efectuado un
SIMPLIFICACION DEL SISTEMA DE CLASIFICACION A BC.
En inventarios de varios miles de renglones la clasificacion puede simplificarse para ahorrar tiempo y

COsto si se procede de la siguiente mancra
Llevando a cabo el listado del 10026 de los articulos de mayor costo unitario, los de mayor

1.
valor en inventarios y los dc mayor utilizacion, o sea, clasificacién A

2. Efectuando un muestreo al azar de un porcentaje del total de los articulos restantes, después
de separar los de clasificacion A Por cjemplo, de un restante de 20,000 anticulos se toman
600 al azar, o sea, un 3% del total

3. Determinando las clases mas altas para la clasificacion B y las mas bajas para la clasificacion
C.

4. Teniendo las tres clasificaciones representativas de todos los inventarios, se asigna a cada

renglon su letra correspondiente, segun su valor maximo, mediano o minimo.
Una vez codificados los materiales o productos de los inventarios de las clases A, B y C, convicne

representar los datos en una grafica, alineando verticalmente los porcentajes de valores y en forma

horizontal los porcentajes de los renglones de los inventarios.
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EJEMPLO DE GRAFICA A B C.

Al sumar scis inventarios de 4,000 renglones de diferentes articulos, el resultado arrojo un valor
promedio total de $1'000,000.00, un 79%% Jde este valor, o sca $790.000.00, estaba compuesto por
solamente un 15%6 del total de los renglones de articulos, o sea. 600 diferentes articulos. En cambio,

ef 21%6 restante del valor total, que equivale a $210.000.00, estaba compuesto por los otros 3,400

renglones de articulos, que representan un 85% del total de articulos almacenados.

Clase Porcentaje de Namere de Porcentaje Valor
articuios articulos del valor

A 15 600 79 5$790,000.00

B 20 800 16 $160,000.00

C 65 2,600 5 3 50,000.00

B + C = 85% de lo articulos con valor de $210,000.00 = 21% del valor total.
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5.3 LOTE ECONONM

1CO DE COMPRA.

En 1915, F. W. Harris desarrollo la famosa formula del lote economico. Mas tarde, su féormula gand

gran aceptacion y uso en la industria gracias a los esfuerzos de un consultor llamado Wilson Por ello

esta formula se denomina, a veces, como la formula del lote econdmico de Wilson, aun cuando la

desarrolld Hammis. El modelo del lote econémico se usa aun ampliamente en la industria para la

administracion de los invenmarios El modelo del lote econémico se basa en los siguicntes supuestos

La tasa de !a demanda es constante, recurrente y conocida ¥ se supone que la demanda

continuara por un ticmpo indefinido

El tiempo de entrega cs constante y conocido El tiempo de entrega. desde la colocacion de [a

orden hasta la entrega del pedido, es sicmpre un namero fijo de dias

No sc permiten faltantes. Puesto que la demanda y el tiempo de entrega son constantes, se
puede determinar en forma exacta el momento en ¢l que se debera ordenar el material para

evitar faltantes en los inventarios

El matcrial se ordena o se produce por lotes o tandas y todo el lote se coloca en los

inventarios al mismo tiempo

Se usa una estructura especifica de costo como sigue: El costo unitario del articulo es
constante y no se hacen descuentos por la 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 independicnte del namero de articulos que contenga el
lote.

El articulo es un producto individual, no hay interaccidon con otros productos
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SISTEMAS DETERMINISTICOS PARA El. CONTROL DE INVENTARIOS,

En la administracion de los inventarios de materiales que sean adquiridos mediante compras o por

. se requicre tomar decisiones de cuanto v de cuando hay que pedir para

manutactura propic

reabastecer las existencias

El lote economico de compra constituye un metode determimstico que sirve de base para Ia toma de

decisiones por 1o que respecta a cuanto comprar o reabastecer

La agilidad en la decision de las adquisiciones contribuye en forma importante, aunque solo en parte,
a las utifidades dei negocio Loas decisiones acerca Jde las cantidades de adquisicion, o sea, sobre ¢!

tamano del pedido de compra, deben cubris tres objetivos

Reducir al minimo posible ¢l nivel det valor total de los inventarios.

a)
b) Reducir al minimo la incidencia de faltantes, y
c) Reducir los gastos de adquisicion y de almacenamiento

La realizacion de estos objetivos ha constituido siempre un problema para decidir cuanto comprar.
Las determinantes de estc problema son ambivalentes, ya que ¢l ordenar grandes cantidades requicre
mas almacenamiento y aumenta el costo del mismo, pero al mismo tiempo requiere menos ordenes y
reduce el costo de las ordenes Cuando se ordenan pequefias cantidades se producen justamente los
efectos contrarios.

El ejecutivo financiero habra de procurar un equilibro entre estos dos costos Si se compran
pequeiios Jotes, la frecuencia de pedidos aumenta el trabajo y, consecuentemente, los gastos en los

departamentos de compras, recibo, control de calidad, coniabilidad y pagos. En cambio, la frecuencia

de los pedidos de lotes mas grandes es menor y en tal caso los costos se reducen.
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Pero, por otro lado. entre mayor es el tamafito de los lotes mayor es ¢l costo de almacenarlos, por la
De la misma

inversion ¢n su valor. por ocupar mayor espacio. emplear muas personal. cteétera

manera. lotes pequedos disminuven estos costos

Los calculos del lote cconomico de compra resuelven este problema v determinan cuanto comprar v
pedido ¥

Ia cantidad mas ventajosa para la empresa, establecen el equilibrio entre los dos costos

almacenamiento Tal equilibrio se determinara mediante analisis v calculos, y se alcanzara cuando los

dos costos sean iguales
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SIMBOLOS DE LA ADMINISTRACION DE INVENTARIOS.

En la administracion de inventarios sc emplean términos, expresiones y simbolos que

caracteristicos del trabajo de analisis y de cstablecimiento de politicas de ab Se pr

a continuacion aquellos que se usan ¢n cste tema

Término Sfmbolo
1. Demanda (consumo) D
2. Tamado de lote L
3. Tiempo de adquisicion Ta
4 Reserva (inventarios de scguridad) R
5. Punto de reorden Pr
6. Costo unitario Cu
7. Costo de pedido Cp
8. Costo de almacenamiento Ca
Costo de mantenimiento de inventario Cm
10. Costo total incremental CT1
11. Minimo-Maximo Min-Max
12. Inventario promedio L2
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Una breve explicacion de cada uno de los términos nos familiarizara con tal terminologia

Demanda (D).

También denominada consumo, es ¢l factor mas importante en la administracion de los inventarios
La principal finalidad de un analisis de los inventarios consiste ¢n prever lo que se ha de consumir en
un tiempo futuro, con objeto de mantener existencias suficientes para las necesidades de ventas y

produccion y no excederse en la inversion y en los costo de almacenamicnto

La demanda se considera como lo que ha de consumirse, por salidas de materiales para producciéon o
de productos terminados, para ventas, on cierto periodo que pucede ser anual, semestral, mensual.
semanal o diario. Se expresa en términos de cantidad de unidades que aumentan o disminuyen las
existencias, que son compradas. embarcadas o que registran cualquier movimiento en el lapso
considerado. También se expresa en valores, los cuales, a su vez, se presentan en términos de precios

de adquisicion

Las predicciones de la demanda se basan por lo general en pronasticos de ventas y en datos

disti de >, durante algin periodo especifico Los datos de consumo son tomados de los

récords de ventas para productos terminados y de salidas de materiales de los almacenes

En muchos casos los programas de produccion constituyen la base para prever el abastecimiento de

materiales.

Lote (L).

Un i de unidades o pi contadas, pesadas o medidas, que integran la cantidad ordenada en

un pedido de compra en una orden de produccién, se denomina lote. Lo mismo se considera como
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lote una cantidad de unidades que componen una entrada que las que sc incluyen en una salida
en los almaccnes, ¢l tamafo del lote sc expresa en nomero de kilos, metros, litros, o bien en su
equivalente en dinero

Tiempo de adquisicién (Ta).

E! tiempo de entrega s el nimero de dias, semanas o meses que tarda un pedido de compra en llegar

al almacén, después de haber sido solicitado al proveedor
Reserva (R).

Concepto explicado en el tema 5 6

Punto de reorden (Pr).

Concepto explicado en el tema 5 4.

Costo unitario (Cu).

Generalmente el costo unitario es:

a) En lo que respecta a materiales, el precio de compra mas el costo de adquisicion. Estos costos
pueden ser por pto de fletes, ady 1 étera, y

b) En relacion con los productos terminados, la suma de sus costos directos e indirectos de
fabricacién.
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El costo unitano es un factor basico para determinar los valores de cada unidad en los inventarios
Como se vio al hablar del sistema de clasificacion A B C, ¢l costo unitario €5 un elemento
fundamental para cl calculo de los distintos porcentajes de valor de cada clase, también sera basico
para las formulas de lote economico de compra

Costo de pedido (Cp).

Este es uno de los factores empleados en las tormulas del lote economico de compra o de

produccion

Fl costo de preparacion o de pedido de compra es la suma de tcdos los gastos anuales inhererntes al

abastecimiento de materia prima y materiales, dividida entre el nimero de pedidos de compra del aflo.

Costo de almacenamiento (Ca).

Concepto explicado en ¢l tema 3.6-C

Costo de mantenimiento en inventario (Cm).

Este es un costo que varia segun el volumen almacenado y el costo unitario del material o producto

que se emplea como uno de los factores en las formulas del lote economico de compra y del lote

5 de produccion
El porcentaje obtenido en el costo del al iento, multiplicado por el costo unitario del material
o producto, nos da el costo de imi > de exi ias cn los

Cm =Cu x Ca.
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Costo total incremental (CT1).

Es la suma de los custos de preparacion y de almacenamiento £n la formula del lote economico varia

de acuerdo con los distintos tamafnos de los lotes y con las veces de adquisicion anuales
Mazimo - Minimo (Max-Min).

Estos son los niveles de cantidades de existencias que deben Jlevarse en los almacenes de acuerdo con

los calculos de lotes cconamicos v con los puntos de reorden
Fl minimo es la cantidad de exastencias que sirve de sedal para reabastecer

El miaximo ¢s la cantidad topec de cada matcerial o de cada producto que debe almacenarse. La
adquisicion normalmente se calcula mediante la diferencia entre la existencia al momento de efectuar

el pedido y la cantidad fija como “maxima”™
Inventario promedio = LJ/2.

Para los calculos del lote econémico de compra, o de produccion, el inventario promedio es la mitad
de la cantidad comprada. Cuando ¢l consumo es constante todo ¢l aflo puede tomarse la mitad de la
cantidad comprada para determinar el inventario promedio del afio  Si el consumo no e¢s constante,

los contadores emplean distintos metodos para calcular el inventario promedio
Uno de ellos consiste en sumar los inventarios iniciales de cnero a los inventarios finales de diciembre,

y dividir el resultado a la mitad. Otra forma comun de empleo es sumar todos los inventarios iniciales

de los 12 meses, agregaries los inventarios finales dc diciembre y dividir el total entre 13
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Para los calculos que determinan el lote economico de compra pueden pl

métodos
TABULACION A UN SOLO PRECIO UNITARIO.

