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PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION:

ANTECEDENTES

La medicién de los inventarios y el oportuno control de los desperdicios durante
el proceso productivo son de gran importancia para la Industria Metal-Mecéanica
en el Ecuador especialmente para las Fabricas de Puertas Enrollables cuyo
valor de desperdicio y unidades defectuosas representan un gran impacto en el
costo y utilidad de la empresa. Por medio de la correcta implementacion de la
NIC 02 que trata sobre los Inventarios, podremos determinar un equilibrio del
control de Materias Primas y desperdicios. Asimismo establecer la forma
correcta de contabilizacion de los mismos desde el momento en que se
originan, posteriormente permitirnos generar Informes Financieros y toma de

decisiones gerenciales.




DESCRIPCION GLOBAL DEL OBJETO DE LA INVESTIGACION

GENERAL:

Efectuar un andlisis de los posibles efectos contables y financieros que se
pudieran presentar dentro de una Industria Metalmecanica que se encuentre
regida bajo NEC por la implementacion de la NIC 02, enfocandonos en la
medicién del Inventario de Materia Prima y costos de desperdicios que se

generan en el proceso de produccion de dicha compaiiia.

Proponer un sistema de gestion de inventarios en una empresa metal-mecanica
segun la NIC 2, para asi tener un mejor uso del mismo y a la vez reducir su

desperdicio.

ESPECIFICOS:

e Priorizar la materia prima a través del método de control de inventario.

e Optimizar y mejorar la inversion en inventarios

e Determinar si los inventarios estas valorizados al Valor Neto de
Realizacion.

e Determinar una correcta administraciéon de los inventarios.

e Reducir el desperdicio del inventario.

e Proponer cambios que ayuden a la toma de decisiones gerenciales

e Establecer politicas de costeo, rotacion, valoracion y contabilizacion de

los inventarios.




JUSTIFICACION

Este trabajo de investigacion tiene su interés en particular en la Industria
Metal-Mecanica dirigiéndonos directamente a wuna Fabrica de Puertas
Enrollables. El enfoque principal del mismo estd dado en el analisis de la
implementacion de la NIC 02 Inventarios, su efecto en el mejoramiento del

control de los inventarios y costos de desperdicios.

Mediante la aplicacion de la NIC 02 se permitira una correcta
contabilizacion, medicidn y valuacion de los inventarios, a través de la adopcion
de un método correcto de valuacion de los mismos tanto en Materias Primas

como en los desperdicios generados en el proceso de produccion.

Efectos de la reutilizacion de los desperdicios en la fabricacion de nuevos

productos, contabilizacion y control de los costos generados segun NIC 02.
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INTRODUCCION

El presente trabajo muestra el proceso de producciéon en una empresa que
se especializa en la fabricaciébn de puertas enrollables. En este estudio se
hacen uso de diversas herramientas para poder transformar la subjetividad
organizacional de la empresa en indicadores productivos los cuales muchas
veces no son medidos con exactitud por el departamento de produccion.
Més alla de un analisis financiero-contable, este estudio trata en lo posible
de que la empresa elimine diversos errores comunes en el control de sus
inventarios y desperdicios de los mismos; y adopte una nueva direccion y
control en donde el uso de informacién sea su apoyo en todo nivel. También
sefialaremos el tratamiento extra contable necesario para la conversion de
los Estados Financieros bajo NEC a Estados Financieros bajo NIIF's,
realizando los andlisis respectivos de los inventarios segun lo especifica la

NIC 02 Inventarios.

Finalmente, esta tesis proporciona una guia para mejorar el control y
manejo de inventarios y de sus desperdicios para el beneficio econdémico-
financiero de la empresa y del nuestro como futuras profesionales al

implementar la NIC 2 Inventarios.




1.

Aspectos Generales.

La gestion de inventarios es un proceso destinado a planificar,
administrar y controlar los recursos disponibles dentro de la organizacion,
permitiendo asi el manejo apropiado de los mismos, este sistema de
gestion de inventarios debe especificar cuando se colocara la orden de
un articulo y cuantas unidades se ordenaran; por consiguiente el control
de inventarios es un aspecto critico de la administracién exitosa. Los
inventarios juegan un papel relevante en la economia de toda
organizacion; el propésito fundamental de la gestion de inventarios es la
reduccién de costos, mejorar la eficiencia de los procesos de produccion,

mejorar el servicio al cliente.

La determinacion del lote Optimo de produccion, inventarios ABC,
planeacion de requerimiento de materiales son algunos de los métodos
para el control de inventarios. Existen ademas factores importantes
dentro de este sistema, entre ellos cantidad, tiempo y costos; cantidad,
en cuanto a materia prima almacenada, tiempo, se refiere a la fecha
indicada para solicitar materiales como el nivel de reorden y costeo de

inventarios.

Este sistema facilita cumplir con la cantidad demandada de producto
terminado logrando la entrega de pedidos en el tiempo requerido,
optimizar la compra de materia prima necesaria para dar cumplimiento a
la produccion planificada. La determinacion del lote Optimo de
produccion incrementa la productividad de la empresa. La
implementacion de este sistema permite mantener la competitividad a
nivel nacional e internacional. La administracion de inventarios es
primordial dentro de un proceso de produccion, ya que existen diversos
procedimientos que va a garantizar como empresa, lograr la satisfaccion

para llegar a obtener un nivel éptimo de produccion.




Caracteristicas del sistema ABC:

La segmentacion en este tipo de sistema no siempre es clara. Todo

depende del tipo de negocio.

El objetivo es separar lo que es importante de lo que no es, o los que
requieren mayor inversion de los que requieren menos, con el
proposito de establecer el nivel adecuado y tipos necesarios
de control para cada sector de clasificacion, asi se tendra lo siguiente:
Grupo A: control intenso debido a la magnitud de la inversion.

Grupo B: control mediano

Grupo C: se debe controlar utilizando procedimientos menos estrictos.

Otro modelo que nos ayuda a facilitar la gestién de inventarios es la cantidad

econOmica de pedido, cuyo modelo toma en cuenta los diferentes costos de

operacion y financieros, y genera la cantidad de pedido que minimiza los

costos totales de inventarios. Como caracteristicas de este modelo tenemos

las siguientes:

La demanda del producto es constante y uniforme durante el periodo.

El tiempo de entrega (del pedido a la recepcion) es constante.

El precio por unidad de producto es constante.

El costo de almacenamiento tiene como base un inventario promedio.

El costo de pedido y de preparacion son constantes.

Se satisface toda la demanda del producto (no hay pedidos

atrasados).

Es importante también la planeacion de requerimientos de materiales — PRM,

un sistema integral, que aparte de controlar los niveles de inventarios, asigna

prioridades operativas para los articulos y planifica la capacidad de carga de

los sistemas de produccién.




En lo que a inventario se refiere, el objetivo del PRM es pedir la unidad
correcta, la cantidad correcta y en el momento correcto; en consecuencia
esto implica mejorar el servicio o la oportunidad de entrega a los clientes,
minimizar la inversion en inventario y maximizar la eficiencia operativa de la

produccion.

El sistema, para tener eficiencia y trabajar en tiempo real debe ser
computarizado y conectado con el programa maestro de produccion,

los archivos de registros de inventarios y la lista de registro de materiales.

La administracion de inventario se centra en cuatro aspectos basicos; como
los son: el numero de unidades que deberan producirse en un momento
determinado, en que momento debe producirse el inventario, que articulo
merece atencion especial, y podemos protegernos de los cambios en los
costos de los articulos en inventario. De esta manera podemos sefalar que
la administracién de inventario consiste en proporcionar los inventarios que

se requieren para mantener la operacion al costo mas bajo posible.

Solo por mencionar, las existencias de un producto vendible que no posee
un control o administracion adecuada puede hacer que una empresa
pequefia o mediana baje sus utilidades de forma brusca, por otra parte la
mala fluidez en el manejo de los productos de necesidad béasica para los
consumidores de dichas empresas pueden dar a denotar la misma baja de
utilidades o hasta pérdida de clientes. Es por eso que es de vital importancia
el conocer los inventarios asi como también es de vital importancia el saber

administrarlos.




1.1. Antecedentes

Conocemos de antemano que toda entidad manufacturera vy
de servicios cuentan en un momento dado con inventarios que dependiendo
de su naturaleza llegan a ser clasificados. Los mas mencionados son los
inventarios de materia prima y de productos terminados que todos podemos
relacionar con el solo hecho de escucharlos, pero qué tanto afecta para la

empresa el tener o no tener inventarios.

En la actualidad para el mundo financiero es muy importante determinar cual
es la cantidad mas Optima para invertir en un inventario, para el gerente
de produccién su interés serd el que se cubra la materia prima necesaria
para la produccion en el momento en que esta va a ser procesada, y para el
gerente financiero su prioridad sera determinar como controlar ese inventario
y como reducir el costo de transformacion, con la finalidad de aumentar las

utilidades de la empresa e invertir en nuevos proyectos.

La contabilidad para los inventarios forma parte muy importante para
los sistemas de contabilidad de mercancias, porque la venta del inventario
es el corazdn del negocio. El inventario es, por lo general, el activo mayor en
sus balances generales, y los gastos por inventarios, llamados costo de
mercancias vendidas, son usualmente el gasto mayor en el estado de

resultados.

Para la industria metalmecanica la determinacion del costo de los productos
procesados es un reto, ya que es generado muchas veces a través de varias
etapas de fabricacién, que van desde la produccién de cada accesorio
llamado también subproductos, hasta la obtencion del producto final. Es por
tal motivo que el método de control de inventarios tiene que ser fiable y debe

adaptarse por completo al giro de la industria.




El desperdicio es otro tema en cual enfocaremos nuestro trabajo de
investigacién debido a que provoca un gran impacto en el costo de los
productos terminados.

Existen varios tipos de desperdicios que afectan a la industria
metalmecanica y que generan un costo a la empresa entre los cuales
tenemos los siguientes:

Desperdicio por Sobreproduccién: El desperdicio por sobreproduccién se
define como la produccion en exceso al requerimiento de una estacion de
trabajo; también se la define como la produccion anticipada al requerimiento
de una estacién de trabajo.

Desperdicio de Inventario: Se la define como cualquier inventario en exceso
al flujo de una parte de produccion en proceso

Desperdicio por defectos: Los desperdicios por defectos incluyen la
inspeccion y la re manufactura de los productos y la informacion en los
inventarios.

Desperdicios por proceso: Es cualquier esfuerzo que no aumente el valor
agregado al producto o al servicio desde el punto de vista de los
consumidores.

Desperdicio de materiales y Recursos Naturales: Cualquier cosa que no
pueda ser reducida, re usada o reciclada es considerada como desperdicio

de materiales y recursos naturales.

El tema importante es como controlar, contabilizar y disminuir el desperdicio
en la empresa. Qué tratamiento nos plantea la NIC 02 respecto a esto.
Coémo contabilizo ese desperdicio si es re utilizado en la produccion de

subproductos que forman parte del producto principal.




1.2 Normativa Aplicable en el Ecuador

Considerando la resolucion de la Superintendencia de Compafiias del
Ecuador sefiala:

Que, el Art. 294 de la Ley de Compafiias faculta al Superintendente de
Compaiiias, determinar mediante resolucion los principios contables que
aplican obligatoriamente en la elaboracion de de los estados financieros, las
compaiiias y entidades sujetas a su control.

Que el Art. 295 del mismo cuerpo legal le confiere atribuciones para
reglamentar la oportuna aplicacion de tales principios;

Que, mediante Resolucién N°. SC.Q.ICI.004 de 21 de agosto de 2006,
publicada en el Registro Oficial N°. 348 de 4 de septiembre del mismo afio,
la Superintendencia de Compafiias dispuso que sus controladas adopten las
Normas Internacionales de Informacién Financiera “NIIF”, a partir del 1 de
enero de 2009;

Que con Resolucion N°. ADM.8199 de 3 de julio de 2008, publicada en el
Suplemento del Registro Oficial N°.378 de 10 de julio del 2008, ratifico la

adopcion de las Normas Internacionales de Informacion Financiera “NIIF”;

Que, mediante Resolucion N° 08.G.DSC.010 del 20 de noviembre del 2008,
publicada en el Registro Oficial N° 498 del 31 de diciembre del 2008, el
Superintendente de Compafiias establecié el cronograma de aplicacion de
las Normas Internacionales de Informacion Financiera “NIIF” por parte de las
compafiias y entes sujetos al control y vigilancia de la Superintendencia de
Compaiiias, determinando tres grupos;

Que, en el numeral 3 del Art. Primero de la resolucién citada en el
considerando anterior, se sefiala que el tercer grupo de compafias no
consideradas en los dos grupos anteriores, aplicaran NIIF a partir del 1 de
enero del 2012;

Que el consejo de Normas Internacionales de Contabilidad (IASB), en julio
del 2009 emiti6 la Norma Internacional de Informacién Financiera para
Pequefias y Medianas Entidades (NIIF para las PYMES), cuya version en

espariol se edito en septiembre del mismo afo;




Que, las decisiones sobre a qué entidades se les requiere o permite utilizar
NIIF emitidas por las IASB recaen en las autoridades legislativas y
reguladores y en los emisores de normas de cada jurisdiccion de aplicaciéon
de las Normas para PYMES;

Que, con Resolucibn N° SC-INPA-UA-G-10-005 de 5 de noviembre de
2010, publicada en el Registro Oficial N° 335 de 7 de diciembre de 2010, la
Superintendencia de Compafias acogid la clasificacion de PYMES, en
concordancia con la normativa implementada por la Comunidad Andina en
su Resolucion 1260;

Que es esencial una clara definicion de la clase de entidades a las que se
dirige las NIIF para PYMES;

Que, el Art. 433 de la Ley de Compafiias faculta al Superintendente de
Compafias para expedir regulaciones, reglamentos y resoluciones que
considere necesarios para el buen gobierno, vigilancia y Control de las
Compafiias Sujetas a su supervision; vy,

En ejercicio de las atribuciones conferidas por la Ley.




1.3 Objetivo y Alcance NIC 02

1.3.1 OBJETIVO:

La NIC 2 sefiala que: El objetivo de esta Norma es prescribir el tratamiento
contable de los inventarios. Un tema fundamental en la contabilidad de los
inventarios es la cantidad de costo que debe reconocerse como un activo,
para que sea diferido hasta que los ingresos correspondientes sean
reconocidos. Esta Norma suministra una guia practica para la determinacion
de ese costo, asi como para el subsiguiente reconocimiento como un gasto
del periodo, incluyendo también cualquier deterioro que rebaje el importe en
libros al valor neto realizable. También suministra directrices sobre las

férmulas del costo que se usan para atribuir costos a los inventarios.

1.3.2 ALCANCE:

Esta Norma es de aplicacion a todos los inventarios, excepto a:

e Las obras en curso, resultantes de contratos de construccion,
incluyendo los contratos de servicios directamente relacionados
(véase la NIC 11 Contratos de Construccion);

¢ Los instrumentos financieros (véase NIC 32 Instrumentos Financieros:
Presentacion, NIC 39 Instrumentos Financieros: Reconocimiento y

Medicion y NIIF 9 Instrumentos Financieros); y

e Los activos biolégicos relacionados con la actividad agricola y
productos agricolas en el punto de cosecha o recoleccion (véase la
NIC 41 Agricultura).

Esta Norma no es de aplicacibn en la medicion de los inventarios

mantenidos por:

o Productores de productos agricolas y forestales, de productos
agricolas tras la cosecha o recoleccion, de minerales y de productos

9




minerales, siempre que sean medidos por su valor neto realizable, de
acuerdo con practicas bien consolidadas en esos sectores
industriales. En el caso de que esos inventarios se midan al valor neto
realizable, los cambios en este valor se reconoceran en el resultado

del periodo en que se produzcan dichos cambios.

o0 Intermediarios que comercian con materias primas cotizadas, siempre
gue midan sus inventarios al valor razonable menos costos de venta.
En el caso de que esos inventarios se lleven al valor razonable menos
costos de venta, los cambios en el importe del valor razonable menos
costos de venta se reconoceran en el resultado del periodo en que se

produzcan dichos cambios.

