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INTRODUCCION 



X N T R o D u e e X o N. 

Desde el comienzo el holftbre se ha preocupado por contar y 

controlar lo que po•ee, sin eabargo a trav6s del ti&apo ••ta 

neceaidad se a vuelto cada vez llAs dificil de atender. Y es por ello 

que aur90 la inquietud por nuovu y ••:!oreo ideal, lao que dar6n 

soluciones y alternativas a la Impresa Actual. 

La Planeac16n de un S.1ate11a de control de Inventar.1011 no e1 un 

privilegio, si no una n•cftaidad que deben afrontar las empre1aa sin 

importar au ta•afto, ya que por lo 9eneral •• encuentran 1nvirti6ndo 

un 9ran capital en ello1. 

La Hiero y Piquen.a ••presa deben buscar el apoyo da las nuevas 

t6cnicao y aietHOI de control para loqrar la opt111ización de sus 

recursos y miniaizar •u• coatoa. No por •l hecho de aan1jar aenorea 

voluHnH se ••no:lan 110001 articulo• (diveraidadl, 101 que por 

supuHtO requieren de un control de Inventario•. 11 cull, ayudar6 al 

aanejo adecuado de 101 •aterial•• durante cualquier etapa, ya ••• en 

almac6n, en proce10, an trAnsito, etc. Brindando la oportunidad para 

incre••ntar el ciclo de vida de la 1mpre•a, lo que con llevarA a au 

peraanencia en el mercado y a la obtención de aejore1 rend111iento1 

sobre 1u1 inversiones. 
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Bl manejar inventarios, por mAs pequei\os que estos sean es 

indispensable, y mantener un buen control de ellos nos ayuda a 

disponer mejor de los recursos. La gran importancia de los 

inventarios hace que enfoquemos gran cantidad de recursos y esfuerzos 

en reducirlos, retarlos, actualizarlos y pronosticarlos; minimizando 

el desperdicio, el retrabajo y el rechazo; lo que tendr6. un impacto 

siqnificativo en la optimización de Costos. 

El compromiso de un control de Inventarios no nace y muere en un 

almacén, tiene oran impacto en .otras 6.reaa como producción, co•pras, 

etc. Bl control de existencias es indispensable para mantener un 

flujo continuo y· estable en producción asi como para mantener 

operante el Proorama Maestro y todos los objetivos que representa, 

objetivos de los que foraa o debe formar parte iaportante un 

inventario. 

No cabe la menor duda que loa inventarios son manejados en 

cuanto al pronóstico de demanda y ventas; sin embaroo; estos 

pronósticos para que tengan un orado de certeza, necesitan de datos 

veraces actualizados e históricos a partir de los cua.les se puede 

tener un punto de partida para la Adalinistrac16n de Inventarios. 

La Administración de Inventarios no es practicada com(inmente 

dentro de la Micro y Pequefta empresa con la importancia debida. y la 

empresa analizada dentro de este trabajo de testa nQ escapa. a esta 

categoría. 
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El objetivo de este estudio es encontrar el máximo rendimiento 

de los recursos, tanto financieros como humanos, con el fin de lograr 

una mayor utilidad; utilizando para este propósito las técnicas y los 

sistemas de un control de Inventarios. 

La cantidad Económica de la orden o Punto de Equilibrio (EOQ), 

brinda la posibilidad de manejar la demanda del producto de tal forma 

que n\.1estro inventario promedio (A) se encuentre dentro df! los 

niveles óptimos, disminuyendo de este 11odo la cantidad de la orden 

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

El fin práctico del EOQ es disminuir las existencias y por 

consecuencia resulta más fAcil su manejo y control. Además de 

dis•inuir en cadena los inventarios, los activos circulantes y los 

activos totales; dando como consecuencia un incremento en el 

Rendimiento sobre la inversión. 

Es importante seftalar que una correcta distribución del almacán 

brinda beneficios de organización, mejorando la capacidad del 

administrador para controlar con eficiencia las entradas, salidas y 

existencias de la empresa. 

con el crecimiento de la empresa se incrementa la complejidad y 

la dificultad de llevar un Control de Inventarios, surgiendo la 

necesidad de buscar nuevas opciones que nos pongan a la vanguardia. 

Bs por ello que se busca el apoyo de sistemas con más altas 

prestaciones como el HPR y el JIT, los que con su elevado desempei\o 
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abran nuevas posibilidades a empresa• deaeosas da incre•entar tanto 

aua utilidodu co•o lo capacidad de odm1n1atraci6n y control, 
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CAPITULO l 
A11Uc1dlnUs 



C.A.P:X:TULC> :C. 

ANTECEDENTES. 

El qran reto que se le plantea a la empresa moderna es el de 

utilizar los recursos disponibles para conseguir con la m&Kima 

efectividad y eficiencia los bienes y servicios que la qente necesita 

y desea. 

sin embargo la complejidad, cada dia en aumento, de las 

actividades, de las operaciones, asi como el ininterrumpido 

crecimiento de las einpresas, la competencia, etc. obligo. a buscar 

cada dia nuevas soluciones, que ayuden a entender dónde estamos 

situados hoy y d6nde estareaos en un futuro cercano. 

1.1 Mic•o T PBQUllA BMPRBSA. 

AMALISIS O DIFIHICXOM. 

La eapreaa ea una obra que ae emprende; Una sociedad industrial 

o mercantil en la que •• desenvuelve el proceso productivo. con el 

fin de conae9uir un producto que obten9a el m6ximo beneficio: 

econ611ico o social, según los casos. 

Exicten ciertos criterios para determinar el tamano de la 

empre•a; criterios de Magnitud. 

- 5 -



___________________________ lltltlllltll. 

1.1.1 CRITERIOS DB MAGKITUD. 

a) Medio Ambiente. 

Depende de la situación 9eo9rAfica en que se encuentre la e•preaa, 

b) Giro. 

La magnitud de la empresa se encuentra condicionada a la actividad 

que realice. 

e} Mercado. 

se establece la maqnitud seg(in la zona o número de clientes que 

abastece. No importando en si el tamafto de la planta, capital, 

personal, etc. 

d) Financiamiento. 

La •a9Jlitud dependerA del capital con que cuenta. 

e) Produce ión. 

Depende del volumen de productos que fabrique. 

Las empresas pueden clasificarse también por su n1'.imero de 

empleados, por sus ventas o capital social en: 

Hiero B•presa: Aquella empresa que ocupa hasta 15 personas y el valor 

de sus ventas netas anuales sea el equivalente a 110 

salarios minimoa de la zona metropolitana, elevados al 

afto. 

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

sus ventas netas anuales sea el equivalente a 1115 

- 6 -
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salarios mini moa de la zona metropolitana, elevados 

al ano. 

Mediana !apresa: Aquellll que ocupa de 101 hasta 250 personas y el 

valor de aus ventas netas anuales sea el equivalente 

a 2010 salarios •ini11os de la zona metropolita, 

elevados al ano. 

11 concepto de clasificación es caabiante y dinA11.ico, se ha 

venido ajustando a medida que el desarrollo de la 11icro y pequena 

••Presa lo ha requerido. 

1,1.2 OBJITXVOS, 

Numerosas e•presaa serAn aie•pre pequeftas mientras que otras 

caainan hacia la 9ran e•preaa. Lo pequefta dimensión puede ser un 

eatado final o no repreaentar m6a que una etapa de desarrollo. En el 

pri••r caso no• prequntaaoa •i el pequefto ne9ocio aer6 viable en un 

gran Mercado ao••tido cada vez •611 a las tt!cnicaa y por cuAnto 

tie•po. Bn el aefjJUJldo caao, por el contrario, nos interro9uoa sobre 

las posibilidad•• de deaarrollo que dependen a su vez de la dimensión 

de los nu•vo1 e1tableci•i•ntoe que es posible crear. 

Sin eabar90 el de1arrollo d1 una empresa debe involucrar tanto 

una administración e1pecializada, co•o un buen uao del capital y loa 

recursoa, ade•a• de proaover las relaciones entre el personal. Por 

otro lado, a pesar de que este tipo de empresas no tienen una 
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posición doainante en el mercado, no es por ello obliqatorio, que no 

pueda utilizar t'cnica1 co•o la mercadotecnia, que hace 1ur9ir 

procedimientos nuevos y mejores para la producción de bienes de 

inversión. 

1.1.3 ALCAHCll. 

Ante al panoraaa de la aicro y pequena empresa una variable que 

hay que tomar auy en serio es que para hacer frente a la1 orande11 

e11presas y poder subsistir a la crisis, se requerir6 una adecuada 

optimización de loa recursos de operación a utilizar y esto se loqra 

únicamente por medio de una efectiva administración. Podeaos decir 

que la función adllinietrativa aparece 11uy vinculada al logro de 

objetivos y a obtener resultados concretos. Lo cual •xiqe un 

equilibrio que permita alcanzar la efect1v1dad y sf1c1sac1a en el 

manejo de recursos humanoa, financieros y materiales, en condiciones 

que garanticen el menor riesoo y esfuerzo posible. 

Este tipo de empresas requieren de medidas especificas y a corto 

plazo, qu1 le deriven beneficios inmediatos y contribuyan a su sano 

deaarrollo. Bn este 8Entido el COH'l'llOL D• I11111lN'FARIOS proporciona 

el inatru~ental técnico para el manejo adecuado d• los materiales, ya 

sea como materia prima, como materia en proceso, o como producto 

terminado. o bien aiaplemente productos almacenados para una 

posterior redistribución. 

- e -
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1.1.4 CICLO DB VIDA DB LA BMPRBSA. 

Bl ciclo de vida de cualquier industria o empresa se representa 

frecuentemente coao una cuerva en forma de s, coao se muestra en la 

fiqura (I.1). Las cuatro fases del ciclo de vida se describen de la 

siquiente manare. 

1. Per1odo de experiJlentaclón. Las ventas y las utilidades c:recen 

lentamente después de la intrcducc16n de un nuevo producto o 

eapresa. 

2. PerJodo de dpJdo creciilJento. La eapreaa disfruta un r6pido 

crecimiento en sus ventas y una alta rentabilidaa a aedida que se 

acelera la aceptación de aercado de su producto y a medida que se 

expande para satisfacer esta de•anda. 

3. Haduru. Aqui la tasa de creciaiento de las ventas ••Pieza a 

dia•inuir, y el creciaiento eapieza a depender en ljJran parte de la 

daaanda por lo• reeaplazos. 

4. JMcli.ve. La upreaa se enfrenta a nuevos productos co•petitivoa, a 

una obaole•cencia tecnológica y adllini•trativa, y a la saturación 

de la de•anda por aus productosw 

La situación representada por el concepto de ciclo de vida de 

cuatro fa1es ae basa en alCJUllOS supuestos. Por ejemplo, supone una 

administración co•petente en los periodos de crecimiento y una falta 
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de previsión administrativa antes de la fase de declive. obviamente, 

una de las metas primarias de la administración consiste en prolongar 

la fase 2 y en evitar completamente la fase 4, y una qran cantidad de 

empresas tienen aparentemente éxito en esta tarea. Ademas, el ciclo 

de vida se ve sustancialmente influido por la forma de organización 

que elige una empresa. 

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

atraviesa pueden ser financiadas y responder a ciertos patrones de 

financiamiento. Diferentes según lo requiera cada etapa. 

PATRONES DI FDfAHCIAHIBNTO, 

El cuadro siquiente establece los patrones de financiamiento en 

las cuatro etapas de desarrollo de la empresa. 

Patrones de financiamiento en las cuatro fases de desarrollo 

Fase 

t. Formación 

2. creci•iento r.§.pido 

3. crecimiento hasta 
alcanzar la madurez 

4, Madurez y Declive 

Patrón de financi8.lllier.to 

Ahorros personales, crédito comercial, 
aqencias del gobierno. 
Financia.miento interno, crédito comer
cial, cr,dito bancario, compaftiaa de 
capitales, 
Transformación en e?Rpresa cotizada, 
mercados de dinero y de capitales. 
Financiamiento interno, readquisición 
de acciones , diversificación, fusiones. 

El financiamiento nos ayuda a lograr el crec1m1ento Potenc1al de 

la Pequeda Empresa. Esa capacidad de crecimiento aparece típicamente 

en empresas que desarrollan un nuevo producto o una forma innovadora 

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

personales es un buen ejemplo de lo anterior. 

Actualmente nuestro país está mostrando gran interés por el 

desarrollo de la micro, pequena y mediana empresa, ademas de brindar 

un gran apoyol y facilidades 2 tanto en materia de financiamiento y 

créditos 3 como en la agilizac16n de tramites. Por lo que la atención 

hacia este tipo de empresa está de manifiesto. 

1.2 INVBN'?llRIOB 

DBPINICION. 

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

que este recurso tenga valor econ6mico. n4 

Por ello la teoría de los inventarios trata de la determinación 

de la maqnitud óptima de este recurso ocioso, ademas de determinar 

los procedimientos más favorables de adquisición o producción de 

articulas para satisfacer la demanda futura. La que puede verse 

afectada por decisiones pasadas, que representarían un costo de 

amortización. 

l11r-lll:-,<pdilUU~ollm. 
l Vlr - lll: nc1WDs ¡m !1111111. 
l11r11a>tll:rmllldoai!ll.:I. 
lllflJ1dáa¡m:rnd-. 

s:D!mlla idnll lolrildo- liolod¡m!OillrutoilllllJillsU¡id/aill""'1das. 
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El inventario es todo aquello que nos representa un costo y que 

no est6 siendo utilizado, sin embargo debemos saber cuando y cuanto 

tiempo tener un articulo ocioso, para mantener asi la continuidad de 

un proceso. 

1.2.1 SITUACION Y CONTEXTO. 

ANALISIS. 

Actualmente los inventarios han adquirido gran importancia; es 

por ello que se invierte mucho en proyectos para reducirlos, aumentar 

su rotación o para eficientar su operación. Como los Japoneses 

quiénes han dado la pauta en cuento a control de Inventarios, 

reduciendo loa miamos a horas, dando asi la oportunidad de manejar 

mejores costos. 

Por otro lado nuestro pais comienza a darle importancia a los 

inventarios en los eo•a, tomando conciencia de su trascendencia, lo 

que permite darnos cuenta de errores y descuidos. Poniendo un 

re••dio inmediato y no en un momento critico. 

AHALISIS. 

El mantener un inventario es una 1nvers16n que impacta tanto en 

el co•to del producto, co•o on la eficiencia de la empresa. Ademas 

de involucrar: 

- coitos de Inversión 

- Riea9oa de pérdida por obsolescencias y mermas. 
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- Gastos en seouroa e impuestos . 

.. Area1 grandes para almacenamiento y manejo de Hat. 

Sin embargo no podemos dejar de tener inventario, ya que los 

costos de no tenerlo son mayores. 

toman: 

Debido a los riesgos que se 

- Paro de producción. 

- Paro en las ventas y entreqas, 

- Imagen de la compaftia. 

- Incapacidad para terminar ensambles. 

- Tiempos muertos en producción. 

1.2.2 LA NATURALEZA DBL IHVBHTARIO. 

La justificación b6.sica para tener inventarios es introducir un 

o-rado de flexibilidad en las operaciones de producción y 

comercialización. si no fuera por los inventarios, cada operación 

estaria perfectamente sincronizada con cualquier otro evento, por 

ejemplo, las partes de ensamble serian recibidas en le plant.a en el 

preciso momento en que fueran necesarios para su ensamblo al producto 

final y este mismo producto sería terminado precisamente el día en 

que debiera embarcarse al último consumidor. 

imposible. 

Esto es claramente 

Los inventarios provienen de una variedad de circunstancias y 

sirven para muchas funciones especificas. Proporcionan la 

flexibilidad requerida para las politicas de operación racionales. 
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1.3 CLASIPICACION DI INVINTARIOS, 

Loa inventarios pueden claeificarse seqi1n su enfoque pr6ctico 

en: 

a) Inventario en Tr6n•ito. 

b) Inventario en Proceso. 

c) Inventario or;anizacional. 

d) Inventario Estacional. 

•l Inventario por Lot•. 

f) Inventario de Seguridad. 

1.3.1 •l INVINTARIO IN TRANSITO. 

Dond•quiera que 1011 11at•rialea, la producción en proceso o 101 

productos terainados, tengan que aovar•• entre diver101 local ea, 

utoa ••t•rialH o articulo• no Htin diaponiblH de inHdiato para 

1u producción o venta. In efecto, •• encuentran en al•acenaje 

tHporal. 11 volumen dol inventario qua rHul ta de Hta realidad 

esta en función tanto del nivel de uso (o vantu) y el tiempo de 

trin1ito. Bl ti••PO que •• lleva a •ovar partidas de producción en 

proceso entre operacion•• en la f6.brica e1 •uy breve, quiz6 de 

ainutoa cuando •ucho. In este caso el inventario en tr6.ns1 to 

probableHnte Hr6 pequefto aún a alto• nivalea de producción. (Los 

articulo• en proceso pueden ser v11to1 en la f6brica en depósitos o 

recipientes por periodos de tiempo •A• lar9oa, pero, en tales caso, 
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servir6n para un propó•ito diferente que del inventario en tr6n1ito), 

Por otra parte, la tranaportac16n de artículos tera1nados del al•ac4n 

de la Ubrica a loa depósitos del di•tribuidor, ser6 quiz6 

cons1derable•ente m6s larqo. Si e1 ese el caao, el inventario en 

tr6.ns1to será relativamente qrande. 

Para entender mejor loa inventario• en transito aupon;aaoa que 

un distribuidor vende 150 unidades de un producto diariuente y que 

el trasporte del producto de la f6brica al distribuidor toma cuatro 

dias. Claraaente no par•ce prActico que el distribuidor eapere baata 

no tener ex1atenc1aa, para ordenar ~61 suministros del producto. su 

política deber6 consistir en colocar lo• pedidos para que sieapre 

haya exiatencia1, que venvan en cuino para que en condicion11 

razonableaente 11tablea, el nivel de d••anda ha9a que la cantidad en 

tr6n1ito sea ioual a la cantidad que •• •apera vender en cuatro diaa. 

En esta forma, si el pro•edio da ventas re9iatradaa en periodos 

reciente• e• d1 150 unidad•• diarias, el inventario en tr6n1ito 

deberá ser entonces de 4*150c 600 unidadea. Sin embar90 el reoistro 

de existencias diaria• del distribuidor, debe aparecer coao en la 

Uqura (I.2). 

Zxi•ten doa puntos de interés: 

l. El distribuidor no debe per•itir que su inventario lleque a cero. 

Los pedidos deben hacerse de manera que los nuevos aumini1troa •• 

reciban un día antes de que se agote la existencia, lo cual permite 

una reserva de existencias de 150 unidades. 
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2. Zl nivel promedio de inventario del distribuidor, debe ser igual a 

au exiatencia de reserva, mAs la mitad del tamafto del pedido: 

150+ t 600/2) • 450 unidades. 

Haata ahora se supone que el distribuidor cree que la demanda 

para su producto en un futuro inmediato, serA la misma que en el 

periodo anterior, Bl inventario en tr6n1i to era la cantidad 

nece1aria para reponer el inventario a un nivel con1tante. si por 

otra parte, hay razones para creer que la demanda del periodo 

siouiente aer6 mayor a la del anterior, deben hacerse pedidos ioualea 

al tieo1po de trAn•ito multiplicados por la tasa de doHnda futura 

anticipada, con un& cantidad adicional que a11111enta el t .. allo da la 

oxi1tencia da colc116n. Por lo tanto, 101 inventarios an trAnlito 

durante lo periodos en que 10 aspera allllento en la de•anda, sar6n 

aayores que aquellos en que la de•anda perwsnezca al •11•0 nivel. 

1,3,2 b) INVSNTARIO IN PROCBSO. 

sn la mayor parte de las indu•tria1 de producción, el inventario 

en proceao •• relativuente pequetlo, a6n en los que las operaciones 

son en 9ran e1eala. Por ejeaplo, una 9ran planta de enaaable de autos 

que arma d1ar1a11ente dos •11 vehiculo1, tendr6 un inventario en 

proce•o l1a1tado, en vi1ta de que tieapo y loa honorario• de la1 

1ntre9a1 y de la• operacional •• fuerteaente controlado. cada 

vellfculo que abandona la lin•a de inspección final, estarA construido 
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da componentes entregados a la planta sólo unaa cuanta• horaa antes y 

el proceso total ea coapletado en aenoa de un dia. 

1.3.3 c) INVBN?ARIO ORGANIZACIONAL. 

La mayor parte de loa proce1oa de producción incluyen dos o 116& 

operaciones diferantH. Si el inventario en la planta oólo 

consistiera d• unidade1 que •• eat6n produciendo en un aoaento d1do 

(inventario en tr6naito), aeria necesario sincronizar cada operación 

exacta•ente con la precedente y la conaecuente. Dondo •• produce un 

sólo articulo, esto aerA dificil. Donde se hacen tres o a6• articulo• 

utilizando el 11ioao equipo, lleo;¡aría a ser imposible. Debido a la 

diferencia en tiempo •11Pleado por cada 116quina, quiz6 con la co11pra 

de •A• equ1Po, se podrían aincronizar laa operacionea, •in eabar~o ae 

tendría que .. tudiar la inversión en el equipo. 

11 caaino aAa f6cil para evitar este probleaa ea permitir un 

invent.ario de partea acuauladaa entre procesos, de manera que e atoa 

se vuelvan continuos ha1ta que se termine con loa montos acu•ulados. 

!atoa exiotenc1ao teaporales han ai11pl1f1cado la tarea de l• 

9erencia, introduciendo un orado de independencia entre los do1 pasos 

y reducido loa raquiaitoa de coordinación. Por Hta rezón, dicho 

inventario ea llamado oroanizacional. A menudo se le llama inventario 

de desacoplo. 
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1.3.4 d) IHVBHTARIO BSTACIOHAL. 

En la mayoría de los casos, la demanda de un producto no se 

distribuye en foraa ioual durante el a1'o; frecuentemente hay uno o 

dos puntos máximos estacionales de demanda con temporadas 

relativamente flojas entre ellos. Los ejemplos que se usan a menudo 

son las fAbricas de adornos para Navidad, artículos deportivos, 

equipo para jue9os al aire libre, aei como ciertos artículos para 

regalos. Una compai\ia que produce estos artículos, .Podría decidir 

enlazar su producción, tanto como sea posible, con el ciclo de 

demanda, lo cual resultaría en al tos ni veles de producción durante 4 

6 5 meses del afta, en anticipación del punto máximo de demanda 

estacional y un nivel posterior mucho más bajo. Bajo tal política, 

virtualmente no habría inventario estacional. sin embargo, la 

aceptación de tal política, ocaeionar.ía la contratación y 

entrenamiento de nuevos empleados, antes de cada punto máximo del 

periodo de ventas, para despedirlos en los períodos flojos. Los 

costos asociados con tales fluctuaciones, pueden ser muy altos y en 

tal caso, puede adoptarse una política alternativa para mantener una 

tasa de producción a través del ano. Esto permite la acumulación del 

inventario durante los periodos de demanda floja y la reducción del 

inventario, cuando la demanda alcanza su punto máximo. 

como ejemplo gráfico tenemos a: sheldon surfboard company quien 

demuestra ente efecto. La demanda para el producto de la compaf\ía, 

desl izadores, es altamente estacional con un mercado Punto HAximo de 

ventas en junio y julio. Los cinco aftos anteriores ha estado de 

- 19 -



___________________________ llfl(flllflt 

acuerdo aproximadamente con el patrón que aparece en la grAfica. 

Figura (I.3). 

El promedio de las ventas mensuales del afio es de 

aproximadamente 1 SO unidades, pero la demanda de todo el afio está 

concentrada en un periodo de siete meses, de marzo a septiembre. Si 

la compaftía tratara de ligar la producción al patrón de la demanda, 

se ve ria forzada a cerrar totalmente durante una parte de cada ai\o. 

Sin embargo, la empresa fija su producción a un nivel aproximado a la 

demanda mensual promedio de 150 unidades. 

Supongamos que inicien su ciclo de operación en octubre y que 

las ventas durante la temporada del punto máximo consumieran todas 

las unidades, dejando veinte que permanecerían en el almacén de la 

fAbrica al final de septiembre, la empresa entonces produciria en 

anticipación para las ventas del siguiente afto en forma sustancial, 

como aparece en la figura { I. 4). Esa figura muestra la relación del 

nivel de producción, las ventas y el inventario de articulo& 

terminados en el almacén. Podemos observar que el inventario de 

artículos terminados tiene un marcado punto máximo estacional 

inmediatamente antes del periodo de la demanda de punto máximo. Esta 

a su vez, conduce casi a cero al final del periodo de la demanda en 

aqosto y lueqo empieza a subir de nuevo en anticipación de la 

siguiente demanda estacional de período. En esta forma, el nivel de 

producción es constante y se evitan los costos de empleo y despido 

estacional. Sin embargo, estos beneficios se reducen debido al consto 

de mantener y conservar un inventario estacional. 
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1.3.5 e) INVBNTARIO LOTB. 