Este metodo facilita 1a determinacion del tamaso del lote mas economico que sc debe comprar y de la
trecuencia o numero de veces al afo que hay que etectuar pedidos. En ¢l modcelo I, se presentan siete

alternativas de cantidades, de unidades y de frecuencias

Para determinar un lote cconomico de compra en seguida se presenta el procedimiento del calculo

con un gjemplo

Una demanda anual (D) de 120,000 unidades, al precio de $5 00 por unidad (Cu). el costo de cada
pedido es de $480.00, contabilidad valua en un 4%% ¢l costo de mantenimiento en inventario (Cm),
que multiplicado por el precio unitario da un costo de almacenamiento (Ca) dc $0 20. Se tabulan
varios tamanos de lotes v diversas frecuencias, para encontrar el lote (L) mas cconomico, obteniendo

su costo total (CT) de pedido, mas el de almacenamiento

El primer renglon contiene siete columnas para las alternativas de 1, 2, 3, 4, 5, 6, y 12 veces al afio
En ol segundo renglon aparccen los tamados de los lotes, en unidades para cada columna de
frecuencias al afio Las cantidades representan el cociente de la demanda (D) entre ¢l nimero de
veces al ano, para cada columna; por cjemplo, una vez al afo, 120,000 unidades;, dos veces al afio :

120,000 entre 2 = 60,000 unidades, y asi sucesivamente para cada columna en este renglon

El tercer renglon presenta el inventario promedio (L/2), que es la mitad de la cantidad de cada lote;

por ejemplo el lote de 120,000, una vez al ailo, tiene un inventario promedio de 60,000; <l lote de

60,000 tiene un inventario de 30,000 unidad y asi sucesi en las d
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En el cuarto renglon aparece ¢l costo pr rdio de alma

1to (Ca 1 LJ/2). que es ¢l producto
del costo de almacenamiento (Ca) por ¢l inventario promedio (1./2) En la primera columna tenemos
un inventario promedio de 60,000 x $0 20 =~ S12,000 00, y en la siguiente columna un inventario

promedio de 30,000 unidades multiplicadas por SO 20 = $60.00 00, ¢l resto de las columnas sec

determinan de igual manera

El quinto renglon conticne el costo de preparacion o de hacer una orden de compra (Cp). que es cl
producto del costo de efectuar un pedido por el numero de veces al ado que se ordena En la primera

columna aparecen $480 00 multiplicados por una vez. y en la siguiente $960 00 por dos veces al afio
El sexto renglon es 1a suma de los dos costos el de efectuar la orden mas el de almacenamiento

En la primera columna se ticne $380 00 + 12,000 00 = $12 480 00, y vn la siguiente $960.00 +

$6,000.00 = $6,960 00 Iiste renglon contienc ¢l costo total (CT) para cada columna

Al comparar 10s costos totales de cada columna se observa que el costo mas bajo es de $3,800 00, y

corresponde a un tamano de lote de 24,000 unidades y a una frecuencia de 5 veces al afo, este es el

lote economico

También es importante observar que ambos costo, ¢l de pedido y el de almacenamiento son iguales,

en algunos casos no lo son. pero su diferencia debe ser minima o, como se dice matematicamente,

con tendencia a cero (0)
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MODELO | Cshiculo de lote cconémico de compra con precio unitario fijo mediante

tabulacién,

Datos demanda (D) 120,000 unidades, precio unitario (Cu) 35 00, costo de ordenar $380 00 por
o (Ca) S0 20 por unidad. tamano de lote (L), costo total (CT)

dido; costo de

3 4 s [3

7]

1. Veces al afio 1
2. Tamafo de 120,000 60,000 40,000 30,000 23,000 20.000 10.000
lote (L) en

unidades

3. Inventario 60,000 30,000 20.000 15,000 12.000 10,000 5.000
promedio L/2

4. Costo 12,000 6.000 4.000 3.000 2,300 2,000

1.920 2,400 2,380 5.760

5. Costo de
pedido (Cp)
6. Costo totat 12,480 6,960 5.340 1.920 <4.800 3. 8RO 6.760
incremental
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TABULACION CON DESCUENTOS POR VOLUMEN DE COMPRA.

El modelo 11 es igual al modcelo 1 hasta el renglon de costo total (Cm + Cp) A este costo ha de

agregarse el valor de cada pedido de acuerdo con las alternativas dc distintos precios unitarios
ofrecidos por el proveedor

En el modelo 11 el do rengld ienc 10s precios unitarios para cada tamafio de lote, vy los

renglones 3, 4, 5, 6 y 7, los mismos datos del modelo 1.

En el noveno renglon se presenta el valor de cada pedido: demanda (D) x precio unitario (Cu);, en
cada columna este valor es ¢l producto de ta demanda anual (120,000 unidades) por cl precio unitario
correspondiente a cada tamafo de lote. En la primera columna la demanda es de 120,000 unidades y
el precio unitario de 54,39; producto es igual a $516,000.00. En la segunda columna se tienc la

misma demanda y el precio unitario de $4. 35, cuya multiplicacidon nos da $522,000 00

El décimo renglon es la suma de los valores de los renglones sicte y nucve, es decir, el costo
incremental mas el valor del pedido. En la primera columna ¢l costo total incremental es de
$12,480.00 (séptimo renglon del modelo T) y se suma al valor del pedido. $516,000.00 (noveno

renglon del modcelo II). el resultado es $528,480.00. En la siguiente columna, $6,960.00 +
$522,000.00 = $528,960.00.
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MODELO [I Ciilculo de lote econdmico de compra con descucntos por volumen de compra.

Datos: demanda (D). 120,000 unidades, a $5.00 por unidad, en compras de 10,000 unidades, y con
descuentos por cantidades mayores; costo por pedido de compra (Cp) 348000, Costo por
almacenamiento Cu x Cm: 4% (del costo unitario por inventario promedio), o sca 4% de costo
unitario: $0.20 por unidad

1. Veces al ano 1 2 3 4 s 6 12

2. Precios $4 30 $4 38 $4 38 $3 30 $4 45 34.50 $500
unitarios
3. Tamaio de 120,000 60,000 30,000 30,000 24,000 20,000 10,000

lote (L)
4. inventario G0.000 10,000 20,000 15,000 12,000 10.0000 5.000

promedio
(Lw2)

5. Costo de 12,000 6,000 3,000 3.000 2,400 2.000 1.000
aimacenamiento:

$0.20 por

nventarno

promedio

6. Costo de 480 960 1,440 1,920 2,300 2,800 5.760
pedido (Cp)

7. Costo 12,480 6,960 5,430 4,920 4,800 4,880 6,760
incremental
(Cm + Cp)

8. Lote

econémico

(Le)

9. Valor de 516,000  522.000 522,000 528,000 334,000 5$40.000 600.000
11

pedido
(D x Cu)
10. Costo total 528.480 528,960 527,440 532,920 538,800 544,880 606,760

(o))

11. Lote
econémico con
descuento

* _El lote econémico calculado con un solo precio unitario corresponde a 5 pedidos al afio.
** El lote 5Gmico fue calculado con cscaﬂ de descuento por volumen.
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TECNICA DE GRAFICA.

En cl modelo 1H consiste en una grafica que muestra la relacion de para disti cantidades
de compra La tabulacion en el modelo I sirvié para el disefo y cl cilculo de esta grafica, que
consiste en un ¢je vertical, o sca una ordenada de las "Y™, que contiene una escala de costos, de
$1,000.00 a $7,000 00, y un cjec horizontal, o sca la abscisa de las "X", marcado con una escala de

diversos valores de los tamanos de los lotes de compra, de $10,000 00 a $60,000.00.

La recta a es una funcion creciente monotonica, que aumenta al crecer el costo de almacenamiento.
Cada punto de Ia escala horizontal de los tamafos del lote corresponde a un punto de costo en la
escala vertical. Puede verse que a mayor tamafio del lote el costo es mavor. La curva b es una funcién

que decrece al disminuir cl costo de pedido.

Cada punto de la escala horizontal de tamafos de lotes corresponde a un punto de costo en la escala

vertical, Debe notarse que la curva b muestra que a mayor tamafo de lote el costo es menor.
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MODFELO Il Grafica de lore econémico de compra
segurnr tabulacion en el modelo 1

Valores
$7 000 J-
6 000 T
5 000 1
4000 + H
i
3000 ¢ H
§
2000 =+ :
i
1000 + H
H
s} L +—A4 + + + +
£ ° 8 888 8 8 8
= S S S S S S
=2 (=] O = o [=] (=]
= - RN S = & =3
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cia tambien 1o sizuiente

En la grafica se apre

En la interseccion de las curvas @ y & se encuentra ¢l punto optimo de compra, si se traza una

1.
linea vertical de ese punto abajo, hasta tocar con la escala horizontal de tamaios de lotes, se
encuentra la cantidad de lote mas economico

2. El mismo punto corresponde a un costo de $2.300 00 en la escala vertical, v a un tamado de
lote de 24,000 unidades

3. El punto citado confirma la regla de que cuando los costos de pedido v de almacenamiento

son iguales, se cuenta con el punto optimo para determinar ¢l lote economico de compra

La curva c representa la suma de los costos de almacenamiento y de pedido, notese que los puntos de

la misma corresponden a las sumas que aparecen en el renglon CT de la grafica I

Adviértase que la curva comienza a bajar desde ¢l costo mas alto hasta llegar al costo total mas bajo,

v ahi comienza a subir de nuevo

El punto mas bajo de esta curva corresponde, verticalmente, al punto donde se ¢ruzan, las curvas a y

b, y confirma ¢l tamaiio del lote mas economico

En la parte mas baja de la curva ¢ ésta se aplana entre los puntos horizontales de 20,000 v 30,000
unidades, y toma la forma dc un plato, esto hace ver que la diferencia en sus costos ¢s tan poca que
puede decirse que el lote economico de compra esta entre estas dos cantidades de unidades El

método grafico tiene la ventaja de seflalar visualmente el margen que tienc el comprador para efectuar

la compra mas econémica.
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La tabulacion del modelo 11 facilita la construccion de esta grafica, pues basta con sefialar los puntos

de costo correspondientes a cada tamafio de Jote y luego unirlos L.o mismo se hace con los puntos de

la curva ¢, del total de costos
TECNICA DE DERIVACION.
Ahora se resuelve el mismo ejempio de los modelos 1 v 11

La primera solucion consistira en determinar la cantidad de unidades del lote economico. Se sabe que

el costo total es la suma de jos costos Je pedido y alinacenasnieno, asi misimo, que cuando ambaos son

iguales se ha llegado al equilibrio, o sea, al lote economico de compra

El costo de almacenamiento se obtiene dividiendo entre 2 ¢l producto del costo unitario del articulo

por el porcentaje determinado por contabilidad y por la cantidad del lote

CuxCmx L/2, o bien

CuxCmxLl

El costo de pedido promedio ¢s el producto de la cantidad de demanda anual por el costo de pedido,
dividido entre el lote

RxCp
L

El costo total (CT) es 1a suma de los dos costos:

L M 2

96




En péginas anteriores se vio que cuando los dos costos son iguales a su diferencia tiendc a cero se

tiene ¢l punto 6ptimo o lote cconomico:

Ahora, derivando la formula
DxCp=CuxCmxl. RxCp-CuxCmxL=Minmo:
L 2 L 2 o

2
L= 2xDxCp: L= \J"’—_—_&DEXCE
CuxCm CuxCm

Utilizando los datos del cjemplo resuelto mediante tabulacion y con la grafica, ahora resolvemos por

medio de la formula:

= ",

L= 2x120.000 x 480 =
$500x0.04 $0.20
= 576'000,000 = 24,000 unidades.