Los inventarios a que se ha hecho referencia en el apartado (a) del parrafo 3
se miden por su valor neto realizable en ciertas fases de la produccion. Ello
ocurre, por ejemplo, cuando se han recogido las cosechas agricolas o se
han extraido los minerales, siempre que su venta esté asegurada por un
contrato a plazo sea cual fuere su tipo o garantizada por el gobierno, o bien
cuando existe un mercado activo y el riesgo de fracasar en la venta sea
minimo. Esos inventarios se excluyen Unicamente de los requerimientos de

medicion establecidos en esta Norma.

Los intermediarios que comercian son aquéllos que compran o0 venden
materias primas cotizadas por cuenta propia, o bien por cuenta de terceros.
Los inventarios a que se ha hecho referencia en el apartado (b) del parrafo 3
se adquieren, principalmente, con el proposito de venderlos en un futuro
proximo, y generar ganancias procedentes de las fluctuaciones en el precio,
0 un margen de comercializacion. Cuando esos inventarios se contabilicen
por su valor razonable menos los costos de venta, quedaran excluidos

unicamente de los requerimientos de medicion establecidos en esta Norma.
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1.4.

Tratamiento Contable

1.4.1 Medicion de los Inventarios

Los inventarios se mediran al costo o al valor neto de realizacién, segun cual

sea el menor.

Ejemplo:

La empresa “El Amanecer” produce dos articulos, los costos de los

productos al

31 de diciembre 2010 se detallan a continuacion:

Precio Costo. Costo
Art.| Costo |de Venta | Terminacién|Comercializar| V.N.R.
A 20 24 1 6 17
B 15 20 1 1 18
e En el caso del articulo A, esta sobrevalorado en 3,00 dolares, lo que
requiere un ajuste contable:
FECHA DETALLE DEBE HABER
_____X_____
31/12/2010 | Gasto por Desvalorizacién de Inventarios 3,00
Provision por Desvalorizacion de Inventarios 3,00
v/. Ajuste medicidon de inventarios

realizacion y por tanto no se requiere ningun ajuste.

En el caso del articulo B, el costo es menor al valor neto de
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1.4.2. Costo de los inventarios

El costo de los inventarios comprendera todos los costos derivados de su
adquisicion, transformacion y los incurridos para darles su condicion y

ubicacion actuales.

Costo de Adquisicion: el costo de adquisicion de los inventarios

comprendera:

0,
°

Precio de Compra

O
%

Aranceles de importacion y otros impuestos (no recuperables)

®.
L4

Fletes y seguros

R/
°

Almacenamiento y otros costos directamente atribuibles

MENOS

<+ Descuentos comerciales
% Rebajas

+» Otras partidas

Costo de Transformacion: comprendera aquellos costos directamente

relacionados con las unidades producidas:

+ Mano de obra directa

+ Costos indirectos variables (materiales y mano de obra indirecta)

+ Costos indirectos fijos (amortizacion y mantenimiento de los edificios y
equipos de la fabrica, asi como el costo de gestion y administracion

de la planta)

La distribucion de los costos indirectos fijos a los costos de transformacion

se basara en la capacidad normal de trabajo de los medios de produccion.
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Los costos indirectos no distribuidos se reconoceran como gastos del

periodo en que han sido incurridos.

La cantidad de costo indirecto fijo distribuido a cada unidad de produccién no
se incrementara como consecuencia de un nivel bajo de produccion, ni por la

existencia de capacidad ociosa.

Otros Costos:

Se incluiran otros costos, en el costo de los inventarios, siempre que se
hubiese incurrido en ellos para dar a los mismos su condicion y ubicacion

actuales.

Ejemplos: Desembolsos legales, costos del disefio de productos para

clientes especificos, otros.

Los costos excluidos del costo de los inventarios y por tanto reconocidos

como gastos en el periodo en que se incurren, son los siguientes:

+ Cantidades anormales de desperdicio de materiales, mano de obra u
otros costos de produccion.
+ Los costos de almacenamiento, a menos que sean necesarios en el

proceso productivo, previos a un proceso de elaboracion ulterior.

®.
L4

Costos indirectos de administracion que no hayan contribuido a dar a

los inventarios su condicién y ubicacion actuales.

0,
L4

Costos de Venta.

®.
L4

Cantidades por transporte extraordinario.

0,
°

Intereses.
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Costo de los Servicios

Los costos de los servicios se mediran por los costos que suponga su

produccion.

Se componen fundamentalmente de:

X4

Mano de Obra

Materiales

0,
L X4 *,

0,
L X4

Otros costos del personal directamente involucrado en la prestacion

del servicio

®
%

Otros costos indirectos

Se excluyen y se contabilizan como gasto del periodo los siguientes rubros:

0,
L X4

Mano de obra relacionada con la venta

O
%

Mano de obra de administracion

O
%

Mérgenes de ganancia

O
%

Costos indirectos no atribuibles.
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1.4.3 Sistema de Medicién de Costos

En la medida que se aproximen al costo, se podran utilizar:

0 Meétodo del costo estandar

o0 Meétodo de los minoristas

Los costos estandares: se establecerdn a partir de niveles normales de
consumo de materias primas, suministros, mano de obra, eficiencia y

utilizacién de la capacidad.

Las condiciones de célculo se revisaran de forma regular y si es preciso, se

cambiaran.

El método de los minoristas: se utiliza a menudo en el sector comercial al
por menor. Los articulos rotan velozmente, tienen margenes similares y otro

tipo de método es complejo.

El costo de los inventarios, se determinara deduciendo, del precio de venta

del articulo en cuestion, un porcentaje apropiado de margen bruto.

1.4.4. Férmulas del Costo

La entidad utilizara la misma formula de costo para todos los inventarios que

tengan una naturaleza y uso similares.

Para los inventarios con una naturaleza o uso diferente, puede estar

justificada la utilizacion de férmulas de costo también diferentes.

La ubicacion geografica de los inventarios o las reglas fiscales
correspondientes, no es, motivo suficiente para justificar el uso de formulas
de costo diferentes.

Esta norma establece dos formas de realizar:
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Identificacion especifica de los costos individuales

Significa que cada tipo de costo concreto se distribuye entre ciertas partidas

identificadas dentro de los inventarios.

Esta formula del costo es aplicable en los siguientes casos:

1. Productos que no son intercambiables entre si.

2. Bienes y servicios producidos y segregados para proyectos especificos.

F.I.F.O. 6 Costo Promedio Ponderado

La formula FIFO, asume que los productos en inventarios comprados o

producidos antes, seran vendidos en primer lugar y, consecuentemente, que

los productos que queden en la existencia final seran los producidos o

comprados mas recientemente.

El método o formula del costo promedio ponderado, permite obtener el costo

de cada unidad de producto a partir del promedio ponderado del costo de los

articulos similares, poseidos al principio del periodo, y del costo de los

mismos articulos comprados o producidos durante el periodo.
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1.4.5. Valor Neto Realizable

Las estimaciones del valor neto realizable se basaran en la informacion mas
fiable de que se disponga, en el momento de hacerlas. Estas estimaciones
tendran en consideracion las fluctuaciones de precios o costos relacionados
directamente con los hechos posteriores al cierre, en la medida que esos

hechos confirmen condiciones existentes al final del periodo.

No se rebajaran las materias primas y otros suministros, mantenidos para su
uso en la produccién de inventarios, para situar su importe en libros por
debajo del costo, siempre que se espere que los productos terminados a los

gue se incorporen sean vendidos al costo o por encima del mismo.

El costo de reposicion de las materias primas puede ser la mejor medida

disponible de su valor neto realizable.

Se realizard una nueva evaluacion del valor neto realizable en cada periodo

posterior.

1.4.6. Reconocimiento del Gasto

Cuando los inventarios sean vendidos, el importe en libros de los mismos se
reconocera como gasto del periodo en el que se reconozcan los

correspondientes ingresos de operacion.

El importe de cualquier rebaja de valor, hasta alcanzar el valor neto
realizable, asi como todas las deméas pérdidas en los inventarios, seran

reconocidas en el periodo que ocurra la rebaja o la pérdida.

El reverso de cualquier “menor valor” que resulte de un incremento en el
valor neto realizable, se reconocera como una reduccion en el valor de los
inventarios que hayan sido reconocidos como gasto, en el periodo en que la

recuperacién del valor tenga lugar.
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1.4.7. Informacién a Revelar

Seré necesario revelar en las Notas a los Estados Financieros la siguiente

informacion:

o Politicas adoptadas para le medicion de los inventarios y la formula de
medicidn de los costos que se haya utilizado.

o Valor total en libros de los inventarios y valores parciales segun la
clasificacion.

o El valor de los inventarios reconocido como gasto durante el periodo.

o Elvalor en libros de los inventarios que se llevan al valor razonable
menos los costos de venta.

o ElI monto de las reversiones en las rebajas de valores anteriores y la
explicaciéon de las circunstancias del reverso.

o Elimporte en libros de los inventarios pignorados en garantia del
cumplimiento de deudas.
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1.5. Importancia

La aplicacion de esta norma permite un mayor control de los inventarios, ya
que los activos no deben valorarse en libros por encima de los importes que

se espera obtener a través de su venta o uso.
La sobrevaloracion de los inventarios puede incidir en las contribuciones de

los Organismos de Control, como es el caso del pago del impuesto del 1,5

por mil sobre el total de los activos que se cancela en el Municipio.
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1.6. Diferencias entrela NECy NIC

La diferencia entre la NEC 11 Inventarios con la NIC 2 radica en la
eliminacién de la valorizaciéon de inventarios en el contexto del sistema de

costo historico, ademas la norma no permite el uso del método LIFO.

Mediante la aplicacion de la NIC 2 los inventarios se someten a prueba del
Valor Neto de Realizacion para mantener valores fiables y razonables con
respecto al importe que se obtendra por la venta de los inventarios en el

ejercicio econémico del curso normal de operacion de la entidad.
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2. La Industria Metalmecanica en el Ecuador

2.1 Principales aspectos, productos y problemas que se generan en el

sector metalmecanico

El Ecuador en los ultimos afios viene realizando grandes esfuerzos por
obtener un desarrollo sostenible y equilibrado, retomando la funcién del
Estado como ente promotor del desarrollo, sin embargo al haber optado el
pais el délar como moneda oficial, le ha limitado la capacidad para el manejo
de la politica econdmica, consecuentemente ha trasladado la competitividad
cambiaria a la relacion del dolar con el resto de monedas del mundo. Como
consecuencia de este analisis el programa de Gobierno se ha dirigido a
mejorar el capital humano a través de la inversion en la educacion y salud; a
mejorar el entorno competitivo mediante reformas institucionales, mejorar la
infraestructura vial y de transporte lo que permitird poner en menor tiempo

los bienes y servicios en los mercados.

En este contexto, se hace necesario impulsar aquellos sectores y productos
con mayor capacidad competitiva y que sean estratégicos para buscar un
crecimiento de los demas sectores productivos, este es el caso del sector

metalmecanico que es el soporte de la industria en general.

El sector metal mecénico tiene un gran potencial integrador, toda vez que la
produccion de bienes de mayor valor agregado requiere en gran medida de
partes y piezas producidas por este sector, justificAndose su transversalidad
con los sectores alimenticio, textil y confecciones, maderero, imprentas y de

la construccion entre otros.

Con los antecedentes expuestos, se justifica realizar una propuesta de
politica comercial para el sector metalmecanico del Ecuador, a partir del
analisis de las potencialidades del sector y la situacion econémica del pais
con relaciéon a la economia internacional. Existen tres objetivos de politica

comercial;
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a) Restriccion del ingreso de bienes y servicios al interior del pais
b) reducir la brecha de precios nacionales y extranjeros y

¢) buscar un equilibrio en la balanza de pagos.

Los instrumentos mas utilizados son:

i) imponer aranceles a las importaciones
if) imponer cuotas a las importaciones
iii) otra forma de instrumento de politica comercial que se refiere a

subsidiar a la produccion nacional.

El sector metalmecanico engloba una gran diversidad de actividades
productivas, que van desde la fundicion a las actividades de transformacion
y soldadura o el tratamiento quimico de superficies. El nexo comun que
agrupa a estos procesos heterogéneos es que emplean el metal ferroso y no

ferroso como imput bésico.

La industria metal mecanica es una industria muy grande pues los distintos
productos sacados de la misma son empleados para la fabricacion de
herramientas, puertas, asi como también, para la fabricacion de nuevas
maquinas que dia a dia van evolucionando y haciendo cada vez mas

cémodo el trabajo diario, asi también la vida misma.

Dentro de las actividades efectuadas en la industria nacional, el acero es el
insumo fundamental de las principales cadenas del sector metalmecanico el

cual describe los productos de la siguiente forma:

Funcionamiento de altos hornos, convertidores de acero, talleres de
laminado y de acabado.

Fabricacion de productos primarios de hierro y acero, como por ejemplo:

0 Reparacion y Construccién de estructuras del area forestal, minera,
pesquera.

o Fabricacién y montaje de estructuras
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O 0O 0O 0O O O O 0O O O OO O O O OO O OO 0O 0o o o

O 0O 0O 0O o o o o

Reparacion y mantencion de calderas.

Reparacion de radiadores para vehiculos e industriales.
Fabricacion de intercambiadores de calor de tubos y carcaza.
Fabricacion de condensadores.

Fabricacion de evaporadores.

Fabricacion de enfriadores de aceite.

Fabricacion de turbinas.

Servicio de metalizado en frio.

Trabajo de torno y cepillo.

Soldadura eléctrica.

Oxicorte.

Mecanica industrial.

Fabricacion de flexibles y niples.

Herramientas calzadas.

Fabricacion de repuestos industriales.

Fabricacion de repuestos automotrices.

Recuperacion de ejes.

Acero inoxidable, camisas de hierro fundido.

Fabricacion de acoplamientos y conectadores para mangueras.
Fabricacion de adaptadores.

Fabricacion de tuercas, conexiones especiales, ganchos.
Fabricacion de fittings hidraulicos.

Construccion de carrocerias, tolvas, remolques.
Mecanizado de piezas, hilos, flanges, rodillos, poleas, engranajes,
ejes.

Fabricacion de abrazaderas.

Fabricacion de tornillos y cintas transportadoras

Fabricacion de ciclones separadores de particulas.
Mantencion de bombas, reductores, winches.

Soldaduras de punto, mig, tig, arco manual.

Cilindrado de planchas.

Reparacion de equipos moviles, grdas, montacargas.
Mantencion en plantas, calderas, intercambiadores de calor,

calefaccion, enfriadores,
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(o]

refractarios, fabricacion de estanques, cilindrado de planchas,
mantenimiento de equipos.

Tratamiento de superficies

El tratamiento de estos productos puede ser en caliente o en frio y puede

empezar en caliente y terminar en frio. Entre los productos de los talleres de

laminado plano, laminado tubular y acabado se cuentan las hojas, planchas

y rollos; barras y varillas; barras y varillas para barrenas

Entre los principales obstaculos encontrados en el sector metalmecéanico

tenemos los siguientes:

O O O O O

o

Baja disponibilidad en el suministro de materias primas: Alto
porcentaje de insumos importados, falta de produccién nacional, altos
costos y poca disponibilidad

Productos pendientes de los movimientos cambiarios.

Atraso en la actualizacion tecnologica

Productos importados de mas baja calidad y mas bajo precio
(competencia desleal)

Subutilizacién de la capacidad instalada, produccion basada en la
oferta.

No se produce para necesidades de la demanda.

Informalidad y escasa visibilidad.

Poco o nulo conocimiento del mercado.

Altos costos de produccion limitan la oferta

Mano de obra calificada y especializada: para el mantenimiento
industrial, soldadores, operadores, torneros, e ingenieros.

Baja calidad del producto

En las empresas del sector no existen procesos fuertes en el
desarrollo de la innovacion.

Poco manejo de aspectos ambientales

Baja capacidad de innovacion y desarrollo tecnolégico

Limitaciones en gestion y vigilancia tecnolégica
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o Falta de canales de comercializacion: Identificacion, disefio y
desarrollo.

0 Se centra la ventaja comercial en el precio y no en otros servicios que
dejen valor agregado.

o Falta de informacion cliente local y nacional

Nos enfocaremos principalmente al rubro que representa la industria de
puertas enrollables, puertas metélicas y sus accesorios; la cual también se

encuentra expuesta a los obstaculos mencionados anteriormente.