Bajo circunstancias excepcionales, las partes usadas en la 

fabricación de un producto se pueden ordenar y producir una a la vez; 

lo cual puede ser cierto, por ejemplo, en la construcción de un gran 

proyecto ingenieril, tal coao un horno para un objeto especial, un 

aiatema de trasporte para aanejo de minerales en bruto, etc. Pero en 

circunstancias noraalea y en la mayoría da las industrias, todas las 

partea y aateriale• que se usan, se coapran y se hacen en lotee t. El 

tuafto del lote se puede deteniinar pcr la pr6ctica aercantil, el 

pedido 116a pequefto por el que •• conceden descuentos o 

cona1derac1ones en el trasporte; para aucho1 materiales, la cantidad 

ainiaa ea un vagón. Bl efecto de e1te lote de cantidades •• producir 

una acuaulac16n teaporal de parte de laa cual•• se toaan loa 

requeri•ientoa de producción. Uno de 101 aater1alea blsico1 u1ado por 

la Sheldon surfboard company u la fibra de vidrio opaca que se usa 

por a reforzar lo• deolizadorH de fibra de vidrio aoldeada. Loa 

productora• de e1t• aaterial 111 rehuaan a surtir menos de un vagón 

por pedido. 1' un nivel de producción de 150 de•li:tadorH por aes, 

••to repre1enta un aUJ11n1atro de aaterialea de cinco aeaanaa. 11 

inventario de e1te material a trav•a del tieapo, 1er6. el que aparece 

en la figura (I.5). 

D• nuevo obaervuos que •l aua1n1stro nunca debe terminarse 

totalaente. una reaerva o colchón de una semana de 1um1nistroa, se 

tiene aieapre a •ano. 11 nivel proaedio de existencia• de eate 

material, ••ri: 
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Colchón + TOMADO del lote 
2 

1+5/2= 3 1/2 Seaonaa de 
au11iniatros. 

1.3.6 f) INV•NTARIO DB SEGURIDAD O COLCHON. 

Ya hemos mencionado la existencia de reservo. El distribuidor 

del ejemplo del inventario en tr6n•ito, aantenia una reserva de 

unidades terminadas, en exceao a lo demanda esperada. El fabricante 

da deslizadorea, mantenía una reserva ioual a una semana de 

materiales. En este y en todos loa caaoa, lo exiatencia de colchón 

conatituye una defensa contra lo iapredecible. Por ejeaplo, la 

demanda de ventas puede definir de lo esperado; lo entreoo dol lote 

siouiente de materiales, puede retrasarse por una huelga o por culpa 

del ferrocarril. Una protección típica contra tales continoencios, 

puede ser aanteniendo un colchón por •i acaao. Luego esta clase de 

inventario toma en consideración el elemento de insequridad de la 

mayoría de las actividades industriales. 

Debemos enfatizar un punto i:aportante. La inverai6n en la& 

existencias de colchón en r•alidad lleva a la sequridad en la coapra, 

pero dicha seguridad •• relativa. La decisión a la que debe hacerse 

frente, ea sobre cuanto debe•os comparar. In el ejeaplo del 

distribuidor, este esperaba que la demanda de menudeo fuera de ciento 

cincuenta unidades diarias, pero manteniendo un colchón que reconocía 

no estaba seguro. Debeaos recordar que el distribuidor no podía 

recibir un suministro adicional en menos de cuatro dial de1puéa de 

hacer el pedido. Al mantener una existencia de ciento cincuenta 

unidades, quería decir realmente. Espero una demanda de ciento 
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cincuenta unidades diarias, pero reconozco que podría ser hasta 

150+150/4 6 sean 187. S unidades diarias. 

El distribuidor podia haber clarificado sus ideas al respecto 

considerando las posibilidades para los diversoo niveles de demanda, 

asi: creo que hay una oportunidad en veinte, de que la demanda se 

elevará a 188 unidades por dia. Si le hubiéramos preguntado qué 

oportunidad habría para 200 unidades por dia, quiz6 hubiera 

contestado aproxiaadamente en 100. En otras palabras, habría 

elegido invertir en una existencia de reserva que le diera una 

protección contra quedarse vacío al nivel de 95\ de confianza. Si el 

distribuidor eliqiera cubrir la situación de l en 100, obtendría la 

protección de un nivel de confianza iqual a 99\, 

Esta transacción del orado de protección contra el costo de 

obtenerla, es una de las decisiones b6sicas de las politicas que la 

qerencia debe tomar en al campo del control de inventario. Sin 

etlbaroo, muchas de asta.a decisiones se toman inconscientemente o 

existe una falla, puesto que no se revisan laa dec11iones una vez 

to11ada1. La decisión pueda tomarse delibera.duante y revi1ar1e a la 

luz de la experiencia. 
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CAP:I:TULO :I::I:. 

PLANEAC:I:ON Y CONTROL. 

2 .1 PLANBACION Y CONTROL: De los Inventario&. 

El control de inventarios se desarrolla durante todo el tiempo 

que se manejan los materiales. Desde que se realiza la orden, que 

será atendida por los proveedores hasta finalizar con todas las 

diversas operaciones que se realizan dentro de una empresa para poder 

obtener un producto terminado. El control debe realizarse con rapidez 

y eficiencia buscando que los materiales lleguen al hombre y no que 

el hombre tenqa que moverse hacia estos. 

El control conjuntamente con la planeación y programación busca 

cumplir con el inventario en términos de tiempo, comenzando apartir 

del producto final quien nos dará la pauta para establecer dicho 

tiempo entre inventarios. Que en secuencia regresiva serán: El 

inventario de productos terminados, de partes y materiales en 

almacén, y en tránsito. 

Para cumplir con los requerimientos de producción, debemos saber 

que este no es un problema de cantidad. Es más bien un problema de: 

Tiempo, Velocidad y Capacidad y es por ello que surge la necesidad de 

mantener un buen control y programación que nos brinden la 

posibilidad de desarrollar el proceso con mayor eficiencia, buscando 
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un equilibrio sano entre los posibles faltan tes o sobrantes que 

pudieran darse durante el manejo de los materiales. 

El éxito tanto del control como de la Planeación y Programación 

reside en encontrar la selección adecuada del tiempo y de la forma 

como se hará uso de el. La función del tiempo será mantener un flujo 

continuo y a un ritmo (velocidad) preestablecido, cumpliendo asi con 

los programas determinados para producir asi un X número de unidades 

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

Es importante tomar en cuenta el Programa Haestro para el 

desarrollo adecuado tanto de la planeac16n como del control de 

Inventarios. Se establece que productos deben ser producidos, asi 

como la cantidad y la fecha en que deben ser completados. Refleja la 

demanda actual y pronosticada del cliente, combina los pronósticos de 

ventas con órdenes de clientes en libros; toma en cuenta el estado 

del inventario de bienes finales, capacidad disponible de manufactura 

y limitaciones de venta. l 

2.2 CONTROL DK INVKNTARIOS, 

El control de los inventarios es el definir las cantidades de 

materiales, partes u objetos necesarios para nuestro proceso que nos 

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

111<1'1--.,•l•llllm! IUlacaollPQp, N), 
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posible. Para el control de inventarios, en la planeación y 

proqraaación se deben dar tres conceptos muy bien definidos para 

obtener el resultado deseado: que comprar 

cuando comprar 

cuanto comprar. 

sin eUlbarqo es indispensable saber encontrar el equilibrio 

económico entre dos di ferentea costos: El de Adquisición y el de 

almacena.miento. 

El de a.dquisición o costo de compra., que a.umenta o disminuye 

aeqún el número de veces que se haqan los pedidos en el afto; El de 

al111acena111iento, que aumenta o disainuye 1e9ún la ca.ntidad de unidades 

de cada pedido. 

Debido a la carencia de un control de inventarios, no resulta 

raro encontrar entre un 25\ y un 30\ d•l capital total invertido en 

los inventarios. Si la co•paflia eatA fuertemente respaldada en lo 

económico puede decirse que este exceso es un desperdicio de esfuerzo 

y de costo de intereses sobre el capital. Si la empre a a se encuentra 

escasa de fondos y en apuros económicos para cumplir con otros 

compromisos de operación del negocio, un exceso en inventarios la 

pone en ries;o da operar con pérdidas o, cu.e.ndo menos, en un plan 

estático, sin provenir en el creciente mercado que otros aprovechen. 

2.3 ILIKINTOS DIL CONTROL DI INVENTARIOS. 
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Para loQrar una eficaz administración de 101 inventarios, 

la tecnología moderna sei'lala los siguientes elementos como bases 

principales que deben establecerse desde un principio. Esta 

tecnología está diseñada para contribuir a que la administración tome 

mejores decisiones sobre políticas y consic¡a que su personal apoye 

esas políticas con mayor determinación. 

2, J .1 OBJE'UVOS, 

El objetivo que se debe marcar un control de inventarios es 

buscar la optimización de los recursos ociosos que forman parte del 

inventario, sin embargo para lograr esa optimización requiere tomar 

en cuenta ciertos factores como: 

- El no tener Laltantes, para garantizar de este modo la continuidad 

dentro de un proceso o para cumplir con el cliente. 

- El no tener excesos, que nos coloque en riesgo de operar con 

perdidas o simplemente no obtener utilidades por tener la inversión 

est6t1ca. 

- El 'l'ie•po, indispensable el control del mismo, tanto para manejar a 

los proveedores como para mantener nuestro inventario libre de 

faltan tes. 

- El costo, que da la pauta para buscar los movimientos óptimos que 

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

se cumpla con los objetivos sir¡¡uientes: 

a) Tener el minimo de inversión en existencias, en materias 

primas y partes componentes, en materiales en proceso y en productos 

terainados. 

b) Mantener el nivel de laa existencias de materias primas y 

partes componentes de manare. tal que la• operaciones de producción no 

sufran demores por fal tantea. 

c) Mantener el niv•l de existencia• de productos tarminadoa de 

acuerdo con la demanda de los clientes, para as:f. dar un servicio 

oportuno. 

d) Manejar una buena rotación de inventarios, evitando manejar 

los producto• o material ea deteriorados u obsoletos. 

e) Tener un buen manejo de •ateriales para evitar fu9aa, 

de1pilfarros o maltrato por desct:ido dentro de los almacenes. 

f) 11 buen u10 del espacio. Diominuir áreas de al•acenamiento. 

9) Manejar un control preciso de existencias. 

h) sensibilizar al peroonal. 
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2.3.2 POLITICAS. 

Las poli ticas para un control de inventarios, son las que se 

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

de cada una de ellas. Sin embargo las m6.s coaiunes son las siquientes: 

a) Deterainar si la• ventas son sobre pedido o sobre las 

existencias en loa almacenes, para establecer las políticas 

adecuadas de producción y de al!lacenamiento de productos 

terminados. 

b) Dobe definirse ·la politica de niveles de existencias de 

acuerdo con la• al tas y bajas de estaciones del ano o aeqún 

las altas y bajas en periodos de producción. 

e) Determinar la localización del área de almecenaje. 

d) Determinar compras adelantadas por escasez o futurts alzaa de 

precios. Teniendo en cuenta las posibilidades de la empresa. 

a) Las políticas para establecer 1011 sistemas de abasteciaiento y 

producción mediante pronósticos de ventas o niveles parejos 

normalizados para un periodo o para un afto. 
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2.3,3 Fl:HBS. 

El control de producción e inventarios, tiene el papel de 

coordinar el manejo de materiales y partes durante el tiempo que 

estos se encuentren dentro de la planta. Para loqrarlo, debe: 

a) Tener un plan oeneral de producción y de requerimiento de 

aaterialea. 

b) Plantear lo• niveles 6pti•oa de inventario. 

e) Manejo de Materiales. controla y supervisa los •atariale1 que se 

ordenan y reciben, 101 que se encuentran en la etapa de proceso y 

desarrollo, y loa que forman el producto terainado y •• encuentran 

listo1 para entreoar. 

d) Control de Materiales Productivoa. 11 cual abarca desde el calculo 

do 101 requer1•1ento de ••teriale1 productivo1, deade el envio de 

loa proveedores hasta su utilización dentro de un proceso 

Hpecifico y 1u ellbarque. 

e) control de Material•• no Productivos. coao herramienta• o material 

para •antenimiento. Zatos ••teriales deben co•prarse, almacenarse 

y aurtirse •ediante un control que conserve loa niveles previstos, 

evitando aai faltante1 o exce101, adeaaa de asegurar au 

d11ponib1lidad, 
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2.4 BPBCTOS DB UN MAL CONTROL DB INVBNTARIOS. 

Los efectos de un •al control de inventario se ponen de 

manifiesto a simple vista, acarreando un gran n1laero de proble•ae que 

as posible evitar. 

BFBCTOS: 

- costos de almacenaje más elevados de lo noraal. 

- Robos desconocidos da in11ediato, o bien, que se conocen 

pero que por el aismo desorden no es po11ble fincar 

reeponoabilidadea • nadie • 

... P'rdidaa derivadas del deterioro, evaporación, pt1rd1da de 

cualidadea y ob1oleacencia. 

- Problaaas fiscales. 

- I.a e•preaa tiene que acudir a cr4ditos en los bancos, 

teniendo que soportar un costo financiero muy elevado, 

- 11 seguro (de haberlo), puede ae 1161 alto de lo necesario 

con el con•iQUiante pago de pri•aa elevada•, o más bajo de 

lo requerido, corriendo el riesgo de no recuperar la parte 

do 1nvuoi6n objeto de un siniestro. 

- Se presentan fallas en el auiniatro a 101 clientes o a 

fabricación. 

- Los recuentos físicos reaul tan un verdadero problema. 

- son frecuentes las compras da emeroencia, con lo cual el 

costo de fabricación o de venta se eleva con1iderabl••ente. 

- se efectOan compras de artículos, a pesar de que haya en 

existencia en el almacén. 
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contablemente estos almacenes son un problema, estos 

almacene• son un probleaa, porque no es posible conciliar 

las existencias en los almacenes con los libros. 

2,5 PLAHEACION Y PROGRAHACIOH. 

la indispensable la planeaci6n de todo sistema, sea de 

producción o invantorio; de ello depender! tonto au óptimo 

rendi•iento coao su buen funcionaaiento. La planeaci6n parte de un 

pronóstico de ventas, a partir del cual ae podrAn fijar la• metas del 

control de inventarios. Con base en este pronóstico, se prograaan los 

plan11 de requerimiento de Materia Prillia { Proveedorea l o de Procuo 

(para Producción), aai coao loa inventario• terainadoa para a•eourar 

un 1ervicio oportuno a loa cliente•, con un •1.niao de costo• en la 

adllinbtración. 

Para crear un provrama de producción e inventarios se recurre a 

un Coait4 de Prooruación formado por representantes dentro del 6rea 

de Vantae (Pronó1tico, Programa de Pedidos, Entreoaa a Clientas 

etc.), de Manufactura (Checar, capacidad de pl11nta contra 

requtri•iento• de ven tu J, de Materiales (Checar, Capacidad del 

Proveedor P•ra cU11plir), y de Producción (Bu•car la relación entre 

u .. poo de entrega y una producción uniforme J • sin ellbargo en la 

aicro y pequefta empre•• los plan•• y decisiones no son to•ados por un 

comit•, eino por una aola peraona. Quien por lo general lleva toda la 

rupon1abil1dad y 1d .. aa no la delega. 
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2.& DESARROLLO DE PLANES Y NORNAB. 

Bl plan de acción debe cumplir con los objetivos y las politicu 

que se planteo la aapreaa para el periodo Por transcurrir. Por ello 

la empresa deber A preocuparse por: 

aJ Desarrollar planes a corto y/o larvo plazo. 

Sobre: Periodos e1tacionale1, incremento en venta• y 

producción, ocupación de personal y aaquinaria. 

b) latableci•iento de niveles de exiatenciaa de acuerdo con los 

pre1upue1to1. 

c) Adaptación de nor11aa para la periodicidad de lao co•prao de 

cada producto. 

d) Deter•1nac16n de noraaa para puntos acon6111eo1 de producción o 

de co1Apra. 

a) l1tablGc1111ento de las noraae de co1to1 de abasta~imianto, de 

aantenimiento de exifitencia• en loa almacenes y da p•rdidaa en 

producción por !al ta de aaterialH, por p6rdidu en ventaa por 

no surtir pedidos a tiempo o debidas a cancelaciones. 

f) Doteminación de lao nor.ao de rotación. 
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De: Productos terminados, en proceso, partes componentes para 

ensallble, materias pri11aa, y herramientas y materiales 

auxiliares. 

Con el desarrollo de una planeaci6n eficiente, podemos obtener 

un proorama de producción, el cual arroje ordenes de fabricación, las 

que pueden ser cumplidas por el almacán a tiempo y sin apilar, 

2. 7 CON'l'ROL y PLl\NBl\CION: ea Hateri11les y BXi•teacJas. 

El control y planeaci6n tienen 9ran impacto sobre los materiales 

y su capacidad de existencia. Zl co•portamiento de los materiales en 

cuanto a su productividad ea do atención y diferente al hecho d• que 

•• encuentren d1aponiblea o en exi•tencia. 

2. 7 .1 •n MaterialH Productivo•. 

La planAac16n y el control forman 

parte iaportaneo, calculando requeriai•ntos, determinando niveles de 

inventario o pro;ramando tanto aolicitude1 de coapra coao recibo de 

aaterialea. 

Ea iaportante conocer todoa estos puntos para lo;rar el mejor 

aprovechaaiento de loa materiales productivos. 

R•queri•i•nto•. 1sto1 deben •er ealculados, tanto en busca de un 

beneficio co•o para cumplir con los objetivos y politicao que se 

planteo la eapre1a (sea uno o vario• propietarios); apoyandonoa en el 
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conocimiento del plan de producción y sus especificaciones de conaumo 

ya sean mensuales o anuales. El llevar eficientemente loa 

requerimientos quizás sea tediosol. 

Nivel de Inventario. El nivel de inventario, es la importancia que 

representan los materiales en niveles. A partir del producto 

ter11inado con el nivel cero hasta la materia prima inicial. cada 

empresa 11anejara sus propio• niveles, to11ando la11 decisiones para 

determinar el nivel de inventario de los materiales. 

CotApra y Recibo de Hateriales. cuando se conocen los requerimientos 

de la empresa para un periodo determinado se deben de programar las 

ordenes de compra y el recibo de 101 materiales de manera que ae 

tenga un balance y no un con91ationamiento d.e trabajo en dia11 pico. 

2.7.2 Bn Materiales no Productivos. 

Los materiales no productivos, no 

dependan directamente de la producción, solamente tienen un periodo 

de vida 6til, que es dificil de determinar con exactitud, sin eabar90 

ea 116s fácil ai nos basamos en datos hiatóricoe, Estoe materiales no 

forman parte del producto terminado; por ello tampoco se compran con 

material •n proceso, sino como una serie de 9astos nec•aarioa. 

Los materiales no productivois son: 

- Abastecimientos para Operaciones. 

( Ej: lubricantes l 

lllll!Ddlalllm-~,lblnrú¡UlMctrWpirdldl&.l!!-lill!lmllldl•I. 
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_____________________________ 11111r:,, 

• Abastecimientos para Mantenimiento. 

(Ej: Banda•, fusible) 

- Herramientas generales o comunes. 

(Ej: Llaves, martillos, desarmadores) 

- Equipos de Seguridad. 

(Ej: Lentes, cascos, botas) 

Requerimientos. Los requerimientos de los materiales tanto no 

productivos como productivos deben calcularse con la mayor exactitud 

posible, para evitar faltantes o sobrantes, ademas de mantener los 

costos más constantes al comprar aenos veces. Para algunas empresas 

de menor tamafto muchas compras se hacen únicamente en el momento que 

se requiere de alqún aaterial. 

Nivel de Inventario, El nivel de inventario podemos obtenerlo por 

esti11aci6n del uso de 101> materiales y de ese modo mantener un nivel 

apropiado. Existen diferentes niveles a considerar: Mínimo, que es el 

nivel para mantener continuo el proceso en situaciones i•previstas, 

Ea la cantidad de reserva, que se podra ajustar a las necesidades con 

el tieapo (experiencia). De Pedido, deter11ina cuando pedir, por lo 

general antes del nivel mínimo (reserva). H6ximo, determina cual es 

el mayor número de existencias, sumando los niveles anteriores. 

Promedio, se determina dividiendo el nivel m6ximo entre dos, y nos 

ayuda a .encontrar el ranoo de rotación óptimo del inventario (Consumo 

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

El control y planeación vuelven a los inventarios en atractivos 

y funcionales. Dado que una inversión correcta garantiza el mejor 

aprovechamiento de los recursos y el capital de la empresa. 

Manejar las existencias es muy importante para loqrar el 

cumplimiento de los objetivos, las politicas, los planes y las 

normas. Todos estos puntos enmarcan grandes responsabilidades, las 

que por medio de métodos y procedimientos pueden conseguir resultas 

de importancia para el negocio. 

2. 8 .1 OBJB'UVOS. 

- Han tener un nivel Hinimo de existencias, 

- Que el nivel sea eficiente para satisfacer la demanda. 

- Minimizar las obsolesenciae y las perdidas por defectos. 

- Previsión de las existencias a corto y largo plazo, 

(En cantidades máximas y mínimas normales) . 

2.8.2 FUNCIONES. 

El control de existencias debe tener bien planeada su 

oroanización y para ello requiere saber y contar con ciertas 

funciones, tales como: 

a) Determinar que artículos serán considerados como existencias. 
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b) Determinar la Recepción, almacenado y reposición de artículos 

aeqún sea requQrido, 

c) Manejar una Base de Datos, donde se lleve registro de la 

cantidad y el valor de las existencias, 

d) Determinar el estado de las existencias. 

Mediante inspecciones periódicas. 

e) Di aponer de las existencias deterioradas, obsoletas o en poco 

movimiento. 

f) Manejar inforaación aceua.lizada y a la mano. 

La orqanización del control de existencias nos hace a6s 

accesible y simple el control de las mismas. 

2.8.3 PASOS PARA UNA PLAM•ACIOM D• MIV•L•S OPTIMOS DB 

•ZIBTBNCIAS DI NATSRIALIS. 

Ea necesario un plan logiotico para establecer laa politicas que 

determinen cu6nto y cu6ndo reabastecer 101 almacenes de materiales y 

de productos ten1inado1. 

Lo• pa101 a 1eouir para tal propósito son: 

2 • Hacer un anUil11 de 101 inventarios aediante el a1ste111a de 

cla•ificación A, B, c. 
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¡o Obtener del departamento de contabilidad los dato• necesarios para 

calcular el costo de abastecimiento de materiales por parte de los 

proveedores, o de productos de la flbriea. 

3º Obtener del departamento de contabilidad los datos para calcular 

el costo de mantenimiento de existencias en 101 almacenes. 

4° Calcular el lote econó•ico de producción, o de compra, con los 

datos proporcionados por contabilidad, empleando fórmulas de 

sistemas detenaini1ticoa. 

5º Fijar politicas de puntos de reorden empleando fórmulas de 

sistemas probabilistico1. 

6º Deterainar las cantidades óptimas da reserva mediante c6lculos 

probabiliaticoa. 

7° Establecer politica1 de seguridad y prever rie&'i'IO• de faltantes 

debido a c6lculos probabilisticoa. 

9° Determinar un equilibrio entre costos de faltantes y coitos de 

excedentes en las existencias. 

2. 8. 4 PROBJ.BMAS POR NO CONTAR CON IXlS'rBNCil\8. 

El tratar de mantener un nivel bajo o minimo de inventarios, 

siempre nos acarrea el ries90 de quedarnos sin existencias. Por ello 
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es indispensable medir la importancia de las existencias y valuar su 

nivel de disponibilidad. 

El problema de no contar con existencias no sólo depende de la 

empresa, sino también de factores como la demanda y los proveedores; 

de quili:nes, no siempre se tiene la certeza sobre sus tiempos de 

entrega, ni la calidad del material que en ocasiones provoca 

devoluciones. 

Para evitar problemas, como el cerrar la planta, despidos por 

exceso en faltantes o perdida de clientes, la empresa debe prever las 

posibles continoencias. Manteniendo un Buen control de Existencias, 

ademas de realizar Pron6•tico11 con la aayor veracidad posible y de 

este modo reducir el rieeoo, el cual sieapre estar! preaente.1 

2.8.5 YINTAJAB DI UN BUBN CONTROL DI LAS EIISTIHCIAS. 

Si se tiene un buen control de existencias se pueden solucionar 

problema• y contar al aisao ti••Po con beneficios que se tornen en 

ventajas que podrian fincarse de la manera siouiente: 

se eli11inarian los problemas de producción debido loo 

faltantes. 