Resolviendo mediante formula el nimero de veces al afio que ha de pedirse, tenemos:

N = Numero de veces al aiio; Ca = Cu x Cm = $0.20; derivando:
2

N x Cp = P x Ca; 2N x Cp= D x Ca ;
2N
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N’- D x Ca . N = \'_D._A__C.u_
2 x Cp

2xCp

Con los datos numeéricos del gjemplo, tenemos

N= 120.000 x o2 - 3.00
2 x 480 260

= § veces al aito, donde N = numero de pedidos al aito

La férmula por determinar el costo total anual de la compra de un articulo es

Costototal anual = D xCu + DR x Ca » Cpx N

Valor de compra anual- 120,000 unidades x $5 00 = $600,000

Costo de almacenar - 120,000 x © 20 = 12,000
2

Costo de 5 pedidos : 348000 x5 = 2,400

$614,300

Costo total anual.

Teniendo este costo anual se pucde comparar con cualquier otro costo total, ya sea éste por

de precio, empleando la misma formula

d to, por idad o por

El lote econémico de compra corresponde a un sistema deterministico, por tener valores conocidos y
precio unitario, costo de pedido y costo de almacenamiento, durante un

A

de: d

periodo continuo.

Cuando la cantidad de los lotes de compra y 10s lapsos de consumo entre pedido y pedido son parcjos
todo el aflo, el inventario promedio es la mitad del lote de compra (1/2) Una entrada al almacén de
un lote completo es seguida de un consumo calculado durante el tiempo entre pedido y pedido. El

jco de compra se demuestra en la grafica siguiente.

ilculo del lote
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Tamafin del lote

MODELO DE DIENTES DE SIERRA
{para lote economico de compra).

fra--*

]

1

l

b=

|

I

i

i

I
Lt

a) Tamafio de lote de compra;

b) inventario promedio;

¢) punto de reorden;

d) cantidad consumida en el tiempo de reposicion, mis una cantidad de reserva,



S.4 PUNTO DE REORDEN.

Este es cl nivel de los inventarios a partir del cual se decide ordenar ¢l producto. Este punto, s¢
establcce para ascgurar la disponibilidad de los productos en los periodos de reabastecimiento,
designa una cantidad quc esta en funcion de la tasa dc la demanda durante el periodo de

reabastecimiento y de la demora de la entrega

Se requiere hacer revisiones periodicas de los consumos para detectar oporntunamente las reacciones
de las tendencias a largo plazo o cambios por parte de los consumos, por estaciones del afio Al
revisar periddicamente, los niveles de cantidad, la orden y la cantidad de seguridad pueden cambiarse

de acuerdo con las nuevas condiciones

Es importantc llcvar los registros de los inventarios con los datos que proporcione la "disponibilidad”,
ésta consiste en cl inventario fisico en el almacén mas las ordenes de compra pendicntes no surtidas,
menos las salidas pendientes por programas de produccion o requisiciones rezagadas. Una orden de
compra se formula cuando la cantidad de existencia disponible llega o baja hasta alcanzar el
requerimiento del tiempo de abastecimiento, dicha existencia pucde expresarse asi

Existencia disponible = inventario fisico + ordenes no recibidas + existencias de reserva - consumo

que sc espera durante el tiempo de adquisicion.

Para que cl sistema de PUNTO DE REORDEN sea eficiente debe cubrir los siguientes requisitos:

| N El st de reab imi debe irse a intervalos fijos.

© seca entre la orden y su recibo en el almacén, debera quedar



A)-

B).

Los pedidos a proveedores deberan ser expeditados anticipadamente a la fecha de entrega.
Cada articulo debera tener su fecha de revision y ésta debera efectuarse sin demora

El sistema debe tener como bases

a) El tiempo de abastecimiento

b) El prondstico del consumo durante el tiempo de abastecimicento

c) Las estadisticas de consumos y de errores en los pronosticos

Un procedimiento que resulta eficiente consiste en

Hacer un prondstico de la cantidad que habra de consumirse en el proximo periodo, que sea
igual a la cantidad consumida en el tiempo de adquisicion mas la cantidad de un ciclo de

reorden.

Formular una orden de compra para elevar el nivel maximo dc inventario y en transito hasta la

idad total pr icada para un ciclo siguiente, mas la cantidad calculada de reserva.
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do, los cc les y las

EJEMPLO: Sc considera que, para un aniculo deter

de entrega son los siguientes

MES CONSUMO DEMORA DE ENTREGA
MENSUAL (UNID) (DIA)
ENERO 20 3
FEBRERO 110 5
MARZO 120 6
ABRIL 80 4
MAYO 100 3
JUNIO 100 3
600 24

El consumo mensual promedioes de  __600 = 100 unidades
[
Considerando meses de 30 dias, el consumo cotidiano es de

100 = 3.3 unidades / dia
30

La demora promedio de entrega es de : 24 = 4 dias
6

El punto de reorden se sittaen : 3.3 x4 = 13.2

Por tanto, debe levantarse 1a orden en el momento en que el inventario llega aproximadamente a 14

unidades.
103



5.5 INVENTARIOS DE SEGURIDAD.

Son inventarios necesarios para protegerse contra las variaciones de las demandas de productos y los
tiempos de espera

El tamafo apropiado de los inventarios de scguridad que debe mantenerse depende de varios
factores. A una mayor incertidumbre asociada con los pronodsticos de demanda por inventarios, sc
tendra necesidad de mayor inventanios de seguridad, ¢l riesgo de tener faltantes es mayor cuando sean
menos predecibles las fluctuaciones en uso. De manera similar, a mayvor incertidumbre en los tiempos
dec demora para reponer los inventanos, se tendra un mayor riesgo de tener faltanes y,  por
consiguiente, In empresa descara mantener inventarios de seguridad mas grandes Otro factor que
tiene influencia en la decision sobre los inventarios de seguridad es et costo en que se incurre al no
tener inventarios. En el caso de inventarios de materia prima v de productos en transito, el costo de
no tencrlos sc refleja en demoras en

la produccion Cuanto cuesta parar la produccion

temporalmente?; cuando los costos fijos son grandes, este costo scra bastante alto

El costo asociado con faltantes de producios terminados se refleja en una insatisfaccion del cliente
No solamentc sc perdera la venta ¢en ese momento sino que también se perjudicaran las ventas futuras
si el cliente busca otro proveedor. Aunque este costo de oponunidad cs dificil de medir, debe ser
reconocido por la administracion e incluido, de alguna manera. en las decisiones relacionadas con los
inventarios de seguridad. A mayores costos asociados con la falta de invenarios sera mayor,

naturalmente, los inventarios de seguridad que la administracion desec mantener, sin modificar los
demas factores.

El factor final a considerar es cl costo de mantener inventarios adicionales. Si no fuera por este costo,
1a empresa podria mantener inventarios de seguridad sin limite y en la cantidad que fucra neccsaria

para evitar todo faltante de inventarios. A mayor sea el costo de mantener los inventarios seran
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tambidn mas costosos los inventarios de scguridad, con los demas  factores idénticos  lLa

determinacion del tamaio mas apropiado para los inventarios de seguridad incluye un equilibrio entre

idad v cl costo de quedar sin inventatios v ¢l costo de mantener inventarios de seguridad

la probal

suficicnte como para evitar esta posibilidad

El problema se reduce, en altima instancia, a la probabilidad de tener faltantes que la administracion
este dispuesta a tolerar En una situacion tipica, esta probabilidad dispunuyve a una tasa decreciente a

medida que se agregan inventarios de seguridad
Si suponemos que los inventarios se utilizan a un ritmo constante, podemos presentar un cjemplo

Supongamos que el inventario de seguridad es de 100 unidades y que ¢l jote economico de compra es
de 1,000 unidades Si utilizamos 50 unidades por semana y normalmente transcurren dos semanas
entre la fecha que hacemos el pedido y la fecha en que recibe, ¢l PUNTO DE REORDEN debe
fijarse en 200 unidades. Cuando el inventario baja a 200 unidades, colocariamos un pedido por 1,000
unidades Para cuando esa orden sea recibida dos semanas mas tarde, nuestro inventario habra bajado

a 100 unidades Si la orden no arriba a tiempo, podremos recurrir a nuestio inventario de seguridad

por espacio de dos semanas
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5.6 JUSTO A TIEMPO (JUST IN TIME).

Justo a tiempo ILas palabras andan en boca de los industrisles occidentales desde comienzos de los
afios BO. Sin embargo, muchas personas siguen sin comprender exactamente qué es justo a tiempo
Piensan que es un sistema o un truco para reducir inventarios, para pasarles la responsabilidad a los
proveedores, o simplemente una mancra facil de contrarrestar la fabricacion ineficiente

Es una filosofia industnial, de

En realidad, la modalidad justo a tiempo es mucho mas que eso
climinacion de todo lo que implique desperdicie en el proceso de produccion, desde las compras

hasta la distribucion Con una filosofia justo a tiempo bien ecjecutada. la empresa puede hacer de su
fabricacion un arma cstrategica

Desde que el justo a tiempo llego a tierras norteamericanas, muy a menudo las compaiiias lo han

aplicado solo para reducir sus costos y lograr mayores utilidades

La eliminacion del desperdicio tiene como resultado a largo plazo un proceso fabril tan agil, tan
eficicute, tan oricntado a la calidad y tan capaz de responder a los descos del cliente, que llega a
convertirse en una arma estratégica. Con un sistcma de fabricacion mas cficiente y menos

derrochador, las empresas ya no tendran que depender del mercadeo y de la publicidad como unicos

medios para hacer distinguir sus productos y captar una parte del mercado

La modalidad justo a tiempo no solo les ofrece a las empresas la oportunidad de mejorar
notablemente la calidad de sus productos elaborados, sino que les permite reducir sy tiempo de
respuesta al mercado hasta un 90 por ciento. El tiempo necesario para lanzar al mercado productos

clientela, se reduce a la mitad. Al

nuevos o modificados de acuerdo con la peticion de la

mismo tiempo, se requeriran menos bienes de capital para llevar a cabo Jo anterior y los inventarios se

podran recortar.
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MANUFACTURA JAT

NO ES

Una cuadrilla de camiones de fiete del proveedor arribando cada hora
a la planta del cliente.

7:00 A.M.




JUSTO A TIEMPO

HACER LO QUE VENDEMOS. ‘

A = !

— = =

Justo a tiempo es cazacdia ir cejarce de verder

{0 que nacemaos, y en vat ce eiic, racer o que
vencemos, y de una mane-a mejer gue la
competencia

)
el
\
_: \
{ cliente quiere Calidad, Servicio, Oportunidaa. S,\
Aguel que 12 cumpia. gggé el ganador.
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ELIMINACION DE DESPERDICIO.

En la filosolia justo a tiempo hay tres importantes componentes basicos para eliminar el desperdicio

El primer componente basico de la eliminacion del desperdicio es imponer equilibrio, sincronizacion

y flujo en el proceso fabril, ya sea donde no existan o donde s¢ le pueda mejorar

El segundo componeante ¢s la actitud de la empresa hacia la calidad la idea de "hacerlo bien la

primera vez"

El tercer componcente de la filosofia justo a tiempo es la participacion de los empleados Este es un
requisito previo para la eliminacion del desperdicio Cada miembro de la organizacion, desde el
personal de la fabrica hasta los mas altos ejecutivos, ticne una funcion por cumplir en la eliminacion
del desperdicio ¥ en la solucién de los problemas fabriles que ocasionan desperdicios La unica
manera de resolver los centenares o hasta miles de problemas que surgen en un sistema de fabricacion

- desde los mas pequeiios hasta los mas grandes - ¢s ascgurando la panicipacion cabal de todos los

empleados.
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LOS SIETE
DESPERDICIOS

Desperdicio de
sobreproducciéon

Se elimina reduciendo los tiempos
de preparacion, sincronizando
cantidades y tiempos entre proce-
sos haciendo solo o necesario.