Sin embargo, ultimamente este tipo de industrias del sector han crecido
bastante en los ultimos afios debido a los recursos y la confianza para

invertir en el mejoramiento de su gestién industrial.

Para algunas empresas este crecimiento presenta dificultad en lograr
suficientes volumenes de ventas que justifiguen la inversion en el
equipamiento requerido. En cambio, para otras el principal obstaculo lo
constituye la dificultad para encontrar nuevos mercados y la falta de
conocimientos y herramientas para comercializar nuevos productos. Sin
embargo, algunas metalmecanicas han logrado posiciones bastante fuertes

en sus distintos ambitos y son muy dinamicas y relativamente eficientes.

Actualmente este sector esta experimentando presiones competitivas dentro

del mercado local, sin competencia internacional por el momento.

El sector ha asistido a un profundo proceso de reconversion como
consecuencia de cambio en los parametros competitivos y la mayor apertura
de la economia ecuatoriana. Este proceso expulsé del mercado a aquellas
actividades obsoletas e ineficientes desde el punto de vista econdmico y la

obligd a la renovacion del resto de actividades del sector.

Asociado a este cambio, se ha generado un importante proceso de
innovaciéon tecnoldgico en las empresas del sector, siendo sus principales
efectos un aumento de la eficiencia de los procesos y de la calidad de

productos.
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Debilidades cuya superaciéon implica un desafio cientifico tecnolégico

Descripcion del problema

La mayor parte de las empresas poseen programas propios de calidad. Sin
embargo, éstos se desarrollan en forma totalmente independiente de los
realizados por otras empresas del sector. El resultado es un nivel de calidad
muy heterogéneo entre las firmas, lo que dificulta el trabajo conjunto.

Superar esta debilidad implicaria que las empresas alcancen un
determinado nivel de calidad minimo comudn, mediante un programa integral
que permita compatibilizar los distintos programas de las empresas
individuales.

El paso siguiente seria la introduccion como objetivo de las empresas de
certificaciones de calidad reconocidas internacionalmente. La gerencia de
las empresas -en términos generales- no se plantea los obstaculos que les
genera no contar con este tipo de normas de calidad. Sin embargo, toda
firma que tenga como objetivo alcanzar mercados exigentes como el
europeo, deberd tarde o temprano obtener las normas ISO 9000 o
equivalentes.

Poseer un eficiente sistema de control de materias primas y componentes,
permite asegurar la calidad del producto final. Para ello, es conveniente
formar una red de proveedores con un excelente nivel de confiabilidad. No
obstante, por mas confianza que una firma les tenga a sus proveedores, es
recomendable hacer también pruebas de calidad, principalmente en los
insumos criticos que hacen a la calidad del bien producido.

En la actualidad, solo las empresas certificadas bajo normas I1ISO 9000
poseen procedimientos sistematicos de evaluacion y control de
proveedores, materias primas y componentes, asegurando de esta forma el
suministro en tiempo y forma de los mismos y la trazabilidad de los
productos elaborados desde su inicio. La mayoria de las empresas
restantes solo realiza algun tipo de control de la materia prima, basicamente

dimensional, realizandose en muy pocos casos ensayos 0 analisis
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(quimicos, metalograficos, de dureza, etc.) en instituciones tecnoldgicas del
entorno.

En particular, a fin de posibilitar el acceso a la realizacion de pruebas de
calidad a todas las empresas, seria de mucha utilidad la construccion de
una camara de prueba de materiales, piezas y partes. En este punto, dado
el alto costo de la camara y la poca confidencialidad de los procesos que alli
se realizan, se podria desarrollar un proyecto conjunto entre varias firmas

para que compartan el proceso de control de calidad de los insumos.

Posibles soluciones

e Desarrollar acciones de capacitacion en conjunto tendientes a mejorar
el nivel de calidad de las firmas de las categorias mas bajas, de forma
de alcanzar un estandar de calidad que cumpla con los requisitos
minimos establecidos

e Desarrollar un programa integral de calidad

e Crear centros de control de calidad, certificacion y homologacion de
piezas, partes y maquinas, asi como fortalecer los ya existentes

e Realizar un relevamiento y andlisis de los productos, partes, piezas y
servicios consumidos por las empresas, para identificar los insumos
criticos que afectan la seguridad y la confiabilidad de los productos
terminados

e Formar una red de proveedores con un excelente nivel de
confiabilidad en los productos entregados, estableciendo normas
minimas de calidad que aseguren las estrategias de competitividad

e Adquirir las normas técnicas a utilizar para esos insumos criticos de
modo de lograr que las empresas proveedoras comiencen a utilizarlas

e Elaborar procedimientos para la compra, recepcién, y evaluacién de
proveedores para su implementacion por las empresas

e Desarrollar una camara de prueba de materiales, piezas y partes de

uso comun para la realizacion de las pruebas de calidad

27




Impacto esperado

e Posibilitar la adquisicion de certificaciones de calidad reconocidas
internacionalmente (ISO 9000)

e Estandarizacibn e incremento de la calidad de los procesos y
productos de las firmas

e Mejora en la capacidad productiva

¢ Reduccion de costos

¢ Incremento de la calidad de las maquinarias elaboradas

o Fortalecimiento de las capacidades competitivas

¢ Incremento en la confiabilidad y seguridad de los productos fabricados

Necesidad de actualizacion tecnoldgica de los equipos utilizados en los

procesos productivos

La répida evolucién de los procesos industriales obliga al desarrollo de
magquinaria y lineas de produccién que incorporen modernas tecnologias,
para ser competitivos. Asimismo, la actualizacion tecnolédgica facilita la

certificacion de exigentes normas de calidad, seguridad y medio ambiente.

Para mantener a la industria local a la vanguardia tecnolbgica, resulta
necesario adoptar estrategias que promuevan su evolucidén hacia procesos
de mayor valor agregado, con la consecuente utilizacion y disefio de nuevas

tecnologias.

Para lograr esta transicidbn, es necesario interactuar con centros de
desarrollo tecnolégico que, ademas de realizar investigacion y disefio,
actuen como interfaces entre las empresas micro, pequefias y medianas

con las empresas grandes.

La generacion de nuevas tecnologias debe aprovechar los conocimientos
gue se aplican en los paises desarrollados. La transferencia de tecnologia
€S un mecanismo gue permite avanzar mas rapida y eficientemente en esos

procesos innovadores. Los empresarios dificilmente puedan acceder al
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conocimiento de las tecnologias que se aplican de manera individual. La
organizaciéon de misiones de transferencia tecnoldgica permite aprovechar
las vinculaciones institucionales y reducir los recursos econOmicos

necesarios.

Para muchos, el principal obstaculo para realizar inversiones destinadas a la
modernizacion de las industrias, es la falta de disponibilidad de fondos. La
toma de créditos representa altos costos financieros y prolongados plazos
de cancelacion. Asimismo, se advierte que en general la inversion contintda
financiandose en su mayoria con recursos propios y se observa también un

leve retroceso en el nivel de la demanda de financiamiento bancario.

Una limitacion que poseen las industrias a la hora de incorporar nuevas
tecnologias, es el bajo factor de ocupacion y/o la escala reducida de las
empresas. Para solucionar este inconveniente es necesario generar y
promover proyectos asociativos que permitan maximizar la ocupacion de los
recursos tecnoldgicos disponibles y de este modo hacer factible

econdmicamente la incorporacion de tecnologica.

Posibles soluciones

¢ Financiamiento para inversiones de modernizacion tecnolégica.

e Fomentar proyectos que promuevan la participacion conjunta entre
empresas, universidades y centros de investigacion y desarrollo.

e Aprovechar la existencia de organismos de vinculacion tecnolégica
que actuan en el sector

¢ Organizacion de misiones de transferencia tecnoldgica

¢ Desarrollar proyectos asociativos que permitan la maxima ocupacion
de las tecnologias del sector
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Necesidad de mayor capacitacion de la mano de obra para mejorar la

productividad de las empresas del sector

La mano de obra capacitada, representa un inconveniente, debido a que la
tecnologia ha dado un gran salto, y las instituciones educativas no han
acompafiado esta evolucién. Incluso en la cantidad de personas
capacitadas, teniendo en cuenta que el niumero de industrias también ha
crecido en el tiempo. También se manifiesta un fuerte desinterés por parte
de la poblacion, a la hora de optar por una de las alternativas de la

educacion técnica.

Algunas empresas optan, al tomar un nuevo operario, capacitarlo en
determinado sector, por medio de una induccion realizada por otro operario
con mas antigiedad y con ciertas habilidades ya desarrolladas. Este
proceso lleva tiempo y ademas el sector donde se desarrolla esa actividad
presenta una pérdida de productividad, debido a que el operario especialista

tiene que dedicarle parte de su tiempo a instruir al nuevo operario.

En determinadas regiones se da una productividad del orden del 20% menor
a la registrada en zonas testigo. Esto se produce fundamentalmente por
falta de capacitacion y oferta de mano de obra en las tareas basicas (corte,
doblado, torneado, soldado, etc.), asi como en la utilizaciéon de equipos con

control numérico.

Para cerrar esa brecha, es necesaria la formulacion de un plan de
capacitacion que contemple el origen, fundamentacion, propdsito y metas
especificas de la actividad, la planificacion de los recursos para
implementarla, los indicadores que se utilizaran para evaluarla, y los
prerrequisitos (decisiones y acciones necesarias para implementar los
cambios que sean consecuencia de la actividad) para que la misma tenga

éxito.
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Articular el sistema educativo con la industria, de modo de adecuar los
planes de estudio a sus necesidades y enfocar la capacitacion a formacion
de operarios que dominen un oficio y a nuevos emprendedores del sector.

Con frecuencia en las firmas no se reflexiona lo suficiente sobre esta
“organizacion minima de cara a la accién”, lo cual casi invariablemente
origina que se ignore el real “retorno de la inversion en capacitacion” y se

diluyan los beneficios que ésta puede aportar.

En otras palabras, la cultura de la formacion permanente de todo el personal,
tanto en temas de gestibn como en aspectos profesionales, no esta
internalizada en la generalidad de las empresas, reflejandose ello en la

carencia sistemética de planes formales y regulares de capacitacion.

Necesidad de promover una mejor aplicacion de técnicas de

fabricacion para un correcto cuidado del medio ambiente

La organizacion 1SO tiene como principal objetivo la emision de estandares
internacionales relacionados con la mayoria de las actividades humanas
(industriales, forestales, comerciales, etcétera). La serie ISO 14.000 es una
familia de normas que se refieren a la gestion ambiental aplicada a la
empresa, cuyo objetivo consiste en la estandarizacion de formas de producir
y prestar servicios que protejan al medio ambiente, aumentando la calidad
del producto y como consecuencia la competitividad del mismo ante la
demanda de productos cuyos componentes y procesos de elaboracion sean

realizados en un contexto donde se respete al ambiente.

La politica ambiental establecida por estas normas incluye requisitos
legislativos, procedimientos existentes, investigacién de incidentes previos e
identificacion de puntos fuertes y débiles en el aspecto ambiental. Esa
identificaciébn esta basada en analizar todos los componentes de las
actividades y productos o servicios de la organizacibn que puedan
interactuar con el medio ambiente, involucrando a todo el personal. El

objetivo es reducir el consumo de energia, descarga de efluentes liquidos,
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incineracion de residuos peligrosos y de embalajes, ademas de capacitar a

los empleados sobre estos temas.

En la préactica, si bien suele ser una opinion generalizada la necesidad de
cuidar el medio ambiente, numerosos empresarios tienen la creencia de que
sus actividades no generan impactos negativos significativos, por lo que no
se plantean objetivos ambientales. Por lo tanto, muchas empresas del
sector no poseen técnicas de fabricacion, embalaje, reciclaje de productos y
procesos de tratamiento de los residuos solidos, efluentes liquidos y
emanaciones gaseosas acordes con las normas de Gestion Ambiental 1ISO

14.000.

El objetivo a conseguir es hacer pensar al productor en términos nuevos
como produccion limpia, analisis de ciclo de vida, eco-eficiencia, eco-disefio,
buenas practicas, demostrando tener no so6lo impacto sobre aspectos
ambientales sino también efecto econémico sobre la produccion de bienes y
servicios al optimizar el uso de las materias primas, los materiales y los
servicios de proceso. Mejorar y generar acciones sustentables de proteccion

medioambiental y asegurar las condiciones de higiene y seguridad industrial
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2.2 METALMAN, aspectos generales, tipos de productos que se

fabrican y maquinaria utilizada

2.2.1 Aspectos Generales

METALMAN es una empresa creada hace mas de 20 afios, surgid en sus
comienzos como un pequefio taller de metalmecanica en sus antiguas
instalaciones que apenas tenian 200 metros cuadrados, con un personal de

4 obreros y escasas herramientas de trabajo.

Al pasar de los afios Metalman fue formando una idea de empresa, gracias
al gran esfuerzo de personas que colaboraron para el desarrollo y

crecimiento de la esta.

METALMAN, gracias a la confianza depositada en sus clientes, ocupa el
lugar N° 1 en la fabricacion y venta de Puertas Enrollables, Puertas de

Acordedn y Puertas de Garaje

El constante crecimiento y desarrollo de la empresa, llevaron a una
diversificacion de sus productos. Actualmente disponen de una amplia
variedad de puertas enrollables, acordedn, puertas de garaje para el
comercio, el hogar y la industria. Puertas enrollables fabricadas a medida
segun necesidades del cliente pudiendo elegir acabados en galvanizado y
acero inoxidable. También han implementado la linea de automatizacion de
puertas, importando motores italianos y americanos; con sus respectivos

accesorios y repuestos.
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2.21.1 Misioén:

e Ser la fabrica nimero uno en fabricacién de puertas metdlicas y

automatismos a nivel nacional.

2.2.1.2 Vision:

e Innovar continuamente maquinarias de ultima tecnologia para ofrecer
productos de alta calidad.

e Superar resultados de ventas de cada afo.

e Ofrecer un servicio personalizado a cada uno de nuestros

distribuidores.

e Brindar capacitacién a colaboradores en el area de administrativa y de

instalaciones.

2.2.1.3 Organigrama General:

Gerente
General

Division
Financiera

Divisidn
Manufactura

Division
Comerdial

Dpte. Credito Dpto.
y Cobranza Contabilidad

Dpto
Puklicidad

Dpto. Control

Dpto. de
de Calidad

Ensamblaje

Dpto. Vantas Dpto. Electrico
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2.2.1.4 Valores y Cultura Organizacional

Valores

Los valores constituyen los principios ideales que sirven de guia a los
miembros de la organizacion para basar sus juicios y guiar su conducta vy,
por ende, la orientacién basica de la organizacion. Esta filosofia cultural sera
el marco de referencia donde los individuos, los grupos y la organizacion

total, regirdn sus acciones dentro de una determinada escala de valores.

Los valores son parte elemental, porque son las creencias que permite que
una empresa este encaminada hacia el éxito mediante el buen vivir
organizacional, los valores que METALMAN., ha considerado

imprescindibles son:

Honestidad, actuar con la verdad, claridad, coherencia y transparencia en

los actos.

Responsabilidad, cumplir con los objetivos, tareas Yy actividades
encomendadas de acuerdo a los procesos definidos, en una forma eficiente,

oportuna y con calidad.

Respeto, a la propiedad de los demas y los activos de la compafiia; respetar
a los comparieros de trabajo, colaboradores y clientes, para lograr mantener

un ambiente de armonia.

Puntualidad, cumplir los compromisos con exactitud y en el tiempo indicado

para que no afecte a la productividad.

Orden, mantener una adecuada organizacion de las actividades, el tiempo,

de los utiles, herramientas, equipos y materiales.

Trabajo en Equipo, se aprecia el trabajo como un medio para realizar

valores por lo que se debe cumplir las labores con conciencia, en la plena
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medida de su potencial y capacidades reconociendo el rol que esta llamado

a realizar en su labor diaria. Los funcionarios, se identifican y hacen parte de

un grupo de trabajo que armoniza sus acciones hacia el cumplimiento de los

objetivos y metas propuestas por la entidad, asegurando un eficaz y efectivo

cumplimiento de los objetivos.