- No ae perderían ventas y los clientes se sentirían complacidos 

con el auain1atro oportuno que reciben. 
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- Al cumplir con las entreqas, las empr~sas podr!an tener una base 

sólida para r~clamar el pago de las cuentas y documentos por 

cobrar en el tiempo fijado. 

- se evitarían las compras de emergencia con costos elevados, 

disminuyendo al Departamento de compras un trabajo excesivo. 

- se facilitaría la toma de los inventarios físicos. 

- Habria un mejor aprovechamiento del elemento humano. 

- seria posible reducir el número de articulo& en el almacén. 

- se podria evitar, o bien, reducir al mínimo la obsolescencia y 

el lento movimiento. 

- Los articulo& en el almacén se mantendrían de tal 11anera que 

conservaran todas sus cualidades. 

- Los estados financieros reflejan, por lo que respecta a los 

inventarios, una situación acorde con la realidad. 

- En caso de una auditoria para fines administrativos, financieros 

o fiscales, loa inventarios no darian base para observaciones, 

snlvedades o bien, diferencias de impuestos a car;o de la 

empresa. 

2.9 TZCHICAS PARA RBDUCCIOH DI IHVZHTARIOS, 

La reducción de 1nvent6rios ayuda a la recuperación del capital 

de la empresa, aumentando su liquidez. Dicha reducción •• puede 

llevar acabo apesar de contar con ni vales óptimos, s1n einbari;o se 

debe 11antener un equilibrio entre disponer de inventario y el costo 

que representa mantenerlo. 
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Las técnicas de reducción de inventarios pueden enfocarse en dos 

formas bA1icamente: 

La compra de lotes peque/Jos. Que implicaría un mayor número de 

compras, papeleo, etc., sin embargo también nos da un mayor flujo de 

efectivo y mayor disponibilidad del mismo. 

Reducción y Precis:tón en los t:tempos de entrega, con lo que se podría 

eliminar el inventario extra, si contaaos con la seguridad de las 

entre9as a tieapo. 

HCllICAS. 

J, Hanejo en los t:Le11po• de entr•ga. 

Lo& tiempos de entrega deben •antener1e bajo itinerario para 

loor ar un buen control y mane:lo de el loa. Bn un gran número de 

oca•iones ea tan aalo que se adelanten, como que se atresen. 

R•ducir lo• t1••pos de entrega. supri•iendo loa retrasos de los 

proveedor•• al •ini•o e incrementando 1u cumplimiento, asi como 

previniendo lo• flujos en la demanda (Pronósticos) y aumentar la 

rapidez en la• co•praa y la transportación. 

Adelanto en el t1••Po d• entrega. cuando se adelantan las entregas 

nue•tro inventario crece fuera de itinerario, 111ezclandose nuestros 

materiales, provocando falta de espacio y falta de liquidez. Por 
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ello se deben adoptar politicas· como el no realizar paqos 

anticipados o rechazar la entreoa hasta el plazo convenido. 

2. continu.:tdad en compras. 

La continuidad en las compras implica quizás mayor trabajo, pero 

al mismo tiempo menor desembolso de efectivo aunque más frecuente. 

Sin embargo el gasto iD'IPOrtante lo harA el Proveedor ya que la 

cantidad de ordenes son eati•adas por el comprador que se vuelve 

un cliente continuo. La continuidad de las co•pras estar6. sujeta a 

las demandas del mercado. 

3. N.:tveles de Inventario. 

Es i•portante manejar loa niveles de inventario y asi tener los 

inventarios necesarios y suprimir o eliminar loa que no lo son. 

como por ejemplo: suprimir el de productos terainados ai el 

proceso de ensamble final &s rápido y se puede realizar en el 

último momento, manteniendo un inventario de componentes que nos 

ocupará un menor espacio. 

4. Sslscci6n ds Articulos. 

La selección ayuda a buscar mejores convenios con los Proveedores 

dependiendo de la importancia de los articulo&, que pueden estar 

clasificados seq(¡n el Hétodo ABC. 

seleccionando loa ar ti culos importantes, podemos lleqar a la 

el1Dlinac1ón de los que no lo son tanto. Estandarizando parte de 101 

articulo& manejado& o utilizando la técnica de: Co•pra sin 
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Ex1stencias; donde el departamento de compras sólo realiza el tramite 

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

2.10 PROHOSTICOS PARA BL CONTROL DB IHVBNTARIOS. 

En sentido oeneral, los pronósticos representan una estimación 

del resultado neto de todos los factores que influyen en el mercado. 

Existen muchos factores dentro de ur1 modelo de pronósticos, y algunos 

de estos factores contribuirían grandemente al efecto neto sobre la 

deaanda, mientras que otros tendrían escasa importancia. Sin embargo, 

estos factores se pueden colocar en una de dos categorías: 

a) Factores que qeneraron demanda en aes e• pasados y no son nuevos 

para el futuro. 

b) Factores que aparecen por primera vez, afectando a la demanda 

total. 

Dentro de un Generador de De•anda tenemos la existencia de 

varios conceptos, que fornan los pronósticos de entradas, donde 

alqunos pu•den ser controlados y otros no. Al;unos generadores dentro 

de un sistema de inventario serían: Las entradas en las que tenemos 

control (publicidad, caracteristicae de aarca), Tiempo {cliaa), costo 

de vida, eventos, coincidencias, contratos, desgastes y fallas, 

entradas en las que nuestros competidores tienen control, etc. 
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2.10.1 RBQUISITOS PARA PRONOSTICAR. 

La función de preparar los pronósticos de la demanda, usualmente 

le compete a la organización de ventas y los datos que ~&tos 

proporcionan son muy útiles para fijar las metas de ventas asi como 

para medir los efectos de programas de promoción. Para que los datos 

de los pronósticos de la demanda sean útiles en el control de 

inventarios y de la producción, es importante que se encuentren 

disponibles en forma que se pueda traducir a la demanda de los 

renglones específicos de material, demandas de tiempo en 

clasificaciones especificas del equipo, demandas de las habilidades 

especificas de mano de obra, etc. 

La planeaci6n y el control de los sistemas producción-inventario 

deben darse necesariamente en varios niveles diferentes. Por lo 

tanto, es improbable que una sola clase de pronóstico pueda ser 

&uficiente. Desde lue90 1 el problema inmediato es siempre el de 

controlar los inventarios, proporcionar las materias primas que 

requieren los programas corrienteo de producción. sin embargo, es 

i11portante mirar más hacia el futuro, para considerar la nueva 

capacidad de producción o una clase diferente de capacidad. El 

resultado es que se requieren pronósticos de diferente duración, para 

que sirvan como base a los planes de operación de intervalos 

diferentes, Estos son: 

1) Planes para las operaciones corrientes y el futuro inmediato. 
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2) Planes de duración intermedia de las capacidades requeridas de 

•ano de obra, materias primas y equipo. 

3) Planes de plazo largo, relativos a la capacidad de la planta o 

negocio y del almacén, cembios o búsqueda de nuevos productos. 

2.10.2 HORIZONTB DB TIBHPO DE PLANEACION. 

Remitirnos a la información histórica suele ser lo mejor para 

determinar lo que suceder A un an.o después. Existen dos cuestiones 

interrelacionadas en el horizonte de tiempo: a) hasta dónde debemos 

sondear en el futuro, cada vez que tengamos que decidir la magnitud 

de los niveles de inventario, producción y ocupación y; b} En que 

incrementos debe dividirse este horizonte. son cuestiones prácticas 

de toda or9anización, y las respuestas a las mia•as dependen de 

factores tales como el comporta•iento de los mercados y de los 

proveedores de materias primas y de la naturaleza de las operaciones 

y controles internos, 

Hercados y Provaedorea. Si el meren.do en el que competimos es 

estacional por alquna razón, este factor puede ser el decisivo en la 

aelecc16n de un horizonte de tiempo para la planeación. Si se escoge 

un periodo de planeación que termine precisamente en medio del 

ao•ento •6.ximo de la estación de mercadeo, no hay duda de que 

d1ficultar6 grande•ente cualquier proceso de planeación racional, p,,r 

eje•plo, la estación de aercado de los muebles se ve fuertemente 

influenciada por las •xpo•iciones anuales, como sucede también en el 
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caso de muchos otros productos ele;antes, Los planes integrales deben 

tomar en cuenta el patrón estacional. 

Efecto de las operacJ..ones y controles J..nternos. La naturaleza 

interna de nuestro negocio o actividad puede tener un efecto 

importante sobre el horizonte de tiempo. uno de los factores 

importantes es simplemente el tiempo de entreqa de la producción, que 

varia desde unas pocas horas en nlqunas operaciones sencillas, hasta 

semanas y meses. cuando el tiempo de entre9a de la producción es 

corto, puede estarse en posibilidad de reaccionar rApidamente ante 

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

El afto fiscal es probablemente el horizonte de tiempo para la 

planeación mAs común, a causa de los requerimientos de la tradición y 

del impuesto federal al ingreso. Las prácticas de dirección interna 

pueden influir grandemente en los problemas de planeación y control 

de los sistemas producción-inventario. Por ejemplo, la práctica común 

de reducir loe inventarios, justamente, antes de la terminación del 

afto fiscal, debe ser tomada en cuenta por los responsables de la 

planeación da los inventarios y de la producción. 

Existen talllbién periodos donde el desarrollo de la D1otr1buc16n: 

No es Estacional. sin embargo no quiere decir que no sea estable. Es 

por ello que pode11os quiarnos por lineas de tendencia, las cuales noa 

ayuden a controlar. Asi las demandas que se anticipen, son 

previsibles transform6.ndose la media o variación, también en forma 
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anticipada, alterándose los puntos de en los que se realizaron los 

pedidos, niveles y requisitos de existencia. 

mismo de una mayor a tenc16n. 

Requiriéndose por lo 

~s Inestable. cuando existen una distribución inestable, los 

pronósticos afrontan un verdadero desafio. se suele consultar un 

horizonte de tiempo, los registros históricos, por lo qeneral los de 

un afto anterior. Los que arrojan datoe sobre los ~eses pasados y que 

podrian repetirse durante ese mismo periodo de tiempo un ai\o después. 

El tiempo que se consulta puede variar, sin embar90 suele darse mayor 

peso a los eventos más recientes. 

2.11 ORGAHIZACION T CONTROL DB ALHACBNBB. 

Tradic iona.lmen te, los alaacenea se lea ha dado poca 

i•portancia en nuestro pais. Podria decirse que este problema está 

presente •n las pequeftas empresas, a6s que en las medianas, y en 

éstas ª'ª que en las qrandea, pero e11te concepto es falso; el 

probleaa es 9eneral. 

Los al•acanes se ubican donde &e puedo y no donde se debe; no 

suelen existir noraia11 d• 11e911ridad de ninc¡una naturaleza; co?l'o no se 

autoriza la compra de estanteria en cantidad nece11aria, las cosas 

frecuenteaente est6.n regadas por el suelo; la iluminación es 

notableHnt• dof1ciente: el equipo do oficina eaU formado por el que 

•• de1echado de otros departuento1 de la empre1a; el personal se 

li•ita a hacer lo •iniao posible; no ae respetan las pocas nor111as 
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establecidas, y en casnbio si se exioe responsabilidad cuando aloo 

malo resulta de su funcionamiento. 

Importancia de los Almacenes. Por lo que representa BU importe dentro 

de los estados financieros. En ea te aspecto puede decirse que en una 

empresa industrial, entre el 25 y el 30\ del total de Bus activos, 

está representado por el renolón de los inventarios, en tanto que en 

los comerciales puede lleoar al 80\, e incluso a un porcentaje 116.s 

elevado. 

2.11.l DISTINTOS TIPOS DB ALHACBNBB Y ALHACBNAHlBHTO. 

Existen diferentes tipos de almacén y de ftlmacenamiento, los que 

se ajustan a las diferentes necesidades que tenoa la empresa. 

ALMACENl>S, ALHACENAHIEHTO. 

- De aaterio.s T'l'imaa. - Bn anaqueles. 
- De rafacr.:iones. - In patios, con o sin estanteria. 
- De co~ponentes. - A cupo abierto ( oranos-lonas) . 
- De 11errruaiant1J.o y equipo. - In si loa. 
- De maquinaria. - En C6.D1araa refriqeradas. 
- De producción en proceso. - En ut1baa (con/sin fecha). 
- De pro4uctos terminados. - JI granel. 
- Da de1perdicio1. - In aacos u otro recipiente. 
- De cnercancia en cona1onac16n. - In ;abina tes cerrados. 
- De rechazos lmot/partes/proc:!) - En cajas de ••11Uridad o bóvedas. 
- Otros. - otros. 

2.11.2 PROBLEMAS COHUHBS BH LOS ALHACEHBS. 

Loa problemas en los almacenes son por lo general coaunes debido 

a que no se suele comprender su importancia. Puede decirse que loa 

problemas comunes son los siguientes: 
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- una casi total incomprensión de lo que son los almacenes y el 

9ran papel que deae•pe~an en una empresa. 

- Desilusión y por lo mismo desaliento de quiénes ahí trabajan, 

- Falta de espacio, debido a que los almacenes se convierten en el 

reductor a donde va a parar todo lo que se desecha en todos los 

departamentos de la empresa. 

- Deabalanceo de las existencias. se tiene en cuenta la existencia 

y lo faltante, lo cual es demandado, ya sea por producción o por 

los clientes. 

- Hay escasez de personal y el que existe suele ser seleccionado 

dentro de aquél que menos capacidad tiene, se considera un gasto 

el al•ac4n y no una invere16n. 

- La falta de equipo, tanto para aco•odar la •ercancia coao para 

au ••n•jo. (lafuerzo huaano elevado), 

- Loa al•acene1 1e auelen ubicar donde se pueda y no donde se 

debe. 

- L• aercancia con1tante•ent1 no est6 colocada en orden a la 

de•anda de loa •i1•01, obli9ando al personal a que surte los 
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pedidos a andar de un lado a otro y provocando co•o consecuencia 

errores, lentitud en loa embarques y agotuiento del personal. 

2,11.3 LOCALIZACION DBL ALHACEN Y UBICACION DB LA 

KERCANCIA. 

La ubicación de los al•acenes dentro de una e•presa es de gran 

importancia. Esto depende de varios factores, tales como el qiro: si 

es comercial o industrial, si hay uno o varios al•acenes dentro de 

ella, si ea sólo matriz o hay sucursales, etc. 

La norma qeneral ea que el almac'n se ubique en un luqar lo 

mismo accesible a la recepción como a la entreoa de aateriales, Si 

hubiera que escoqer entre que está m6.s cerca del 6rea de recepción o 

la de entre9a, ea mejor optar por esto ultiao. Evitando de e1ta 

for11a, las perdidas de tiempo, mayor desgaste del equipo, los riesqos 

de deterioro en el trayecto y mayor ••fuerzo por parta del personas. 

Ademas si el al11ac4n estuviera distante de la puerta de entrada al 

negocio, el proble•a seria para lo• proveedores m6s que para la 

empresa compradora. 

2.11.t LOCALIZACION DB LOS ARTICULOS. 

Es muy importante que todos los art!culoa, de cualquier 

naturaleza, se encuentren perfectamente localizados a fin de que 1ea 

f6c11 dar con ellos. Para asto, es necesario implantar un 1iatema, el 

cual puede variar, según las conveniencias de las e11presaa, 
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Las ventajas de la localización se pueden resumir en lo 

liquiente: 

- se evita perder tiempo para los suministros . 

... Es m~a fácil entrenar al personal de nuevo inc¡reao. 

cuando en el almacén se lleva un k.ardex en el que, al menos, se 

reoistren las existencias físicas, es recomend5.ble anotar, también la 

localización de las mismas. 

Factores que afectan la ubicación de los artículos en el alm11cién. 

Reviste singular importancia la ubicación de los articulo• en un 

almac6n porque se traduce on varia• aituacionea ventajosas, a saber: 

- Evit• la fat19a del personal. 

.. Evita el exceso de personal. 

- &:vita la lentitud en el surtido de •ercancia. 

- Hercancia delicada, bien ubicada, no ae expone a roturas . 

.. se propicia un aenor r..l1mero de accidentes de trabajo. 

S• pueden ••tabl•c•r tres Areas: IKayor cercanía a entre9a1) 

Ar•• 1: se colocar6.n loa articuloa de aayor movimiento. 

Area 2: se colocarAn los articuloa de medio aovimiento. 

A.rea 3: se colocarAn loa articulo• de lento o nulo •ovi•iento. 
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La localización a que se haca referencia eat6 relacionada con el 

sistema ABC de control de inventarios, cuando se trata del relativo 

al método de utilización y costo unitario. 

PASILLOS. En los almacenes debe existir una adecuada proporción entre 

el Area de almacenaje y la destinada a los pasillos, siendo esto muy 

importante ya que facilita el movimiento de la mercancia y del 

equipo. su diseno debe permitir el libre movimiento tanto de equipo 

como personas. 

Los almacenes tienen gran i•portancia y por ello el control de 

los mismo ea indispensable. Debe existir una adecuada distribución 

del espacio disponible así como un control exhaustivo de las entradas 

y salidas, ademas de la utilización correcta del equipo adecuado. 
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C.AP:CTU'LO :C:C:C • 

.ADM:CN:CSTR.AC:CON DE :CNVENT.AR:CO. 

Existen dos métodos por lo& que podemos determinar cuando abrir 

una orden de compra para deterainada mercancía que formaré parte del 

inventario. Podemos establecer un Punto de Reorden o Hinimo (EOQ), 

teniendo en cuenta el desarrollo histórico o el futuro proyectado 

para esa mercancía y asi reordenar cuando el inventario baja al punto 

de reorden. 

Por otro lado el aeoundo mátodo es: El Plan de Requerimiento de 

Hatoriales (HRP)l, basado en las cantidades demandadas en 101 niveles 

de ensamble o producto terminado. Esta técnica es muy utilizada por 

el control de inventarios; sobre todo ahora que los avances 

tecnoló;icos la vuelven más accesible, 

3.1 LOTB BCOHOHICO, 

La agilidad en la decisión de las adquisiciones contribuye en 

forma importante, aunque sólo en parte, a las utilidades del negocio. 

Ll\B decisiones acerca de las cantidades de adquisición, o sea, 1obre 

el tamafto del pedido de compra, deben cubrir tres objetivos: 

al reducir al minimo posible el nivel del valor total del inventario, 
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b) reducir al minimo la incidencia de faltantes, y 

cJ reducir los gastos de adquisición y de almacenamiento, 

El lote econó111J.co o cantidad económica de la orden se preocupan 

básicamente por determinar la inversión óptima en inventarios, 

involucrando modelos y costos para lograr un mejor rendimiento de las 

utilidades. 

3.2 ROTACION DE INVENTARIOS. 

La rotación de los inventarios es un elemento de control, el 

cual indica el número de vueltas que da un inventario en el afio. 

se sabe que al cerrarse el circulo de comprar - vender -

cobrar; se van generando las utilidades y por lo mismo, mientras más 

vueltas da el inventario, mayores serán las utilidades que obtenga la 

empresa, Sin embargo, normalmente mucho del cap! tal invertido en un 

almacén está congelado por estar repreaentado por mercancia obsoleta 

o de lento movimiento, siendo un reducido número de artículos el 

generador de la mayor parte de las utilidades porque dan doce o más 

vueltas al ano, como es el coso de los Al ka Seltzer en las farmacias, 

en tanto otras apenas dan una o quizá ninguna al af\o. 

Asi, es muy importante obtener esta información que permitirá 

tomar decisiones, se calcula de la siguiente manera; 
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se toma el inventario promedio (al costo) del afto, el cual puede 

determinarse de dos modos considerando que la empresa tenga su 

ejercicio del lo. de enero al 31 de diciembre: 

Inyentario inicial en enero loyentario final a die. Inventario 
Promedio 

Otra forma es: 

suma de los inventarios Inventario al 
iniciales de enero a dic. + 31 de diciembre 

13 
Inventario 
Promedio 

ta fórmula de la rotación es: 

Costo de lo vendido (solamente 
de mercd~li~!Qo~{~jfº propio Rotación de loa inventarios. 

Inventario Promedio 

En forma global, la rotación de los inventarios incluye todos 

los artículos que maneja una empresa. Ejemplo: 

Cpeto de lq yendido; $42 600.000 l. 9 
Inventario promedio: $22,200,000 

Es Cecir, en este caso el inventario (en conjunto), da casi dos 

vueltas al atlo, lo cual es muy bajo. Pero desglosando los inventarios 

por cada uno de sus componentes, as! como el costo de lo vendido, se 

llega al siguiente resultado: 

Nombre costo de lo vendido 

Refacciones 
Accesorios 
Material Eléctrico 
Material de 
construcción 

12 1 000, 000 
9 1 000,000 

14' 000,000 

7 1 600 000 
42'600.000 

Rotación de Refacciones 
Rotación de Accesorios 
Rotación de Mat. eléctrico 
Rotación de Hat. construcción 

! !Ir till!IO, !XI N d""1i iA:loJr U"'"' ik 11 .... ~ 1<!1 .. flj~. 

12/3 
9/3 

14/14 
7.6/2.2 
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Inventario Promedio 

s 3'000,000 
$ 3°000,000 
$ 14'000,000 

2' 200 ,000 
22 1 200,000 

4 vueltas al a.l\o. 
3 
l 
3. 4 



-------------------------- IJlllISlflCI!l/Z/lillfUJr4. 

suponiendo que los reglones que componen el inventario, 

presenten el siguiente cuadro: 

1 1 Roto-1 \ de 1 1 Venta 1 
1 lción IUtilidadl Ventas 1 de 1 
1 ¡ __ l_lll:lill.._l ___ l~I ut. Bruta. 
!Refacciones 1 4.0 1 35 \ 1 $ 18.4 1 $ 12 1 (12/18.4-1) ) 1 __ 1 ___ 1 ___ 1 ___ 1 
1Accesor1os 1 3.0 1 40 \ 1 s 15 1 $ 9 1 1 ¡ __ 1 ___ 1 ___ ¡ ___ 1 
!Material 1 l.O 1 25 \ 1 S 18.6 1 $ 14 1 
IE1éctr!co l __ ¡ ____ l ____ ¡ ___ I 
!Material de 1 3.4 1 37 \ 1 s 12 1 S 7.6 1 
¡construcei6nj __ ¡ ____ l ____ ¡ ___ I 
1 1 1 1 1 1 1 ¡ __ ¡ ___ l_t__ü__ l.....lil.L 1 
En millones 

Después de examinar el cuadro, se puede concluir que para una 

empresa en estas condiciones, el material eléctrico resulta un 

renglón del inventario que hay que suprimir, o bien hay que limitar 

su volumen en el almacén, esto es porque: 

- La rotación es apenas de l. o veces al ano, la mAs baja de todas. 

- La inversión es muy alta, ya que representa el 60\ del inventario 

total ( 14/22) 

- Las ventas de este renglón representan el 29\ del total de la 

e•presa ( Sl8, 6/64): porcentajP. bajo, si se considera la inversión 

hecha en los almacenes. 

Estos tipos de an611sis son muy útiles, pues al tomarse en este 

caso la determinación de supriair totalmente la linea del material 

el,ctrico, hace posible que lo invertido en este renqlón, que en el 

ejeaplo ea de $14, lo sea en refacciones y material de construcción, 

principaliaente. 
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3.J DBT!RHINACIOH DB LA INVBRSION BN INVENTARIOS. 

La administración de los activos de toda clase es bAsicamente un 

problema de inventarios, Priaero se debe disponer de un inventario 

funcional para equilibrar los flujos de entrada y de salida de los 

artículos, y el tamaño de tal inventario dependerá de los patrones de 

los flujos, Segundo, ya que lo inesperado siempre puede ocurrir, es 

necesario disponer también de inventarios de seguridad. Los costos 

adicionales de mantener el inventario de seouridad deben ser 

balanceados contra la reducción en los costos de faltantes (que se 

definen como los costos de las venta perdidas debido a fal tantee de 

inventarios), Tercero, se pueden requerir cantidades adicionnles para 

satisfacer las necesidades futuras de crecimiento; estos inventarios 

se llaman inventarios de anticipación. En promedio, el nivel real del 

inventario será io-ual a la suma de los inventarios funcionales, de 

seguridad, y de anticipación, aunque el tamaiio del inventario variará 

de esta sum~ exactamente antes y después de que se haya recibido un 

pedido. Al solicitar dinero en préstamo, al comprar materia prima 

para la producción o al comprar plantas y equipo, es m~s económico 

comprar pequeflas cantidades sobre una base diaria. El tamai'to óptimo 

de la compra, que se denomina cantidad econ6•1ca de la orden (BOQ), 

variará se9ún ciertos factores. 