Espera - Sincromizar flujos.

§ - Balancear cargas de trabajo.
t- Trabajador texible.
Transporte i - De ser posible, distribuir 1as
| locali-zaciones para hacer
innecesario el manejo/

transporie.

Racionaiizar aguellos gue no

se puedan ehiminar.

Proceso - ¢ Por qué e! servicio/parte/
producto debe ser hecho?
. Porque es necesario?

inventarios - Reducirlos acortando los
tiempos de preparacion, de
respuesta, sincronizando.

Movimiento

Estudiar los movimientos para
buscar economia y consisten-
cia. Primero mejorar y luego
automatizar. (se puede
automatizar el desperdicio).

Productos Defectuosos

Desarroliar el proceso para
prevenir detectos. En cada
proceso. ni hacer ni aceptar
defectos.

Hacer los procesos a prueba
dflxiontos.




HISTORIA DEL JUSTO A TIEMPO.

El concepto de justo a tiempo comenzo poco después de la segunda guerra mundial como ¢l Sistema
de Produccion Toyota Hasta tinales de los aftos 70, el sistema estuvo restringido a la Toyota y a su

familia de provecdores clave.

A raiz de la segunda crisis mundial del petroleo en 1976 los japoneses empezaron a ver que su curva
de crecimiento economico ¢ industrial, que venia en ascenso desde hacia 25 afos, comenzaba a
resquebrajarse’ ademas, que en ¢l futuro se iban a presentar altibajos en la industria manufacturera, tal
como sucedia cn la naciones occidentales. L.os dirigentes del mundo de los negocios comenzaron a
buscar maneras de mcjorar la flexibilidad de los procesos fabriles, y asi descubrieron el sistema de la

empresa Toyota

A partir de 1976, la modalidad justo a ticmpo se ha ido difundiendo por las empresas manufactureras
del Japon, pero todavia no predomina en toda la industria japonesa. Muchas compaiiias japonesas
cometen los mismos errores en la implantacion del justo a tiempo que cometen las empresas
occidentales, y esto refuerza el argumento de que cl justo a tiempo no es alygo “japones™ en si mismo,
sino que consta de unos principios universales de fabricacion que han sido bien administrados por

algunos fabricantes japoneses.

Alrededor de 1980 algunos individuos en los Estados Unidos se reunieron para cstudiar el porqué del

gran éxito de las principales empresas japonesas.

En este anilisis se acabo por seflalar 7 de los 14 puntos como los mas apropiados para el Occid

P

Estos siete puntos componen los elecmentos esenciales que ahora se han llamado "justo a tiempo™.
También se¢ detecto con sorpresa de que en una u otra forma, la mayoria de estos conceptos

supt jap tuvieron su origen en los Estados Unidos.
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LOS SIETE ELEMENTOS DE LA FILOSOFIA JUSTO A TIEMPO.

Hablemos un poco mas de los sicte clementos del enfoque japonés para la productividad que

icahl

encontramos apli en ¢l Occid Seis de cllos son elementos intemos y el otro es externo.

El primero dc los clementos internos es la filosofia justo a tiempo en si misma. El segundo es la

lidad en la fi Hay tres el tos relacionados con ingenieria de produccion. la carga fabril

uniforme, las operaciones coincidentes (celdas de maquinaria o tecnologia de grupo) y el tiempo
minimo de alistamicnto de maquinas. El sexto elemento interno es un sistema de control conocido

como sistema de Halar, Kanban u operaciones eslabonadas

El elemento externo son las compras justo a tiempo

Con estos siete clementos del justo a tiempo quedaron organizados de una mancra mas logica. Sin

embargo, algo parecia faitar. Ese algo era una parte del justo a tiempo que no podiamos aislar como

elemento porque lo inundaba todo: tenia que estar pr en cada el del justo a tiempo para

que éste funci a. Este ingredi que todavia faltaba tenia que ver con los recursos humanos: la

intervencion de los empleados.
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Filosofia JAT

giminacion del desPefdicio

Flujo

Intervencion
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Calidad
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reducido

Operaciones coincidentes

Sistema de halar

(operaciones eslabonadas)
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PRIMERO
EL SER HUMANO

LA GENTE ES NUESTRO ACTIVO
MAS IMPORTANTE.

SE DEPRECIAN

4 L] .

é ACTIVO U OBLIGACION ?

INVENTARIO
- Reducir el miedo ala productividad, practicando la aperturay confianza.

- Giente multifuncional.
- Necesidad de empleos estables.

- Mayor soporte del personal al piso.
LQUIEN PASA MAS @ EN'A ﬂﬂ ﬂ
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LQUE SIGNIFICA JUSTO A TIEMPOT.

Ejecutada correctamente, la filosofia justo a tiempo reduce o elimina bucna parte del desperdicio en

las actividades de compras, fabricacion, distribucion y apoyo a la fabricacion (actividades de oficina)

en un negocio de manufactura.

Esto se logra utilizando los tres componentes basicos flujo. calidad e intervencion de los emplcados

Hay otro concepto que no sdlo es tan importante como el equilibrio, la sincronizacion v el flujo, sino
que se considera casi tan importante como la filosofia justo a tiempo. Es el concepto de calidad en la

fuente, que consiste en hacer las cosas bien 12 primera vez en todas las areas de la organizacion

La produccion justo a tiempo exige calidad Son palabras fuertes, pero sin calidad en forma de

prevencion de hechos nocivos, no pueden lograrse en grado significativo el cquilibrio, la

sincronizacion y el flujo. No se puede producir en el Gltimo momento posible, y por tanto no hay

posibilidad de alcanzar aquelia visién del futuro que Ia filosofia justo a tiempo offece.
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JAT - CALIDAD

La importancia de la calildad para el
sistema Justo a tlempo
es VITAL.

En JAT no podemos darnos el lujo de desechar producto sélo porque al
finyalcabohayparareponerio, porque simplemente no habrarepuestos.
Eso nos fuerza a hacer bien las cosas desde la primera vez.

CALIDAD EN EL ORIGEN

o Es 1a responsabliidad del productor de proveer de
i materlal con un 1002 de calldad al consumidor del

- mismo.
A".'
#1 =
&4

~
Objetivo, es una operacién de manufactura: "

Reducir o eliminar:

- Las inspecciones de envio/recibo.
- Los paros de produccioén.

Son resultado de los defectos del material comprado.
Objetivo, en una operacion de servicio:

Reducir o eliminar:
- Las correcciones y retrabajos en reportes, avisos, contratos,

memoranda, etcétera.
- Las demoras innecesarias en tramites o su prolongacioén

innecesaria.
Son ocasionadas por no hacer el trabajo bien desde la primera vez.
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DE CALIDAD EN EL ORIGEN

[( LOS SIETE PRINCIPIOS J}

Consistencia en Calidad y Servicio.
Autocontrol responsable.
Todos tenemos un cliente.

Buscar {a herramienta adecuada.

U I

Mejor parar que hacerio mal.
6. Sencillez y Claridad.

7 Silempre estar listos.

@é‘”i..\:l %
g

‘j
AN

VY

00



CALIDAD TOTAL

1. La Calidad comienza satisfaciendo al cliente.
- Mi cliente es quien recibe mi trabajo.

2. Debemos conocer el proceso de nuestro cliente para adelan-
tarnos a sus necesidades.

Lasatisfaccidndelcliente nose consigue mediantelainspeccion.
- Debemos controlar el proceso.

- Hacer las cosas bien desde la primera vez.

«La inspeccidn es una solucién temporal.

3.

Todo el personal debe conocer y entender cual es ta misién de
la empresa.
Todos, independientemente del nivel, deben trabajar en equipo.

- Eliminar barreras entre departamentos.
- Potenciar la escucha a subordinados.

5.

6. Elobjetivo comun que promueve el trabajo de equipo es la satis-
facclén del cliente y la mejora continua de todas nuestras activi-

dades.

7. Todos deben conocer:
- Quién es su cliente. - Su puesto, tecnologia.
etcétera.
- Qué es importante para él. - Como afecta su trabajo al
cliente altimo.

8. Usar datos para la toma de decisiones.

9. Convertir a los suministradores en soclios de calidad.

- Reducir el nimero de proveedores.
- No basar la compra anicamente en el precio.
- Establecer una relacién a largo plazo.

10. Desarrollar una nueva culturg en la empresa.
- Acercamiento al cliente.

- Mutuo respeto.
- Trabajo en equipo.
- Orgullfo en el trabajo. ..

- Importancia de los datos.
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INVENTARIOS

Parte de la detinicion de la produccion justo a tiempo tiene que ver con la eliminacion de inventarios

Esta parte de la definicion ha contribuido tanto como cualquicr otro factor a generar la idea erronca

de que el justo a tiempo ¢s un programa de reduccion de inveniarios
La verdadera pregunta subyacente ¢n la eliminacion de inventarios es: ", Por qué™”,

La empresa deberd comprendcer la importancia de eliminar inventarios y entonces si podra pensar en
como eliminarlos

Muchos piensan que Ia razén para climinar inventarios €s que cstos cuestan. Ciertamente es Costoso
mantener inventarios y a la empresa le convience reducir tales costos. Muchos datos indican que los

costos de mantener los inventarios generalmente equivalen del 25 al 30 por ciento del valor tota) de

los mismos

Sin embargo, aunque la reduccion de costos reales es una meta importante de la modalidad justo a

tiempo, no es ésta la razon por la cual se busca reducir o climinas los inventarios
La razén es que los inventarios son malos en si mismos.
Son malos para el proceso de fabricacion.

LPor qué son malos los inventarios”.
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Porque los inventarios esconden problemas Los fabricantes tradicionales siempre han pensado que

los i ios reguladores los pr gen a4 ellos y a sus clientes contra problemas: pero la filosofia

justo a tiempo les demuesira que sucede todo lo contrario

En la realidad, los inventarios protegen los problemas, impidiendo que alguien los resuclva. Al
provecr amortiguadores en la operacion ¢ inventarnios regulados en todo el proceso y en los bienes
determinados los fabricantes impiden que se resuclvan problemas Tales inventarios sirven para
ocultar los problemas 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 empleo de inventarios

reguladores en vez de resolverse los problemas que hicieron necesarios los inventarios
REDUCCION DE INVENTARIOS.

Los inventarios de trabajo en proceso guardan una relacion directa con ¢l tamafio de los lotes. Cada
vez que los lotes se reducen a la mitad, también se reducen a la mitad los inventarios de trabajo en

proceso.

Los i jos de prod terminados también se red considerabl En muchas empresas

la mayor parte de los inventarios de productos terminados se refiere a inventarios de seguridad, que

protegen contra las alteraci dela d. da entre series de produccion.
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La pregunta sobre el inventario
No es: ¢ Cuanto inventario ?
Sino: ¢ Por qué inventario ?

No se trata de quedarnos sin material.
El asunto es fijar metas al respecto.