Justicia, se lo practica al entregar y reconocer a los demas lo que les

corresponda segun sus habilidades, comportamientos y derechos.

Cultura Organizacional

Trabajamos con Compromiso

v Promovemos un desarrollo integral de nuestros

colaboradores y proveedores.

Trabajamos con Pasion por el Cambio

v' Actuamos de manera positiva frente a nuevos retos.

v" Impulsamos la creatividad.

Trabajamos con Excelencia
v Aseguramos la calidad de nuestro trabajo.

v' Medimos el desempefio de nuestra gestion.

Trabajamos con Integridad
v" Actuamos con honestidad y respeto.

v" Desarrollamos lealtad y confianza.

clientes,
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2.2.1.5 Anédlisis F.O.D.A.

Fortalezas:

Ser la empresa numero una en fabricacion de puertas
enrollables dentro de la provincia del guayas.

Contar con experiencia suficiente para resolver cualquier
exigencia del mercado.

Tener maguinarias renovadas de Ultima tecnologia que mejoran
nuestros procesos.

Mantener una atencion personalizada con nuestros clientes.

Capacitar al personal obrero de planta.

Oportunidades:

De expandirse con sucursales a nivel nacional.

De crear nuevas lineas de productos.

De crear estrategias de comunicacion para distribuidores y
consumidores finales.

De brindar capacitacion para instaladores y personal obrero.

De exportar nuestro producto a otros paises del mundo.
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Debilidades:
e Falta de publicidad para productos de baja rotacion.
¢ No contar con plan de marketing profesional necesario.

e No atender a tiempo a clientes y distribuidores fuera de la
provincia del guayas.

¢ No brindar suficiente publicidad a distribuidores de la marca.

e Contar con un solo punto de venta y no poder abastecer la
demanda del mercado.

Amenazas:
e Creacion de nuevas empresas competidoras de la misma linea.
e Alza de precios en los metales en el mercado mundial.

e Alza de aranceles de maquinarias industriales conformadoras
de puertas.

e La inestabilidad econdémica del pais que pueda afectar la

demanda de nuestros productos.
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2.2.1.6 Politicas de Comercializacion

Como es sabido la linea de comercializacion de puertas se realiza dentro del
ambito crediticio, por lo que este proyecto no escapa a dichas politicas, por
lo tanto la politica de la empresa sera dar créditos a clientes hasta 30 dias
calendario, en cambio la empresa recibira créditos de nuestros proveedores

a 60 dias calendario.

2.2.1.7 Lineas de Fabricacion y Comercializacion
Dentro de las diferentes lineas a fabricarse y comercializarse tendremos las

siguientes lineas:

1. Puertas enrollables
2. Puertas de Garaje

3. Puertas de acordeo6n

La empresa no mantendra inventarios de productos terminados en bodega,
ya que los productos se producen y venden por 6rdenes de produccion,
dentro de la compra de las materias primas la empresa adquirira la suficiente
cantidad de insumos y materias primas para trabajar durante 30 dias,
mientras que para la compra de materiales se estoqueara en cantidades

suficientes para trabajar durante 30 dias.
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2.2.1.8 Anéalisis Macro econémico

En un escenario econémico como el actual, en el que las empresas se
mueven hacia la globalizacion y en el que los gustos del consumidor se
vuelven cada vez mas exigentes, nuestra empresa ofrece un producto que
va a satisfacer las necesidades de los consumidores ya que este va

estrechamente ligado al servicio de decoracion y seguridad.

En el mercado local existen otras empresas que ofrecen el mismo producto,
méas no la misma calidad y servicio que “METALMAN” esta dispuesto a

brindar a sus clientes.

Inflacion

Nuestra empresa requiere de un constante crecimiento que asegure su
existencia en el mercado local en que opera ademas este crecimiento
debemos procurar trabajar con costos razonables y una utilidad justa en
relacién con los recursos invertidos para poder ingresar en el mercado con

PVP competitivo.

Tipo de cambio

Este factor merece especial consideracion por parte de nuestra empresa a
la hora de evaluar nuestro proyecto de inversion ya que algunos productos
complementarios a la linea de puertas y seguridad, como son los motores
italianos, son directamente importados de Europa y se ven sujetos a la

variabilidad que existe en el tipo de cambio del Euro frente al Dolar.
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Financiamiento (Tasas de interés)

Para inversiones de nuevos proyectos, necesitaremos que una Entidad
Financiera pueda respaldarnos. Para lo cual necesitamos conocer las tasas
de interés vigentes de los diferentes Bancos a nivel local, con el propoésito de
escoger la Entidad Financiera que nos brinde una minima tasa de

rendimiento de inversion a un plazo favorable.

Impuestos

Los impuestos es otra variable macroecon6mica de enorme importancia en
la actualidad, ya que debemos estar sujetos a todas las obligaciones
tributarias que conlleva el ejercicio economico de la compaiiia a lo largo del
tiempo; por ejemplo el impuesto de salidas de divisas nos afecta en el caso

de la importacion motores y maquinarias.
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2.2.1.9 Ambiente Externo

a. Economico
v' Economia inestable
v Leyes de exportacion e impuestos cada vez mas rigurosas.
v' Al pertenecer a una industria que aun no esta saturada,
esta empresa tiene como ventaja ser la lider en el mercado
dada su experiencia.
b. Sociocultural
v Inseguridad en el pais que aumenta la demanda de puertas
mAas seguras.
v' La falta de capacitacion al manejar este tipo de puertas,
llevan al consumidor a elegir a una compafiia que le ofrezca
este tipo de induccion para fortalecer los campos de

seguridad.

c. Legal — politico
v" Todo trabajador por ley debe ser afiliado al Seguro Social.
v' Leyes no segmentadas segun el poder adquisitivo de las
empresas.
v' Dadas las reformas que ha habido en el Reglamento de uso
y posesion de armas en nuestro pais, muchas empresas de
seguridad no facilitan a sus guardias armas para proteger a

sus clientes de la delincuencia.

d. Natural
v' Creacion en los ultimos afios de leyes que regulan el
cuidado del medio ambiente.
v La exigencia del mercado en el material de productos que

preserven la salud de sus consumidores.

e. Técnico
v' Estandares de calidad internacionales
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2.2.1.20

CAPACIDAD PRODUCTIVA.

De acuerdo a datos historicos la capacidad productiva la estimamos en m2 y

total de venta en dolares, en las principales lineas de producciéon de la

empresa mensualmente:

VENTAS VENTAS
LINEAS DE PRODUCCION MENSUALES POR MENSUALES
m2 POR UNIDAD
Puerta Enrollable 380 m2 95
Puerta Acordeodn 180m2 45
Puerta de Garaje 48 m2 12
Automatismos (motores). - 45

PRECIOS DE VENTA

LINEAS DE PRECIOS DE VENTAS TOTAL MONTOS DE
PRODUCCION PROMEDIOS POR m2/ | VENTAS PROMEDIOS
unt. MENSUALES
Puerta Enrollable $125 m2 $47.500,00
Puerta Acordeodn $175 m2 $31.500,00
Puerta de Garaje $420 m2 $20.160,00
Automatismos $400 unid. $18.000,00
(motores).
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22121 ORGANIZACION DE LAS FUERZAS DE VENTAS.

GERENTE DE VENTAS

Responsable de un determinado nimero de vendedores, realiza el control de
la gestion de los vendedores, se encarga de la formacion del personal del
departamento, elabora informes cuantitativos y cualitativos con respecto a
las ventas. Analiza el material soporte para las ventas, en colaboracion con

el &rea de marketing.
Tareas Principales

Determinacién de las cuotas de venta, de los miembros del equipo
Supervision y control de los vendedores
Control de actuacion en equipo

Elaboracion de informes de la actividad del equipo

YV V V V V

Supervision de tareas administrativas: Partes, contratos, cobros, citas,

los objetivos de ventas propios
Tareas Secundarias

» Formacion sobre el terreno de los vendedores
» Motivacion individualizada de los integrantes del equipo
» Control de caracter de clientes (atencion especial fidelizacion)

> Visitas a clientes importantes
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2.2.1.22 PROYECCION DE VENTAS.

Nuestro programa de produccién va a estar dado de acuerdo a los niveles de
ventas que tengamos tanto de los clientes que llegan al local, como también
a las ventas realizadas por el vendedor en su recorrido dentro de la ciudad.
La empresa maneja una cartera de clientes muy amplia ya que el objetivo
principal con nuestra fuerza de venta es atraer un mayor numero de
intermediarios (clientes corporativos) para seguir creciendo en las ventas y
asi poder llegar a un mayor numero de consumidores finales. Desde el
afo2006- 2008 donde la industria metaltrgica pas6 una crisis mundial por la
subida de precios y escases del acero en China, las ventas anuales se han
mantenido en linea recta hasta el 2010, esperamos que este afio apunte a
un incremento del 3% y con el plan de marketing que estamos realizando

esperamos tener un incremento del 5% para el afio 2012.

2.2.1.23 PROYECCION DE LA DEMANDA:

En el afio 2010, fueron concedidos 26.584 permisos de construccién por
parte de los municipios del pais, es decir 2.028 mas que en el afio 2009.
La provincia que registra el mayor nimero de permisos en el pais fue

Guayas con el 31.5%.

En lo que va del afio en la ciudad de Guayaquil, el 87% de los permisos han
sido otorgados para la ejecucién de proyectos de nuevas construcciones, el
10% para ampliaciones y la diferencia para reconstrucciones. De las nuevas

construcciones, el 90% se han concedido para proyectos de uso residencial.

Como vemos en las estadisticas el sector de la construccion tiene una
tendencia de crecimiento en el mercado y con mayor porcentaje en nuestra
provincia, lo cual nos beneficiaria en nuestro proyecto para captar clientes
corporativos especificamente constructoras que realicen todos sus proyectos

con nuestra empresa.
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2.2.2 Inventarios que se fabrican y comercializan

La empresa cuenta con una gran cantidad de inventarios de materias
primas, algunos directamente utilizados en proceso de produccion de las
Puertas y otros que representan la mayoria que son utilizados en el proceso
de produccién y a su vez son comercializados a los clientes con un margen

de utilidad establecido.

A continuacién podremos observar de qué manera la empresa METALMAN

tiene categorizado su inventario contablemente:

Cuenta Descripcion
1.01.05 INVENTARIOS
1.01.05.01 MATERIA PRIMA
1.01.05.01.001 Materia Prima Matriz
1.01.05.02 PRODUCTOS SEMITERMINADOS PARA LA VENTA
1.01.0502.0001 Productos semiterminados para la venta matriz
1.01.05.03 PRODUCTOS TERMINADOS
1.01.05.03.0001 Productos Terminados Matriz
1.01.05.04 MOTORES Y ACCESORIOS
1.01.05.04.0001 Auxiliar de motoresy accesorios matriz
1.01.05.05 PRODUCTOS DE COMERCIALIZACION
1.01.05.05.0001 Productos de comercializacion matriz
1.01.05.10 INVENTARIO DE PRODUCTOS EN PROCESO
1.01.05.10.0001 Inventario de Productos en Proceso
1.01.05.90 PROVISIONES
1.01.05.90.0001 Por obsolescencia de inventarios

Materia Prima hace referencia a todos los productos utilizados para la
fabricacion de las puertas enrollables, puertas de acordedon y puerta de
garaje. Este inventario también es vendido a nuestros distribuidores con un
porcentaje de utlidad previamente establecido de acuerdo a un estudio

constante del mercado econémico.

Los Unico producto de materia prima que no son comercializado son la
Bobina Galvanizada en 0.7, 0.75, 0.90 y negro laminado frio de 1.4 de
espesor considerado nuestro principal productos de materia prima, el cual

es utilizado para la fabricacion de la lamina utilizada en la puerta enrollable;
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y los Rollos de Alambre en 5.00, 5.50, 6.00, 6.35, 7.00 y 8.00 los cuales son

utilizados para la fabricacion de los diferentes espesores de resortes.

Estos dos productos son adquiridos a IPAC e IDEAL ALAMBREC, por
grandes cantidades lo cual nos favorece ante la competencia por reducir

nuestros costos en la fabricacion.

TABLA 1
(alalnilelg) Cgkﬁ-xgﬁE PRNANIICTNS
01/1.01.05.01 .MATERIA PRIMA
01.01.01 BOBINAS
BGLO70 BOBINAS GALVANIZADAS 0.7mm
BGLO75 BOBINAS GALVANIZADAS 0.75mm
BGLO90 BOBINAS GALVANIZADAS 0.9mm
BNF140 BOBINAS NEGRO LAMINADO FRIO 1.4mm
01.01.02 FLEJES
FGLO70 FLEJES GALVANIZADO 0.7mm
FGLO75 FLEJES GALVANIZADO 0.75mm
FGLO8O FLEJES GALVANIZADO 0.8mm
FGLO90 FLEJES GALVANIZADO 0.9mm
FNF140 FLEJES NEGRO LAMINADO FRIO 1.4 mm
01.01.03 PLATINAS
PLT34X18 PLATINA3/4 x 1/8
PLT1X316 PLATINA1x 3/16
PLT114X14 PLATINA1 1/4x 1/4
PLT2X316 PLATINA2 x 3/16
PLT1X18 PLATINA 1 x 1/8
PLT2X18 PLATINA 2 x 1/8
PLT3X14 PLATINA3 x 1/4
01.01.04 ANGULOS
ANG112X18 ANGULO 1 1/2x 1/8
ANG112X316 ANGULO 1 1/2x 3/16
ANG114X18 ANGULO 1 1/4x 1/8
ANG1X18 ANGULO 1x 1/8
ANG34X18 ANGULO 3/4 x 1/8
01.01.05 TUBOS
TBC40X112 TUBO CEDULA40 1 1/2
TBC80X212 TUBO CEDULA80x 2 1/2"
TBC40X2X38 TUBO CEDULA 40x 2" x 3.8 mm
TBR422X2 TUBO REDONDO 42.2mm x2
TBR34X2 TUBO REDONDO 3/4"x 2 mm
TBE80OX40X2 TUBO RECTANGULAR 80x40x2
TBE40X20X08 TUBO RECTANGULAR 40x20x1
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TBD40X40X1

TUBO CUADRADO 40 x 40 x 1 mm

TBD40X40X15 TUBO CUADRADO 40 x 40 x 1.5 mm
TBD40X40X2 TUBO CUADRADO 40 x 40 x 2 mm
TBC8OX2 TUBO CEDULA 80 x 2
TBC40X212 TUBO CEDULA 40x 2 1/2
TBR482B TUBO REDONDO DE 48.2 PARA BOCIN
01.01.06 CANERIA
CNR112 CANERIAISO 1 1/2
CNR114 CANERIAISO 1 1/4
01.01.07 VARILLAS
VARL8 VARILLA LISA 8mm
VARC8 VARILLA CUADRADA 8mm
VARC12 VARILLA CUADRADA 1/2"
VARRL12 VARILLA REDONDA LISA 12MM
VARRLOS VARILLA REDONDA LISA 8 MM
01.01.08 CANAL U
CAN50X25X2 CANAL 50x25x2mm
CAN50X25X3 CANAL 50x25x3mm
01.01.09 RIELES
RL2MM RIEL 2 MM
RL15MM RIEL 1.5 MM
01.01.10 CORREAS
CRR80X40X2G CORREA80x40x 2 EN G
CRR100X50X2G CORREA 100 x 50x2 EN G
01.01.11 ROLLOS DE ALAMBRE
ALB550 ALMABRE DE 5.5 mm
ALB500 ALAMBRE DE 5.00 mm
ALB635 ALAMBRE DE 6.35 mm
ALB700 ALAMBRE DE 7.00 mm
ALB800 ALAMBRE DE 8.00 mm
ALB600 ALAMBRE DE 6.00 mm (GARAJE)
01.01.12 PLANCHAS
PLN2MM PLANCHA NEGRA 2MM (PLATO 34 X 30)
PLN3MM PLANCHA NEGRA 3MM (PLATO 40 X 40)
PLNO7GL PLANCHA GALVANIZADA 07
PLN125N PLANCHA NEGRA 1,25
PLAN116 PLANCHA DE 1/16




Productos semiterminados para la venta estan conformados por todos los
productos que se fabrican en la empresa y que forman parte del costo de las
puertas y a su vez son vendidos a nuestros distribuidores como accesorios

de las puertas enrollables, puertas de acordedn y puertas de garaje.