Podemos desarrollar una base teórica para determinar la 

inversión óptima en los inventarios, fiqura {III.1). Al9unos costos, 
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-------------------------- atllJ1IDClll !lfllfll/11!. 

como los de almacenaje, seguros, obsolescencia, y los intereses sobre 

los fondos invertidos en inventarios, aumentan a medida que crecen 

los inventarios¡ otros disminuyen cuando los inventarios declinan. 

Los costos de las interrupciones en la producción causados por 

inventarios inadecuados y las utilidades abandonadas como resultado 

de venta perdidas por falta de inventarios se ven minimizados a 

medida que crecen los inventarios. Además, los inventarios de gran 

tamafto reducen los costos permitiendo con ello que la empresa 

aproveche los descuentos de compras. 

Los costos que disminuyen cuando los inventarios aumentan se 

designan por la curva declinante f que se muestra en la figura III .1); 

aquellos que aumentan cuando los inventarios crecen han sido 

designados por la curva creciente. La curva de costo total e& la suma 

de la curvll creciente y de la declinante, y representa el consto 

total de ordenar y mantener inventarios. En el punto en el que el 

valor absoluto de la pendiente de la curva creciente e6 igual al de 

la curva declinante, la curva de costos totales se encuentra en un 

•iniao. zn eate punto, la reducción en costos provenientes de ordenar 

una unidad aás que se denomina unidad marginal, es exactamente igual 

al increinento en costos provenientes de mantener dicha unidad 

11ar9inal en el inventario. In otras palabras, los costos marginales 

crecientes con iguales a los costos marginales declinantes, Este 

punto representa el tamafto ópti•o de la inversión en inventarios, 

un Hodelo de decisión de inventarios. 
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Es usualmente posible especificar las curvas que se muestran en 

la figura (III .1), por lo menos hasta una aproximación razonable, y 

encontrar en realidad el punto mínimo sobre la curva de costos total. 

Cantidad Económica de la Orden (Notación y Etemplo). 

A Inventario promedio = Q/2 
Q cantidad de la orden del inventario 

EOQ Cantidad económica de la orden 
u consumo anual en unidades (Ej.: 3600) 
N Número de órdenes colocadas por un ai\o U/A = U/2A 
P Precio de compra por unidad de inventario :::: S40 

Naturaleza del probleaa. El propósito del modelo bé.sico de 

inventarios es encontrar el punto mínimo de la curva de costo total 

de inventario y de la cantidad económica de la orden (EOQ) que 

conducirá al costo mínimo. supondremos que se espera lograr un 

volumen de ventas de 3, 600 artículos durante un afto y ademas que las 

ventas se distribuyan uniformemente a lo lar90 del •isaio (en cuyo 

caso los inventarios disminuirán, entre la recepción de las órdenes, 

en forma suavizada y qradual). La empresa compra sus artículos en $40 

cada uno. No se dispone de inventario alguno al principio del afto, y 

tampoco se dispondrá de inventario al final. 

Bajo estas circunstancias, una posibilidad sería colocar un 

pedido por Q 3,600 unidades al inicio del ano. Si lo hiciera, 

empezaria con 3, 600 unidades, usaría (o vender.ia) 3, 600/360 = 10 

unidades por día, y tendría un inventario promedio para el afio A de 

A = l2 l&.QQ = 1800 unidades 
2 2 

Ya que los artículos del inventario tienen un costo de 540 por 

unidad, la inversión promedio en inventarios seria de $72 ,ooo. 
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Alternativamente, se podrían colocar dos órdenes en 1, eoo cada una, 

en cuyo caso el inventario promedio seria de 1800/2 = 900, o cuatro 

órdenes de 900 cada una para un inventario promedio de 450, y asi 

sucesivamente. La inversión en inventarios declinaría en forma 

correspondiente. 

Podemos ver que los inventarios promedio son una función del 

numero de órdenes por afto, N. Específicamente, cuando este número se 

incorpora en los cálculos, por ello podemos decir que: 

A=Q l!LJl. _j¡ 111 
2 2 2N 

cuanto más frecuente se hagan los pedidos, mayor será la reducción en 

el inventario promedio y la inversión en inventarios. Sin embargo; 

LHasta qué punto deben llevarse a cabo las reducciones de. 

inventarios? Los inventarios de tamaño pequef\o producen costos de 

mantenimiento mAs bajos (costo de capital invertido en inventarios, 

en costos de faltantes, seguros, etc.), pero puesto que los 

inventarios promedio más pequen.os implican órdenes más frecuentes, 

ta111bién producen mayores costos de ordenamiento. Esto es la 

intercompensaci6n que busca resolver el modelo de inventarios. 

3,4 CLASIPICACION DB LOS COSTOS, 

Dentro del proceso de construcción de un modelo de inventarios 

es importante especificar aquellos costos que aumentan y aquellos que 

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

tres categorías: 

1) los asociados con el mantenimiento del inventario, o 

costos de mantenimiento, 

2) los asociados con ordenar y recibir los inventarios, o 

costos de ordenamiento, y 

3} los asociados con el incurrir en fal tantes de 

inventario, o costos faltan tes. Por no contar con 

existencias. 

El desarrollo de cifras relevantes de costos, constituye uno de 

los aspectos más dif!ciles del control de inventarios. Los costos 

requeridos; no son los que se encuentran normalmente en los estados 

financieros y no estarán inmediatamente disponibles en aquellas 

organi;:aciones que no han empleado controles formales para el 

inventario. 

Los costos relevantes son esencialmente costos incrementales. se 

debe adquirir una politice de inventarios, pero buscando que sea la 

mas eficiente y útil, ademas de que el costo que represente 

implantarla sea justificable. La pol!tica escogida debe ser la que 

minimice todos los costos relevantes, sobre la base de los datos del 

costo. 

J.4.1 COSTOS DE MANTENIMIENTO. 
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Los costos asociados con el mantener inventarios, o costos de 

mantenimiento, incluyen el costo de capital invertido en inventarios, 

costos f al tanteG, seguros, impuestos sobre propiedades, depreciación 

física y obsolescencia. Los costos de mantenimiento generalmente 

aumentan e:n proporción directa a la cantidad promedio de inventarios 

que se mantenga. En general, encontramos los costos totales de 

mantenimiento, TCC, como el porcentaje del costo de mantenimiento, e, 

multiplicado por el precio por unidad, P, multiplicado por el numero 

promedio de unidades, A: 
TCC costos totales de uumten1miento. 

C(P)(A), m 

Si en el ejemplo eligiéramofJ ordenar tan sólo una vez al año, los 

inventarios promedio serán de 3600/2 = 1800 unidades, y el costo de 

mantener el inventario serA: 
TCC = .25($40)(1800) = $18,000 

Si se ordenara dos veces al nflo, el inventario promedio disminuirá a 

900 unidodes y los costos totales de mantenimiento declinarán a 

$9000. Si las órdenes son colocadas con más frecuencia, los costos de 

manteniz;iiento continuarAn disminuyendo debido al decremento en el 

inventario promedio, 

costo de almacenam.i.ento. Manejar y •antener existencias en los 

almacenes cuesta; por tanto, mayor cantidad alaacenada, de 

cualquier articulo o material, mayor es el incremento de su costo por 

unidad anual. 

&•pacJ.o. Todo e1pacio tiene una rentabilidad; aun siendo el local 

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

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

Personal. Horas-hombre requeridlls según el volumen manejado y 

administrado. 

Seguros. Sobre el valor del inventario y sobre los riesgos de 

distintos tipos de mercancia. 

Obsolescencia. carrbios de invenieria, do los modelos o de facilidades 

para adquirir en el mercado; variaciones en la moda o en el uso, por 

parte del consumidor. 

Desperdicio. A mayor volumen almacenado mayor es el riesgo de que se 

estropee, se pierda o merme la mercancía almacenada; costo de 

inversión. 

Existen otros costos que son propios del 1nventar10, que también 

se pueden tomar en cuenta. Entre ellos encontramos: 

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

son propiedad de la empresa y representan un Activo. 

costo por Hanejo. Es el costo por el movimiento de los materiales 

dentro y fuera del almacén (recepción y distribución), 
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Costo por DepreciacJ.ón, Es el costo que aparece con el paso del 

tiempo sobre el valor de los articules que se van devaluando. 

3.4.2 COSTO DB ORDENAHIBNTO: Costos del Lote. 

El costo de colocar una orden (memos, llamadas, establecimiento 

de un programa de producción o utilización del mismo) es fijo por 

unidad pero varia con el número de órdenes que se coloquen. El costo 

por orden, que incluye ordenamiento, ell\barque y recepción, que 

definimos como V, es de $125; por tanto, el costo de ordenamiento, 

Toe, es igual a V multiplicado por el número de órdenes colocadas, N. 

Por tanto, el costo total de ordenamiento, supone que u = 3600, A 

100, v = S125 y N = 18, calculando: 
TOC = VN 

V(U/2A) 
= $125 ( 18) = S2250 

111 

Estos costos se conocen normalmente como costos 11 de ordenar 11 , 

cuando la1> partidas se obtienen del exterior, y como costos 11 de 

ar•ar 11
, cuando se producen en la empresa. Ambos términos son 

sobresi•Plificaciones. Bn cada caso, los costos son siailarmente 

b6sicos, pero contienen elementos distintos, como: 

Portida1 del Exterior. Partidas de la Empresa. 

- costo de producir el pedido - Costo de expedir la orden 
- costo del papeleo por recibir - costo de armar 
- Manejo de Mat. en el Almacén - Guías y utensilios 
- costo de embarque - Manejo de Mat. en planta 
- Descuentos sobre compras - costo de "aprender" 

El costo del papeleo incluido en la preparación del pedido, 

constituye un factor importante en el costo total de fincar el 

pedido. También es un ejemplo de una cifra de costos de la que no se 
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puede disponer, a menos que la empresa haya instituido un programa de 

estudio del trabajo de oficina. Alqunas empresas llegan a esa cifra, 

dividiendo el total de los gastos de operación del departamento de 

compras, incluyendo el sueldo del gerente, entre el número de pedidos 

colocados, Sin embargo, el costo promedio asi obtenido no es un costo 

incremental, El costo requerido es el costo desembolsable de colocar 

un pedido adicional y, aún una estimación aproximada parece ser menos 

desviada que un co~to promedio que incluyl!i los gastos de fabricación. 

El costo de colocar el pedido no es el único costo relevante. se 

incurrirá en otros costos, con respecto a cada pedido y serén 

ampliamente independientes del tamafio del pedido, incluido el 

contenido de papeleo del costo del departamento de recepción y, 

dentro de amplios limites, del costo de manejo físico del material 

recibido. 

Debemos incluir otros costos importantes como: 

&l costo por Transportación. El cual representa un gasto necesario 

para el movimiento de materiales, ya sean 500 o 5000 unidades. 

Debemos tomar nn cuenta los descuentos que no est6n basados en 

un elemento constante "por pedido", pero que actúa para reducir el 

número de pedidos que se hacen. Los descuentos cosntituyen a veces 

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

se producen en la empresa, es el: 

Costo de Instalación, O sea la mano de obra incluida en cambiar la 

disposición de las máquinas, las pequei\as herramientas, los dados y 

los utensilios que se cambian de la producción de un articulo a otro. 

Aquí tambi~n aparecen costos relevantes: el costo del papeleo para 

producir una orden de trabajo, el costo de algunos dados y utensilios 

extra requeridos, y el costo de servicio de manejo de material, 

necesarios entre las operaciones que, de nuevo, dentro de amplios 

límites, son independientes del tamaf\o del lote. Cuando no se produce 

la partida en la empresa, el "costo de aprender 11 constituye un 

elemento importante; el costo de mano de obra extra, así como el de 

producción defectuosa en que se incurrir6, hasta que los operarios se 

familiaricen con el proceso. 

3 • 4. 3 COSTO POR FALTAHTE: costo de ao Contar con Existencias. 

Este costo surge de poner en prActica un grado de juicio 

considerable. Las insuficiencias se pueden sentir en los inventarios 

de 1u1teria1 primas e inventarios de semi-terninados, así como de 

articulas terminados. En loa casos anteriores, los costos relevantes 

incluyen las remuneraciones a los operarios temporalmente ociosos por 

falta de materiales y los gastos incrementales que resultan de 

cualquier repro9ra11aci6n de la producción requerida. Si la 

insuficiencia es en el inventario de terminados, la primera 

consideración a encarar, es si los pedidos los va a ganar la 
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competencia. Si tal es el caso, los costos relevantes, serán la 

contribución la utilidad predeterminada de los articules no 

vendidos. Puede argumentarse que el costo real es considerablemente 

más al to que esto, en que las relaciones de la compafHa con sus 

clientes pueden estropearse y por ello perder pedidos futuros. Sin 

embargo, si la gerencia cree que loe pedidos no cubiertos pueden 

aftadirse a una lista de espera de pedidos y llenarse posteriormente, 

los costos relevantes serán los relativos al papeleo extra, las 

llamadas telefónicas, la expedición y, posiblemente, los gastos 

adicionales de transporte. 

Estos costos nos afectan, sin embarqo no es tan sencillo 

tomarlos en cuenta. Ya que el perder un cliente o tener personal 

ocioao nos acarrea más problemas, que el simple hecho de tener un 

costo sobre el inventario. 

3,4.4 COSTOS TOTALES DEL INVENTARIO. 

Los totales de mantenimiento, TCC, y los costos totales de 

ordenamiento, TOC, pueden combinarse para encontrar los costos 

totales de inventario, TIC, entonces: 
TIC TCC + TOC 

:::i CPA + VN 
= CP(Q/2) + V(U/Q) 

111 
151 

Con los datos de los costos de ordenamiento, mantenimiento y los 

costos totales del inventario asociados con diferentes cantidades de 

ordenamiento. Podemos calcular la gráfica de costos contra tamaño de 

la orden para determinar el tamaño óptimo de la orden. (figura III. 2) 
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Observamos que el costo total más pequeño ocurre a una cantidad 

de 300; por tanto, EOQ = 300, Obsérvese también que la EOQ ocurre en 

el punto de inetersección de las lineas de costo de mantenimiento y 

de costo de ordenamiento. 

3.4.5 OTROS COSTO. 

Costo por Oportunidad. 

Algunas compaiHas pueden sobrecargar los inventarios, 

aprovechando las oportunidades para abastecerse antes de que ocurran 

incrementos importantes en los precios, o como medida de protección 

contra faltantes potenciales. Por tanto, durante periodos de 

inflación y de dinero escaso, una empresa puede necesitar una 

administración de inventarios más flexibles si ha de aprovechar los 

descuentos y prever contingencias futuras. Sin embargo, la lógica 

bAsicn del modelo de inventarios permanece intacta: algunos costos se 

elevnrAn cuando los inventarios sean más grandes, y otros costos 

disminuirán. Aunque el punto óptimo puede calcularse y encontrarse, 

también puede cambiar repentinamente, y requerir de ajustes 

repetidos. 
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costo por cambio de Demanda. 

Existen diferentes periodos de venta para ciertos articulas, 

teniendo mayor o menor demanda dependiendo de la temporada, 51 

almacenamos los artículos con anterioridad podemos lograr un mayor 

control de existencias, y asi controlar tambii!n las fuertes 

fluctuaciones en los precios, durante ciertos periodos de tiempo, 

Estos costos se manejan conjuntamente con costos por 

contratación, entrenamiento y disposición de un mayor número de gente 

si es necesario, sin embargo puede existir equipo oscioso y otros 

costos que aparecen por los cambios. Se busca un cierto de grado de 

equilibrio en las empresas que requieren tomar mucho en cuenta este 

tipo de costo, ( Ej : Las que se dedican a artículos navidenos) . 

cost:o propio del inventarlo = Q/2 e 
Q=tamafto del lote de la cantidad pedida 
c=costo propio del inventario por unidad por ano 

Q/2=Inventar1o promedio. 

costo Adquis.i.ción = R/Q s 
R= necesidades anuales 
Q= tamano del lote de la cantidad pedida. 
S= costo de adquisición por pedido 

R/O= número de pedidos al afto. 

Estos costo representan un impacto tanto sobre los costos de 

Mantenimiento, como sobre los de Ordenamiento. 

3,5 CANTIDAD BCONOHICA DB LA ORDEN. 

La cantidad óptima de ordenamiento, que es aquella cantidad de 

la orden, Q, que minimiza los costos totales de inventario, TIC, 

- 75 -



-------------------------- 68/llSTl6:!161611!'111Jllr4. 

también puede encontrarse en forma algebraica. Encontramos esta 

cantidad óptima, o la EOQ, con la ecuación: 

con los datos del ejemplo, 
encontramos que: 

EOQ = (2VU/CP)"l/2 111 

EOQ (2(S125)(3600)/l.25)(S40)]"1/2 
3 00 unidades. 

Si esta cantidad es ordenada 12 veces al año (3600/300 = 12), o 

cada 30 dias, los costos totales de mantenimiento y de ordenamiento, 

calculados a partir de la ecuación: 
TIC CP(Q/2) + V(U/Q) 

Sl0(300/2) + $125(3600/300) 
$3000 

Este es el costo más 

bajo posible de ordenar y de mantener la cantidad requerida de 

inventarios. 

La ecuación ( 6) nos da la cantidad óptima de la orden que 

minimiza los costos. conociendo la cantidad económica de la orden y 

continuando con nuestro supuesto de que los saldos de los inventarios 

iniciales y finales son de cero, encontrainos el intervalo óptimo 

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

De este modo, tendremos 

una inversión promedio en inventarios de 150 unidades a $40 cada una, 

o $6000. 

3. 5 .1 RIL.llCION IH'l'RE VINTAS B INVlllTARIO. 

Intuitivamente, supondriamos que cuanto más altos fueran los 

costos de ordenamiento o de procesamiento, con menos frecuencia 
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deberían colocar.Se las órdenes y, a la inversa, cuanto más altos sean 

los costos de mantenimiento del inventario con más frecuencia deberán 

hacerse los pedidos. Estas dos características están incorporadas 

dentro de la fórmula. Es importante notar que si la estimación de las 

ventas cambia, también lo hará el punto EOQ (Ej.: Ventas 7200, 

entonces EOQ 424) y así con todos los datos que se calculen. De tal 

mod~, una duplicación en las ventas conduce a menos de una 

duplicación en los inventarios. Por regla 9eneral, la cantidad 

económica de la orden aumenta al ritmo de la raiz cuadrada de las 

ventas; por tanto, cualquier incremento en ventas implica un 

incremento en las ventas implica un incremento menos que proporcional 

en los inventarios. El administrador financiero debe mantener esto en 

mente cuando establezca normas para el control de los inventarios, 

3. 5. 2 EXTBHSIOH DBL HODBLO DB LA CANTIDAD BCOHOHICA DI! LA ORDBH PAR 

INCLUIR LOS IHVBllTARIOS DB SEGURIDAD. 

El modelo de la cantidad econóaica de la orden supone; 

1) que la demanda es conocida con certeza, 

2) que las ventas se efectúan a una tasa diaria uniforme a lo largo 

del tiempo y, 

J J que los almacenes pueden ser recargados instantaneamente. 

cualquier~ de ~stos supuestos podría ser incorrecto. Por tanto, 

es necesario modificar el modelo de la cantidad económica de la orden 

para considerar esta posibilidad. Primeramente consideremos los 

inventarios que son necesarios para satisfacer la demanda hasta que 
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llegue la próxima orden, después de lo cual consideraremos los 

inventarios de seguri.dad necesarios para hacer frente a una demanda 

inesperadamente alta. 

Punto de reorden. La situación de inventarios ejemplificados se 

observa en la gráfica {figura III.3) siguiente. si tenemos una 

demanda anual de 3,600 unidades y, con una cantidad económica de la 

orden de 300 unidades, necesita ordenar 12 veces al año o una vez 

cada 30 días, 51 el saldo inicial es de 300 y el saldo final es de 

cero, el inventario máximo será de 300 unidades y el promedio será de 

150 unidades. La pendiente de la linea de consumo diario es de 10 

unidades; es decir, 10 unidades son usadas (o vendidas} cada dia, por 

lo cual, los inventarios diponibles declinan a esta tasa. 

Podemos relajar el supuesto de entrega y ordenamiento 

instantáneos. Supongamos que se requiere de 9 dias para colocar una 

orden y recibir la entrega. Si sus actividades de ventas no son 

interrumpidas. se deb~r~ de mantener un inventario de dias, u 80 

unidades, siempre que coloque una orden (consumo diario * plazo de la 

entrega 10 • 8 80). Ese inventario debe estar disponible en el 

momento en que se coloque una orden, y se define como punto de 

reorden; siempre que el inventario disminuya hasta el punto de 

reordenl, 

11!ilil<>llant• .,....., lltalit"' M rril••Wior l11dldl, 11tl¡llll) 1111111111111n;111...,.."" tl u-""" """""'llln w 
-1. •C111 ~ qit¡ali¡ llazloa,_,,;, JI-U.• Uilri~. 11\0lll!lla • tw!n aus, ¡ml1 sol!Kill lis""1lll sll W ;ithlE 
awa • daO<u w ....i. • lrillilD cm M a1rua 11 l'alD lit ,.,,;,,. a AA& pa1a1ni, 11 pmw 111 n<nlo lllW• a1011w ..,, pmlD 111 n<rllm 
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Modelo de la cantidad económica de la orden con incertidumbre. Las 

empresas ai\aden inventarios de seguridad a sus inventarios promedio 

con objeto de hacer frente a las incertidumbres en la demanda y a las 

variaciones en el plazo de tiempo de la entrega. El tamaño del 

inventario de seguridad depende de los costos de los posibles 

tal tan tes de inventarios, frente a los costos de mantener lo& 

inventarios adicionales de seguridad. Al nivel óptimo del inventario 

de seguridad, los costos esperados de un faltan te de inventarios son 

iguales a los costos de mantener inventarios adicionales. Obsérvese 

que cuanto mayor sea la fluctuación en la tasa de consumo de los 

inventarios, mayor será el riesgo de un faltante de inventario. 

Similarmente, cuanto más grande sea la variabilidad en el tiempo 

requerido para recibir las entregas, mayor será el riesgo de un 

faltante de inventarios. 

Los costos que significan quedarse sin inventarios son 

generalmente importantes, pero varían con la naturaleza del negocio. 

En el caso de los inventarios de materia prima, la linea de 

producción se verá interrumpida si ocurren faltantes de inventarios. 

En el caso de procesos continuos de manufactura, como la producción 

de papel, se incurrirá en costos sustanciales de arranque y de 

detención de las máquinas. En el caso de los articulos terminados, se 

perderá la preferencia de los clientes por la inhabilidad para 

satisfacer sus pedidos según los programas de entrega, lo cual 

afectará en forma adversa a las ventas inmediatas y futuras. 
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Continuando con el ejemplo, supongamos que después de una 

evaluación de los factores relevantes el tamai\o del inventario de 

sequridad se fija en 50 unidades. La determinación del tamai\o de la 

cantidad económica de la orden, incluyendo el inventario de 

sequr1dad, se ilustra en la gráfica siguiente 1 figura III. 4). Se 

puede observar que la cantidad económica de la orden permanece en 300 

unidades. El incremento en los coatos totales de mantenimiento 

resultn de la adición da una cantidad fija para :nantener el 

inventario de seguridad en 50 unidades a $10 por unidad, pero esto no 

afecta a la cantidad de la orden que minimiza el costo. El nuevo 

punto de reorden será igual al inventario de seguridad más el consumo 

diario • el plazo de le entre9a = 50 +10(8) = 130. cuando el nivel 

del inventario alcance las 130 unidades, se deber6 reordenar. 

3. 5. 3 lrECTOS DE IJ\ INFLACION SOBQ lJ\ CAN'nDAD BCOllOllICJ\ DB LA 

ORDBH. 

Durante 4:pocae de inllac.tón, los modelos formales como el de la 

cantidad económica de ln orden deben ser actualizados frecuentemente. 

A medida que aU11entan los coatoa de fletes y de embarques, el 

componente de costo de ordenamiento aumenta r6.p1damente¡ los precios 

de compra taabién pueden aumentar en forma abrupta y repetida. Por 

tanto, los valorea usados en la ecuación de la cantidad económica de 

la orden pueden no per•anecer constantes por un plazo de tiempo 
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apreciable, y la cantidad óptima de la orden tampoco permanecerá 

fija. Los administradores necesitarán una mayor flexibilidad en 

cuanto al momento de colocación de sus órdenes de la que puede 

ofrecer el punto automático de reorden. El incremento en la 

flexibilidad puede permitir a las empresas que compre1l artículos de 

inventario a precios reducidos. 

3,6 VALUACION DE INVENTARIOS. 