META DE REDUCCION
DE INVENTARIOS

““El material siempre estara”
Moviéndose agregandole valor

trabajandose en vez de

ESTAR OCIOSO, ESPERANDO,
ACUMULANDO COSTO

INVENTARIO



REDUCCION DE INVENTARIO
DE ACUERDO AL TIPO

JFRABAJO EN PROCESO

* Tamarno de lote pequefio.
¢ Eliminar colas.

MATERIAS PRIMAS |

* Frecuentes y pequefos recibos directos al lugar de trabajo.

T PRODUCTO TERMINADO

* Producir lo que se vende.
* Embarcar frecuentemente y en cantidades menores.

VLY ATLA FUNCION

- De Cicto: * A menor tiempo de preparacion,
menor tamano potencial de lote
de produccion.

- De Seguridad: * Reducir la incertidumbre sobre
calidad y cantidad de material.

- Buffer: * Eliminar colas, dar fluidez.

- En Transito: * Programar, coordinar, anticipar.

- Anticipacion: * Programacion nivelada.
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TODOS TENEMOS
UN CLIENTE

Muchas veces no vemos al cliente...

PROVEEDOR CLIENTE
PROVEEDOR
e > Y
s = o> —>
,
; !
. INVENTARIO INVENTARIQ
g CLIENTE
-t
CLIENTE
FINAL

=>

INVENTARIO

=>

® PROVEEDOR
Esta oculto atras del inventarlo.

Sielinventario sereduce en tamario, aumentara ia visibilidad y se podra
reaccionar mas rapido a las cambiantes necesidades del cliente.

Todos somos clientes o proveedores.
La siguiente operacién o departamento es el cliente.
Preguntarncs:
¢ Para qué quiere el Cliente mi Producto?
Y adecuarnos a sus necesidades conociéndolo a él y a su proceso.
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IMPORTANCIA DE LAS COMPRAS JUSTO A TIEMPO,

Los costos no son ¢l unico aspecto en que los provecdores influyen de manera importante en las

empresas

Dec la calidad de sus materiaies depende el éxito o el fracaso de un producto. Ademas, el tiempo
neccesario para atender la demanda de la clientela sucle depender mas de los tiempos de produccion de

los provecdores que de la empresa misma

Una compailia no pucde Hegar a ser fabricante de categoria mundial mientras no haya formado una
verdadcra socicdad con, sus provecdores v micntras no haya logrado solidos adelantos con ellos en
materia de calidad, tiempo de produccion y costos. El sistecma de compras justo a tiempo ofrece un

marco de referencia para tal socicdad.

Las compras justo a tiempo difieren de las compras tradicionales tanto como la fabricacion justo a

tiempo dificre de la fabricaciéon tradicional. Y la meta b da es 1a mi 1i

desperdicios.

Existen tres categorias de desperdicios en la cuales debera ocuparse una empresa que desee aplicar

debidamente la produccion justo a tiempo.

Primero, hay desperdicios en el proceso fabril de la misma empresa: recuentos, almacenamiento,

traslados. inspecciones, programacion, repeticion de piczas defectuosas

Segundo, hay desperdicios en el proceso de compras, cn las relaciones y en los mecanismos de

control que rigen entre comprador y vendedor.



Tercero, hay desperdicios en el proceso fabril de los provecdores de la empresa Este desperdicio es

anilogo al que existe en ¢l proceso fabril dec la empresa misma
ELIMINACION DEL DESPERDICIO EN EL PROCESO DE COMPRAS,

Una vez que la empresa cuenta con una fuente de suministro y un precio acordado. suceden varias
cosas cn 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 v los informes
de recibo y las facturas no agregan valor. Sacar algo de un camion y colocarlo en un muelle central de

recepcidn no agrega valor, como tampoco ¢l trasiado a una zona de espera

La inspecciéon no agrega valor, como tampoco su colocaciéon en un depdsito. Los recuentos no
agregan valor. Sacar el articulo de un recipiente grande y colocarlo en uno pequeio no agrega valor.
Trasladario al punto de donde se va a utilizar no agrega valor Los costos de transporie no agregan

valor

Ninguna de cstas 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 relacién con menos pero mejores proveedores llevada hasta su extremo, légico conducira a los

fabricantes por ei camino del proveedor tinico.

El concepto del proveedor tinico es tan inquietante para los tradicionalistas de las compras como lo

son las operaciones mas lentas y los lotes mas pequeiios para los tradicionalistas de 1a produccion.

126



En relacion con el proveedor Gnico, las dos objeciones mas frecuentes son:

(Que pasa en caso de huciga?.

(Como sabe una empresa si esta consiguiendo cl mejor precio posible cuando unicamente tiene un

proveedor?.

Si el funcionario de compras tiene un solo proveedor de cierto articulo, y no se da cuenta de que es
hora de negociar ¢l contrato y no toma medidas de proteccion para ¢l caso de una huelga, esa persona

no debe estar encargada de las compras. Por tanto, tiene que tratarse de una huclga no autorizada

En cuanto al precio, si una empresa instituye las compras justo a tiempo de manera correcta, el precio

no sera problema. Mientras la empresa reduce el namero de proveedores, esta nbteniendo el mcjor

precio gracias a la p ia tradi

Ademas, si procede corr en la sel ion de su proveedor fnico, ¢l resultado siempre debe

ser el mejor precio.

Hay cinco criterios de suma importancia en la seleccion de proveedores:

1.- Calidad.

2.- Vol d para trabajar en ierto.

3.- Idoncidad técnica.

4-1 lizacid grafi

5.- Precio. .
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Bt

SELECCION DE PROVEEDORES

S0L0 MATERUALES
SERVICIO UNICOS

ARTICULOS
COMUNES

LA SELECCION DE PROVEEDORES ES TODO
UN PROCESOEN JAT.
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Concepto de desarrollo de proveedores.

Asistir al proveedor para ayudario a ponerse al nivel requerido por
nosotros como cliente.

L]

Ensefiarle los beneficios mutuos de trabajar con calidad.
Tratar de convencerio de que adopte el JAT.

CALIDAD

ES VENTAJOSO
TENERLA.

: CONTRATOS
A LARGO PLAZO

Se trata de manejar contratosde 3 a
5 aflos de duracién.

Estos seran rotes dnicamente por
mal desempefio.

CONTRATO
CLAUSULAS
-CALIDAD
-CAPACIDAD

Este tipo de contratos:

- Facilita la estabilidad de lacédulade
programacion.

- Sienta las bases para la evaluacién
y reportes a los proveedores.
Con el objetivo = Mejorar.

Un cliente puede comprar capacidad a un proveedor

129



REDUCCION DE NUMERO

Concepto de Fuente unica

* 100% de las compras de un material con un proveedor.
* Migntras éste cumpla con requerimientos.
* Responsabilidad total por la calidad.

VENTAJAS:
1. Mejora la tacilidad de rastrec en caso de un problema.

2. Se elimina esfuerzo innecesario y contactos:
- Se tienen menos fuentes de error.

3. Permite entregas mas frecuentes y estables.
4. Es posible ellminar papeleria.

5. Le da al comprador fuerza porque compra mas con
un proveedor.

6. Programas conjuntos de mejora son posibles.

7. Mejora la calidad porque disminuye la variacién ocasionada
por material proveniente de varios procesos distintos
(proveedores).

8. Le da al proveedor seguridad, facilidad para planear y mayor
participaciéon en el mercado.

OBJECIONES TIiPICAS

1. Nadie te asegura un precio atractivo.
(Pero el precio por si sélo 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.
L (Por eso es importante la seleccién del mismo).
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CERTIFICACION | .
DEL PROVEEDOR NN

El cliente le DEBE al proveedor:

* Especificacliones claras.
Entendidas y aceptadas por él.
* Medicléon consistente de calidad.
Medirlo siempre con el mismo
estandar.
* Estabillidad de programas.
Evitar cambios demasiado abruptos.
* Visibilidad (no Incertidumbre).
Compartir informacidn importante, (trato de socio).
* Contlanza para invertir en la mejora continua.
* Reportes de desempefio (retroalimentacion).

ES UNA CALLE DE DOS SENTIDOS.
Un proveedor certificado, debera tenersu proceso bajo control estadistico.

Asi, el material podra pasar directo de la ultima operacién de! proveedor
a la primera del cliente.

REDUCCION EN
TIEMPOS DE ENTREGA

€l 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 % 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 (MRP).

La plancacion de requerimiento de materiales (MRP) y lucgo la planeacion de recursos fabriles (PRF)

venian cvolucionando en los Estados Unidos desde 1960. Mientras tanto, las empresas de avanzada
h

po™. L 3

en ¢} Japdn impusieron un concepto mas integrado el “justo a
de requerimiento de matcriales (MRP) y ¢l justo a tiempo

personas han p. fo que la pl
son dos cosas que compiten y chocan entre si Conviene dejar a un lado las controversias.

Lo que interesa ahora es entender qué hay detras de cstas dos ideas y reconocer que una y otra son
aportes valiosos a una ecstrategia de produccion coherentes, y que son conceptos y técnicas
ibles que bien pueden unificarse para lograr resultados todavia mayores que

Mientras los japoneses reunian los conceptos justo a tiecmpo en una estrategia de produccion
coherente, la socicdad APICS e¢n los Estados Unidos reunio las herramientas desintegradas de su

disciplina.

justo a tiempo, su estructura debe ser tal que la

bl y de ¢j los pl T dados vaya iendo por la

Para que la empresa funcione dentro de un

obligacion de resolver pr
organizacién. 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 el aumento de la productividad han pertenccido por tradicién a la ecmpresa
o a la sdministracion.
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e le per ria a la empresa sera inferior al que ésta

Con la distribucion, ¢l ahorro que nor
se distribuiran entre una base

recibina si no hubiese distribucion de g pero dichas g

de empleados mis amplia

Las empresas que decidan distribuir ganancias tendrian que fomentar un clima organizacional propicio

para que la gente trabaje cn colaboracién. El problema es que muchas empresas no saben como
ial: cierto en las que r pl. los

1. Ello es esp

promover tal clima organi.
planes tradiciones de incentivos salariales u otros, con plancs de distribucion de ganancias.

bi justo a tiempo. En la

indicada en el
identifi do cuantas

dirmi actual,

- -

ias resulta esp.

La distribucion de
distribucion de ganancias sc determina un estandar de r
determinado pr

para st

horas- sc

no es lo que la distribucion de utilidades. La distribucion de

La distribucion de
utilidades requiere abrir los libros de la empresa y distribuir e} total de utilidades. L.a distribucion de
Jculando un dar actual y distribuyendo

ganancias comienza apantir de la posicion de hoy,
i btenidas en el futuro.

10 las
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I
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Programacion
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$.7 ROTACION DE INVENTARIOS.

Un método para juzgar la cficacia de un sistema de inventarios es medir l1a rotaciéon de inventarios
as mas rapido rotan los inventarios (costo de los productos vendidos

G 1
entre el valor decl inventario promedio), la empresa es mas redituable. Esto es cierto hasta que se
la venta

alcanza algun nivel minimo de inventarios fios para si

Podemos calcular el indice de rotacion de los inventarios como un indicador de su liquidez.

C ¢ 1o bi vendid
Inventario promedio

L= cifra del costo de los bienes vendidos usada en el cociente corresponde al periodo que usualmente

es de un afio; el valor del inventario promedio usado cn el denominador generalmente es un promedio

entre Jos valores al comienzo y al fin del periodo en consideracion.