La fabricacion de estos productos es en flujo de produccion continua, para
abastecer la bodega con la cantidad necesaria para la produccion interna y
la demanda diaria de nuestros distribuidores a nivel local e interprovincial,
con la excepcion de las laminas, que son fabricadas de acuerdo a las

medidas requeridas por los distribuidores, mediante una orden de

produccion.
TABLA 2
—F
cONIGN Cgﬁﬁ'ggﬁE PRNNIICTNS
02| 1.01.05.02 | PRODUCTOS SEMITERMINADOS PARA LA VENTA

02.01.01 LAMINAS

LAMO75 LAMINA 0.75 mm

LAMO70 LAMINA 0.7 mm

LAMO90 LAMINA 0.9 mm
02.01.02 PERFIL

PRFOO1 PERFIL ACORDION

REMPF REMACHES DE PERFIL

02.01.03 RERSORTES
RST732N Resorte 7/32 30 cm 5.50 mm
RST732L Resorte 7/32 45 cm 5.50 mm

RST14N Resorte 1/4 normal 45 cm 6.35 mm

RST25X60L Resorte 1/4 largo 60cm 6.35 mm
RST735N Resorte 7/35 30 cm 5.00 mm
RST932S Resorte 9/32 soplado 60 cm 7.00 mm
RST932SS Resorte 9/32 super soplado 60 cm 7.00 mm
RST516S Resorte 5/16 soplado 62 cm 8.00 mm
RST516SS Resorte 5/16 Super Soplado 60 cm 8.00 mm

02.01.04 ACCESORIOS PUERTA ENROLLABLE

APEOO1 ANCLAJE DE RESORTES

APEOO2 CHUMACERAS

APEOO3 MANILLA

APEO16 ANGULO DE CANDADO

APEOO5 PICAPORTES SOLDADOS

APEOO6 PICAPORTES REFORZADOS

APEOO7 PLATOS 1/16

APEOO8 PLATOS GRANDES 40 X 40
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APEOO9 PLATOS NORMALES 34 X 30
APEO11 POLEAS NORMAL
APEO12 POLEAS 22 PARA MOTOR
APEO13 POLEAS GRANDE

02.01.05 PLATINAS EN PUERTA ACORDEON
PLTO45A PLATINA 45

PLTOG0A PLATINA 60

PLTO23A PLATINAS 23

PLTO25A PLATINAS 25

PLTO30A PLATINAS 30

PLTO50A PLATINAS 50

02.01.06 PLATINAS EN PUERTA DE PERFIL

PLTO45P PLATINA 45

PLTOG0OP PLATINA 60

PLTO23P PLATINAS 23

PLTO25P PLATINAS 25

PLTO30P PLATINAS 30

PLTO50P PLATINAS 50

Productos Terminados son basicamente los tres tipos de puertas que se
fabrican. Puertas enrollables, puertas de acordedn y puertas de garaje.
Estos productos son realizados mediante 6rdenes de produccion especifica
debido a que se fabrican segun las especificaciones y medidas requeridas

por el cliente.

Es decir, no existe produccion de puertas enrollables al menos que exista
pedido especifico por el cliente, previa toma de medidas de los boquetes si

estas puertas son requeridas con instalacion.

TABLA 3
CUENTA
cOonIGN CONTABLE PRNNIICTNS
03| 1.01.05.03 |PRODUCTO TERMINADO
PTOO1 PUERTA ENROLLABLE
PTO02 PUERTA ACORDEON
PTO03 PUERTA DE GARAJE
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Motores y Accesorios, conformado por dos tipos de lineas de automatizacion
de las puertas. Para puertas enrollables se importan motores Italianos y toda
la gama de sus accesorios. Para puertas de garaje se importan o compran

localmente motores de procedencia americana al igual que sus accesorios

La bodega se encuentra abastecida con gran cantidad de accesorios para
los motores lo cuales muchas veces estan considerados como productos de
baja rotacion y se estan estableciendo estrategias de ventas para recuperar

al menos la inversion.

Al igual que los demas productos que se comercializan en METALMAN, para
los motores y accesorios también estan considerados dos tipos de precios,
un precio especial para nuestros distribuidores a nivel nacional y precio

cliente para los consumidores finales y de baja frecuencia.

TABLA 4
04]1.01.05.04 MOTORES Y ACCESORIOS

04.01.01 MOTORES PUERTA ENROLLABLE
AA00155 JOLLY BIG TWO
AA01505 JOLLY 22 NORMAL
AA02506 JOLLY 22 SUPER
AA03515 JOLLY 24

04.01.02 MOTORES DE GARAJE
CF53648 CRAFTSMAN AMERICANO 1/2 HP
AA30060 SUPER VENTILADO 2200
BMT5011E LIFTMASTER 3/4 HP

LIFTMASTER 1/2 HP

04.01.03 MOTOR GARAJE CORREDIZA
AA14003 BRAZOS KING
AA14031 BRAZOS PRINCE
AA30049 MOTOR K-2200 NORMAL
AA30039 MOTOR K-800
AA33695 MOTOR K-500

04.01.04 ACCESORIOS MOTOR ENRROLLABLE
CAL1026 ABRAZADERA JOLLY 22 N/S
ACJO058 ACOPLE PARA POLEA JOLLY BIG
ACG5450 ANTENA
CAL1023 BASE MOTOR JOLLY 22 N/S
ACG2010 BOTONERA LLAVE (1CONTACTO)
ACG1048 BOTONERA LLAVE (2 CONTACTOS)
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ACJ1010

CAPACITOR 16UF JOLLY 220V

CEL1378 CAPACITOR 60 UF 110V
ABJ 7079 CENTRAL DE MANDO NORMAL JOLLY
ABKO006 CONTROL REMOTO JOLLY
ACG6081 ELECTROFRENO JOLLY N/S 110V
ACJ9014 ESPINA ELASTICA 6x30
BA03018 FIN DE CARRERA COMPLETO JOLLY N/S
ACG7059 MICROSWITCH JOLLY
CEL1350 PINON ALUMINIO JOLLY 22 N/S
CAL1036 PINON EJE MOTOR JOLLY N/S
CME6001 PINON PICCOLO JOLLY
CPL1072 PINON PLASTICO JOLLY 22 N/S
CAL1028 POLEAS DE 20 PARA JOLLY
CAL1029 POLEAS DE 22 PARA JOLLY NORMAL Y SUPER
CAL1030 POLEAS DE 24 PARA JOLLY
CZ76202 RULIMANES MOTOR JOLLY N/S
CPL1071 RULINAS JOLLY N/S
CEL1543 TRANSFORMADOR TORROIDAL 220V
22TR0101 VINCHAS PARA RULINAS
ACG8672 LLAVE EXAGONAL K800
CTC1139 BOTONERAS DE PARED RIB
CPL1123 CAPACITOR 12,5 MF
CEL1385 CAPACITOR 8 MF
CEL1426 CAPACITOR 35MF
CEL1382 CAPACITOR 16 MF K2200

4.01.05 ACCESORIOS MOTOR GARAJE
G971LM CONTROL REMOTO (PUNTO LILA) FRECUENCIA 315
971LM CONTROL REMOTO (NARANJA) FRECUENCIA 390 LM
61LM CONTROL PUNTO VERDE
G81LM CONTROL PUNTO VERDE 2
770E FOTOCELULAS SENSOR CRAFTMAN
41A3473 KIT CABLE CADENA
41C4220A KIT PINON CON EJE
41C4220A KIT PINON SIN EJE

4.01.06 ACCESORIOS MOTOR CORREDIZO
CPL1248 CARCAZA PARA K-800/ K-2200
BCO7052 CENTRALINA PARA MOTOR K-800-1400-2200Y S
BCO7056 CENTRAL DE MANDO PARA MOTOR K-500 120V
ACS9020 CREMALLERA ML.
CM01241 EJES DE MANZA BRAZOS KING
CME6082 FORCELLA POSTERIOR BRAZOS KING
ACG8026 FOTOCELULAS SENSORES RIB
CFS1011 PINON EXTERIOR K-500
CFS1004 PINON EXTERNO K-800; 2200
CEL1155 PINON INTERIOR K-500
CAL1120 PINON INTERIOR K-800
CME2025 PINON SIN FIN K-2200
CME2046 PINON SIN FIN K-800
CME2036 CORONA ELICOIDAL INTERIOR
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Productos de Comercializacion, dentro de esta clasificacion tenemos todos
los productos que son comprados localmente utilizados en nuestro proceso
de fabricacion de puertas y vendido a nuestros distribuidores. La bodega

debe estar siempre abastecida de estos productos debido a su alta rotacién.

TABLAS
05]1.01.05.05 PRODUCTOS DE COMERCIALIZACION
01.01.11 CERRADURA
CEROO1PA CERRADURA PICO DE LORO (puerta acorde6n)
PZP0O5Z CERRADURA VENECIA (puerta enrollable)
7504.0712.1 CERRADURAVIRO MECANICA PTA ABATIBLE E-70
7502.0712.1 CERRADURA VIRO MECANICA PTA ABATIBLE E-60
7503.0712.1 CERRADURA VIRO MECANICA PTA ABATIBLE E-50
CEROO4PE CERRADURAVIRO PTA ENROLLABLE
01.01.12 PERNOS
PRNCCL P. CABEZA DE COCO
PERPOLL P. DE POLEA
PEROO5 P. DE EJE
APAOO6 ANILLOS PLANOS 3/4 x ¥a
APAOO7 ANILLOS PLANOS 1/4 x 1/8
01.01.13 REMACHES
REMO1 REMACHES 1" (LB)
REM34 REMACHES 3/4" (LB)
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2.2.3 Maquinarias que se utilizan en los diversos procesos de

Fabricacién

Dentro de la empresa, existen ciertas maquinas que ya tienen mucho tiempo
de uso y algunas que no se compraron nuevas sino usadas pero en buen
estado, pero actualmente ya estan todas depreciadas. En ciertos casos, las
maquinas no realizan sus funciones adecuadamente y de cierta forma
representan riesgos para el operador en el momento de realizar las tareas.
La desventaja de tener maquinas que no estén en buen estado, es que
retrasan el tiempo de fabricacion del producto y ocasionan mayor cantidad

de desperdicio. Lo que repercute en el nivel de satisfaccion del cliente.

Motivo por el cual desde el afio 2000 METALMAN cuenta con una maquina
laminadora o procesadora de material galvanizado importada directamente
de China y fabricada segun las especificaciones requeridas por la empresa
en cuanto a calidad y disefio del corte. Estd maquina con tecnologia de
punta es hidraulica, cuenta con nueva cortadora que facilitara el trabajo de
corte volviéndolo mas rapido y menos ruidoso y obtenemos mayor
produccion de laminas en el menor tiempo, satisfaciendo de forma mas

rapida la demanda del mercado.

Las maquinarias utilizadas en el proceso de fabricacion de las puertas son
variadas, partiendo del punto especifico de que para la fabricacién de cada

accesorio es necesario diferentes tipos de maquinaria.
Ciertas maquinarias a pesar de haber concluido con sus afios de vida util
contablemente, siguen operando de forma eficiente debido al adecuado

control de mantenimiento y reparacion.

Un detalle general de los diversos tipos de maquinarias y herramientas

utilizadas en esta industria son los que presentamos a continuacion:
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TABLA 6

CANTIDAD

DETALLE

[N

MAQUINA SOLDADORA DE PUNTO

SOLDADORAS

TALADRO DE PEDESTAL

ESMERIL ELECTRICO

SIZALLA

TROQUELADORA PEQUENA MANUAL

TROQUELADORA ELECTRICA 40 TONELADAS

TROQUELADORA ELECTRICA 30 TONELADAS

TROQUELADORA ELECTRICA 20 TONELADAS

TROQUELADORA ELECTRICA 10 TONELADAS

TROQUELADORA ELECTRICA 2 TONELADAS

ALIZADORA DE PLANCHA VERDE

MAQUINA LAMINADORA NUEVA COMPUTARIZADA

SIZALLA PEQUENA

ALITER CON SU RESPECTIVO DEVANADOR

ROMANA DE PLATAFORMA

ENDEREZADORA DE ALAMBRE

CORTADORA DE TUBO ELECTRICO

TORNO PEQUENO PARA HACER REMACHE

CORTADORA DE PLANCHA ELECTRICA

MAQUINA PERFILADORA ELECTRICA PARA
ACORDEON

MAQUINA LAMINADORA MANUAL (ANTIGUA)

MAQUINA PARA AELABORAR RESORTES

GATA HIDRAULICA MANUAL

DOBLADORA DE PLANCHA MANULA

CEPILLADORA LINEAL ELECTRICA

SIERRA ELECTRICA DE DISCO

TORNO GRANDE

TORNO PEQUENA

TALADRO FRESADOR

JUEGO DE EUTOGENO _(OXIGENO Y GAS )

RECTIFICADORA

TALADRO DE PEDESTAL

HORNO INDUSTRIAL CON DOS CILINDROS DE GAS

COMPRESOR GRANDE

PULIDORAS

CORTADORA MANUAL DE VARILLA CUADRADA

COMPRESR PEQUENO

SOLDADORAS ANTIGUAS

TALADROS

NI N NI AN e R N N N N R R R I S S S S S S S S S S SV RSN (SN SN SN SN SN RN o} IS 1 TN

taladro bs-4977 bosch
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2.3 El proceso de fabricacion de puertas enrollables y sus accesorios

A pesar de que la empresa se dedica a la fabricacion de puertas enrollables,

puertas de acordedn y puertas de garaje; en este trabajo nos enfocaremos

especificamente a los procesos de las puertas enrollables, el cual es

considerado nuestro producto estrella.

Beneficios de las Puertas Enrollables

Las puertas enrollables han sido disefiadas para optimizar el espacio
disponible. Funciona muy bien en espacios reducidos. La cortina es
enrollada en una caja en la parte superior de la puerta.

Reduce los costos de mantenimiento. Las partes son disefiadas para
un uso pesado y su funcionamiento ha sido probado en entornos
adversos.

Nuestra linea de cortinas incluye puertas con proteccion a rafagas de
viento de alta velocidad (en zonas y regiones donde aplique). Estas
puertas estan probadas y certificadas por un laboratorio
independiente para funcionar en zonas de alto riesgo a huracanes y
otros sucesos naturales.

Cerraduras Opcionales. La puerta enrollable de seguridad es una
barrera de proteccion contra el robo y el vandalismo, con cerraduras
opcionales en las guias para una proteccién adicional.

Las puertas enrollables para aplicaciones residenciales estan
disponibles en disefios y acabados especiales, y se ofrecen con una
gama de opciones para uso residencial, como sensores de seguridad
y operacién desde un vehiculo

A la medida del cliente: Cada puerta es fabricada a la medida y de
acuerdo a las especificaciones del cliente.

Muchas Aplicaciones: Ideal para almacenes, éareas de carga Yy

descarga, aeropuertos, tiendas, residencias y otros tipos de edificios.
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PROCESO DE FABRICACION PUERTA ENROLLABLE

Previo a la fabricacion de la Puerta Enrollable es necesaria una primera

etapa que consiste en:

Producto: Bobina de Acero Galvanizado

Peso: 2000 Kg

Ancho: 1,20mts.