3.6.1 PKPS 

El método PBPS quiere decir Primeras Entradas, Primeras Salidas, 

es decir, lo primero que entra es lo primero que sale, pero no en 

unidades sino en valores. 

Podría decirse que al recibir la primera entrada se colocaría en 

un casillero para ser la prhtera que salga; en otro casillero la que 

se adquirió deopués para que sea la que salqa en sequndo lu9ar y así 

en las subsiquientes entradas y salidas. Al efectuar la primera venta 

quizA se piense que se habrían de tomar las piezas correspondientes a 

la primera entrada hasta agotarla, y después continuar con el 

siguiente lote y así sucesivamente; sin embargo, no es así, 

En el método PEPS toda la mercancía se revuelve en el casillero; 

son los costos uni tar1os los que se van aplicando de confor•idad al 

orden en que se fue comprando la mercancía. Esto se explica de la 

siguiente manera: 
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El costo unitario a que se efectuó la primera compra es el costo 

que se deberá aplicar a la primera venta hasta agotar el lote. una 

vez hecho esto, entonces se aplicará como costo unitario de la 

mercancía vendida el correspondiente a la siguiente compra. 

Ejemplo: 

~~=~ Art~culo ~ s~ comr.ran l~ pi:zas a : ~g c~u 

20 00v A 11 venden 12 " S 150 

En este ejemplo se puede observar que a 10 piezas vendidas se 

les habr6 de aplicar un costo de SSO cada una, y a 2 piezas se les 

a.plicar6 el costo de $60 cada una. 

Bato es, que el coa to aplicable a 111 venta de 12 piezas a $150 

cada una ($1800) ser6: 

3.6.2 PROHBDIOS. 

10 • $50 
2 • $60 

suma 

500 
_ll.Q 
$620 

In9reso $1800 
coa to ----2.Z.Q 
Ut. Bruta $1180 

El coa to promedio no es otra coa a m6s que obtener, como su 

noabre lo indica, un promedio en los costos unitarios de coJ1pra. 

continuando con el ejemplo anteriormente sef\alado, el costo 

pro•edio es el si9uiente: 

10 piezas compradas a 
-5. piezas compradas a 
15 

$50 e/u $500 
$60 e/u ll2J! 

$800 
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800/15 = $53. 33 

El costo de 53 ,33 de cada artículo se deberA aplicar a los 12 

articulo& vendidos dando la cifra de $639.95 (S53.33*12). 

Ingresos 
costo 
Ut. Bruta 

1800. 00 
~ 
1150.00 

Este costo, como puede observarse, es mayor al de $620 aplicado 

en el caso del método de valuación de inventarios, utilizando el 

método PEPS. 

3.6.3 UBPS. 

UEPS quiere decir Ul ti•as Entradas, Primeras salidas. 

Be un método de valuación de inventarios, exactamente al revés 

del PEPS, porque si bien en éste se valúan las salidas del al11acán 

tomando como costo el 116a antiguo, en el UEPS se valúan partiendo del 

último de ellos hasta agotar las existencias en unidades de cada lote 

de compra. 

En este caso, el costo de los 12 articulo& vendidos es el 

siouiente, de acuerdo con este método de valuación de inventarios: 

de los 12 articulo& vendidos se valíum a $60 e/u dando SJOO 
de los 12 articules vendidos se valúan a sso e/u dando ~ 

Inoreso 
costo 
Ut. bruta 

$1800 
Lll2. 
$1150 

su11a $650 
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El costo es, en este caso, ml:ris alto que en los demás ya citados, 

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

IVA, 

Por el IVA. El impuesto al valor agregado pagado al efectuar las 

compras, representa una invers 16n por lo que respecta las 

mercancias en el almeicén, en tanto éstas no sean vendidas y permitan 

su recuperación, 

3.7 FINANCIAHIBNTO DB LA PBQUBRA BHPRBSA. 

El tipico ne9ocio pequefto, aun el que tiene éxito, puede 

recurrir hacia los aercados generales de capital en búsqueda de 

fondos. Actualmente con el empuje dado a la pequena y micro empresa 

seri mis f6c11 obtener créditos de apoyol. 

El anA11si.s de razones financieras será de importancia capJ. tal y 

trascendental para la empresa pequena. Tal anAlisis, sobre una base 

regular, es esencial para determinar si la empresa está operando 

eficazmente. Mientras una eapresa mAs qrande y m6s fuerte puede tener 

la fuerza financiera suficiente para decaer por debajo de las normas 

industria.leo y para volver a recuperar1e, la pequen.a empresa tiene un 

••roen de error m6s pequeno. De este modo, cualquier persona que esté 

••nejando un negocio pequeno har6 bien en observar las tendencias en 

sus razones financieras y de co11pararlas con las normas de su 

industrio. 

1110111>1 
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La administración del capital de trabajo es de gran importancia 

para la mayor parte de las empresas pequeñas. Por ser limitado el 

monto de los fondos disponibles, la liquidez es crucial. El crédito 

comercial parece ser una forma sencilla de obtener fondos: sin 

embargo, aun éste es obtenido sobre términos que generalmente exigen 

el paqo dentro de 30 dias. Puesto que los inventarios representan 

típicamente un porcentaje muy qrande de los activos tales, una 

cuidadosa administración de los inventarios debe ser enfatizada en 

una empresa pequen.a. Las empre e as grandes generalmente ofrecen 

crédito. Por tanto, para satisfacer a la competencia, las e•preaas 

pequef\as pueden también llegar a extender crédito. Sin embarQ"o el 

analizar loa rieqos del crédito, el volumen de cuentas por cobrar que 

puede acuaular sin poner en peligro su solvencia y liquidez son 

aspectos critico& para el administrador de una empresa pequefta. 

La adltinistrac1ón de los pasivos circulantes también es 

importante para la ampresa pequet\a. Aunque el crédito comercial es 

relativamente fAcil de obtener, con frecuencia es muy coatoao. Si loa 

descuentos ostán diaponibles pero no se toman, el gasto real de 

intereses de tales crédi toa puede ser extremadamente al to. AdemAs, 

existe la tentación de ser un pagador lento a perpetuidad, pero esto 

encierra ciertos peligros: los proveedores pueden rehusarse n otor;ar 

cualquier crédito o pueden cotizar precios más al tos. 
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CAPITULO IV 

SISTEMAS. 

Los sistemas son ciertas filosofías y técnicas, que pueden 

llevar al hombre a encontrar nuevas y mejores soluciones a los 

problemas actuales de la empresa. Por 11edio de conceptos que se 

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

un buen control de inventarios depende de los esfuerzos 

conjuntos de la oente y los sistemas, los que interactuando entre si 

pueden aportar grandes beneficios. 

4.1 COMENZAR CON LA GENTE. 

Cuando se empiece con un programa o sistema, no lo haga por las 

herramientas, fórmulas, y técnicas. comience por la 9ente. comience 

tomAndolos en cuenta y no espere que dejen su cerebro e ideas afuera 

de la empresa. Adentro pueden aprovecharse. 

Mientras algunas empresas comienzan por un compromiso agresivo 

de alta gerencia, otras se harán viejas esperando. El compromiso se 

toma de lleno con la gente, a la que se debe proteger, entrenar y 

desarrollar; para posteriormente legarle responsabilidades, 
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La gente aporta nuevas ideas. Innovadoras, las que acarrean 

riesgos. Sin embargo se debe dar crédito por los éxitos obtenidos, 

procurando que siempre sean mayores que los fracasos. Existen tres 

elementos clave en la Manufactura de Clase Mundial donde la gente 

forma parte en la interr~lación de dichos elementos: el Mantenimiento 

total de Productlvidad, el Involucramiento total del Personal, y el 

Aseguramiento total de la calidad, los que pesar de tener 

diferentes enfoques, tienen algo en común: Gente dando servicio a 

clientes. 

4.2 CONTROL DB LOS INVENTARIOS POR BL HBTODO ABC. 

Normalmente en un almacén hay cientos o miles de articules; pero 

no todos tienen la misma importancia., ni el mismo valor. Para una 

empresa, pretender controlar estrictamente sus inventarios, quizá sea 

incosteable, ya que el costo que ello significa pudiera resultar más 

elevado que el valor ele lo que hay en existencia en los almacenes. 

Es preciso saber que no es lo mismo tener en una joyería una 

esmeralda que valga millones de pesos, siendo un objeto pequeño, que 

bisuteria de escaso valor. 

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

ABC: 

A. Incluye los articulo& que por su alto costo de adquisición, por su 

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

100\ de estricto control. 

B. Comprende aquellos artículos que por ser de menor costo, valor e 

importancia, su control requiere menor esfuerzo y más bajo costo 

administrativo. 

c. Integrada por los artículos de poco costo, poca inversión, poca 

importancia para ventas y producción, sólo requieren una simple 

supervisión sobre el nivel de sus existencias para satisfacer las 

necesidades de ventas y de producción. 

Al clasifii::ar los inventarios por este método se pretende lo 

si9uiente: 

Clasificación A. 

Los articulas comprendidos en este grupo, deberán ser objeto de un 

inventario perpetuo, así como una vigilancia constante de las 

politicas establecidas, en relación a la frecuencia y efectuar las 

compras; estar muy atento a las fluctuaciones en su uso, en caso de 

empresas fabriles, o bien en la demanda, en los comerciales; cuAndo 

comprar y qué cantidades comprar. Normalmente, en este grupo, por 

presentar una gran inversión, las compras son frecuentes (deben ser 

revisadas y aprovadas por gente de control de invetarios) y en 

ocasiones sólo se refieren a sustituir lo que entró a frabricación o 

se vendió en un lapso determinado. 
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Clasificación B. 

Esta clasificación se encuentra en el punto medio, entre el A y el e 

y por lo mismo requiere menos control que la primera y más que la 

segunda. Puede ser o no objeto de control JDediantE: los inventarios 

perpetuos; pero en este último caso habrá que establecer máximoa y 

mínimos. Las compras son menos frecuentes que en la clasif1cac16n A 

pero mé.s que en la e. Los pedidos deben ser autorizados únicamente 

por el jefe de compras, 

Clasificación C. 

En ea te si a tema, el control es mini1no ya que suele llevarse mediante 

un colchón de seguridad, representado por una o varins bolsas que 

tienen una etiqueta de diferente color; puede ser de color rojo. 

cuando se abre la bolsa que forma parte del colchón, deberA 

formularse el pedido correspondienta, siendo la exist~ncia, lo 

sufic1enteD1ente 9rande como para soportar el paso del tiempo y la 

1nercancia solicitada sea recibido en la bodega. Oependiendo de las 

circunstancias, las compras (por caja chica) se llevan directamente a 

los costo,, o bien, el recuento es a fin del ejercicio de la empresa. 

La clasif1caci6n ABC es ap!.icable a cualquier mátodo de control 

de inv•ntar101. Y la foraa para escoger los rangos de la 

clasificación son arbitrarios, ya que la valoración de los artículos 

d•pend• del criterio tanto de la gente, como el que sea que se toma 

para la valorización. Los criterios pueden ir en función de costos, 

cantidad de existencia por costo unitario o por costo y consumo, 
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ademas de influir sobre los procentajes que podrían ser de 15\ para 

A, de 20\ para B y de 65\ para e, si es que aei se desea. 

4.3 SISTEMAS: FJlosofias y T~cnJcas. 

Existen técnicas importantes para la administración de la 

producción inventarios, como: Planeación de Requeri•iento de 

Materiales (HRP) y Justo a Tie11P<> ( JIT J. A las que se a escogido 

llamar "PUSH" (E•pujar) y "PULL" (Jalar), después de como mueven los 

inventarios por la empresa. 

cada una de las t'cnicas, tiene diferentes puntos de vista para 

el control y prograaaci6n de inventarios dentro de una fAbrica. La 

m6.a vieja de las técnicas e11 el HRP, desarrollado en loa aes en tas 

coino un medio para planear y progra•ar la producción de productos 

complejos con bajos niveles de inventario. El JIT fue casi una 

reacción en contra de la complejidad del HRP computarizado. Era 

también un intento por reducir los inventarios incluso m611 que el 

HRP. 

4.3.1 PLAHIACION DI RBQUBRIHIINTOS DE HATIRIALIS. 

Definición del MRP. 

11Haterial Requireznents Planninq (HRP)" es un conjunto de 

técnicas de planeac16n prioritaria para aplicarlas sobre los 

articulos componentes de un producto final. Utiliza el Programa 
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Maestro de Producción, que es el que determina qué productos deberán 

ser ordenados, y tomando esta infonnación HRP producirá un programa 

de necesidades específicas de cada componente en función del tiempo 

para que cada uno de ellos esté disponible cuando se necesite para el 

siou1ent9 nivel de ensamble. 

Naturaleza de la De•anda. 

La 16c¡¡ica de HRP establece que la daaanda p~ra los componentes 

dependo de la demanda del producto final. Debido a que éste ea un 

punto importante para poder entender como funciona MRP, ea necesario 

hacer lo distinción entre la deD1ando independiente y lo dependiente. 

- Demando Independiente. 

Es la demanda que no esta relacionada con la de•anda de nivele• 

m61 altos de ensamblen o productoa. !!ita tipo de demanda debe ser 

pronoat1cada, 

!l punto de reorden 1n fnaes de tieapo debería 1er usado en este 

tipo de deHnda. 

- Demanda Dependiente. 

De•anda que se deriva da, o ent6 directamente relacionada a la 

de•anda de niveles a6s altos de ensalll:lles o de productos finales. 
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Este tipo de demanda puede ser calculada, y no debe ser pronosticada. 

HRP debe ser utilizado en el cálculo de este tipo de demanda. 

Algunos ejemplos de demanda son; 

Tipo de Inventario 

Productos terminados 
Partes de servicio 
Componentes 
Herramienta y suplementos 
de producción. 

HRP VB. PUNTO DB RllORDllN. 

Tipo de Demanda 

Independiente 
Independiente 
Dependiente 

Independiente 

La siguiente fi9ura (IV. 1) muestra un ejemplo de control de 

inventarios por el método de punto de reorden para demandas 

independientes. Este sistema asume que la demanda es unifor111e y su 

reposición es en pequeaos incrementos de cantidad de reorden, Estos 

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

CONTROL Dli INVENTARIO POR PUNTO DE RliORD/iN. 

(Deaanda Independiente) 

Ahora mostramos una comparación entre el MRP y Punto de Reorden, 

donde el 6rea sombreada auestra •l exceso de inventario que resulta 

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

De lo anterior podemos ver que en el caso de articulo& con 

demanda dependiente, el mátodo de punto de re orden no es conveniente, 

debido a que los supuestos de este método, no se aplican a este t1po 

de demandas, 
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OBJETIVOS DEL MRP. 

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

control sobre el proceso total; calculando los componentes 

necesitados para satisfacer el Plan Maestro de Producción y los 

periodos en que estos componentes deben estar disponibles. 

b) Planeación y control de inventarios: 

HRP es auto-ajustable porque constantemente replanea y 

redistribuye el inventario existente a requerimientos cambiantes. 

El aistema contesta las preguntas principales de~ 

¿Qué ordenar? 

lCuAnto ordenar? 

lcuándo ordenar? 

lCuándo pro9ramar la distribuc16n? 

e} Planeación de requerimientos de capacidad. 

HRP provee de las entradas necesarias para la planeación de 

requerimientos de capacidad, ~a cual determina qué capacidades se 

requieren por centro de trabajo y en qué períodos para poder 

satisfacer el plan de producción. HRP provee de datos sobre qu~ y 

cuántos componentes se deben producir, y cuándo deben ser 

producidos; y esto debe convertirse facilmente en información 

sobre requeri•ientos de capacidad. 

d) control del área de taller de trabajo: 
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HR.P provee fechas de vencimiento de órdenes pendientes, esenciales 

para la planeación y control prioritario. La fecha de vencimiento 

de órdenes establece la prioridad relativa de la orden en 

cuestión. Además, una orden acarrea una serie de operaciones que 

se deben realizar para completarla, por lo tanto se debe hacer la 

distinción entre prioridad de ordenes y de operaciónes, las cuales 

deben derivarse de prioridades v6lidas de órdenes como fechas de 

vencimiento. 

CAMCTBRZS'l'ICAS DBL KRP. 

a) Orientada al producto: 

HRP planea los requerimientos de componentes basado en datos sobre 

las especificaciones de las 

forman el producto final 

estructura de productos J • 

b) Mira al futuro: 

relaciones de los componentes que 

(lista de materiales o árboles de 

se relaciona con el Programa Maestro de Producción al determinar 

los requerimientos futuros, por lo tanto, la planeación de futuras 

demandas esta basada en calcular requerimientos futuros, más que 

usando datos históricos. 

e) Requerimientos en fases de tiempo: 
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HRP resalta los requerimientos de los componentes a través de la 

lista de materiales en una pro;resión de la red de nivel por 

nivel, compensando estos requerimientos basados en los tiempos de 

entrega para cada componente. 

El concepto de fases de tiempo puede ser expres.ado por medio de un 

ejemplo· 

Bl estado de inventario de un producto para un periodo puede 

expresarse de la si9uiente manera: 

Inventario Actual existente: 100 
Inventario ordenado: 120 100+120-200• 20 
Requer1a1entos: 200 

Esta técnica indica que todo estará correctamente y no se necesita 

nin;una acción, pero en realidad habr6 un faltante cuando se 

analiza la infor11aci6n en el tieapo: 

Inventario existente: l 00 
Invontar1o ordenado: 120 (para Junio 1) 
Requert.1entoa: 200 (en Mayo 15) 

Por lo tanto, el inventario ser6 cubierto en cantidad pero no en 

el tieapo adecuado, y alli es donde entra la planeación en fases 

de tiempo. 

d) Siste•a• de Planeac16n Prioritaria: 

MRP establece fechas de necesidad de requerimientos y basado en la 

flexibilidad de t1e11po1 de entrB;a y reprogramando capacidades, 
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permite una continua actualización de estas prioridades, de manera 

que la atención pueda ser concentrada en obtener los articulo& 

correctos cuando se necesiten. 

ELEMENTOS DE UH SISTEMA HRP. 

(DIAGRAMA DE FLUJO, Figura IV.2) 

L.i.sta de Hateri.ales y Arboles de Estructura del producto: 

Es una base de datos que define "qué y cuAntos" materiales y 

partes se requieren para hacer cada producto y la secuencia que 

existe en la combinación de l!lateriales, partes y subensambles para 

formar el producto final. 

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

componente, descripción, unidad de medidi6n, cantidad de producto. 

El árbol de estructura contiene en forma 9r6.fica como está 

compuesto el producto final y sus distintos subenaaables en sus 

niveles correspondientes. 

Base de Datos sobre el estado del znventnr1o: 

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

información sobre cada componente o articulo inventariable; por 

ejemplo; inventario existente, órdenes, número de parte, tiempo de 
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De.meoJ'os de UQ JJsJ'e-.m1 K.R.P. 

Al'ohivo d• 
Lista d• Mat•Fi&l•• 
!sh•uatul'a d•l 
Pl'oducto 

0:t'd•n•s 
d• 

Client•s 
Pl'on6sticos 

Pl'OCl'&M& Ka•stl'o 
d• Pl'oduoción: 
qu9 d•h• pl'oduciz.? 
cuánto s• n•o•sita? 

.l!l.R.P. 
Desa.~:ralla la lócica 
Explota los l'IO'IUIOl'iMientos 
CoMpensa ti•Mpos de entl'•C& 
H•zcla invent&Pios 
e><ist•nt•s y Ol'd•n.ados 

R•po .. t.s: 
Qué d•h• s•I' Ol'denado? 
Qui d•h• s•I' •><p•dido? 
Qué Ól'd•n•• oancelal'? 
•to. ~ 

B&s• de dates sobl',. 
•l •stado d•l inv•n
t&l'io: 
Balance actual 
•><ist•nte 
Ol'd•n•s P•ndient•s 
Ti•Mpos de entl'l!Ca 

Fic. IU.2 



entrega, inventario de seguridad, desechos permitidos, tamat"lo de 

lote, "codi9os de nivel bajo", ... 

El código de nivel bajo es una técnica de codificación usada en 

los datos de la estructura de inventario y los registros de lista de 

materiales. Para determinar el nivel más bajo se recurre al árbol de 

estructura del producto y se ve el nivel m~s bajo en que aparece cada 

componente o ensamble, y ese será el "nivel más bajo". 

APLICACION DEL KRP HN LA PHQUBRA INDUSTRIA DE llANUFACTURA. 

- Llevar un registro manual es costo y consume demasiado tiempo. La 

incertidumbre en la demanda hace difícil el pronóstico. Problemas 

con la proqramación de manufactura, inventarios y entregia nos forza 

mantener un inventario excesivo para evitar (stock outs) 

faltan tes. 

- se requieren muchllls horas para coe1prender los paquetes. 

MAPICS (Manutacturing Accountin<J and PToduction Information Control 

Syatem) Barato pero parai quien. 

- Beneficios en Productividad: H~ducción de Inventarios, Mejoramiento 

en servicio al cliente, aumento en productividad, reducción en 

costos de compra. Mejora importante en la proqramac16n, con lo que 

se a e11111nada cad por co11pleto el t1empo extra en el control de 

Pi&O. 
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- El lograr que el HRP funcione bien, no es un proceso sencillo. 

Demostrado po1· las encuestas (Anderson and Schroeder 1984) donde se 

refleja que un 90\ de las empresas no obtienen todos los beneficios 

del sistema. 

- El principal motivo para implantar un sistema de HRP es la fuerza 

competitiva de los mercados, 

mejor servicio al cliente 

eficiente. 

la que demanda mayor productividad, 

y un control de inventarios mas 

- Para una eficiente implantación del MRP se debe ir más allá de los 

a is temas de computadora. El HRP es un sistema de información y 

controla todos los recursos de manufactura, asi como a las 

personas, equipos, materiales y dinero. se emplea demasiado tiempo 

en el ¡:irogrema (software) y poco en prepara al personal para el 

nuevo concepto. 

Es importante que la gerencia a todos los niveles entienda que 

es HRP si es que quieren que trabaje. Se debe comprender el potencial 

real de esta técnica, la que con el debido entrenamiento aportara 

beneficios y resultados satisfactorios. Huchos sistemas de MRP est.&n 

disponibles, pero hacer la correcta selccc16n requiere un pro9ra1na de 

planeación. 

4,3.2 JUSTO A TIBHPO: JIT (Just in Tiae}. 
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Es muy común que se piense en JIT como una técnica de control de 

producción e inventarios y no como una filosofía de estrategia para 

reorganizar la estructura. La eliminación de desperdicios, ademas de 

cambiar y optimizar el ambiente del negocio. 

JIT es una cruzada para eliminar todos los desperdicios en los 

procesos de manufactura. Mientras que el objetivo de reducir los 

desperdicios ciertamente no es nuevo, JIT es revolucionario en su 

definición de que es lo que constituye desperdicio: todo lo que aflade 

costo pero no valor al producto. Esta definición incluye las casos 

usualmente relacionados con desperdicio, -como rechazos y retrabajos; 

también abarca ordenes de trabajo, inventarios e inspecciones. 

PULL. En una linea de aanufactura JIT, el movimiento es generado 

m6s bien por la demanda y no por aprovisionarnos. Cuando existe una 

de•anda por materiales en alqíin punto del ciclo, lo podemos ver, en 

la forma cercana a un camión vncio. J.:stas seftales visuales, se llaman 

"Xanbana, 111 que nos permitan saber que tenemos que surtir esa parte 

de la linea de producción. 

El acercamiento del PULL cambia el flujo de manufactura de una 

serie d.e eabal1es a un rio eatiilile, dando pauta para una r6pida 

indentificación y resolución de problemas. La ventaja de este tipo de 

flujo puede ser considerable. Dando pauta a que .JIT responda a sus 

dos metaa pri11arias: cero Inventar1os y cero desperdicio&. 

l-:!lliCl•-llla••••mll*Jol 
-l"lli!!U· 
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FILOBOFIA DB OPBRACION. 

En términos más prácticos, la lógica de .JIT incluye el evitar 

interrumpir el flujo de trabajo, eliminación del manejo y almacenado 

de material, sincronizando manufactura con ventas y cambiando a un 

itinerario pull. Para eliminar la interrupción del flujo de trabajo, 

los tiempos de alistamiento deben reducirse; la calidad debe ser 

controlada desde la fuente; y eficiente mantenimiento preventivo es 

requerido para eliminar descomposturas en la maquinaria. 

La manera más directa para eliminar el manejo de materiales y 

apilamiento (almacena•iento) es teniendo cero inventarios. Pero 

inclusive cerca de cero inventarios terminados, los inventarios de 

trabnjo en proceso pueden ser reducidos. El equipo puede ser 

redispuesto de acuerdo con flujo productivo mediante implementación 

del grupo tecnológico y lo flexibilidad en las celdas de manufactura. 