El indice de rotacién de los inventarios indica la rapidez con la cual éstos se convierten en cuentas por

cobrar a través del proceso de ventas. Este indice, lo mismo que otros indices, deber ser juzgado
y esperados de la empresa en relacién con indices de empresas

tndi, A,

andolo con p
dio de la industria, o de ambos.

P

imilares o del pr

fici su sjo por parte de

Generalmentc, a mayor rotacion de los inventarios, se idera mas
1a empresa. Sin embargo, un indice de rotacién de los inventarios relativamente alto puede deberse a
ser ¢l origen frecuente de faltas de

unos niveles de inventarios d iado bajos y,
inventarios o de ordenes de compra muy pequcilas para la reposicion de los inventarios, pero,

cualquiera de estas dos situaciones podria ser mas costosa para la empresa que mantencr una mayor

inmversion en inventarios con un indice de rotacion mas bajo.
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Cuando ¢l indice de rotacion de inventarios es relativamente bajo es ¢l reflcjo de un lento movimiento
en los inventarios o de obsolescencia de algunos de los elementos en bodega. La obsolescencia podria

obligar a dar de baja, con cierta frecuencia, grandes idades de el i iO0n que, a su vez,

no permitiria considerar los inventarios como un activo liquido. Debido a que el indice de rotacién cs

una medida mis o menos aproxi da, d iamos investi cualquier incficiencia posible en el

mancjo de los inventarios. Con este fin, parece util calcular la rotacion de las clases principales de los
elementos cn inventarios para ver si hay desequilibrios que pucdan deberse a una inversion excesiva
en algunos materiales especificos. Una vez que se tenga una idea del problema se debe investigar mas

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 lo contrario la liquidez de la empresa seria menor de Ia que sugiere el indice de

liquides o el coeficiente acido.

Por su sencillez utilizaremos esta formula para el calculo de la rotacion del inventario promedio de

materiales:

Iim+ Ifim

Rim: R ion anual del i 0 pr dio de materiales.
Cmu: Costo de matcriales -directos ¢ indirectos- utilizados durante cl afo.
Tim: Costo del inventario de materiales al iniciarse ¢l gjercicio.

Ifms: Costo del inventario de materiales al finalizar el ejercicio.
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datos relacionados con los materiales durante e} cjercicio

S >s, como cjemplo, los sigui

Inventario de materia prima al 1 de encro de 1994 (lim) © $3'000,000 00

Inventario de materia prima al 31 dc diciembre de 1994 (Ifm) $3200,000 00

Costo de materiales directos ¢ indirectos utilizados durante ¢l afio (Cmu) -suma algebraica de los

créditos a Ia cuenta de Almacén de materia prima durante cl afio -. $9°300,000.00.

Aplicando la formula, determinaremos nuestra rotacion anual del inventario promedio de materiales:

= 2 X _9°300.00000 - 3
Iim+Ifm 3'000,000.00 + 3°200,000.00

Si se dividen los 12 meses del afio entre el indice de rotacién promedio de materiales (3), se obtiene

un cociente que indica que la inversion promedio en éstos ha sido equivalente a 4 meses.

Aunque para determinar la rotacién del inventario promedio dc materiales -si existe mas de un
material- no queda otro recurso que utilizar valores monetarios, es evidente que la cifra o indice
resultante no es del todo correcta, ya que se encuentra influida por las modificaciones en los precios

de reposicion y, en la dida en que estos precios cambicen, ¢l indice de rotacion se distorsiona.

137



5.8 PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP).

Es un sistema para plancar y programar los requerimientos de los matcrisles en tiempo para las
operaciones de produccion. Como tal, esta orientado a satisfacer los productos finales que aparecen
en ¢l programa maestro de produccion, también proporciona resultados, tales como las fechas
limite para los componentes las que posteriormente se utilizan para el control de taller. Una vez que
estos productos de la planeacion de requerimiento de materiales (MRP) estan disponibles, permiten
calcular los rcquerimientos de capacidad detallada para los centros de trabajo en cl area de
produccion. El papel de la planeacion de requerimiento de materiales (MRP) en la coordinacion de
estas actividades se entiende mejor cuando sc examinan sus objetivos y su estructura con mayor

detalle.

Los si de pl ion de requerimiento de materiales (MRP) estan concebidos para

proporcionar lo siguiente:

1. Disminucién de inventarios. La pl ion de requerimi > de materiales (MRP) determina

cuantos componentes de cada uno se necesitan y cuando hay que llevar a cabo cl plan
maestro. Permite que ¢l gerente adquiera los componentes a medida que se necesitan, por

tanto cvita los costos de almacenamiento continuo y la reserva excesiva de inventarios.

2. Dismi; i6n de los tiemy de espera en Ia produccién y en la entrega. La planeaciéon de
requerimiento de materiales (MRP) identifica cuales de 1os muchos materiales y componentes
necesita (cantidad y ritmo), disponibilidad, y qué acciones (adquisicion y produccién) son
necesarias para cumplir con los tiempaos limite de entrega. El coordinar las decisiones sobre
inventarios, adquisiciones y producciéon resulta de gran utilidad para evitar las demoras en la
produccion. Concede prioridad a las actividades de produccion, fijando fechas limite a los
pedidos del cliente.
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Obligaci reali Las pr de entrega realistas pueden reforzar la satisfaccion del
1 i6n de requerimiento de materiales (MRP) cl departamento de

d ia la infor ion oportuna sobre los probables tiempos

produccién puede darle a mer
de entrega a los clientes en perspectiva. Las ordenes de un nucvo cliente potencial pueden

anadirse al sistema para mostrarle al gerente como sc pucde mancjar la carga total revisada
con la capacidad existente. El resultado pucde ser una fecha de entrega mas realista
requerimiento de  materiales (MRP)

Incremento en lIa eficiencia. La plancacion dc

proporciona una coordinacion mas estrecha entre los departamentos y los centros de trabajo a
medida que la integracion del producto avanza a través de cilos. Por consiguiente, la
produccion puede proseguir con menos personal indirecto, tales como los expedientes de
mateniales, y con menos interrupciones no planeadas en la produccion, porque la base de la
plancacion de requerimiento de materiales (MRP) es tener todos los componentes disponibles
en tiempos adecuadamente programados. La informacion proporcionada por la planeacion de

requernimiento de materiales (MRP) estimula y apoya las eficiencias en la produccion
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COMPONENTES DEL SISTEMA DE LA PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE
MATERIALES (MRP).

Tres clementos fundamentales de informacion son determi en el si de la pl 1 de

requerimiento de materiales (MRP) un programa maestro de produccion, un archivo del estado legal
del inventario y un archivo de las listas de materiales para la estructura del producto Usando estas
tres fuentes de informacion, la logica de procesamiento de la plancacion de requerimiento de
materiales (MRP )(programa de computo) proporciona tres tipos de resultados de informacion sobre
cada uno de los componentes del producto

Podria encontrarse que los inventarios han aumentado considerablemente, que algunas partes estan
siecndo consumidas con gran ccleridad para terminar los pedidos a tiempo y que prevalece un

ambiente lleno de presiones Hoy en dia cs posible remediar esta situacion mediante el uso de un

nucvo sistema computarizado dc plancacion y control denominado pl. ion de requerimi de
materiales (MRP)

El sistema de planeacion de requerimiento de materiales (MRP) deriva su poder de la muy importante
distincion entre los inventanios de demanda independiente y los inventarios de demanda dependiente
Los inventarios de demanda independiente, se definen como aquéllos que estan sujctos a las

condiciones del mercado y que por lo tanto son independientes de las operaciones Algunos cjemplos

de i ios dec d da independi son los articulos terminados y las partes de repuesto o
refacciones que se usan cn una compafia manufacturera para satisfacer la demanda final de los
clientes. Estos inventarios deben administrarse por medio de los métodos de punto de rcorden

Por otra parte, los inventarios de demanda dependiente no cstan sujetos a las condiciones del

mercado, depend de la d da de partes y componentes dentro del programa maestro de

produccion. Alg jemplos de inventarios de demanda dependiente son los inventarios de materia

prima y de productos en proceso que sc usan en las padi eras para dar apoyo al

proceso de produccion. Estos i ios deben administrarse di un si de pl on de

requerimiento de matcriales (MRP),
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DEFINICIONES DE LOS SISTEMAS DE PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE
MATERIALES (MRP).

Aunq los si de pl 1on de requen o dec maitcriales (MRP) son faciles de entender
desde el punto de vista conceptual, pueden usarse en una variedad dc distintas formas. Esto conduce

a los distintos tipos de sistemas de plancacion de requerimicnto de materiales (MRP) que se
describiran a continuacién

TIPO 1: UN SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS,

El sistema de planeacion de requerimiento de materiales (MRP) TIPO 1 es un sistema de control de
inventarios que gencra ordencs de manufactura y de compra en el momento oportuno con el fin de
dar apoyo al programa maestro. Estc sistema produce una seric de 6rdencs para controlar los

inventarios de produccion en proceso y de materia prima a través de un correcto establecimiento de

las fechas en las que se deberan colocar los pedidos.

TIPO 11: UN SISTEMA DE CONTROL DE LA PRODUCCION Y DE INVENTARIOS.

El si de pl ion de requerimi de materiales (MRP) TIPO 11 es un sistema de informacion

que se usa para planear y controlar los inventarios y las capacidades c¢n las c« i factureras.

En los sistemas tipo I1, se deben verificar las 6rdenes que resulten de la explosion de las partes con el

fin de determinar si existe 0 no existe sufici pacidad disponible. Si no existe, se debe cambiar el

programa oola idad mi

TIPO 111: UN SISTEMA DE PLANEACION DE LOS RECURSOS DE MANUFACTURA.

El sistema de planecacion de requerimiento de materiales (MRP) tipo Il se usa para planear y
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controlar todos [os recursos de manufactura: inventarios, capacidad, cfectivo, personal, instalacioncs

y biencs de capital En este caso, Ia explosion de partes del sistema de pl ion de requerimi > de
materiales (MRP) también guia a todos los demas subsi de pl ion de secursos de la
empresa.

Como la planeacion de requerimiento de materiales (MRP) es un concepto sencillo y legico, uno
podria preguntarse por que no fue introducido antes La razon principal fuc la falta de tecnologia de

computacion que perduro hasta mediados de los ailos sesenta

Hoy en dia, el gran desarrollo habido en la tecnologia de computadoras esta haciendo que los
sistcmnas dec plancacion de requerimiento de materiales (MRP) sean practicos ain para los negocios
pequeiios. Aunque la tecnologia ya esta disponible, existen aun problemas sustanciales para ponerla

en practica en la industria

EL SISTEMA DE PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP)
CONTRA EL SISTEMA DE PUNTO DE REORDEN.

El si de pl ion de requerimi de materiales (MRP) era una interTogante para muchos de

los conceptos tradicionales que se han usado al administrar los inventarios.

El sisterna de punto de reorden no funciona bien para la inistracion de i rios a
demanda dependicnte. Antes de 1a llegada del si de pl i6n de requerimi de materiales
(MRP), no habia alternativa; una pafii 1z era tipica administraba todos los inventarios
mediante sistemas de punto de reorden.