Proceso: La bobina galvanizada viene en grandes rollos de 1000 a 5000 Kg.
x 1,20mts. De ancho, directamente importada de China. Este es el principal

elemento para la fabricacion de las puertas enrollables.
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Una vez realizada su compra es trasladada hacia las instalaciones de
METALMAN en camiones de cargas. En el sitio la bobina es desembarcada
del camién por un puente grua de 14 Toneladas, el cual levanta la bobina y
la coloca en el eje de la sliter (cortadora de bobinas), esta corta la bobina en
flejes (tiras de 15cm). Estos rollos posteriormente son colocados en el
alimentador de la maquina conformadora de laminas, la cual tiene 12 pasos
de transformacion con rodillos de acero templado que van dando forma en
cada paso para obtener finalmente al perfil galvanizado de puerta enrollable
de 10cm. de ancho, luego de su transformacion y proceso de enfriamiento
pasa sobre una cortadora de guillotina la cual cortara el perfil a la medida
requerida segun el ancho de la puerta que se quiera fabricar. Este perfil tiene
unos rudones a los costados que sirven para ensamblar un perfil tras otro
hasta obtener la altura necesaria segun la medida requerida y asi ir
formando el panel de la puerta.
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FLEJES DE BOBINA
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En el momento de receptar el pedido en las oficinas, se pasa una orden de

fabricacion a la planta en donde se realiza lo siguiente:

e procesar las laminas del material galvanizado y cortarlo a la medida
solicitada por el cliente y luego colocarlas junto a las otras de la otra
medida.

PROCESADORA ELECTRICA DE LAMINA
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Al mismo tiempo, otro operador corta en un costado de los canales U
25-40 o carpinteria 5-7. Se corta en un costado 30 cm en donde se

suelda un plato de 30 cm. Este plato ya es cortado previamente de la
plancha negra de 4 pies x 8 pies.

RIEL ARMADO
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e Otro operador procede a corta el eje aumentandole 2 cm mas que la
medida de la lamina. Para fabricar el eje se necesita corta un tubo
redondo 1 %2 x 2". Se le sueldan dos orejas a 80 cm de cada extremo
del tubo. Luego se introducen en cada lado los resortes de la medida
indicada. Luego, se introducen las ruedas, previamente también
fabricadas. Las ruedas son de una misma medida hasta puertas de 15
mts2 lo que varia son la cantidad de ruedas dependiendo del ancho
del eje. Cada resorte se asegura a cada rueda pasando una de las
puntas del resorte por la rueda. Para finalizar la preparacién del eje,
se lo lleva hasta el taladro de mesa en donde se le hacen los huecos

a %2 cm de cada extremo del eje con una broca # 10

EJE ARMADO
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El batiente lo realiza el mismo operador que realiza los rieles. Primero
se cortan 2 angulos de ¥2” x 1/8” de la misma medida que las laminas.
Para luego soldarlas por debajo. Para hacer los huecos de 1 %" para
los pernos cabeza de coco, se necesita soldar s6lo con unos puntos
en la parte inferior de la ultima lamina con el batiente. Luego se lo
lleva donde el taladro de mesa y se le hacen entre 5 y 12 huecos

dependiendo de la medida de la puerta.

BATIENTE ARMADO

Finalmente una vez terminado todos los elementos que lleva la
puerta, se procede a ubicar las piezas juntas. Pero las laminas, se las
lleva al "patio”, para ser engrampadas. Las laminas ya procesadas,
tienen dos rudones como lo muestra la foto. Una vez vya
engrampados, en las puntas, se comienzan a remachar en los
extremos para que no se salgan las ldminas ni se deslicen. Luego se

enrolla la puerta y se la amarra con un cable.

64




65




PROCESO DE FABRICACION DE POLEAS

e Se cortan las platinas de 1 x %" a 60 cm de largo y luego mediante
una base se pone la platina y se la moldea para formar la rueda para
luego soldarla en un extremo.

e Varillas redondas de 6mm cortadas a 10 cm se doblan formando un V

y se sueldan 3 dentro de la rueda
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Una rueda de 1.5 x ¥2" dentro de la rueda se suelda contra las varillas

y la rueda formando una sola pieza.
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Finalmente se lo lleva donde el taladro de mesa en donde se le

realizan 5 huecos con una broca de 2"

Entre las V se suelda una platina con un hueco en el centro con la
finalidad de que en el momento de armar el eje e insertar el resorte se
ajusta pasando una punta de un extremo de resorte dentro de la

platina de la rueda.
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De cada platina de 1 x %2 " de 6 metros de largo, se pueden producir
10 ruedas de 30 centimetros cada una de diametro. De cada varilla de

6 mm se producen 75 V.

PROCESO DE FABRICACION DE RESORTES

e El material necesario para la produccién de resortes puede
variar dependiendo del grosor del alambre. Sin embargo, el

proceso de fabricacion es el mismo.

e Elrollo de alambre no procesado se coloca en una base

e El extremo se lo pasa por una aguja.
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Se lo engrampa al eje giratorio, que al girar automaticamente, forma

espiral.

el
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Finalmente se corta el extremo que lo une con el resto del rollo

Se levantan los seguros

Se levanta la palanca

Se saca el resorte del eje.

Las medidas de los resortes pueden ser de 12" y 18". Estas medidas ya
estan marcadas en el eje giratorio. El operador segun la necesidad fabrica y
corta el alambre. El costo de produccion del resorte depende de la medida
del resorte. Actualmente el kilo de alambre acerado, tiene un costo de 90
centavos de dolar.

Ademas, adquiriendo una nueva maquina procesadora de alambre se busca
reducir a uno la cantidad de operadores y no dos como es actualmente.

Ademas esto aumentara la produccion y reducira el tiempo de proceso.
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PROCESO DE FABRICACION DE REMACHES

Los remaches, se utilizan sélo en puertas de acordeén y no en las puertas
enrollables. El material necesario para la produccién de remaches, es varilla

redonda de 6mm.

e Primero se necesita cortar la varilla en pedazos de 5 cm utilizando la

cortadora manual.

e De ahi utilizando un torno, se colocan los pedazos cortados en el
torno, en donde se torna la pieza en los dos extremos

aproximadamente 1 cm.
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Este tipo de material siempre se lo mantiene en stock debido a que el
proceso de fabricacion es largo tomando en cuenta que cada puerta de
acordedn necesita en promedio de 160 a 200 remaches y cada remache

tiene un tiempo de fabricacion de 65 seguido aproximadamente.
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2.4 PROCESO DE ENSAMBLE DE PUERTA ENROLLABLE

Primero, se colocan los rieles. Para esto, se necesita un nivel desde el

piso para asi poder poner los dos rieles a la misma altura. Cuando el

piso esté terminado y no existe desnivel, entonces no hay necesidad

de un nivel de piso. Pero en caso de que el piso no esté terminado, o

s6lo esté fundido el contra piso, entonces si es necesario utilizar un

nivel de piso.

Luego dependiendo del caso, se sueldan o se empernan los rieles,

utilizando un nivel de mano para revisar que no estén torcidos.
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e En el caso de ser empernados, se procede a hacer los respectivos

huecos con taladro de mano con broca de ¥2” y se insertan los tacos,

pernos y anillos de cada lado
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En el caso de ser soldado, primero es necesario picar la columna para

encontrar la varilla ya empotrada y soldarla contra esta.

Luego, se coloca el eje sobre las chumaceras y se lo asegura con
pernos de 9/16 en cada extremo.
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e Se colocan dos poleas en cada extremo del eje, por donde pasan dos
cuerdas que en un extremo son amarradas a la parte inferior de la
puerta y en el otro extremo es jalada por los encargados para poder

subirla.

e Una vez puesta la puerta dentro de los rieles, se la baja hasta la mitad
para luego poder colocar y empernar el batiente para poder bajar asi

toda la puerta.
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Una vez a bajo la puerta, se procede a dar tension a los resortes que
estan sujetadas a las ruedas. La tension que se le da a los resortes,
es lo que hara subir y bajar la puerta. Una vez ya dada la tension
necesaria, se la asegura con las orejas que estan en la parte superior

de la puerta utilizando pernos de %2 en cada oreja.
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La relacion entre metros cuadrados de la puerta y tension del resorte se
establece mediante la siguiente escala:

RELACION ENTRE METROS CUADRADOS Y TENSION

METROS —TENSION—
CUADRADOS
_7/35
7/32
7/32 DE 45 CM
1/4 45cm
1/4 LARGO || 8A9 || 110
9/32 60 CM || 10A14 i 126
5/16 ] 14A18 i 160

5/16 SUPERSOPLADO  [I >A 18 ] >

e De ahi se procede a colocar el canal de antigata que es un canal de
25 x 40 que va en la parte inferior soldado en los extremos de los
rieles por donde sube y baja la puerta. Este sirve como sistema de
seguridad en el cual al bajar la puerta, el batiente cae y engrampa en
el canal
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De ahi, se coloca la cerradura central o laterales en el caso de que la
puerta tenga mas de 3 mts de ancho. Se asegura la cerradura con
cuatro pernos cabeza de coco.

Finalmente, se marca en los rieles una vez la puerta abajo, para hacer

los huecos de picaporte y cerradura, y se hacen los huecos con la
soldadora.
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El control de calidad que se realiza en la instalacion de las puertas

enrollables, consiste basicamente en cuatro puntos:

Verificar que la puerta suba y baje correctamente. En caso de
necesitarse de mucha fuerza para subirla o que al subirla esta no
permanezca abierta sino que se baje, quiere decir que hubo un error
en la cantidad de tension de los resortes. La solucion inmediata, es
dar mas tension a los resortes siguiendo los pasos mencionados

anteriormente.

Revisar que la cerradura abra y cierre correctamente. En caso de que
no abra ni cierre con facilidad se revisa los huecos por donde pasan
los pestillos y si no es ese el problema, entonces se pone una
cerradura nueva. Las cerraduras con defectos, son regresadas a la
fabrica para su revision. Si tiene arreglo entonces lo realiza la misma

empresa, caso contrario, se devuelve al distribuidor.

Verificar que los picaportes abran y cierren correctamente. Revisando
también que los porta candados se ubiquen bien con la finalidad de
gue un candado entre con facilidad. En el caso de que no abran o
cierren correctamente, al igual que la cerradura se revisa los huecos

por donde pasan los picaportes.

Revisar que el batiente engrampe correctamente en el canal de

antigata.

Una vez ya revisados estos puntos, se procede a retirar las herramientas de

trabajo y colocarlas en el trasporte de la empresa.

El proceso de instalacion de una puerta, puede variar segun las condiciones

de la obra. A continuacion, se establecen varios puntos por los cuales el

proceso de instalacion podria variar.
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El proceso de instalacion puede durar 2 horas 30 min. A continuacién
enlistamos tres de las razones mas comunes por las cuales se retrasa la
instalacion de las puertas.

e Ellugar de trabajo no esta listo
¢ Incumplimiento de horarios

e Permisos de trabajo de la municipalidad.
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2.5 Tipos de control de inventarios de materia primay desperdicios

La mayor y mas significativa de las debilidades de la empresa es el control
de los inventarios, esto debido a la gran cantidad de diferentes tipos de
inventario que van desde un perno hasta un motor, lo cual dificulta mucho su

control fisico.

Sin, embargo la empresa cuenta con un sistema contable que permite llevar
un control de los inventarios en kardex a través del método de promedio

ponderado.

El control del inventario de materia prima enviado a produccién es bajo, sin
embargo se realizan formatos de requisicion de materiales asociados a las
ordenes de produccion que permiten tener el detalle de lo consumido

durante el dia para produccién de puertas y accesorios.

Todo en cuanto a control de inventarios de materia primas respecta se
maneja con formatos der requisicion de inventarios para produccion donde
se especifican la cantidad de inventarios que se estan sacando de la bodega

para produccion.

Con esta informacion recopilada se descarga del sistema de inventarios la
cantidad total de materia prima utilizada durante el dia, y asimismo se
alimenta el inventario de los productos semiterminados con el listado de todo

lo producido.

En el caso de las puertas enrollables el control se realiza por cliente que
solicite puerta armada mediante ordenes de fabricacion donde se detalla la
cantidad de material requerido de la bodega para cada puerta,
posteriormente se alimenta la cuenta de productos terminados para proceder

compensar los registros de ventas realizados durante el dia.
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REQUISICION DE MATERIA PRIMA No

FECHA: ESPECIFICACIONES
ARTICULO: CANTIDAD:
REFERENCIA ANCHO:

DE

PEDIDO: ALTO:
OBRERO:
CANTIDAD MATERIAL

RECIBIDO POR: ENTREGADO POR:
CONTABILIZADO EN SIIC-M6dulo Inventario
RESPONSABLE:

Este sistema de control de inventario nos ofrece las siguientes ventajas:
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e Conteo automatico de inventario diariamente en la medida en que se
solicite.

e Permite un mantenimiento eficiente de compras, recepcion vy
procedimientos de distribucion

e Permite obtener en tiempo real un control del inventario para
protegerlo contra el robo, dafio 6 descomposicion

e Adquirir Suministros en las cantidades que se necesite.

Con la finalidad de confrontar los saldos del sistema con los saldos fisicos en
bodegas al final de cada trimestre se realizan tomas fisica de inventarios;
posterior al conteo se realizaran los ajustes necesarios en caso de que
existan inventarios perdidos o deteriorados, siempre y cuando exista

justificacion razonable de estas dos situaciones.

En el proceso de produccion de la empresa puede haber desperdicios de
materias primas y de unidades en proceso. Estos desperdicios pueden ser
generados por el proceso productivo normal o bien, por problemas de
produccion, problemas relacionados con la calidad de materias primas o por
descuidos del personal que labora en la fabrica. Estos desperdicios son
considerados como normales, por tanto son cargados al costo de los

productos.

De la misma manera hay desperdicios normales terminales que también son
parte del proceso y técnicamente son consecuencia de la falta de
preparacion de un operario por la inasistencia de éste o por cualquier otra
causa. Para este tipo de desperdicios no existe contabilizacion especifica y
su costo a diferencia del desperdicio inicial lo absorbe Gnicamente el costo

de la produccion terminada.

Sin embargo cuando el desperdicio es mucho mas grande de lo que se
esperaba, o que pudo haberse esperado se conoce como desperdicio
anormal. Este desperdicio no debe ser cargado al costo de las unidades
producidas en buen estado, ni al costo del inventario final. De hacerlo estaria
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aumentando el costo de produccion que comparado con el precio de venta
ya pactado, disminuira las utilidades de la empresa y podria dar una imagen

equivocada de la conveniencia de continuar produciendo tal o cual articulo.

El control de calidad hace su trabajo en cada paso de la produccion, de tal
manera que este desperdicio no se presente durante la fabricacién de los

productos.

Cuando existen desperdicios sobretodo en productos semiterminados para
la venta y productos terminados que no tienen salida de ninguna manera,

simplemente esto se carga a una cuenta de gasto.

Uno de los desperdicios mas grandes que se producen en la fabrica es en el
corte de las Bobina Galvanizada la cual es cortada en flejes pequefios
generandonos un desperdicio de rollo en fleje que sale de menor ancho, el

cual es vendido a una empresa de Santo Domingo al precio de costo.

Cuando el desperdicio se produce en el momento de la venta, es cargado al

cliente en el precio de venta de los productos Ejemplo:

PIEZA

PRODUCTO EJEMPLO ENTERA 6 fAE/T*RDé
METROS $

TUBO REDONDO DE 42,2 X 2mm $ 1751 | ¢ 3,68

Este tubo es utilizado para fabricar el eje de la puerta enrollable es vendido
en pieza entera que mide 6 mts por USD 17.51 dolares y si el cliente que
necesita que se le venda por metro tiene una valor de USD 3.68 dolares

(por metro). Por tanto podemos darnos cuenta que el desperdicio que se
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genera de los cortes por metros se compensa en el precio de venta

establecido. En este caso tiene un aumento de un 26.10% sobre el precio.

Como propésito de minimizar los costos y optimizar los inventarios de
materia prima, existen aquellos desperdicios que se generan en la
comercializacion de los inventarios de materia prima, los cuales son
reutilizados en la fabricacion de accesorios pequefios para la puerta
enrollable como son: los tubos, platinas, rieles, etc. La empresa asigna ese
desperdicio a al costo de un lote de produccion, siempre y cuando ese
desperdicio pueda ser reutilizado, en el caso de que no se reutilicen

simplemente son cargados al resultado.
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2.6 Reconocimiento y valoracion de los Inventarios

Todos los inventarios se encuentran reconocido al costo historico y mediante
el sistema de promedio ponderado podemos obtener un costo promedio al
final de cada periodo; esto para el caso de la materia prima y productos de

comercializacion.