Bl espacio entre operaciones puede ser reducido hasta un punto 

donde el 11ovimi en to entre operaciones se convierte en parte del 

proceso de carga y descarga. Los puntos de apilamiento, pueden ser 

eliminados aplastando las cuentas de material, Los subensambles 

pueden ser entregados directamente a la primera operación para el 

siguiente nivel de ensamblado. 

Sincronizando la salida en producción con las ventas es otro 

concepto fundamental de JIT. Mientras que la meta puede ser muy 
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dificil de alcanzar, provee una guia para mejora de proyectos. La 

fórmula más simple para computar salida de producción sincronizada es 

dividir las ventas mensuales por un producto mediante producción 

diaria por mes. 

FIJNDAMJ!NTOS DBL JIT. 

No importa el tamaf\o o lo especial de la empresa, la filosofía 

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

1) Di sello de productos para una producción económica: El diseno de 

loa productos debe considerar la factibilidad para producir. Quitando 

la co•plej idad innecesaria, asi coao diao5ar para producir al aenor 

coito. La quia del ingeniero deber6 ser la Madurez y la ei•plicidad. 

2) cambiar Layouta, para facilitar el flujo en manufactura: Las 

aodificaciones deban eliminar aovt•ientos da material o hacerloa m6s 

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

3) Programas para involucrar al trabajador: Que el trabajador aporte 

ideas que ayuden a eliminar desperdicios de cualquier forma, apoyado 

por incentivos, 

4) Reducir el Papeleo: Mejores métodos de información, que se 

actualicen constanteaente para aantener el flujo de información a 

tiempo. 
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5) Reducir desperdicios: Los desperdicios consumen capacidad, tiempo 

y materiales. El costo del desperdicios es mayor que el valor del 

mismo. Ya que el verdadero costo involucra los costos por 

reprogramaci6n, reordenamiento, aceleración del proceso, tiempo 

perdido, pobre servicio al cliente, etc. 

6) Reducir Inventarios: Eliminar excesivo inventario no es 

solamente un costo innecesario sino que también esconde otros 

problemas. Eliminar los inventarios de "Por si acaso" (Just in Case) 

y de sequridad, ademas de reducir el tamafto de los lotea al •inimo 

requerido para mantener el flujo. cuando se ordena o co•pra, negociar 

precios basado en tér•inos largos y programar entregas para que el 

flujo mantenga el •iniuo de inventario. 

7) Esforzarse por crear mejoras en todas las áreas: Poner metas y 

cuando son alcanzadas, ponerlas 116s al tas. Buscar por 100\ en 

Actualización de las BAsea de Da toa, cero defectos, cero inventario, 

y tamafto de lote de uno. concentrarse en resol ver lo• verdadero• 

probleaas, coao, rechazos por calidad, programar retrasos, colocar 

caabios, y envio• vendidos tarde. 

IMPLJUITllCION DI JIT. 

- Activar co111i.tf1 de operación. Es gente que eatá al dia con la 

información y que tiene responsabilidades, Ayuda a la enseftanza y 

el desarrollo de los demas participantes no importando el nivel. 
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- Establecer Harcas. con la indentificación de elementos clave de 

nuestra estrateqia de negocios y eficiencia operacional para 

ayudarnos a evaluar el desempef\o futuro. Las marcas clave incluyen 

niveles de trabajo en proceso, tiempo de ciclo, nivel de calidad y 

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

Proporcionar un laboratori.o de pruebas. Be provee de una 

demostración sobre los principios de JIT para lograr un 

entendiaiento comün para todos los miembros del equipo. Se incluye 

a todos los empleados en estas practicas. 

- Preparación de la linea JI'l'. Se busca el desarrollo de una linea 

balanceada. 

- zncorporaci.ón de revJ.sJ.ones fi.si.cas. con ello se espera colocar 

aódulos y estaciones donde se requieren, logrando mantener un flujo 

estable. Caabios fi11cos. Para eliminar manejo !necesario de 

aateriales asi coao el considerable papeleo. 

- Noni.toreo (Control) del curao y ajuste. El proceso comienza: 

rebalanceo de la linea si es requerido, monitoreo de aetas, 

1eparación o collbinación de funcione• •1 es necesario, re•over 

colas adicionales. Las oportunidades para mejorar abundan para 

9er•ntes con ojos, oidos y mentes abiertas. 

- Non1toreo (Control) de cal1d•d. Podriaaos eliminar lineas de 

inspección , re•plazandolaa con responsabilidad para la calidad del 
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producto por cada miembro del equipo. se puede apoyar a los 

trabajadores con un "proceso de intervención," o un análisis de un 

lugar especifico. A mayor eficiencia que podamos construir en estos 

procedimientos, más fácil será indentificar los problemas y 

aumentar la calidad. 

BBNEPICIOS DBL JIT. 

Reducción de 

mejoras 

Inventarios, menjoras en importantes 

en productividad tanto directa como 

puntos de 

indirecta, quiobra, 

reducción en tiempos de alistamiento, asi como en desperdicios, 

retrabajos y desechos. 

- Inversión elevada en educación y entrenamiento, recuperable a largo 

plazo, 

- Compromiso del Personal. Los trabajadores tienen una voz fuerte en 

como trabajan, y tienen un rol principal en la seguridad de la 

calidad del producto. El incremento de responsabilidades y el trabajo 

equipo de JIT ha ayudado a crear un ambiente positivo de trabajo que 

sieapre será pieza clave en alta productividad. 

Prepara el camino para proyectos de automatización. elimina 

desperdicios en el proceso antes de comenzar. 
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- En esta era de competitividad el JIT representa una solución, ya 

que la inversión es relativamente pequefta y la remuneración es 

enorme. 

- U flujo estable proporcionado por JIT permite indentificar y 

solucionar problemas rapidamente y, en pequef\os lotes de producción, 

los retrabajos son minimizados. 

- JIT es un proceso de mejoraaiento, y coapro11iso. El que con bajos 

flujos da inventario elimina las causas o necesidades para el 

inventario. 

4.3.l RSLACIO•: JI7 / HRP. 

Debemos procuparnoa no sólo por Dejorar e implantar aisteaas, 

sino taabi'n por hacer lo& callbioa fundamentales que los harán 

trabajar. JIT es una filosofía de manufactura. MRP, por otro lado, es 

una t•cnica de planeaci6n de manufactura y control. una no puede 

reeaplazar a la otra. 

JIT y MRP, coao una aolucion hibrida provee un siate11a gerencial 

•h co•pren1ivo para Hnufactura. Ningún lioteH PULL puede producir 

J7T para un evento futuro. Nin;Qn siste•a PUSH puede correctamente 

anticipar que, cuando y coao tener un control de piso. El sistema 

hibrido combina loa concepto• de planeaci6n y control del HRP con los 

concepto• de flujo de lineas. 
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La utilización de la computadora y los software a teneido gran 

importancia para sistemas como el MRP, sin embargo durante la 

instalación se modifica el sistema a la forma vieja de hacer nec¡¡ocios 

y los beneficios y satisfacciones no son los eeperados. con JIT, no 

existe software para ser modificado y no hay manera de evitar las 

nuevas disciplinas que son requeridas. El implementar JIT sion1fica 

eliminar desperdicio. El eliminar desperdicio s1c;inif1ca mejoras 

recursos de administración; lo que incluye gente, 11Aquin1s, 

materiales, ideas y dinero. El sistema de software de nanufactura 

puede jugar un papel !•portante en JIT, pero no es JIT. Deapu6• de 

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

Siate•a11 PUSR ver•ua PULL. 

se a considerado al HRP como un siste•a PUSH y al JIT co•o un 

sistema PULL. Haciendo que aparezcan coao contrarias y llevandonos a 

conclusiones de que se tiene que escoqcr una u otra. Sin eabargio esto 

no ea así, como se puede coaprobar con los buenos resultados qua JIT 

y MRP han dado para empresas como laatman Kodak y otras. 

Beneficios no tanto en los sistemas PULL sino en la reducción 

del ta•afto de lotes. Tamano que mantenga el flujo, en donde 

probablemente no podremos distinguir entre estar utilizando PUSH o 

PULL, y adeaas no importara. En otras palabras un buen sistema de MRP 

pude soportar la f ilosof ia del JIT en una compaftia. 
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CAPITULO V 
A /Jcoción B•n< cio (Caso) 



CAP:J:TULC> V 

APL:J:CAC:J:C>N Y BENEF:J:C:J:O. 

El control de Inventarios puede ser utilizado para cualquier 

tipo de negocio, por más pequef\o que este sea. Representa una 

necesidad y no un lujo, indispensable para cualquier empresa que 

maneje inventarios. Ya sean de volumen o variedad (de artículos 

diferentes) , 

Bl análisis de una empresa nos permite dar con los problemas de 

la misma y corregirlos, buscando encontrar los beneficios máxiu1us. 

5.1 ANTBCBDBNTBS DB LA BHPRBSA. 

Actualmente el negocio cuenta con un local de 160om2 y todos los 

servicios necesarios para el funcionamiento de un Servicio 

.Automotriz, enfocado al lavado y engrasado, La variedad de articulo& 

que se manejan en su Inventario, hacen del control un arma efectiva 

para disponer mejor los recursos de la empresa. 

s.1.1 ANALISIS GENERAL: del Negoclo en estudlo. 

Nombre: Serv:l.c::l..o AUTO-CAM -

Giro: - Servicio en: Autos y Camiones. 
- Venta y Cambio de: Filtros. 
- Venta y Cambio de: Aceites, 
- Lavado de motores y carrocerias. 
- Engrasado. 
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5.1.2 AHALISIS DB LA SITUACIOH ACTUAL.1 

- AHALISIS: de Activos y Bstado de Resultados. 

ACTIVOS. 

Circulante. 
- Caja y Bancos 
- cuentas * Cobrar 
- Inventarios 

T. circulante 

Fijo. 
- Haq. y Equipo 

(depreciación 1 
- Bq. Oficina 
- otros Activos 

T. Fijo = 

Total de Activos 

BSTADO DB RBSULTADOS. 

ventas Netas 
costo de lo vendido 

Gastos de operación 

20 1 000, 000 
7'000,000 

28 1 331 320 
55 1 331,320 

106 1 000,000 
( 2'600,000) 

250' 000 
3' 500 .000 

107'150,000 -------------
s 162'481,320 

ut. 

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

Ut. de 

Ut. Antes de Impuestos 73' 160, 000 

- I.S.R. ( 35\ ) 25 1 606' 000 
- P.T.U. ( 10\ ) 7'316,000 

1P111,,C!Iala1tdtlt1111'•l:l'l8l,llll 
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Bruta 

Operación 

Ut. Neta 

Jl'.ICrKr 1111111CJO. 

864' ººº' 000 
617 1 140,000 -------------s 246 1 860' 000 

-------------
s 173' 700, 000 

------------
$ 40'238,000 



--------------------------- wa:arr~. 

5.1.3 ANALISIS: de Razones Financieras. 

La situación de la empresa puede ser analizada fácilmente por 

las razones financieras, las que facilitan el estudio de los 

antecedentes financieros de la empresa, de su posición actual y de su 

probable trayectoria futura. 

Razones Financieras: 

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

satisfacer sus obligaciones a corto plazo. 

Razón de Circulante. Hide la solvencia a corto plazo, e indica el 

grado en el cual los derechos de los acreedores a corto plazo se 

encuentran cubiertos por activos que se espera que se conviertan 

en efectivo en un periodo más o menos igual al del vencimiento de 

las obligaciones. 

Razón Circulante As:tiyos Circulantes 
Pasivos Circulantes 

55'331 320 7.5 veces 
7'360,000 

Razón rápida o prueba de ácido. Se calcula deduciendo los 

inventarios de los activos circulantes. Los inventarios son por lo 

general el menos liquido de los activos circulantes de una empresa 

y al no considerarlos, sabemos cual es realmente la capacidad para 

cubrir las deudas. 

Razón Rápida ;; Actiyos circulantes - Inyentario 
Pasivos Circulantes 
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27 1 000.000 
7

1 
380, ººº 

3.6 veces 



2. Razones de Actividad, que miden el qrado de efectividad con ol que 

la empresa está usando sus recursos. 

Rotación del inventario. Indica que la empresa no mantiene niveles 

excesivos de inventario; los que son improductivos y representan 

una inversión con una tasa de rendimiento muy pequefto o igual a 

cero. 

Rotación del Inventario = ventna S6t 1 000.ooo 30 veces. 
Inventario 28'331,320 

Promedio de Ventas = 398 • 592, 000 al an.o 
(en Inventario únicamente) 

Rotación del Invental'iO = 398 1 592 1 000 
28 1 331,320 

14 veces. 

Rotación del activos totales. Indica la capacidad de la empresa en 

cuanto a volumen de ventas en relación con su inversión en 

activos. 

Rotación del activos totales Vento& 
Activo Total 

864 1 000 000 = 5.3 
162'481,320 veces 

Periodo pro11edi.o de cobranza 1, Es una medición de la rotación da 

las cuentas por cobrar. 

i\CP = cyeptoa pgr Cobrar 
Ventas por día 

7 1 000,000 2.9 ~ 3 dio•. 
864'000,000/360 

3. Razones de rentabilidad, que aiden la efectividad de la 

administración a través de los rendimientos generados sobre las 

ventas y sobre la inversión. 
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Margen de utilidad sobre ventas. Toma en cuenta los precios y los 

costos. 

Margen de utilidad Ingreso neto 
Ventas 

40 1 2381 000 4. 6\ 
864'000,000 

Capacidad básica de generación de utilidades, Tiene relación 

directa sobre lac razones de rotación y el margen de utilidad. 

C.G.U. = Ut. entes de impuestop = 73 1 160 000 45'\ 
Activos Total e e 162' 481, 320 

Rendi111Jento sobre los act.tvos totales. Hide el rendimiento sobre 

todo el capital invertido dentro de la empresa, y frecuentemente 

se denomina ROI 1 rendimiento sobre la inversión) . 

ROI K Ingro10 Neto 
Activos Totales 

40'238.000 = 24.7\ ~ 25\ 
162 '481. 320 

Rend1•Jento sobre el capJtal contable2, Mide lo tasa de 

rendimiento sobre la inversión de los accionistas, 

ROB = Ingro1p neto 
capital contable 

lxisten otras Razones co11103 : 

40 1 238.000 = 13.4\ 
3 1 000,000 

- Razones de apalancamiento, que miden el 9rado en el cual la empresa 

ha sido financiad• •ediante deudas. 

- Razone a de creci•iento, que miden la habilidad de la empresa para 

•antener au posición económica en el crecimiento de la economia y 

de la industria. 

1Dilllln<1"1lJI 
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- Razones de v..:iluación, que miden la habilidad de la administración 

para crear un valor de mercado ~uperior a los desembolsos de los 

costos dt:. invers1ón. 

5.2 CLASIFICACION oeL !lJVENTARin: Por el uétodo ltBC. 

El Inventario de ) .:.i empren a eu ta divido ton dos partes: Aceite y 

Otros y Filtros. Ejemplificando la utili::ac1óu del método queda de la 

siguiente manera la clasificación de ambos inventorios. 

3 !ft..J:5 rmw ir wii. t.'.llbs a: t"Jet\l p .. n ~t~ ~. n.o a;:. :F!trfa ta:t.e e:i ::r.s!O;:r.itc t.11w pm t§t'tt!aS ~'t n~ ~ cncwes:'.:t coo ;z;i 

'"'11" "' • l!r.rJcioi "" °""· 
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11111ra//ll/T/a», 

Inventario ABC de: Aceites y otros. 

lli.ll liamlu:e ~ ~ --1:2.1.tl 

A Motor 011 40 lL. 206 6500 1339000 
A Motor 011 40 SL. 43 31900 1371700 
A Motor Oil 30 lL. 128 6500 832000 
A Motor 011 30 SL. 20 31900 638000 

A Quaker Diesel lL. 49 6800 333200 
A Quaker Diesel 19L. 15 90000 1350000 

A AFT Transmisión lL. 27 7000 189000 
A Trans. Barril 200L. l 1100000 1100000 

A Anticongelante lL. 18 7500 135000 
A Anticongelante 3L. 2 22500 45000 

B Super R. 15-40 lL. 75 7000 525000 
B Super R. 15-40 SL. 17 39000 663000 
B super R. 30 lL. 21 6500 136500 
B super R. 30 SL. 2 32000 64000 
B super R. 40 lL. 30 6500 195000 
B super R. 40 SL. 7 32000 224000 

B Turbo II lL. so 7500 375000 
B TUrbo II SL. 9 36900 332100 

B Extra lL. 59 7200 424800 
B 'Extra SL. 3 35400 106200 

B Esso Barril 200L. 920000 1840000 

B Quaker Gasolina lL. 'ºº 6550 1310000 
B Quaker Oaeolina 51. 31 32250 999750 

B Lubrite Diesel 19L. 15 60000 900000 

e Pe•ex verde lL. 127 3500 444500 
e Pemex Verde 4L. 5 13600 68000 

e Peaex Azul lL. 112 3500 497000 
e Pemex Azul 4L. 2 13600 27200 
e PeHX Azul 19L. s 60000 300000 

e Lubri te Grasa l80k9. l 480000 480000 
e Radiador 16 2000 32000 
e Bardal 1 14 5500 77000 
e Bardal 2 20 5500 110000 
e Arrancador 15 6000 90000 
e Presión Extrema 9 2000 18000 

s 17'5'i"i95 o 
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llCK1J(f , 1111!1m. 

Inventario ABC de: Filtros. 
walmi: WS o WF / Fram : PH, PR, P, CH, es o e 

~ ! ~~r:Le }::(Q\:l~lQ AYtQ ~ ~ ~ 
A ws 43 Ford 18 12265 220170 
A ws 287 o vw 98 12265 1201970 
A PH 43 Ford 24 12650 303600 
A PH 2825 Nis san 22 12650 151800 
A P 3555 PL camión 12 44000 528000 
A p 3528 camión 8 40700 325600 
A PR 3304 cam. Agua 10 12265 122650 

B ws 13 chevrolet 30 12265 367950 
B WS 3614 Dodge K/E 126 12265 1545390 
B WS 30 ChevroletL 31 12265 380215 
B ws 8 Dodge 29 12265 355685 
B PH 3600 Tau rus 18 12650 227700 
B PH 13 Chevrolet 13 12650 164450 
B PH 3535 ChevroletL 13 12650 164450 

B PH 5215 Mercedes 10 36300 363000 
B C 2821 B c. Diesel 23 37400 860200 
B CH 211 PL camión 13 12265 159445 
B e 118607 Mercedes D 22 12265 269830 

e WS 25 Rambler 12 12265 147180 
e ws 16 Renault 36 12265 441540 
e PH 25 Rambler 18 12650 227700 

c WF 1103 c. Diesel 14 12300 172200 
c WS 977 c. Diesel 3 24200 72600 
c PH 3757 c. Dina 5 40700 203500 
c P 1101 PL c. Diesel 8 12265 98120 
e CH 330 PL c. Gasolina 1 12265 12265 
c es 1133 PL c. Diesel 2 44000 8BOOO 
c P 3522 A c. Diesel 2 44000 88000 
c CH 218 PL camión 4 12265 49060 

f.ZLlBQ~ .P.lBE 
e GA 106 camión 2 132000 264000 
e GA 102 C11111ión 3 106700 320100 
c GA 126 camión 1 154000 154000 
c GA 97 Camión 2 115500 231000 
e PASTBL Camión 4 24200 96800 

[U.i?BQ§ Q:QHHIB (Sobrantes, Ya no se utiliza l . 
e GP 3 Chevrolet 10 12100 121000 
e GP 9 Ford 1 12100 12100 
c GP 88 c. Diesel 2 12100 24200 
c GP 296 c. Diesel 3 12100 36300 
c GP 613 c. Diesel 1 12100 12100 
c GP 320 c. Gasolina 1 12100 12100 
c GP 52 c. Gasolina 4 40700 162800 

Total 107 59370 
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5.3 PUNTO DB BQUILIBRIO. 

con la utilización del Punto de Equilibrio ( EOQ) podemos 

anal izar el comportamiento de los artículos, dando mayor importancia 

a los clasificados como A y asi sucesivamente. 

una vez calculado el EOQ se pude determinar gráficamente tanto 

la inversión óptima en inventarios figura (V.1}., como el pronostico 

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

(Sin Restricciones) . 

5.3.1 BOQ para el Aceite. 

(Diasel). 
Datos Generales. 

c 0.0109 
N Q" 12 
V = 1000 

Aceite Diesel. 

QUAKBR (DIESEL) 
Representa el 75\ 
del Total 

Q = 9000 
p = 6400 
A = 4500 
Inv. P. = 20000000 

costo H. = 313920 
costo o. = 12000 

EOQ 507.96409611 
A = 253. 98204805 
TIC 35435. 575345 
N = 17,717787672 
Pedido en 20 días. 

Representa el 40% del inventario de Aceite 

LUBRITE 
Representa el 15\ 
del Total. 

Representa tan -
sólo un 15\, te-
niendo una deman
da de 1800 unida
des al at\o. 
se maneja 1 pedi
do al mes y no -
requiere de mucho 
control, 
El pedido es cu-
bierto en 15 dias 
sin retraso. 
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PEHEX (Azul) 
Representa el 10\ 
del Total 

Representa tan -
sólo un 10\, te-
niendo una deman
da de 1200 unida
des al an.o. 
se maneja 1 pedi
do al mes y no -
requiere de mucho 
control. 
El pedido es cu-
bierto en l.5 dias 
sin retraso. 



- BOQ para el Aceite: 
(Gasolina) . 

Datos Generales. 
c 0.0109 
N 12 
V 1000 

Aceite Gasolina. Representa el GO't. del inventario de Aceite 

MOTOR OIL. 
Representa 
del Total. 

el 60\ 

Q = 
p = 
l\ = 

8640 
6400 
4320 

Inv. P. = 27648000 

costo H. = 301363. 2 
costo o. = 12000 

EOQ = 
EOQ 
l\ = 
TIC = 
N = 

497. 70113725 
500 

248. 85056862 
34719.631334 
17.359815667 

SUPER RACING 15-40 
Representa el 32% 
del 22% total. 

1032 
7000 

516 
3612000 

39370. B 
12000 

164. 47222873 

82.236114365 
12549. 231052 
6. 2746155261 

SUPER RACING 30y40 
Representa el 21't. 
del 22\ total. 

660 
6500 

330 
2145000 

23380.5 
12000 

136. 49509286 

68.247546428 
9670.6773289 
4. 8353386645 _________________ ., _________________________________________________ _ 

TURBO II 
Representa el 
del 22\ total 

21'!. 

Q = 
p = 
l\ = 
Inv. P. = 

660 
7500 

330 
24 7 5000 

Costo H. = 26977.S 
costo o. = 12000 

BOQ 
l\ = 
TIC 
N = 

127 .0700161 
63. 535008048 
10387. 97 3816 

5 .193986908 

BXTRJ\ 
Reprgeenta el 15\ 
del 22\ total 

480 
7200 

240 
1728000 

18835. 2 
12000 

110. 60025272 
55. 300126361 
9,;79. 9078336 
4 •• 1399539168 

PEHEX. 
Representa el 11\ 
del 22\ total. 

Hanej a una deman
da de 336 litros 
al afio. Al igual, 
que el diesel -
tiene un pedido -
al mes. 
Las entregas son 
cada 15 dias. 
Requiere de poco 
control. 

--------------------------------.. ----------
QUAKBR (GASOLINA), 
Representa el 18\ 
del total. 
Q = 
p = 
A = 

2592 
6470 
1296 

Inv. P. = 8385120 

costo H. = 91397 .808 
costo o. = 12000 

EOQ = 271.12346557 

l\ 135.56173278 
TIC 19120. 440162 

N 9.5602200811 (Entrega en 20 dias). 
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"' 

Tamaño óptimo de la orden 
Para Aceites de Gasolina 

Coato (en mllea) 
50 ~------------- ------···----------· 

40 i-·----~.---- -· -----:-- ---- -----::· ---- ·---- ----.-;--· ·--------=>< 

30 r-----·¡;¡- ----------- ------- -----------·------------

20 

101--------~ ---

o~---'-------'----'-----'------'---___, 
o 300 400 600 600 700 800 

Tamaño de la orden (Q) 
:::::,ri;:-,•11• •· 

-- CPA -a- VN -- TIC 

Flg. V.1 



f'> 

0 

Tamaño óptimo de la orden 
Para Aceites de Diesel 

Costo (en miles) 
50 ..----·------··--·----·-· 

40 t-·-·----------~--- •-• ·-----=--- rn------;,----·-----· ;;-- -------~ 

30 

20 ~- ·--------·-·-·-· 

10 

310 

Flg.V.2 

410 510 610 

Tamaño de la orden (Q) 

-- CPA -e- VN __,._ TIC 

710 810 

Clulflcacl6n A. 
auaur (dlH•ll 

75T. del Total. 