Alg: de las di basi entre los si de pl. ion de requerimi > de materiales

(MRP) y los sistemas de punto de reorden se resumen en seguida.
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svl

COMPARACION DEL SISTEMA DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS
DE MATERIALES CON EL SISTEMA DE PUNTO DE REORDEN

MRP Punto de reorden

Demanda Dependiente Independiente

Filosofia de Requerimientos Reposicion

reorden

Pronostico Basado en el programa maestro  Basado en la demanda historica

Concepto de Control de todos los articulos ~ ABC

control

Objetivos Satlsfacer las necesidades de  Satisfacer las necesidades de los
manufactura clientes

Determinacion del

tamaho del lote Discreta Lote econbmico

Patron de demanda Por tandas pero predecible Aleatorio

Tipos de inventario  Produccibn en Productos 1erminados y partes de
proceso y materia prima repuesto




Una filosofia de reposicion indica que los materiales deben reabastecerse cuando llegan a un nivel

bajo. Un sistema de plancacion de requerimiento de materiales {(MPR) no hace esto

Se ordena mas material sdlo cuando existe una necesidad de acuerdo con ¢l programa macestro. Si no
existe requerimiento de manufactura para una parte cn particular, no sera reabastecida, aun cuando el
nivel de inventarios sea bajo. Este concepto de requerimiento es particularmente importante en la
manutactura porque la demanda de las partes componentes ocurre por “tandas” Cuando se programa
un Jote, existc un grupo de partes componentes que seran nccesarias  para dicho lote, pero la
decmanda secra de cero hasta que se programe otro lote si se usan sistemnas de punto de reorden para
cste tipo de patron de demanda por tandas se tendra material disponible durante largos periodos en

los que 1a demanda es cero

Otra distincion entre 1os dos sistemas esta dada por el uso de pronosticos. Para los sistemas de punto

de reorden, la demanda futura se pronostica tomando como base la historia pasada de la demanda

Estos pronosticos se usan para reponer los niveles de los inventarios. En los sistemas de planeacion

de requerimiento de materiales (MRP), la demanda historica de las partes componentes es un factor

irrelevante. La fil fia de ord i se basa en los requecrimientos que genera ¢l programa

maestro. La pl. ion de requerimiento de materiales (MRP) se orienta hacia el futuro, deriva la

demanda futura de las partes componentes partiendo de pronosticos de demanda de mayor nivel.

El principio ABC tampoco funciona bien en los si de pl. ion de requerimiento de

materiales (MRP). Al fabricar un producto, los articulos de la clase C son tan importantes como los

articulos de la clase A. Por ejemplo, un automovil no puede entregarse si carece de las mangueras de

combustible o de la tapa del radiador, aun cuando estos articulos son relati poco cc os y

pertenecen a la clase C. Por tanto, en la manufactura ¢s necesario controlar todas las partes, aun los

articulos de 1a clase C.
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El modclo de la raiz cuadrada para el lote econdémico, tan aceptado, no es util en los sistemas de
planeacion de requerimicnto  de materiales (MRP), aunque se disponc de algunas formulas
modificadas Las suposiciones que se usan para obtener el lote cconomico tradicional y se ven
gravemente violadas por los patrones de demanda por tandas de las partes componentes En los

sistemas de plancacion de requerimiento de materiales (MRP), la determinacion del tamaio del lote

debe basarse en requenmientos de  naturalerza  discreta Por cjemplo, supongase que la d d

semanal de una parte, en particular, es de 0, 30, 10, 0, 0, 15 Ademas, supongamos que la cantidad
economica de la orden sc ha calculado en 25 pantes Con la cantidad economica de la orden con
muhtiplos de ¢ésta, no se podnan satisfacer los requerimicntos en forma exacta y, por lo tanto, se
terminana con remanentes en inventarios. Estos remanentes del lote economico causan que se incurra
en costos innecesarios de mantener inventarios Sena mucho mejor basar fos tamanos de los lotes en
una demanda discreta observada. Por cjemplo, con una politica de lote por lote. podrian ordenarse 30
unidades para la segunda semana, 10 para la tercera y 15 para la sexta, esto produciria tres ordenes y
no habria costo de mantener. Tambien podrian ordenarse 40 unidades para la segunda y tercera
semanas, en forma combinada. ahorrando una orden, pero incurriendo tambi¢n en un pequeiio 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 operacion de inventarios Este

objetivo se orienta hacia cl cliente. Por otra parte, al administrar inventarios de demanda dependiente

con el si de pl ion de requerimiento de materiales (MRP), el objetivo consiste en dar apoyo
al programa maestro de produccion. Este objetivo esta orientado hacia la manufactura, se concentra

hacia adentro mas que hacia afuera

Debe ser ahora evidente que los sistemas de plan ion de requerimi de materiales (MRP)

difieren dc los sistcmas de punto de reorden, casi en toda dimension de importancia, y no debe ser
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sorprend. que se ob resultados pobres cuando se usen sistemas de punto de reorden para

strar los inventarios de produccion en proceso o de materia prima  Estos resultados poco

admi
satisfactorios pucden incluir una entrega morosa de las ordenes de los clientes, niveles excesivos de

inventarios, una baja cficiencia en el proceso de transtformacion debido a la falta de partes, v una gran

tension en el departamento de produccion

TARIOS.

REGISTRO DE INV

El contenido de un registro tipico de inventarios, formulado mediante computadora muestra, el
segmento maestro de datos del producto y conticne el numero de la parte, que es la unica
identificacion de la picza y otra informacion como el tiempo de entrega o de produccion, ¢l costo

d ctera. El > del estado de inventarios contiene un plan de materiales completo

para cada articulo a lo largo del tiempo Finalmente, ¢l segmento de datos subsidiarios contiene
informacion accrca de las 6rdenes especiales, de los cambios solicitados, de la historia detallada de la

d da y demas asp os si cs

En la prictica se requicre un esfuerzo constante para mantener los registros de inventarios con una
buena exactitud Tradicionalmente 1a exactitud de los inventarios ha estado garantizada por cl contco
anual fisico del inventario, cuando 1a planta se cierta por uno o dos dias 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 cofrecciones se hagan Después de que se hizo
el inventario fisico, el inventario total de valores es exacto para propositos financieros, porque las

diferencias positivas y negativas se compensan entre si. Pero el conteo de los articulos, uno por uno,

por lo general no es lo suficientemente exacto para propositos de pl ion de requerimi de
materiales (MRP). Como resultado, se desarrollo el conteo del ciclo como sustituto del inventario

fisico anual
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Con ¢! conteo ciclico se cuenta un pequefio porcentaje de los articulos, cada dia, con la ayuda del
personal de almacén. Los errores que se cncuentran se corrigen en los registros y se hace el intento de
encontrar y corregir el procedimiento que los causo Al desarrollar una alta preocupacion por la

exactitud y al adoptar un contco ciclico diario s¢ pucden eliminar la mayor parte de los crrores en los

registros de los inventarios

El resultado es tan fiable que muchos auditores ya no requicren que se levante el inventario fisico
ql

cuando se encuentra en uso ¢l sistema efectivo de conteo ciclico.

OPERACION DE UN SISTEMA DE PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE

MATERIALES (MRP),

de materiales (MRP), que

Existen mucho mais detalles en un de pl ion de requern

sdlo el instalar los modulos computacionales adecuados. La administracion debe operar el sistema en
una forma cfectiva ¢ inteligente
Una de las decisiones que debe tomar la administracion consiste en el nivel de inventarios de

seguridad que s¢ debera mantener. Para sorpresa de muchos administradores, se requiere inventarios

de seguridad muy pequeiio si el sisterna de planeacion de requerimiento de materiales (MRP) se usa

adecuadamente. Esto se debe al co pto de administracion del tiempo, en el que los tiempos, tanto

de las compras como de los talleres, se controlan en forma efectiva dentro de pequciias variaciones

E! area de compras, esto se hace desarrollando relaciones con los provecdores que proporcionan

entregas puntuales y confiables. En ¢l area de talleres, los tiempos pued inistrarse di. un
sistemna de control del area de talleres. Una vez que se reduce la incertidumbre de estos tiempos existe

una necesidad mucho menor de inventarios de seguridad.

se itaria una gran

Si los inventarios de seguridad sc mantuviera a nhivel de P
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cantidad de ellos para que fuera cfectivo. Supangase, por cjemplo, que se requieren 10 partes para
hacer un ensamble y que cada parte tiene un nivel de servicio del 90%«  La probabilidad de tener las
diez partes disponibles cuando s¢ necesiten es solo del 35%s Por tanto, ¢s mucho mejor plancar y

controlar los tiempos en los que scran neccesarias las 10 partes, que tratar de cubnr todas las

contingencias con inventarios de seguridad

Cuando se manticne inventarios de seguridad, a menudo sc aflade al nivel del programa maestro. Esto

asegura que se tendra disponible una seric de conjuntos coordinados  de p ites para los
gura q p j

de partes diversas El proposito de los inventarios

productos finales, y no simpl una col

de seguridad a nivel de! programa maestro, consiste en propofrcionar una cierta flexibilidad para

ajustarse a los requerimientos cambiantes de los clientes

El tiempo de seguridad es un concepto que debe considerarse desde el punto de vista de las partes
componentes St un proveedor no es confiable y la situacién no puede remediarse, entonces pucde
aumentarsc ¢l tiempo plancado aftadiendo un tiempo de seguridad. Sin embargo, esto producira una

acumulacidén en los inventarios cuando cl proveedor entregue las partes, antes de 10 que originalmente

se habia plancado.

Otro problema que surge al operar un de pl. ién de requerimiento de materiales (MRP) es

<l constante pcligro de que cl sistema informal ponga fuera de control al sistema formal. Si la
administracién no usa el sistemna formal de plancacion de requerimiento de materiales (MRP), el

ion a medida que sc despachan los

sisterna informal tomara rapid. p ion de la
matceriales, que las 6rdenes atrasadas se acumulen, y que se desarrolle un ambiente de crisis. El

ion. Por lo tanto es necesario

sistema informal siempre esta ™ " tomar p de la

que la administracion se esfuerce por mantener exactitud en los datos, educar al usuario e integrar cf

sisterna, de tal modo que cl sistema formal de pl ion de requerimi > de materiales (MRP) sec

use para administrar la compaiiia
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Si un sistema de plancacion de requerimiento de matcriales (MRP) funciona adecuadamente, puede
convertirse cn algo mas que solo una herramienta de control para los inventarios y la produccion. El
sistemna de planeacion de requerimiento de materiales (MRP) puede dar apoyo a Ia plancacion y al
control dentro dec todas las partes de la compafia (un sistema tipo 1), Por cjemplo, puede usarse
para guiar los sistemas de plancacion financiera, para proyectar los inventarios totales futuros, para
pronosticar los presupucstos de compras y para planear las necesidades de equipo y de instalaciones
Un sistema de planeacion de requerimiento de materiales (MRP) que sc usc para el control fisico de
los matcriales, puedc ampliarse para proporcionar una vez para la plancacion y control financiero.
Los usuarios del sistema de plancacion de requerimiento de materiales (MRP) estan empezando a
darse cuenta de que la plancacion fisica detallada puede tomarsc como basc para mejorar la

planeacion financiera

El sistema de plancacion de requerimiento de materiales (MRP) también puede extenderse para dar
apoyo al costeo de los productos y a la contabilidad de costos. Cuando sc tiene en la computadora
una lista adecuada de materiales, calcular los costos de los productos a partir de los costos de mano
de obra y de materia prima de los componentes, es un aspecto relativamente sencillo. De hecho,
algunas veces sc proporciona a un modulo de costos como parte integrante de los programas
computarizados de los sistemas de planeacion de requerimiento de materiales (MRP)

El si: de pl ion de requerimi de materiales (MRP) también puede extenderse hasta el

P

area de planeacion de personal, usando una lista de mano de obra. En este caso se enumeran todos
los tipos de mano de obra que se¢ necesiten para cada producto. Estos datos se incluyen en la lista de
mano de obra. Después, los requerimientos de mano dec obra se explotan a partir del programa

maestro ¢n una forma similar a la que se usd con el requerimiento de matceriales (MRP).