En el caso de los productos importados como son los motores y accesorios,
se le asigna al costo de los productos todo lo referente a aranceles y gastos

aduaneros como:

e Transporte

e Comision de transferencias bancarias

e Imp. Salida de divisas

e Aforo Fisico

e Seguro

e GASTOS LOCALES: Administracion, desconsolidacion, gasto
portuario, manejo, gastos operativos handling, proc. Datos

e Liquidacion del DAU

Para el caso de productos terminados como lo es la puerta enrollable se

asignan otros costos adicionales como:
e Mano de Obra directa

¢ Materia Prima

e Porcentaje de utilizacién de servicios Basicos

89




3 Aplicacion de la NIC 02 Inventarios a la empresa METALMAN

En este capitulo revisaremos los efectos de la aplicaciéon de la NIC 02
Inventarios en la empresa METALMAN, para lo cual se tomara en cuenta la
informacion de la empresa al 31 de Diciembre del 2010, ya que este sera el
Estado Financiero que servira de base en la fecha de transicion de la
implementacion de las NIIF's.

3.1 Implementacién

Para el desarrollo de los efectos de la implementacion de esta NIC se
tomaran los Estados Financieros de la empresa METALMAN, al 31 de
diciembre del 2010, con la finalidad de obtener el saldo de la cuenta bajo
NEC’s, de inventarios, las mismas que se sometera a la aplicacion de la

Normas Internacionales de Contabilidad.

A continuacion se muestra el Estado de Situacién Financiera y el Estado de
Resultados con saldos al 31 de diciembre del 2010:

90




METALMAN

BALANCE GENERAL

| Al 31 de Diciembre del 2010
| Expresado en US délares
facTivos 1 1 I]
[CORRIENTES I |
fACTIVOS DISPONIBLES
fcaja 1.745,43
IBANCOS 35.687,63
JCUENTAS POR COBRAR 23.245,03
IPROV. CUENTAS INCOBRABLES - 1.162,25 59.515,84
|
INVENTARIO
IMATERIA PRIMA 232.262,68
[PRODUCTOS SEMITERMINADOS PARA LA VENTA 120.888,24
[PRODUCTOS TERMINADOS -
IMOTORES Y ACCESORIOS 324609,95
[PRODUCTOS DE COMERCIALIZACION 37554,05

PRODUCTOS EN PROCESO - 715.314,92
IA(‘TIV()Q DEPRECIABLES

EDIFICIO E INSTALACIONES 458.000,00
IpEP. ACUM. DE INSTALACIONES - 274.800,00
IMAQUINARIA Y EQUIPOS 149.000,00
IDEP. ACUM. MAQUINARIA Y EQUIPOS - 111.750,00
IVEHICULOS 15.000,00
IbEP. ACUM. VEHICULOS - 9.000,00
IMUEBLES Y ENSERES 5.680,00
IDEP. ACUM. MUEBLES Y ENSERES - 3.408,00 228.722,00
|
| TOTAL DE ACTIVOS 1.003.552,76
fpasivos
[PASIVO CORRIENTE 1 1
JOBLIGACIONES BANCARIAS 120.000,00
[PROVEEDORES ‘Im 367.482,26
[ACREEDORES VARIOS 12.500,00 499.982,26
fFj0
JHIPOTECA POR PAGAR 45.000,00 45.000,00
| TOTAL DE PASIVO 544.982,26
[PATRIMONIO
IPatrimonio 458.570,50
| TOTAL DE PASIVO Y PATRIMONIO 1.003.552,76
|
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METALMAN

ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS

POR EL PERIODO COMPRENDIDO ENTRE EL 1 DE ENERO AL 31 DE

DICIEMBRE DEL 2010
Expresado en US délares

VENTAS 1.329.937
fCOSTO DE VENTAS -1.045.046
JINV. INICIAL MAT. PRIMA 576.460
fCOMPRAS LOCALES 1.074.647
JIMPORTACIONES 109.254
JINV. FINAL MAT. PRIMA -715.315
IUTILIDAD BRUTA 284.891
|
[EGRESOS

1 266.897
fcOSTOS DE FABRICACION 118.790
lGASTOS DE ADMINISTRACION 89.403
IGASTOS DE VENTAS 55.504
JGASTOS FINANCIEROS 3.200
|
[UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS 17.994
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3.2 Anadlisis del VNR de cada uno de los Inventarios registrados por la

empresa

Los inventarios de la empresa METALMAN al 31 de Diciembre del 2010 se

encuentran valorados en $ 715.314,92 los mismos que se detallan a

continuacién en sus seis niveles:

INVENTARIO METALMAN

CODIGO DESCRIPCION SALDO
1.01.05.01 |MATERIA PRIMA 232.262,68
1.01.05.02 |PRODUCTOS SEMITERMINADOS PARA LA VENTA 120.888,24
1.01.05.03 |PRODUCTOS TERMINADOS -
1.01.05.04 |MOTORES Y ACCESORIOS 324.609,95
1.01.05.05 [PRODUCTOS DE COMERCIALIZACION 37.554,05
1.01.05.10 [INVENTARIO DE PRODUCTOS EN PROCESO -

INVENTARIO $ 715.314,92

A continuacion se presenta el andlisis de los seis niveles de inventarios que

registra la empresa METALMAN, los mismos que seran sujetos a la prueba

de Valor Neto de Realizacion, como lo indica la normativa internacional NIC

02, para verificar si los inventarios estan registrados al menor valor, entre el

costo o el valor neto de realizacion.
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Inventario de Materia Prima

Para el siguiente analisis se recompilé la informacion de los saldos finales de
los inventarios de Materia Prima al 31 de diciembre del 2010, en lo que se
refiere a cantidad y costo de las bobinas de acero galvanizado, tubos,
caferias, alambre, etc., registrado en los Kardex de la empresa mediante el

método de promedio ponderado.

La estimacion del Valor Neto de Realizacién Unitario o Valor de Reposicion
de las materias primas, se lo realiz6 en base a informacion mas fiable que se
obtuvo de las ultimas facturas de compra del mes de diciembre del 2010 y
del mes de enero del 2011 y las proformas de proveedores correspondientes

a esas dos fechas.

Los resultados que se obtuvieron en la aplicacion del andlisis del VNR son

los siguientes:
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UNIDAD DE

COSTO

VNR

AJUSTE

CODIGO I PRODUCTOS MEDIDA UNITARIO CANTIDAD | C. TOTAL I \R TOTAL PERDIDA VNR
01| MATERIA PRIMA
01.01.01 | BOBINAS
BGLO70 | BOBINAS GALVANIZADAS 0.7mm kil. 1,34 25.678 34.292,97 1,37 35.178,86 - NO AJUSTE
BGLO75 | BOBINAS GALVANIZADAS 0.75mm kil. 1,16 7.809 9.063,91 1,28 9.995,52 - NO AJUSTE
BGLO90 | BOBINAS GALVANIZADAS 0.9mm kil. 1,11 5.000 5.535,50 1,22 6.100,00 - NO AJUSTE
BNF140 | BOBINAS NEGRO LAMINADO FRIO 1.4mm Kil. 1,55 14.500 22.475,00 1,68 24.360,00 - NO AJUSTE
01.01.03 | PLATINAS
PLT34X18 | PLATINA3/4 x 1/8 uni. 3,19 230 733,70 3,78 869,40 - NO AJUSTE
PLT1X316 | PLATINA 1 x 3/16 uni. 5,06 345 1.745,70 5,24 1.807,80 - NO AJUSTE
PLT114X14 | PLATINA 1 1/4 X %a uni. 8,11 5 40,55 8,15 40,75 - NO AJUSTE
PLT2X316 | PLATINA2 x 3/16 uni. 12,00 15 180,00 12,87 193,05 - NO AJUSTE
PLT1X18 | PLATINA1x 1/8 uni. 3,55 498 1.767,90 3,62 1.802,76 - NO AJUSTE
PLT2X18 | PLATINA2 x 1/8 uni. 8,21 3 24,63 8,33 24,99 - NO AJUSTE
PLT3X14 | PLATINA 3 x ¥4 uni. 2,68 7 18,76 2,75 19,25 - NO AJUSTE
01.01.04 | ANGULOS
ANG112X18 | ANGULO 1 1/2x 1/8 uni. 12,50 153 1.912,50 12,61 1.929,33 - NO AJUSTE
ANG112X316 | ANGULO 1 1/2x 3/16 uni. 13,88 79 1.096,52 14,2 1.121,80 - NO AJUSTE
ANG114X18 |ANGULO 1 1/4x 1/8 uni. 7,90 34 268,60 8,02 272,68 - NO AJUSTE
ANG1X18 | ANGULO 1 x 1/8 uni. 6,96 76 528,96 7,15 543,40 - NO AJUSTE
ANG34X18 | ANGULO 3/4 x 1/8 uni. 4,95 23 113,85 5,04 115,92 - NO AJUSTE
01.01.05 | TUBOS
TBC40X112 | TUBO CEDULA40 1 v uni. 31,68 12 380,16 32 384,00 - NO AJUSTE
TBC80X212 | TUBO CEDULA80x 2 1/2" uni. 55,99 23 1.287,77 63,44 1.459,12 - NO AJUSTE
TBC40X2X38 | TUBO CEDULA 40x 2" x 3.8 mm uni. 40,20 4 160,80 42,09 168,36 - NO AJUSTE
TBR422X2 | TUBO REDONDO 42.2mm x2 uni. 15,03 5 75,15 15,25 76,25 - NO AJUSTE
TBR34X2 | TUBO REDONDO 3/4" x 2 mm uni. 5,75 8 46,00 5,99 47,92 - NO AJUSTE
TBES0X40X2 | TUBO RECTANGULAR 80x40x2 uni. 31,85 67 2.133,95 32,14 2.153,38 - NO AJUSTE
TBE40X20X08 | TUBO RECTANGULAR 40x20x1 uni. 8,01 26 208,26 8,24 214,24 - NO AJUSTE
TBD40X40X1 | TUBO CUADRADO 40 x 40 x 1 mm uni. 12,59 33 415,47 12,69 418,77 - NO AJUSTE

95




TBD40X40X15 | TUBO CUADRADO 40 x 40 x 1.5 mm uni. 19,86 39 774,54 22,45 875,55 - NO AJUSTE
TBD40X40X2 | TUBO CUADRADO 40 x 40 x 2 mm uni. 25,44 52 1.322,88 25,7 1.336,40 - NO AJUSTE
TBC80X2 | TUBO CEDULA 80 x 2 uni. 50,35 1 50,35 48,64 48,64 (1,71) AJUSTE
TBC40X212 | TUBO CEDULA 40x 2 1/2 uni. 37,00 1 37,00 32,87 32,87 (4,13) AJUSTE
TBR482B | TUBO REDONDO DE 48.2 PARA BOCIN uni. 23,70 12 284,40 24,15 289,80 - NO AJUSTE
01.01.06 | CANERIA
CNR112 | CANERIAISO 1 % uni. 31,91 234 7.466,94 32,5 7.605,00 - NO AJUSTE
CNR114 | CANERIAISO 1 % uni. 23,89 345 8.242,05 24,11 | 8.317,95 - NO AJUSTE
01.01.07 | VARILLAS
VARLS | VARILLA LISA 8mm uni. 2,62 66 172,92 2,71 178,86 - NO AJUSTE
VARCS | VARILLA CUADRADA 8mm uni. 5,33 32 170,56 5,63 180,16 - NO AJUSTE
VARC12 | VARILLA CUADRADA 1/2" uni. 9,74 12 116,88 11,6 139,20 - NO AJUSTE
VARRL12 | VARILLA REDONDA LISA 12MM uni. 2,41 22 53,02 3,01 66,22 - NO AJUSTE
VARRLOS | VARILLA REDONDA LISA 8 MM uni. 2,62 27 70,74 2,94 79,38 - NO AJUSTE
01.01.08 | CANAL U
CAN50X25X2 | CANAL 50x25x2mm uni. 9,61 132 1.268,52 11,43 | 1.508,76 - NO AJUSTE
CAN50X25X3 | CANAL 50x25x3mm uni. 13,96 167 2.331,32 15,98 | 2.668,66 - NO AJUSTE
01.01.09 | RIELES
RL2MM | RIEL 2 MM uni. 13,26 578 7.664,28 13,99 | 8.086,22 - NO AJUSTE
RL15MM | RIEL 1.5 MM uni. 14,11 373 5.263,03 15,54 | 5.796,42 - NO AJUSTE
01.01.10 | CORREAS
CRR80X40X2G | CORREA80 x 40 x 2 EN G uni. 20,74 13 269,62 22,65 294,45 - NO AJUSTE
CRR100X50X2G | CORREA 100 x 50x2 EN G uni. 30,05 21 631,05 31 651,00 - NO AJUSTE
01.01.11 | ROLLOS DE ALAMBRE
ALB550 | ALMABRE DE 5.5 mm kil 1,61 22.345 35.975,45 1,72 | 38.433,40 - NO AJUSTE
ALB500 | ALAMBRE DE 5.00 mm kil. 1,74 11.560 20.114,40 1,97 | 22.773,20 - NO AJUSTE
ALB635 | ALAMBRE DE 6.35 mm kil 1,58 23.456 37.060,48 1,65 | 38.702,40 - NO AJUSTE
ALB700 | ALAMBRE DE 7.00 mm kil. 1,58 4.600 7.282,72 1,62 7.452,00 - NO AJUSTE
ALBS0O | ALAMBRE DE 8.00 mm kil. 1,65 236 390,41 1,54 363,44 (26,97) AJUSTE
ALB600 | ALAMBRE DE 6.00 mm (GARAJE) Kil. 1,56 1.761 2.740,29 1,48 2.606,28 (134,01) | AJUSTE
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01.01.12 | PLANCHAS

PLN2MM | PLANCHA NEGRA 2MM (PLATO 34 X 30) uni. 68,86 10 688,60 71,2 712,00 - NO AJUSTE

PLN3MM | PLANCHA NEGRA 3MM (PLATO 40 X 40) uni. 76,98 20 1.539,60 78,45 1.569,00 - NO AJUSTE

PLNO7GL | PLANCHA GALVANIZADA O7 uni. 25,42 34 864,28 25,56 869,04 - NO AJUSTE

PLN125N | PLANCHA NEGRA 1,25 uni. 32,67 52 1.698,84 32,98 1.714,96 - NO AJUSTE

PLAN116 | PLANCHA DE 1/16 uni. 41,70 77 3.210,90 42,1 3.241,70 . NO AJUSTE
TOTALES $ 232.262,68 $ (166,83)
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La mayoria de los Inventarios de Materia Prima se encuentran correctamente
valorados, aunque existen cuatro productos que requieren se realice el ajuste
por perdida por desvalorizacién de inventarios debido a que su costo registrado

contablemente es mayor que el valor neto de realizacion.
La estimacioén por desvalorizacion de inventarios genera un impuesto diferido
(activo), por el 25% del monto de la desvalorizacion, el tratamiento a seguir en

este caso se encuentra regido bajo la NIC 12 de Impuestos Diferidos.

Por tanto el asiento de ajuste es el siguiente:

FECHA I DESCRIPCION [T DeBe II HABER
1
01/01/2011 | Resultados Acumulados por efecto de transicion a Niif 's 166,83
Estimacion por desvalorizacion de Materia Prima 166,83

V./Ajuste medicion de Inventario de Materia Prima

2

Activo Impuesto Diferido 41,71

Resultados Acumulados por efecto de transicién a Niif's 41,71

V./Impuesto diferido por desvalorizacién de Inventario de
Materia Prima
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Productos Semiterminados parala Venta

Para efectuar el analisis del Valor Neto Realizable del Inventario de los
Productos Semiterminados para la Venta, los cuales son inventarios netamente
fabricados por la empresa, se tomo la informacién del Kardex que maneja la
empresa mediante el método de promedio ponderado al 31 de Diciembre del
2010.

Asi como define la norma que el Valor Neto Realizable se determina con el
precio estimado de venta del activo en el curso normal de su explotacion,
menos los costos estimados y los costos necesarios para llevar a cabo su

venta.

Para efectuar el analisis se determiné la proporcién de los gastos de ventas en
relacion con el total de ventas de inventario de productos semiterminados para
la venta para determinar el porcentaje de aplicacion de los gastos de ventas de

cada uno de los productos.