----------------------------'-· 
- DBHANDI\, 

El calculo del Punto de Equilibrio está sujeto a ciertas 

restricciones para poder cubrir la demanda. Por lo tanto los pedidos 

dependerán del empacado. 

Cajas de lL. - 16 botellas 
Cajas de SL. - 6 botellas 

Aceites para Gasolina. 

Motor 011 
40 / lL. 
40 / 5L. 
30 / lL. 
l.Q.....L.íl.~ 

Racing 011. 

sn 
JO\ 
J2\ 
...n 

15-40 / lL. 46% 
"=i.Ll....ll.... 2il 

Bacing 011. 
JO / lL. Jl% 
JO / 5L. 10% 
40 / lL. ;si 
40 I ;,1, ll.l 

'.r.iu:ll2.Jl 
/ ll.. 
I SL. 

extra 
/ JL. 
I 5L 

ouaker 
/ lL, 
I SL. 

~. 
255 

50 
160 
_,U 

im. 
76 

_ti 

~. 
42 
14 
52 

-2..e. 

ll.ZL. 
152 
llQ 

A.cei tes para Diesel. 
ouaker ~. 

/ lL. 14'1; 71 
1 19L, il\ il2 

Pedido Carden> 
JScajas y J5L. J6cajas 256L. 

1 y 20L. 2 '1 60L, 
10 JO J60L, 

l y 5L. 1 JOL. 
506L. 

~ 

8640 - 8602 
= J8L./J7ped 
+/- 1 caja 

en 17 pedidos 

4cajas y 12L. Scajas SOL. lOL. ajuste 
2 " y 29L ~J-'_' --~9~0ML~. +/- 1 ca1a 

2cajas y lOL. 
14L. 

4L. 
?8L. 

.e~ 
2caj as 
J " 
J 

J70L. en 6 pedidos 

32L. +40L ajuste 
JOL. 
48L. 

-'""-----''--~J~O~L~. - 1 caia 
14 OL. en pedidos 

.fil.l.ll2 
4cajas 
2 

lill1Jl.Q 

64L. 
60L. 

124L. 

40L. ajuste 
+/- 1 co1o 
en 5 pedidos 

Scajas y 2L. Scajas BOL. 40L. ajuste 
+/- 1 cn1A 
en 4 pedidos 

____ __..2~B~L~. _._)_'-'--=-~l~~~gMt•: 

.e.e.di.d2 
9cajas y BL. lOcajas 160L. 72L, ajuste 

" _,_4_'-'--=-__,,1~2~0ML•. +/- 2 ca1a 
2BOL, en 9 pedidos 

Wl1Jll1. 
4 cajas y 7L. Scajas BOL. 211L ajuste 
23 cubetas ~2~3-cu_b~--4~3~7-L~. l lcnb/17ped 

517L.en 17 pedidos 
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--------------------------- lllllll61atl!ID. 

5.3.2 PUNTO DB BQUILIBRIO: Con Restricciones. 

En este caso el costo de oportun1dad, juega un papel importante 

en el análisis del punto de equilibrio. Ya que debemos tomar en 

cuenta, que: 

- En la compra de 750L. de Aceite Esso: Se obtiene ( ·5%). 

- En la compra de lOOOL. de Aceite Quaker: Se obtiene f-7%). 

Este costo de oportunidad en este caso es mucho mayor de lo que 

podriamoa obtener en un banco durante 1 mes y 1161 aun durante 21 a 22 

dias que aeria el plazo para pedidos con 17 entregas. se debe tomar 

en cuenta que el an611sis antorior requiere modificarse y 

eatandarizar las entreoas a una •i••A fecha, de tal foraa que loa 

aceites de la misma aarca · cumplan con los requerimiento tanto de 

demanda del cliente como con loa requisitos planteados por el 

proveedor. 

IBTANDARIUllDO FICHAS. 

Para Z••o 750L. y -5\ de de1cuento por co•pra. 
Aceite para Ga•olina. 
100 = U /H. 

ArmllitB 12 ¿ ~ad. l.LL~ 15 l Eed. 
Motor Oil 30y40 508L. 540L. 576L. 
Racin9 Oil 15•40 61L. 65L. 69L. 
Racin9 Oil 30y40 39L. 42L. 44L. 
TUrbo II 39L. UL. 4U. 
Extra 29L. 30L. 32L. --------- --------- ---------

676L. 719L. 765L. 
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14 I Ped. 
617L. 

74L. 
48L. 
48L. 
35L. ---------

822L. 

1.LL.tJ:4 
720L. 

86L. 
55L. 
55L. 
40L. 

956'L. 



La mejor opción es realizar 16 pedidos al al\o, la que a pesar de 

reflejar un faltante se ajustara al manejar cajas cerradas. Ajustando 

la diferencia seg6n varie la demanda. 

Pedido de Bsso en cajas. 

Motor Oil 
40 / lL. 
40 / 5L. 
30 I lL. 
30 I 5L 

51\ 
10\ 
32\ 
_n 

.ilJ!.L. 
275 

54 
173 
Jll 

(16 / 6 l 
17cajas y 3L. 

1 " y 24L. 
10 y 13L. 

l y 8L. 

.P.filli¡l~ 
l7cajas 272L. 

2 "' 60L. 
10 160L. 

60L. 
552L. 

12 por orden 
sobran. 
+/- l caja 

en 16pedidos 

.B..acinq Oil 
15-40 / lL. 46\ 
15-40 I 5L llj. 

~· -1-c-aj_a_s_y_l-4L-. ~ 32L. 3 por orden 
....J.5. l " y 5L. _1 _____ 3_o_L~. f.lll.tAn 

Racing oil. 
30 / lL. 
30 I 5L. 
40 / lL. 
40 I SL. 

Tyrbo II 
I lL. 
I 5L 

Extra 
1 lL. 
I :>L 

31\ 
10\ 
38\ 
ll1 

_ill,. 
13 

4 
16 

_.!!. 

_ilL. 
22 

-2Q 

_¡g_¡,. 
22 

_¡¡_ 

Resumen. Con 16 pedidos. 

!caja 

lcajas y 

!cajas y 

13L. 
4L. 

6L. 
20L. 

6L. 
8L. 

62L. en 16ped1dos 

~ 
lcajas 16L. Sopor orden 
l 11 30L. sobran 
1 16L. +/- !caja 

_J _____ 3~0~L~ lca1o 5L. 

lt<Ud2 
lcajas 
l " 

W11l12 
zcajas 

92L. en 16ped1dos 

16L. 
30L. 
46L. 

32L. 

4L. ajuste 

en 16ped1dos 

2L. ajuste 

32L. en 16ped1dos 

- Litros ordenadoB Totales: 784 <~- Lo a6s cercano. 
- Cajas de lL. Totaleo: 34 
- Cajaa de 5L. Totales: B 

Resumen. Con 15 pedidos. 
- Litros ordenados Totales: 816 
- Cajas de lL. Totales: 36 
- Cajas de SL. Totales: B 
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Para Quaker lDODL. y -7\ de descuento por compra. 
Aceite para Gasolina y Diesel, 
BOQ = U I H. 

ASKl:itl: 17 l ead. 12 l e~d. ll l ef!s11 
Quaker (diese!) 530L. 750L. 819L. 

Quaker (9as.) 152L. 216L. 236L. --------- ----------
682L. 966L. 1055L. 

La mejor opción es realizar 12 pedidos al año, los cuales se 

representarán en términos de cajas cerradas de la siguiente man~ra. 

ouaker f Pl 
/ lL. 14\ 
I 191., ll.il 

ouaker fGJ 

( l6 l 6! 
6cajas y 9L. 
33 cub y 18L. 

~ 
7cajac 
31 cµb.= 

~ 

112L. SL ajuste 
646L. 
758L. en 12 pedidos 

/ lL, 56\ 
lill· 
121 7cajas y 9L. a cajas 12SL. 32L. ajuste 

l SL .iil ..ll 3 11 y 5L. ~4-"--~41~2~D.L.. +/- 2 co1a 
24 SL. en 12pedido1 

Resuaen, con 12 pedidos, 
- Litros ordenados Totales: 1006 
- Cajas de lL. Totales: 15 
- Cajas de 5L. Totales: 4 
- Cubetas de 19L. Totales: 34 

con lo que para uboa casos ee cumple la restricción en cuanto a 

volumen para obtener el coato por oportunidad. A continuación se 

pueden observar dos Gráficas donde se estandarizo la fecha de pedido, 

!'iquraa: (V.3) y (V.4) 

5.3.3 AHALISIS DI LA IH!'ORHACION OBTINIDA. 

RIDUCCIOH BH IL INVIHTARIO DB ACBITBB. 

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

loa articulo& A, se puede obtener una dis1ninuci6n en los inventarios 
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--------------------------- lllD:/JIT~. 

y on los costos. Sin embargo esto es igual para los artículos en los 

que no se respeto su EOQ particular. Para entender mejor esté 

situación veamos la siguiente tabla: 

Aceites BSSO. 

Pa640 
21032 
3660 
1660 
14BO 

Costo (p) 

6400 
7000 
6500 
7500 
7200 

~ 
720 

86 
55 
55 
40 

6920 956 
Promedio 

li...ü!L. 
540 
64. 5 
41. 25 
41. 25 

JO 

rn 
Inventario en dinero 6615520 

4961640 

1653080 

lnl!..J._ '.l'.l.CLl.L_ ~ 1:2.il.2.J. 
33. 33\ 37113.6 34935.2 6.54\ 
33,33'1. 15290. 9 19460.67 20. 91\ 
33. JJ't 13948.37 17461.28 25.19\ 
33.33'1. 14248 .12 17686.09 24.13\ 
33.JJ'I. 13569. 6 17177.2 26.59\ 

---------
33. 33'1; 94160. 6 105620.45 12. l 7'!. 

Diferencia en Costo 94160.6 
105620.45 ---------
-11459.95 

Mientras nuestro inventario disminuye un 33. 33\ nuestros costos 

totales del inventario aumentan un 12 .17\ con lo que observamos que 

el costo del inventario es realmente bajo $11500 mientras que al 

disminu•.:: el inventario ahorramoR $'l653880. 

Aceites QUAKER. 

~59T =wt,m ~f<ll.... fu1':9;¡'t 
19000 6400 750 529.41 

6435 966 
Promedio 

Inventario en dinero 6216210 
4307912. 94 ----------
1828297 ,06 

lllY..,.1_ ~ llCLl.L_ ~ 
41.67\ 19616.49 22376.34 14.07\ 
41.67\ 38160.00 35465.BB 7,60\ -------- ---------41:67í 57'776.4ii 510 4 2 • 2 2 

01ffilrenc1a en Co6to 57776.48 
57042. 22 

----=65:74 
En este caso la disminución del inventario es muy importante de 

41. 67\ sin embarqo debe optar se por realizar 12 pedidos al afto y 
obtener el bono del 7\ de descuento por Costo de oportunidad. Ya que 

11111«11! lllrt>n ¡llllbrDUMI 
¡"'illDtl ¡;.~ l 111n 
l1a:1o9111»¡~ '•cu.u.. 
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si tuviéramos ese dinero en un banco no produciría lo que ganariamos 

con el descuento. 

Las dos marcas faltantes, Pemex y Lubrite no están sujetas a 

condiciones o re1itricciones. Es por ello que se continuara con la 

política existente de 1 pedido al mes, ya que no son articulo& muy 

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

Aceites PEHBX. 

¡,¡_ 
336 
1200 

Costo 1 P) 
3500 
3500 

3500 
Promedio 

ll...üJL.. .:ruuu 
28 12534 .10 

100 13907.50 

26441.60 costo 

Inventario en dinero 4 4 eooo 

Aceites LUB~ITE. 

!!__ COfttO (p) ll..Ril.. '.l'.li:L.ll 
1800 700.0 150 17722.SO 

7oOo 
Prc;>medio 

Inventario en dinero 1050000 

Pemex Gasolina 
Pemex Diesel 

In los aceites la conveniencia de realizar mayor nCt•ero de 

pedidos es muy importante ya que a pesar de que los costos del 

Inventario se elevan considerablemente, el costo es tan pequefto que 

ahorraaos mAs al coaprar m6s veces. Esto no necesariamente sucederá 

en todas las e•presaa. 

5.3.4 BOQ: ANALISIS DB PILTROS. 
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El análisis de los filtros carece del factor de costo por 

oportunidad ademas de manejar precios iguales para los diferentes 

tipos (en automóvil). 

- BOQ para: WALHI y FRJ\14 (en auto•óvil). Fig. V. 5 
Datos Generales. 
e 0.0109 
N = 12 
V = 1000 

Wl\LHI 
Representa el 60\ 
del total de filtros 
paro autotp6y11 

Q = 
p = 
}\ = 
Inv. P. = 

3600 
12265 

1800 
22077000 

costo 
Costo 
BOQ = 
}\ = 
TIC = 

.N = 

H. = 240639.J 
o. = 12000 

232.07011794 
116. 03505897 
31025.105963 
15.512552981 

(232 l 

Wl\LHI: distribución. 
.f....Ul:ll 
ws 43 
ws 2870 
ws 13 

ws 3614 
WS JO 
ws 0 

ws 25 
ws 16 

FRAH 
Representa el 40\ 
del total de filtros 
paro automóyil 

(!t.)Util idod 
35 \ 
25 \ 
15 \ 

24 \ 

1 \ 

2400 
12265 

1200 
14718000 

160426. 2 
12000 

189.48445784 
94. 742228918 
25331.892942 
12.665946471 

100 y l\l 

( 190) 

81 unidadea/24d1as 
58 unidadeo/24d1as 
35 unidades/24d1as 

55 unidades/24dias 

J unidades/24dias -- .. --.... ----------........ ----------------- ... ----
FRAH: distribución. 

.L..allll 
PH 2825 
PH 43 
PH 13 

PH 3535 
Pll 3600 

PH 25 

!\)Utilidad 
50 \ 
25 \ 
12 \ 

12 \ 

EOO y (\) 
95 unidades/30dias 
47 unidades/30dias 
23 unidades/30d1ao 

23 unidades/30dias 

unidades/30dias ----- ... --------------------------.. ----------
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--------------------------- VtlrrRf fsnrID. 

- BOQ para: FRAM (en ca11i6n). Fig. v. 6 
Filtros más importantes. 

Filtros Fram 
Representa el 72\ 
del inventario total. 

Q = 960 
p = 32325 
A = 480 
Inv. P. = 15516000 

Costo H. 169124. 4 
costo o. 12000 

EOQ 73. 818989961 
A = 36. 909494981 
TIC 26009.56747 
N = 13. 004783735 

Prom. 

( 74) ~ 
P 3555 PL 
p 3528 
PR 3304 

(\)Utilidad 
50 \ 
25 \ 
25 \ 

EOO y (\} 
38unidades/27dias 
18unidades/27dias 
18unidades/27dias -----------------------------------------

El resto de los filtros continua con la misma utilización, al 

igual que los artículos como ad1 ti vos, arrancadores etc. Botos 

artículos fueron clasificados como e por lo que su control no tiene 

que ser tan exhaustivo, ademas de no representar un impacto muy 

fuerte sobre loa inventarios. 

5.J.5 ANALISIS DI LA INPORMACION OBTENIDA. 

RBDUCCION BN BL INVBNTARIO DB PILTROS. 

llALHI 

JI__ costo !PI lL1WL. ll...lllL. ImL..L rn.u._ :w;LU_ ~ 
3600 12265 300 240 25 \ 32053.3 31042.62 3.25\ ---------------------------------------------------------------------
Inventario en dinero 3679500 

2943600 

7J'5";9oO 

Diferencia en Costo 32053.3 
31042. 62 ---------

1010. 68 
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\.v 

Tamaño óptimo de la orden 
Para Filtros Walmi 

Coato (en mllea) 
120---------·----------·---·----· ·-----··-·- ·-·-----

100 

80,__ __ 
··-·---- ·-----

80 -·-----····------

'º 
201-- . ··--

o*-~===:=11::::::::.._-...L ___ .L,__~-1-~~-L-~___J 
o 36 135 236 336 

Tamaño de la orden (Q) 

_.,._ CPA --e- VN -- TIC 

Flg. V.5 

<435 636 

Cla1lflc&cl6n A. 
Foraa el 80'1. 



V' 

Tamaño óptimo de la orden 
Para Filtros Fram 

costo (en_n:i~~ea) ____ _____ _ -- -----

~E=~~=~- ==-=~~-::: __ - ---
20 !----------

--!::: 1 16 !-------------

10 

:cz:: 1 1 1 1 

o 34 

Flg. V.11 

54 74 

Tamaño de la orden (Q) 

--;;- CPA -a- VN --- TIC 

94 114 

Claalflcaclón A. 
Fiitro• para c .. 16n. 
72" del 'll>tal. 



FRAM (camión) • 

¡¡___ Costo l P ! ~ ll...Jlll.d.. lfil!...1- :i:.t.!Uil_ llS;LU__ ~ 
960 32325 ao 74 a. 2% 26093. 1 26036. 1 . 22\ 
------------------------------------------------------ .. --------------
Inventario en dinero 2586000 Diferencia en costo 26093. 7 

2392050 26036. 7 

l9395o ---s7.0 

5.4 BBNBFICIOS DBL CONTROL. 

1. El inventario de Aceites para Gasolina ESSO disminuye en tárminos 

qenerales un 33.33\. Por lo tanto: 

Clone 
Motor Oil 
super Racing 
Turbo II 
Extra. 

Inyentario Actual 
4'180,700 
1'807,500 

707, 100 

531, ººº 

Inyentario t 33. 33\) 
2'787,272 
1 1 205,060 

471,423 
354,017 

---------- --------- ----- ---------
7' 226, 300 4 1 817,772 

2. El inventario de Aceites para Diesel y Gasolina QUAKBR se mantiene 

sin movimiento, ya que el tamnf\o óptimo de la orden resulto ser el 

actualmente utilizado. Bl Beneficio obtenido sobre este articulo 

se refleja en el aumento de control sobre el mismo al formar parte 

del método ABC. 

J. El resto de los aceites (Pemex y Lubrite) se mantiene sin 

movimiento. Pero no sin control. Forman parte de la sección e y no 

requieren de atención exhaustiva. 
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4. Bl inventario de Filtros para automóvil WALHI disminuye un 25% con 

lo que obtenemos: 

L.ae.tll 
WS 3614 
WS 2870 
ws 25 
ws 13 
ws 30 
ws 8 
ws 16 
ws 43 

Inyentari9 Actual 
1 1 545,390 
1 1 201, 970 

147' 180 
367,950 
380,215 
355. 685 
441, 540 
220,770 

Inyentario ( 25. O\) 

--------- -----
41660, 700 

1' 159,042 
901,477 
110,385 
275. 962 
285, 161 
266,763 
331, 155 
165. 577 ---------

3'495,522 

5, El inventario de Filtros para Auto FRAH se mantiene sin 

movimiento, el taman.o óptimo calculado es igual al utilizado. Se 

mantiene un control de Inventario para los más importantes. 

6. Inventario de Filtros para camión FR.AH disminuye un 8.2\ para los 

filtros más importantes, dando co•o resultado. 

# Serie 
PR 3555 PL 
PR 3304 
p 3528 

~ 
528,000 
122,650 
325,600 

976, 250 

Inyentario ( 8. 20\) 
484,704 
112. 592 
298. 900 

896, 196 

Por •edio del control de Inventarios no se trata únicamente de 

reducir el inventario y los coa toa. Quiz6 un logro seria únicamente 

el lograr disponer de la información precisa y a tiempo. 

Resultados Netos: 

Inyentario (Al 
10' 759,370 
17 1 571.950 
28'331,320 

Inyentario ( B) 

6°367,652 
121754.178 
19'121,830 <--Total (48.16\) 

El Inventario Total fue reducido un 48 .16\ con lo que el 

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

El Rendimiento sobre la Inversión calculado antes de proponer un 

sistema de Control de Inventarios fue: 

ROI (A) 

ROI (B) 

24. 7't 

26.25\ 

ROI Ingreso Neto 
Activos Totales 

40'238 000 
153 1 271, 820 

26.25\ 

A pesar de enfocar gran empefto en disminuir los inventarios, 

estos no reflejan un gran aumento en el rendimiento de la inversión. 

Sin embargo aportan un beneficio importante en cuanto a la facilidad 

de su manejo y la actualiz~ción de la información, así como menores 

perdidas por artículos obsoletos o deteriorados. 

cualquier empresa que desee aumentar suo rendimiento rápidamente 

tendrá que enfocarse en el costo o margen de utilidad sobre las 

ventas, ya que una pequen.a reducción del 5\ nos trae grandes 

rendimientos. Una empresa comercial encuentra dificil disminuir los 

costos casi fijos. 

Ej.: si disminuyéramos los costos un 5\, entonces: 

ROI = 57 • 202 350 = 37. 32\ <- se incrementa con mAs fuerza. 
153. 271, 820 

un negocio requiere de un Control centralizado, y la principal 

herramienta usada para tal control es el método de rendimiento sobre 

la inversión (ROI). El método se debe visualizar como un sistema de 
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comunicación que ayuda al flujo de información entre el ad.miniStrador 

y la empresa o nec;rocio, mejorando las operaciones generales. 

con una información veraz, actualizada y a tiempo se puede 

analizar la situación del neqocio, detectar los problemas y 

reaol verlos. El control de Inveatar1os nos ayuda tanto a crear, como 

a manejar está información, dando como resultado la optimización de 

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

5.5 IMV•MTARIO DB SBGURIDAD. 

Mantener un Inventario de sequridad reaul ta aumentar nuestro 

inventario, pero a la vez d11•inuye el rie•go de quedarnos ain 

existencias y de brindar \1n8 atención deficiente. 

Por otro lado, dospuéa de realizar los c6lculos para los padidós 

1ur9e autoeAticaaente un pequeAo inventario de seguridad, El negocio 

en utudio aaneja la venta de loa articulo• por unidad, sin embargo 

1e deben co•prar por caja•. 

podri• ser utilizado como 

nue1tro1 nivele• de co•pra. 

Dando coao resultado un sobrante que 

Inventario de seouridad sin alterar 

late inventario se aanejaria de acuerdo con la demanda, 

a1111antando o diHinuyendo 1e116n ae requiera. 
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5.6 APLICACIONES Y SOLUCIONES PARA BL ALHACBH. 

Como es común en la mayoria de las empresas grandes o pequeftas 

el almacén o bodega, carece de la debida atención. No siendo el 

negocio en estudio la excepción. 

Los inventarios de la empresa se encuentran distribuidos de la 

siquiente manera: 
Ubicoc16n 

Inventario Aceites ( 1): Junto a la saaquinaria. 
Inventario Aceites (2): zona de caja (cobros). 
Inventario de Filtros: zona de caja (cobros). 
Inventario herramienta: Dentro de la Oficina. 

ltUl2A 
Bn el suelo 
suelo y repisas. 
En repisas 
caja suelo 

Bl problema de está distribución no es el lugar físico, sino la 

manera como se encuentran almacenados loa inventarios. 

se debe dividir en Areas: ( Ver LAY-OUT ) 

7ilJ. V. 7 

5.6.1 DIS~RIBUCION UB ARBAS. 

FilJ. v.a 
Fig. V.9 

AR.KA l. Inventario de Ace1tes. 

- Los articulo& con mAe •ovim.iento se deben colocar a la 

entrada. 

- Bl estibado recomienda utilizar un Rack. El que se debe 

ajustar al tall\afto de la bodeoa de manera que no estorbe y 

tenga mejor capacidad. 

Problemas encontrados. 

- 139 -



- Por ser un área de máquinas, y un taller· el piso de la 

bodega deteriora las cajas de cartón y su apilamiento se 

dificulta . 

.. Los artículos son colocados conforme llegan, sin tomar en 

cuenta su importancia. 

Beneficios y soluciones. 

- Henor tiempo perdido en bodega. 

(por buscar o manejar.) 

- con la utilización de un Rack se pueden estibar los 

artículos en varios niveles. Evitando el problema de 

encimarlos y tener que mover unos para sacar otros. 

- Levantar el Piso o colocar un Rack con piso aparte para 

evitar el contacto con el aceite, agua, etc. Evitando el 

deterioro de las cajas. 

- Identificar el lugar especifico para el almacenamiento de 

los articules dentro de la bodega. 

IUUI" 2. Inventario de Filtros y Aceites ldla~I. 

- Articules con mayor 11ovi•iento m6s accesibles. 

- Buscar optimizar el espacio. 

Problema11. 

- Vaga indentif1caci6n de los Filtros. 

- Se encuentran apilados y es dificil contarlos. 

- Posibilidad de caerse unos por tomar otros. 