Esto hace posible formular los prondsticos de requerimiento de mano de obra y coordinar las

necesidades de materiales.
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de requeri de materiales (MRP) algo

Las posibilidades para hacer del sistema de pi.
mas que una herramicenta para el contro! de la produccion y de los inventarios, son verdaderamente

atractivas. A la fecha, estas posibilidades no han sido logradas en muchas compaitias porque la mayor
parte de las empresas se cncuentran atin en las primcras etapas de implantacion del sistema Una vez
que estas empresas hayan alcanzado ¢l control de los materiales, podran ampliar la aplicabilidad de

sus sistemas de plancacion de requernimicento de materiales (MRP) para plancar y controlar otros
recursos dentro de la empresa

o de materiales (MRP) no cs un sistesmna estatico, da respuesta a nuevos

La pl ion de requert

pedidos de cli y las ! diciones dc taller, asi como a los cambios anticipados para el

futuro. Por igui el si de pl ion de requerimiento de materiales (MRP) debe ser
lizado con infor ion r ¥. al mismo tiempo, facilitar operaciones estables de produccion

frente a los cambios continuos.
EL EXITOSO SISTEMA DE PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
{MRP).

Se necesita un gran esfuerzo para hacer que el sistema de plancacion de requerimiento de materiales

(MRP) funcione con éxito en la practica. De hecho, la investigacion ha indicado que se requieren

cuatro elementos para lograr el éxito en este sistema:

1. Unad do apoyo p ional.

2. Datos exactos .
3. Apoyo administrativo.
4. Conocimieno del usuario.
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1 de la pl 160n de

es probabl: uno de los

Un sistema adecuado de compu
requenimiento de matenales (MRP) mas sencillos de poner en practica. Hoy en dia, existen mas de 20

paquctes de computacién para la planeacion de requerimiento de materiales (MRP). Estos pagquctes

estan disponibies en ¢l mercado. Muchas compaiflias usan cstos paquctes estandarizados en vez de

formular sus propios programas computacionales

de pl ion de requeri o de materiales (MRP) requierc datos exactos, los cuales

Un P
i estan bradas a rectrasar los registros en

son muy dificiles de obtener. Muchas cc
istrada di e el si informal, pero

manufactura, porque la compaiia ha sido siempre
do las decisi se a pantir de la informacion proporcionada por la computadora se

requieren datos cxactos.

Una compafiia que no tenga un sistema de planeacion de requerimiento de materiales (MRP)

necesitari crear una lista de materiales exacta como primer paso. En algunos casos, las listas de
5n tan pobre que ia compaitia tiene literalmente que empezar

materiales sc an en una
desde el principio, en otros casos, las listas de materiales pueden ser relativamente exactas y por lo

tanto se requeriran sélo algunas actualizaciones.

as en

Una vez que las listas de materiales scan exactas, se necesitara crear un para

esa condicion. Esto requerira un coordinador de los cambios de ingenieria que se encargue de hacer

todos los cambios pertinentes en la lista de materiales.

Los registros de inventarios también deben ser exactos para dar apoyo al sistema de plancacion de
requerimiento de materiales (MRP). La exactitud inicial de los registros de Jos inventarios puede ser
un tanto mejor que la exactitud de las listas de materiales, pero las practicas de registro de los
inventarios también deberan mejorarse. L.a mejor forma de mejorar y mantcner la exactitud en los

Jando un si de

registros de inventarios es i
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L.a importancia del apoyo administrativo para que tenga éxito el sistema de plancacion de
ar. Much di han

requerimiento de materiales (MRP) pucde dificilmente llegarse a
demostrado que ¢l apoyo de la alta administracion es la clave para la instrumentacion exitosa de los

sistemas.

SQUIEN PUEDE BENEFICIARSE CON EL USO DE LA PLANEACION DE

REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP)?,

Se ha demostrado en la practica que la mayoria de la companias manufactureras pueden bencficiarse
del uso de un sistema de plancacion de requerimiento de materiales (MRP) si este sc instala y se

utiliza en forma adecuada. l.as compaiiias que han tenido éxito en su aplicacion van desde ¢l pequeilo

productor de una sola planta hasta los conglomerados de plantas multiples.

Existen compaiiias cn todos los sectores industriales que han tenido éxito incluyendo automéviles,
trabajos de metales, electrénica y las industrias de procesamiento

i i6n de requerimiento

Mientras que alg; ias puecden b ficiarse con un si de p

de materiales (MRP) muy claborado, otras nccesitan sélo un sistema sencillo. Cada compailia debe

detmr;jnar el alcance que debe tener ef de pl ion de requeri > de materiales (MRP),
ficios incr les. Emp do con un de Ao muy

tomando como base los costos y b
pequeiio, la compaiiia puede afiadir progresivamente otras caracteristicas mas y determinar si los
costos adicionales sc justifican con los beneficios adicionales. Al usar este enfoque, cada compaiiia
de materiales (MRP) que mejor se

puede llegar al tipo de si de pl. ion de requeri

ajuste a sus necesidades.
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5.9 COSTO BENEFICIO.

La administracion debera parar los de

un nivel mas elevado de inventarios con
b

los ficios quc se obtendran por

éstos. Si bicn la mayor parte dec los beneficios se
realizan a corto plazo, muy probablemente habra efectos o repercusiones satisfactorias a largo plazo

enlas ventas y en las utilidades, si la

pafia adquicre buena imagen por dar un servicio oportuno.

Las ventajas de tener inventarios grandes son muchas. La empresa pucde obtener benceficios en la

produccion y en las compras, y despachar las ordenes de los clientes mas rapid Lad

obvia esta en el costo total de mantener inventarios, incluyendo costos de alr i >, jo y

el retormo requerido sobre ¢l capital invertido cn ellos. Los inventarios lo mismo que las cucntas por

cobrar, pued scen la did

en la cual las economias exceden cl costo total de mantener

inventarios adicionales El equilibrio alcanzado finalmente depende de los estimativos de las

£

economias reales del costo de manter los inventrios adici les y la

en el control dec los
mismos. Obviamente que este cquilibrio requiere coordinacion con las arcas de produccion, mercadeo

y finanzas para mantenerse en un todo de acucrdo con el objetivo general de Ia empresa.

Dado el deseo del departemento de mercadeo de llenar las 6rdenes rapidamente, inventarios grandes

permiten un servicio eficiente para las d das de los cli

Si cierto producto no se¢ tienc

p en el

pueden perderse las ventas presentes y las futuras. Entonces existe un

incentivo para mantener inventarios almacenados.
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1.-

CONCLUSIONES.

Un sistema de inventarios debe generar informes para la alta administracion asi como para los
gerentes de inventarios Estos informes deben medir el funcionamiento global de inventarios y
deben ayudar en la formulacion de politicas generales para los inventarios. Dichos informes
deben incluir el nivel de servicio que se proporciona, los costos de la operacion de los inventarios

y los niveles de inversion comparados con los de otros periodos,

El nivel optimo de inventarios debe juzgarse en relacion con la flexibilidad que esos inventarios
suministran. Se mantienc constante la cficiencia en ¢l mancjo de los inventarios, a un menor nivel
dec existencias, s¢ tendra una menor flexibilidad en la operacion de la empresa. A un mayor
volumen de inventarios se tendra una mayor flexibilidad en la operacion. Al evaluar el nivel de los
inventarios, la administracion debe establecer un punto de equilibrio entre los bencficios de las
cconomias en la produccién, las compras y un aumento de demanda por ¢l producto por un lado,

y el costo de mantener inventarios adicionales, por €l otro. El costo de 1os fondos inventidos debe

ser de particular preocupacion para ¢l admini

ador f iero. La efici ia en ¢l control de los
inventarios afecta muchisimo la flexibilidad de la empresa. Bajo condiciones de incertidumbre, 1a
cempresa usualmente debe mantener inventarios de scguridad debido a las fluctuaciones en la

demanda y a los tiempos de demora.

El administrador fi iero debe disciiar politi que reduzcan al tiempo promedio de demora

requerido una vez que ha sido colocado el pedido. A menor tiempo promedio de demora seran
menores los inventarios de seguridad necesarios y menor la inversion total en inventarios,
suponiendo los demas factores constanies, a mayorcs costos de oportunidad de los fondos

invertidos en inventarios, sera mayor el incentivo para reducir este tiempo de demora. En ¢l caso
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de las compras, ¢l departamento de compras puede desarrolar nuevos proveedores que ofrezcan
un despacho mas rapido o presionar a los provecdotes existentes para obtencrlo en forma mas
agil. En el caso de los productos terminados, ¢l depantamento de produccion puede estar en
condiciones de programar las corridas de produccion para acelerar los despachos produciendo
menores cantidades En cualquiera de los dos casos anteriores existe un punto de equilibrio entre
{os costos adicionales generados por la reduccion del tiempo de demora y los costos de
oportunidad de los fondos que estéen “amarrados™ a los inventarios Lo antes mencionado hace

ver la importancia que tiene para ¢! administrador financiero el manejo de los inventarios

4.« Otro aspecto importante ¢n la administracion financiera de inventarios es cf comparar los
resultados reales contra los presupuestados. Antes de criticar el hecho de un elcvado porcentaje
de pedidos retrasados, debemos determinar si los planes fueron mal claborados o bien si los
planes bien claborados no fueron seguidos Por lo tanto, hay que verificar los pronasticos que sc
han hecho de la demanda, como para ajustar los planes de imventarios de acuerdo con las
variaciones en las ventas reales Los planes requicren de diversas cantidades de inventarios a
diferentes ctapas del flujo de 1os articulos, desde que se tiene el material directo hasta obtener los
productos terminados. (Sc tiene la cantidad adecuada de matcriales en ¢l Jugar apropiado?. Si no
es asi, JPor que no? [Se pueden tomarse medidas para que los snventarios s¢ actualicen de
acuerdo con lo planeado. o bien son los mismos planes los que necesitan ser modificados?. En
buena parte ésta es una funcion de control, pero es esencial que éste sea cfectivo si hemos de
evaluar nuestro éxito en la administracion de los inventarios y queremos mejorar su

administracion en el futuro

P .

5.- Como puede verse, un buen de administracion a de i rios va mas alla del
simple registro de las operaciones. Debe ser una ayuda para la toma de decisiones de la

administracion a la vez que es un instrumento para controlar los niveles optimos de inventarios.
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Corn lo antes mencionado se debe tener presente que la funcion, opinion ¢ influencia del contador
respecta

pablico es fundamental en la buena administracion del negocio, fundamentalmente en lo qu
a de las inventarios, por ser de gran responsabilidad ¢ importancia este

a la administracion fi

tipo de inversion.

En la actualidad no es época de despilfarros financieros ni de toma de decisiones por corazonadas, ¢s

el momento dc la superacion a base de la maximizacion de los conocimientos del ser humano
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