- Poco Espacio. 
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wrra 11a11ao. 

Beneficios y Soluciones. 

- Mejor distribución de anaqueles (seccionarlos) . 

.. Mejor indentificación para el uso del filtro (modelo auto), 

- colocar un Rack que se ajuste a las necesidades. 

Puede ser diseñado por el mismo administrador, de tal forma 

que satisfaga sus necesidades sin sacrificar el poco 

espacio que tenga. 

- El Anaquel o Rack utilizado debe funcionar como muestrario 

para el !entes, 

ARBA 3. Inventario de Herramientas. 

- Requiere de manejo limitado. 

(Tomar/maftana - Dejar/tarde). 

- Requiere de control por el alto costo de reposición. 

Problemas. 

- No tienen un lugar concreto. 

- Se colocan dentro de la oficina pero a la mano de 

cualquiera con acceso, 

Beneficios y soluciones. 

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

- Colocar una Gaveta especial para su almacenall'liento, con 

llave. 

- Que el mecAnico se responsabilice por ellas. 

(No perderlas, no prestarlas, utilizarlas cot"rectamente). 

La correcta d1stribuc16n de los artículos en lugares bien 

definidos contribuye a identificar que es lo que realmente falta, 
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evitando negar artículos que tan salo están perdidos por nuestra 

propia desorganización e indiferencia. 

El Control y Organización del Almacén conjuntamente con el 

control de los Inventarios son una herramienta útil e importante para 

obtener el mejor rendimiento de los recursos. Ademas de evitar o 

disminuir las posibilidades de perdidas tanto por faltantes, como por 

robos. 

5.7 B&NBFICIOS DB SISTEMAS HAS COHPLBJOS. 

Para un mejor funcionamiento de la empresa se puede tomar la 

alternativa de Implantar sistemas como el JIT, el cual, en este caso 

brindaria: 

- Tratar con inventarios más bajos, 

- Discutir con los proveedores los tiempos de entrega. 

- Manejar niveles óptimos de calidad y servicio al cliente. 

- Aumentar la eficiencia de los procedimientos ahorrando 

tiempo. 

- Elimina el manejo excesivo de materiales. 

El JIT no es una técnica, sino una filosofia, que no requiere de 

la implantación de un sistema computarizado, únicamente se requiere 

entender su esencia y aplicarla, tomando en cuenta a la gente. La 

cual puede aportar nuevas tdeas para mejorar y ampliar las áreas que 

abarca el sistema. 
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CONCLUSION 



e o N e L u s X o N. 

Para la mayoría de las personas el hablar de hacer las cosas 

bien y mejorarlas es ser eficiente, y es por ello que las empresas se 

enfocan mucho en la eficiencia, y no en la efectividad. sin embargo 

es obvio que si tenemos el 100\ de efectividad, seremos una compafUa 

competitiva. Y podemos soportar reducir ligeramente esfucrz_os en 

eficiencia bajo ciertas condiciones. El contrario no es cierto. con 

un 100\ de eficiencia y menos de 100\ de efectividad no se tendrá el 

mismo resultado. Bs decir podemos hacer eficientemente mal las cosas, 

como hacer eficiente.mente un inventario obsoleto. 

Existen orandes necesidades de control y Distribución en la 

Hiero y Pequefta empresa. Huchas de ellas son manejadas por 

experiencia en el ne9ocio, sin embargo a pesar de tener gran 

importancia ya no es suficiente, debido a los cal\bios que la empresa 

es ti.a teniendo, no importando su giro. 

11 anAlisis de los proble•as de la Empresa en estudio, muestra 

conceptos y decisiones basadas únicamente en la experiencia, dando 

co•o resultado un inventario mayor al necesario y una distribución de 

bodeqa obsoleta, por no hacer cambios necesarios. Co•o respuesta a 

las necesidades observadas, surgen posibles soluciones, capaces de 

ser aplicadas a muchas e•presaa que se encuentren en situaciones 

se•ej antes. 
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Se deben plantear objetivos con el fin de saber a donde vamos y 

medir nuestro desempefio en contra de ellos para saber en donde 

estamos. 

Con la ayuda de conceptos como el punto de equilibrio se logro 

corregir el exceso de inventario. Aumentando la cantidad de pedidos 

al ano y disminuyendo la cantidad pedida, sin perder el descuento 

otorgado por costo de oportunidad. Es más fácil llevar la cuenta de 

pedidos mensuales, sin embargo no ea lo óptimo, ya que al tener 

mayores existencias de un producto, tenemos menos liquidez y 

solvencia, ademas de obtener un menor rendimiento de nuestras 

inversiones. 

La administración financiera de una pequeftd empresa depende 

grandemente del financiamiento interno (utilidades retenidas), es por 

ello que para sobrevivir a largo plazo, el administrador debe 

analizar las razones financieras en busca de mejores rendimientos y 

el máximo aprovechamiento del capital de Trabajo. 

Se debe canalizar el esfuerzo necesario para mejorar la 

distribución y organización dentro del negocio. Facilitando de este 

modo tanto el ordenar y acomodar los artículos del inventario, co•o 

el dar con ellos, disminuyendo por consecuencia el tiempo perdido 

dentro del almacén o bodega. Ademas de mejorar el aprovechamiento del 

espacio. 
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El realizar una inversión para mejorar nuestra distribución, no 

será un oasto, sino un beneficio que se reflejará en un mejor 

ambiente de trabajo, más accesible y dinAmico. 

En la búsqueda de beneficios 

alternativas como el crear una 

tangibles, 

Base de 

aparecen soluciones 

Datos actualizada y 

clasificada en importancia (método ABCJ, la que con la ayuda de una 

computadora personal proporcionar A con rapidez, información precisa 

de nuestras existencias, siempre y cuando no se maneje un ambiente de 

mentiras. Además de tener otros muchos usos prácticos. 

El pensar en la adquisición de sistemas más avanzados de 

control, se justifica con los resultados que aportan para la empresa. 

Mayores utilidades, mejores rendimientos, utilización 6ptiaa de los 

recursos, etc. Sin embarqo si se estA conforme con la manera como se 

maneja el negocio sin la complejidad del HRP u otro sistema y se está 

contento con los resul tadoa, no desperdicie el dinero, 

En el caso de adoptar un sistema, cualquiera que este sea, no se 

debe esperar que resuelva todos los probleaas. 

Bn la actualidad la apertura del País ha brindado nuevas 

alternativas, las que con la ayuda de qrandes empresas como Grupo 

Cifra y su socio extranjero brindan apoyo a los productos mexicanos 

fuera de nuestras fronteras. Las pequeftas empresas encuentran una 

manera de crecer y desarrollarse, aumentando su producción y sus 
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utilidades, resultando beneficiados con ello tanto los acciOnistas, 

como los empleados. 

"Kl costo de instrucción es aenor al costo de iqnorancia." 

"QUizA sea tioapo de ca.abiar nuestra forma de pensar y no nuestras 
a6quinas." 
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ANEXOS 



---------------------------- /IN81l0 1. 

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

PROGRAMAS MONTO HA.X. PLAZOS HAXIMOS PARTICIPACION \ Destino 
Año / Gracia Nafin/I. F. /Emp. Recursos 

150 3 / 6 meses ;:oo- -- -- Cap. Trabajo. 
Micro 150 10 / 18 meses 100 Maq. / Eq. 
empresa 150 12 / 36 meses 100 Inst. fisicas 
C.P.P,+6 ---ll 7 I 18 meses 90 10 Pasivos 

480 Monto Hax./ 
empresa --------------- .. --------... --------------------------------------.. -----

PROGRAMAS MONTO HA.X. PLAZOS HAXIHOS PARTICIPACION % Destino 
Afto / Gracia Nafin/I. F. /Emp. Recursos 

1500 3 I 6 meses 05~-- Cap, Trabajo. 
Pequeña 1500 10 / 19 meses 100 Haq. I Eq. 
empresa 1500 12 I 36 meses 100 Inst. físicas 
C.P.P.+6 _.aQJ! 7 I 18 meses 90 10 Pasivos 

4800 Monto Hax./ 
empresa -----------.. -------------------------------------------------- ... ------
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TRAMITES Y APOYOS. 

con el objetivo de agilizar y simplificar los tramites que se 
requieren para el establecimiento, operación y regularización de la 
industria en el Distrito Federal, misma que dará atención a los 
industriales agremiados y al público en general. 

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

TRAMITES: 

DEPARTAHENTO DEL DISTRITO FEDERAL. 
• Visto bueno pna coa1tltulru co10 1ocJedad de rupo1111htlidad lhihda 1lerohd111trt'1. 
• cUula 1lc:rohd111trt1l e u1erlpct6a u el p1dr6n uctoul de ll 11crolod111trh. 
• Co111tancll y certificado de zoniClcacióo. 
• CoD1t1Dcil de 1110 del nelo, 111.nenlento f allatro ofJcill. 
• Lieench de uo del auelo. 
- L1cncJ1 de coastruccJón. 
• Yilto bueno de prneaci611 de iacendiot. 
• Yilt11 buao de u9urtd1d J opencló:i. 
• Autor1uct611 de opu1ctó11, 
• X1111feat1ct611 de apertura. fle9i1tro ea el p1drh deleg1cto111lJ. 
• Ltcenct1 de 111aaci01. 
• LJceacJI de fuacloauieato. 
• lnlaacióa del ilpacto 11bh11t1l. 
• B11a del P1dróa llctoul de J1Ucrot11d111trll. 
- Iafonactón r Asuorh. para Ja obteacl611 de cridttoa del fondo de ~eurrallc econhico r social en el 

D.l. 

SECRETARIA DE DESARROLLO URBANO Y ECOLOGIA. 
• Liceacl• de fuaciooui~nto, 
• le9htro de ducuga de 191111 rutdeacillu . 
.. IDCllUtl Jndultrill. 
• lareat1tlo de nillonu. 
• Uporte anutul de rulduoa pel19roaoa en•Jido1 pua tu reciclo, tratulento, 111clou1ci6D o 

coafiouleato. 
• c•d11ll de operación de uhlonu a la at101feu. 
• rij1ct611 de condicto11u puttcuhru de ducuga de 1gu11 rutdulu. 
• Ualftuto de entrega, tr1111porte y recepción de ruJduo1 peligrosos. 
• M1111ftuto pua upruu geanadoru de rulduo1 pel19ro105, 

SECRETARIA DE SALUD . 
• Licucil suttuh. 
• Att10 de 1put11u de utablechhnto. 
• legiltro de Medtc11eato1. 
• legiJtro de 111111101 de uhrJII de c11ución, agutu de dhgao1t1co J equipo ddlco. 
• ADtorJuctón de rerpoasable o 1uJiliu de rupoauble de h ladustrh ODIMJCO·IAIMACIUTICA • 
• Antoruacib de respo11uble o nliliar de ruponuble de uttblechlnto1 de uterhl de carac16a, 

1gentu de dta91161tico f equipo 1édico. 
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- Alho dt nnu Uuu de prod1cto1. 
• Aotullmlón 61 dltOI d1l 11t1bllcl1llnta 1 lhm d1 produotOJ. 

SECRETARIA DB COMERCIO Y FOHENTO INDUSTRIAL. 
- hghtro, rnonc16D f co1problci61 dt uo de uru. 
- ttghtro f 1uouct6n de .\•l•o cnucill. 
.. P1hllc1cl6n f reaouclh dt ao1bre co1uchl. 
.. utute dt 1nnc16a. 
• 1tg11tro de 1odrlo de 1:1ttlld1d. 
- lethtro dr dlsdo iDdutrhl. 
- Ptnilo de llport1cl61 def1alt1u. 
• A11torluci61 dr 1110 f fnclonniuto de lutal&clo111 de liu u • 
.. cuplillnto de aouu obl1g1tor111 llDMI. 
- Mod1flc1ci6n de penilo1 de ilportactó1. 
• uglltro di ilporhdoru f uportldoru. 
• IDforuclh aobre fucctoau uucehrln. 
• sella oflct1l d1 ¡motil ISOG!. 
- cnttf1udo1 de ortqen . 
.. ttnhH de ilportacióa tnpoul de uportacih. 
• 1uift1taclh, pago de du1c•o1 f certiftc1cih de nrlflucth . 
.. legtrtro dt upruu lltueate nportldoru. 
• Acred1l11tuto pu1 sucribtr penho• de ilporttc16D. 1 dt uportacUa • 
.. Iafor11clh ec01hlct, coatabh 1 fiauctera 1 baluu da dhtu1. 

SECRETARIA DE PROGRAHACION Y PRESUPUESTO. 
• 1111fut1cl61 l1t1dhtiu. 

SECRETARIA DE TRABAJO Y PREVISION SOCIAL • 
.. ltglltro dt la co111161 1ht1 de up1cit1clh f 1diutra1tuto. 
• 1191ltro de co1htoau •htu dt u91rid1d u Io1 entro• dt tubajo. 
• ltgiltro dt Flnu 1 pugruu de cap1cttac161 1 1dlutruhato. 
• c¡p1cit1ct61 ladutrhl dt ll una d1 abra. 
• 1111ttro di tlt1lo 1idlco . 
.. ltliltra da 11111111 ddlcu . 
.. A1torluc161 da l1bro1 dt ughtro dt rectplntu njttOI 1 prulh y guendaru dt 11por • 
.. l1torl11cU1 da pl11101 de co111tnccidl e tuUhcih di reciplutu 111j1to1 a pru16a J geuradoru 

dt npor. 
• Llcncil de f11clo11li11to dt 11q11J11rh o equipo • 
.. Ltcnch dt op1ndoru de grtu r 1nt1cargu. 
• l1ju h i111t1llci61 d1 rectpiutu njetu 1 pruih r gauradoru de npor . 
.. Aatorlucth t•ra ro1pilluto d1 11l101 r Yilllllu de ugurldad dt 9eur1doru de upor 1 reclplntu 

111J1to1 1 pru16a. 
• lrilo h baja de Ja cnillh 11lt1 dt ug11r1d1d t biglt!U o de cnblo n tl entro de tubljo. 

S/lCRETARIA DE RELACIONES EXTERIORES. 
• Jerlfinc161 1 uurn dt dnni11cto1u 1ocl1l11. 

SECRETARIA Dll HACIENDA Y CREDITO PUBLICO. 
• rucrtpolh 1 llll dtl ri1t1tro ftdirll d1 001trlba1utt1. 
• A1torlmll1 d1 llbrOI C01t1bl11. 
• Clhh di t1dut1flmlh flml 
• Annto o dl11J11ci61 dt obll11c101u ftscatu. 
• Apertua a cierre dt t1tabhchit1to1. 
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• llllclo de liq1id1cl61 o ncuth. 
• Atho de c111cthci611 de ltquJd1cJh total de 1ctlto, 
• Aiilo dt c1ncellc1611 de f1uióa 1 l1q~1d1ci611 de h 1ucuJón. 
• Cublo dt dDll<lllo flml ¡ dt llbro1 de mt1bllld1d. 
• Cublo de 1ctitid1d prepo11der111te. 
• cublo de r•gtun de capital 1oc111. 
• cublc de ~o•~u. deno1t11!ct6n o ruón socill. 
• cubto de repruentutt leqal. 
• 1upeut611 o uuud1et611 de Acthid1du. 
• Dot1ct6n de ettquetu del cédJ90 de buru. 
• Inforución 1o~u 1duau. 

SECRETARIA DE EDUCACION PUBLICA. 
• 86Jqued1 1 sollcítud de contunde de rniltu J bohttnu, fotos J 1cuu11u, 
• Jnforución pu1 la pruhc1ó11 del untcto soctll en h i11d111tr11. 

SA'CRETARIA DE AGRICULTURA Y RECURSOS HIDRAULICOS. 
• Autortucth 1oouatt1rh pua h ilporucUn de productos de orlqen 1111111. 
• Aatortuc16n zoo1111Juria de 111t11lu. 
• Autortucih PUi h hport1ci61 o nport1clóa de producto1 e 1D1111os p1u uso 101111. 
• Autor1ucJ6n unttarll p1r1 11 ilport1ció11 o uportación de productos J nbproductos forutllu. 

SECRETARIA DE GOBERNACION. 
• cuttfiudo de 1olicthd de tltl\lo 1 de coatuJdo, 

INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURO SOCIAL, 
• Atilo de lucrtpcl6n p1troul 1 gudo de riesgo. 

INFONAVIT. 
• legittro npreurl 11. 

NACIONAL FINANCIERA. 
• Asuorh e llforuc16a de proqrnu 1 apoJo pau la tlcro J peqotla 11pru1. 
• uuorll e illforucth de pro9r1111 de 1po70 htt9rtl a la •lcrohdrutrh. 
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APOYOS, Que distintas dependencias ofrecen. 

SECRETARIA DE HACIENDA Y CREDITO PUBLICO. 
• Ctp1c1uc160 ¡grupos 1 tuvh dt los t~lltru fucalu. 
• orunuc1é:: y asuorh sobre courc10 uttnor. 
• 1lcllid1du adunutrHivu 1 101 cc11tribuye11tu, a travh dtl P!quen de Tributación supl 1flcid1. 
· Adells, po~e ! su dupos1c16n de u11er1 qut::ltl un foJlH, q;a ~!H::~t ~e tut:! sen:11!1 lo 

relH1onado cot el cu1pl111eoto de lu obl1q1e1011u f1Sc1lts. 

SECRETARIA DE DESARROLLO URBANO Y ECOLOGIA. 
• UUl111t1ó11 del trhitt de licencu dt fu11c101111unto pua Ul qlro¡ 111d1utrl1lu, qH 1buc1n 1 11 

11yorf1 de lu 1icrohdutrtas. 

SECRETARIA DE COMERCIO Y FOHENTO INDUSTRIAL. 
• t!clltdadu para la conuttuclóo de 11croi11duHrH1 co10 peuonu Hriles, Hdlante li f1q~ra 

jurídica de Socied1d de 1upo1111bilJd1d ll11t1d1 1icrol11du1trhl. 
• J11foruct611 ¡· uesorh pua co111tltu1r 1qrup1clo11u de 1Jcro1ndu1trtu. 
• uuct611 del requt1lto de autortzacl611 pira ln1t1hcio11u eUctrtcu, c~udo la :arqa totil 1utal!d! 

no uced1 de 10 111. en ionu 11on1lu y de in lv. en zcnu couldtudu pellgrcsu. 
• Shplifie&cl6a f red11cct611 del tiupo de trhlte par& Ja autorizacló11 de uso y fu11cicnn1eato de 

tutll1clo11es de qu LP. 
• llt1i111ti6a del trhitt de 1utonuci6a pua prcyectoi df 111stahc1~as d~ ~H ~~ but 1 la 

rupo1111H de u11 Ucntco antortudo. 
• led11ccih del 50\ et el pa90 dt duecbos por reqiltro de pate11tu. 

LANFI. 
• Red11cei611 en 101 precios de 101 urvlclos ea lu ireu ~t envase, nbahje, al11e11to1, blottcaologh, 

q11i11ca ind'JStrul r dt1do, ui co10 en JI rullu:ión de dllg116st1ccs y !orti!t:iliuto 
tecnológico. 

SPP/SEP/SECOFI. 
• Po1ibilld1d de obtnu apo70 téc11ico grat111to 1 trnh del 1trvic10 soc11! de PHntu d~ 

tutltoclonu tec110l6gicu. 

IHSa. 
• raetJldadu par1 incarpouru 11 progrna de requlu1ucJó11 voluntuil de Ja af1ltact6n. 10 deteniat 

oblíguloau retroHtiTU ni tupoco Iuc1 car;o1 1outo1101. 

INFONAVIT. 
• A1pliaci611 de 5 días a h fecha lhlte del p1qo unr111l de cuotu. 

NAFIN (Programa para la Hiero y Pequefta empresa <Promyp>). 
·su ohjUho u allegn recuno! a tu u11ld1d!s de producciCt de t1rktu fullln, en coadtclonu 

faTOUbJH, 

NAFIN (Programa de apoyo integral a la microindustria <Promicro>), 
• lste progrni proporclo111 11i1tnc11 htegul 1 trnh de los fondos utatalu de fountc. 

CANACINTRA DDF. 
• Daunte do1 1101 110 cobu cuotu a lu 1icrohdutriu de aun crucl6n, 1111crltu en el Padrd11 

1ac10111l de h 1ucrohd111trh. 
• cuenta cu 1111 Vntuilh de Atnci6a, c1171 fnct6a couilh u 9uttour 1 los intereudo1 coi 

do1ic1lto u el Di1trlto ledeul 11 obteaclóa de h Ciduh de Mlcroiodultrh. 
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Handamientos del HRP. 

LOS 1 O HANDAHIBNTOS DBL HRP. 

I. Se deberá adquirir y sostener el apoyo de la Gerencia. 
HRP. es un sistema para ser utilizado para manejar un negocio de 

manufactura. No es solamente para controlar inventarios, ni solamente 
para llevar cuenta de materiales o itinerarios, ni ninguna otro 
enfoque de funciones estrechas. Mientras HRP afecta a todos en la 
compaftia, la gerencia de alto nivel debe entenderlo, sustentarlo 
activamente, y demandar resultados de el. 

II. Se deberá establecer la importancia para la actualización de los 
(data) datos. 
Ningún sistema, manual o automático, puede existir en un ambiente 

de mentiras. Datos sin actualización es una mentira para una 
computadora inocente que se está calculando para calcular rápidamente 
las respuestas incorrectas. Los datos jamas estarán actualizados 
hasta que alguien se interese en hacer y mantenerlos actualizados. 

III. se deberán establecer objetivos y •edir el desempefio contra 
ellos •isaoe. 
Sin objetivos no podemos saber a donde vamos. A menos que 

midamos nuestro desempefto en contra de los objetivos, no sabemos 
donde estamos. Los requerimientos de clase mundial en manufactura 
continúan sus mejoras. un HRP sin media de desempei'io está destinado a 
fallar. 

IV. No se deberA colocar a los aenos experiaentados en los puntos •ás 
críticos. 
Nuestro pernonal más experimentado está siempre ocupado. Ellos 

nunca tendrán un descanso en sus itinerarios cuando sea conveniente 
el involucrarse con el nuevo proyecto del MRP. Pero estos empleados 
importantes son esenciales para la planeación e implementación de un 
sistema HRP que vaya a funcionar. No se haga un Staff de gente que 
tenga el tiempo, pero no la experiencia. 

V. NO se deberá econoaizar en el adiestramiento o entrenamiento de la 
gente. 
Los empleados deben aprender a utilizar nuevas herramientas para 

realizar su trabajo satisfactoriamente. HRP no es la excepción. El 
costo de instrucción es menor al costo de ignorancia. 
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LOS 10 H.llNDAHIENTOB DBL HRP. ( cont. ) 

VI. No se deberá empeftar en implantar sin experiencia. 
No será más caro preceder, el escuchar un consultista 

experimentado y tratar de aprender HRP nosotros mismos. Existen 
demasiadas oportunidades para tomar una mala decisión. Los resultados 
pueden fácilmente costar muchas veces más que lo que costaría la 
ayuda de un experto. 

VII. No se deberá duplicar el sistema informal en la computadora. 
Si están conformes con la manera como se maneja su negocio sin 

HRP y están contentos con los resultados, no desperdicien el dinero 
con MRP. Pero si pueden ser beneficiados con las nuevas técnicas del 
HRP, entonces deberán cambiar sus métodos, en vez de cambiar el 
sistema de HRP para duplicar sus métodos manuales inadecuados. 

VIII. No se deberán omitir las tareas en la prisa, ni prolongarlas 
por la comodidad. 
Existen algunos atajos para éxito del HRP. Algunas tareas son 

tediosas e implacenteraB, pero necesarias. Tareas como limpiar los 
datos y procedimientos son esenciales antes de iniciar el HRP. Uo 
este tan ansioso de recoger los beneficios que los pierda en la 
prisa. Un sentido de urgencia, apremio es requerido para prevenir el 
proyecto de implementación de volverse un proceso interminable. 

IX. No se debe creer en falsos testigos, que declaran al HRP co•o un 
sistema procesador de datos. 
HRP requiere de velocidad de computadora para manejarst!, pero no 

pertenece al departamento de procesamiento de datos. HRP pertenece a 
la gente quiénes lo utilizan para cumplir más eficientemente con su 
trabajo. 

X. No se debe esperar que MRP resuelva todos los problemas. 
Bien utilizado, HRP resultara en muchos beneficios tangibles .. 

pero no es una cura a todo, HRP no puede eliminar los rechazos por 
calidad., ni que los proveedores se atrasen ocacionalmente y pierdan 
sus itinerarios. Pero gente bien entrenada en la utilización del HRP 
puede resolver problemas más rápido. HRP puede ser utilizado para 
implementar los principios del justo a tiempo .JIT y los beneficios 
que este trae. 
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