El analisis del porcentaje de aplicacién de los gastos de ventas se muestra en el
siguiente cuadro:

PROPORCION DE GASTOS DE VENTAS EN RELACION A
LAS VENTAS NETAS DE INV. PRODUCTOS
SEMITERMINADOS PARA LA VENTA

' CUENTA I vator |
Gasto de Fletes 7.205,21
Gasto de Sueldo 34.138,58
Gasto de Alimentacion 3.456,00
Gasto de Publicidad y Propaganda 3.135,60
Gasto de comunicacion 1.800,00
Otros Gastos 5.768,90
TOTAL GASTOS DE VENTA 55.504,29
TOTAL VENTA DE INVENTARIO 208.071,66
PORCENTAJE DE APLICACION

Los resultados que se obtuvieron en la aplicacién del andlisis del VNR son los
siguientes:
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ANALISIS DE VNR DE INVENTARIO DE PRODUCTOS SEMITERMINADOS PARA LA

VENTA
UNIDAD [J COSTO P.VTA] PROPORCION T\ g VNR
| cobGco | PRODUCTOS DE UNITARI | CANTIDAD | C. TOTAL UNITA GTO DE UNL. TOTAL PERDIDA ||
MEDIDA 0 RIO VENTA
PRODUCTOS SEMITERMINADOS PARA LA
02| VENTA
LAMINAS
LAMO75 | LAMINA 0.75 mm mt. Ln. | 1,40 0 -
LAMO70 | LAMINA 0.7 mm mt. Ln. | 1,60 0 -
LAMO90 | LAMINA 0.9 mm mt. Ln. | 1,90 0 -
02.01.02 | PERFIL mt. Ln.
PRFOO1 | PERFIL ACORDION mt. Ln. | 0,80 0 -
REMPF | REMACHES DE PERFIL uni 0,03 15.600 468,00 0,08 0,02 0,06 915,09 NO AJUSTE
02.01.03 | RERSORTES - -
RST732N | Resorte 7/32 30 cm 5.50 mm uni 2,99 1.898 5.675,02 4,25 1,13 3,12 5.914,72 NO AJUSTE
RST732L | Resorte 7/32 45 c¢cm 5.50 mm uni 3,11 768 2.388,48 6,14 1,64 4,50 3.457,63 NO AJUSTE
Resorte 1/4 normal 45 cm 6.35 mm uni 4,86 435 2.114,10 7,72 2,06 5,66 2.462,38 NO AJUSTE
RST25X60
L| Resorte 1/4 largo 60cm 6.35 mm uni 5,02 1.765 8.860,30 9,27 2,47 6,80 11.997,01 NO AJUSTE
RST735N | Resorte 7/35 30 cm 5.00 mm uni 2,80 876 2.452,80 | 4,25 1,13 3,12 2.729,87 NO AJUSTE
RST932S | Resorte 9/32 soplado 60 cm 7.00 mm uni 9,01 1.320 11.893,20 | 12,44 3,32 9,12 12.040,46 | NO AJUSTE
RST932SS | Resorte 9/32 super soplado 60 cm 7.00 mm uni 9,67 200 1.934,00 | 19,40 5,18 14,22 2.844,99 NO AJUSTE
RST516S | Resorte 5/16 soplado 62 cm 8.00 mm uni 11,30 768 8.678,40 |17,71 4,72 12,99 9.973,06 NO AJUSTE
RST516SS | Resorte 5/16 Super Soplado 60 cm 8.00 mm uni 12,50 503 6.287,50 | 19,82 5,29 14,53 7.310,05 NO AJUSTE
02.01.04 | ACCESORIOS PUERTA ENROLLABLE _ B
APEOO1 | ANCLAJE DE RESORTES uni 0,14 | 12.000 1.680,00 0,36 0,10 0,26 3.167,62 NO AJUSTE
APEOO2 | CHUMACERAS uni 0,25 | 15.500 3.875,00 | 0,36 0,10 0,26 4.091,50 NO AJUSTE
APEOO3 | MANILLA uni 0,21 10.600 2.226,00 0,90 0,24 0,66 6.995,15 NO AJUSTE
APEO16 | ANGULO DE CANDADO uni 0,17 3.240 1.153,45 | 0,46 0,12 0,34 1.092,83 (60,62)
APEOO5 | PICAPORTES SOLDADOS uni 0,81 6.785 4.599,18 1,40 0,37 1,03 6.965,09 NO AJUSTE
APEOOG | PICAPORTES REFORZADOS uni 0,92 5.678 5.223,76 2,80 0,75 2,05 11.657,41 NO AJUSTE
APEOOQO7 | PLATOS 1/16 uni 1,89 324 612,36 1,96 0,52 1,44 465,64 (146,72)
APEOOS8 | PLATOS GRANDES 40 X 40 uni 4,88 567 2.766,96 6,89 1,84 5,05 2.864,51 NO AJUSTE
APEOOQO9 | PLATOS NORMALES 34 X 30 uni 2,47 232 573,04 3,13 0,83 2,30 532,45 (40,59)
APEO11 | POLEAS NORMAL uni 1,35 115 155,25 1,80 0,48 1,32 151,78 (3,47)
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APEO12 | POLEAS 22 PARA MOTOR uni 3,40 99 336,60 8,00 2,13 5,87 580,73 NO AJUSTE

APEO13 | POLEAS GRANDE uni 3,30 121 399,30 4,48 1,20 3,28 397,48 (1,82)
02.01.05 | PLATINAS EN PUERTA ACORDEON - -
PLTO45A | PLATINA 45 uni 0,31 | 15.600 4.836,00 | 0,46 0,12 0,34 5.261,76 NO AJUSTE
PLTOG0A | PLATINA 60 uni 0,47 | 12.345 | 5.802,15 | 0,62 0,17 0,45 5.612,18 (189,97)
PLTO23A | PLATINAS 23 uni 0,11 14.670 1.613,70 0,26 0,07 0,19 2.796,74 NO AJUSTE
PLTO25A | PLATINAS 25 uni 0,14 | 11.800 1.652,00 0,29 0,08 0,21 2.509,16 NO AJUSTE
PLTO30A | PLATINAS 30 uni 0,21 9.000 1.890,00 | 0,36 0,10 0,26 2.375,71 NO AJUSTE
PLTO50A | PLATINAS 50 uni 0,36 4.300 1.548,00 | 0,51 0,14 0,37 1.608,00 NO AJUSTE
02.01.06 | PLATINAS EN PUERTA DE PERFIL - -
PLTO45P | PLATINA 45 uni 0,31 | 28.200 8.742,0 0,46 0,12 0,34 9.511,65 NO AJUSTE
PLTOGOP | PLATINA 60 uni 0,46 | 21.200 9.752,00 | 0,62 0,17 0,45 9.637,76 (114,24)
PLTO23P | PLATINAS 23 uni 0,11 | 25.000 2.750,00 | 0,26 0,07 0,19 4.766,09 NO AJUSTE
PLTO25P | PLATINAS 25 uni 0,14 | 15.730 2.202,20 | 0,29 0,08 0,21 3.344,84 NO AJUSTE
PLTO30P | PLATINAS 30 uni 0,21 12.345 2.592,45 0,36 0,10 0,26 3.258,68 NO AJUSTE
PLTO50P | PLATINAS 50 uni 0,36 8.764 3.155,04 0,51 0,14 0,37 3.277,34 NO AJUSTE

120.888,24 152.567,37 (557,43)

101




Los productos como la lamina y el perfil de acorde6n no entran dentro de

nuestro analisis puesto que son productos que se fabrican de acuerdo a medida

y especificaciones de los clientes finales y distribuidores; por tanto su saldo en

cantidades en kardex al final de cada periodo siempre es cero.

Después de efectuar el analisis del VNR podemos determinar que hay que

realizar ajuste en ciertos productos cuyo costo comparado con el VNR supera

su valor.

También determinados que como efecto de este ajuste se produce un impuesto

diferido (activo) equivalente al 25% del valor de la provision por desvalorizacion

de inventario de productos semiterminados, cuyo tratamiento se encuentra

regido por la NIC 12 Impuestos Diferidos.

Los asientos de ajuste e impuestos son los siguientes:

FECHA II DESCRIPCION

I DesE [l HABER

1

01/01/2011 | Resultados Acumulados por efecto de transicion a Niif 's

557,43

Estimacion por desvalorizacion de Materia Prima

557,43

V./Ajuste medicion de Inventario de Materia Prima

2

Activo Impuesto Diferido

139,36

Resultados Acumulados por efecto de transicion a Niif's

139,36

V./Impuesto diferido por desvalorizacién de Inventario de
Materia Prima
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Motores y Accesorios

Para el siguiente andlisis se recopil6 la informacion de los saldos finales de los
inventarios de Motores y Accesorios al 31 de diciembre del 2010, en lo que se
refiere a los motores y accesorios importados y adquiridos localmente;
registrados en los Kardex de la empresa mediante el método de promedio

ponderado.

La estimaciéon del Valor Neto de Realizacién Unitario o Valor de Reposicion de
Motores y Accesorios, se lo realizé tal como lo define la norma que el Valor
Neto Realizable se determina con el precio estimado de venta del activo en el
curso normal de su explotaciébn, menos los costos estimados y los costos

necesarios para llevar a cabo su venta

Para efectuar el analisis se determiné la proporcion de los gastos de ventas en
relacion con el total de ventas de inventario de productos semiterminados para
la venta para determinar el porcentaje de aplicacion de los gastos de ventas de

cada uno de los productos.

El andlisis del porcentaje de aplicacion de los gastos de ventas se muestra en el
siguiente cuadro:

PROPORCION DE GASTOS DE VENTAS EN RELACION A
LAS VENTAS NETAS DE INV. DE MOTORES Y ACCESORIOS

CUENTA [ VALOR

Gasto de Fletes 7.205,21
Gasto de Sueldo 34.138,58
Gasto de Alimentacion 3.456,00
Gasto de Publicidad y Propaganda 3.135,60
Gasto de comunicacion 1.800,00
Otros Gastos 5.768,90
TOTAL GASTOS DE VENTA 55.504,29
TOTAL VENTA DE INVENTARIO 208.071,66
PORCENTAJE DE APLICACION
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ANALISIS DEL VNR DE INVENTARIO DE MOTORES Y

ACCESORIOS
UNIDAD
I cobco | PRODUCTOS ME%EDA uﬁ?TSATpgo canTipAD | c.totAL B P.VENTA EE(\’,‘E?\‘TT?\ UNYTNAF;IO T\é’\T‘ﬁL PERDIDA I
04.01.01 | MOTORES PUERTA ENROLLABLE
AAO0155 |JOLLY BIG TWO uni. 286,05 113 32.323,65 583,42 155,63 | 427,79 | 48.340,20 | NO AJUSTE
AA01505 |JOLLY 22 NORMAL uni. 131,48 150 19.722,00 237,13 63,26 | 173,87 | 26.081,14 | NO AJUSTE
AA02506 |JOLLY 22 SUPER uni. 150,28 68 10.219,04 296,00 78,96 | 217,04 | 14.758,74 | NO AJUSTE
AAO3515 |JOLLY 24 uni. 150,55 42 6.323,10 332,48 88,69 | 243,79 | 10.239,14 |NO AJUSTE
04.01.02 |MOTORES DE GARAJE
CF53648 | CRAFTSMAN AMERICANO 1/2 HP uni. 156,25 56 8.750,00 220,00 58,69 | 161,31 9.033,57 NO AJUSTE
AA30060 |SUPER VENTILADO 2200 uni. 607,08 22 13.355,76 1.124,00 | 299,83 | 824,17 | 18.131,67 |NO AJUSTE
BMT5011E | LIFTMASTER 3/4 HP uni. 226,67 25 5.666,75 325,00 86,70 | 238,30 5.957,61 NO AJUSTE
LIFTMASTER 1/2 HP uni. 175,72 36 6.325,92 283,00 75,49 | 207,51 7.470,29 NO AJUSTE
04.01.03 | MOTOR GARAJE CORREDIZA
AA14003 | BRAZOS KING uni. 276,16 15 4.142,40 388,67 103,68 | 284,99 4.274,85 NO AJUSTE
AA14031 | BRAZOS PRINCE uni. 188,46 15 2.826,90 266,15 71,00 | 195,15 2.927,29 NO AJUSTE
AA30049 | MOTOR K-2200 NORMAL uni. 611,92 11 6.731,12 855,80 228,29 | 627,51 6.902,62 NO AJUSTE
AA30039 | MOTOR K-800 uni. 345,82 15 5.187,30 489,19 130,49 | 358,70 5.380,44 NO AJUSTE
AA33695 | MOTOR K-500 uni. 282,03 12 3.384,36 389,32 103,85 | 285,47 3.425,60 NO AJUSTE
ACCESORIOS MOTOR
04.01.04 | ENRROLLABLE
CAL1026 | ABRAZADERAJOLLY 22 N/S uni. 14,90 87 1.296,30 74,50 19,87 54,63 4.752,52 NO AJUSTE
ACJO058 | ACOPLE PARA POLEA JOLLY BIG uni. 6,79 53 359,87 9,51 2,54 6,97 369,42 NO AJUSTE
ACG5450 | ANTENA uni. 15,28 64 977,92 21,39 5,71 15,69 1.003,88 | NO AJUSTE
CAL1023 |BASE MOTOR JOLLY 22 N/S uni. 59,66 11 656,26 83,52 22,28 61,24 673,68 NO AJUSTE
ACG2010 |BOTONERA LLAVE (1CONTACTO) uni. 20,00 1.400 28.000,00 28,00 7,47 20,53 28.743,18 | NO AJUSTE
ACG1048 |BOTONERA LLAVE (2 CONTAC.) uni. 19,61 985 19.315,85 27,45 7,32 20,13 19.828,53 | NO AJUSTE
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ACJ1010 |CAPACITOR 16UF JOLLY 220V uni. 20,88 79 1.649,52 29,23 7,80 21,43 1.693,30 |NO AJUSTE
CEL1378 |CAPACITOR 60 UF 110V uni. 20,18 84 1.695,12 28,25 7,54 20,72 1.740,11 | NO AJUSTE
CENTRAL DE MANDO NORMAL
ABJ 7079 |JOLLY uni. 91,49 53 4.848,97 128,09 34,17 | 93,92 4.977,67 |NO AJUSTE
ABKOOO6 | CONTROL REMOTO JOLLY uni. 10,49 1.523 15.976,27 14,69 3,92 10,77 16.400,31 | NO AJUSTE
ACG6081 |ELECTROFRENOJOLLY N/S 110V uni. 39,37 62 2.440,94 55,12 14,70 | 40,41 2.505,73 | NO AJUSTE
ACJ9014 | ESPINA ELASTICA 6x30 uni. 2,63 1.478 3.887,14 3,68 0,98 2,70 3.990,31 |NO AJUSTE
FIN DE CARRERA COMPLETO
BAO3018 |JOLLY N/S uni. 21,88 46 1.006,48 30,63 8,17 22,46 1.033,19 |NO AJUSTE
ACG7059 | MICROSWITCH JOLLY uni. 5,22 3.500 18.270,00 7,31 1,95 5,36 18.754,92 | NO AJUSTE
CEL1350 | PINON ALUMINIO JOLLY 22 N/S uni. 14,90 16 238,40 20,86 5,56 15,30 244,73 NO AJUSTE
CAL1036 |PINON EJE MOTOR JOLLY N/S uni. 24,41 52 1.269,32 34,17 9,12 25,06 1.303,01 |NO AJUSTE
CME6001 | PINON PICCOLO JOLLY uni. 28,08 42 1.179,36 39,31 10,49 28,83 1.210,66 | NO AJUSTE
CPL1072 |PINON PLASTICO JOLLY 22 N/S uni. 18,00 31 558,00 25,20 6,72 18,48 572,81 NO AJUSTE
CAL1028 | POLEAS DE 20 PARA JOLLY uni. 46,65 26 1.212,90 65,31 17,42 | 47,89 1.245,09 | NO AJUSTE
POLEAS DE 22 PARA JOLLY
CAL1029 | NORMALY SUPER uni. 54,43 48 2.612,64 76,20 20,33 | 55,87 2.681,98 | NO AJUSTE
CAL1030 | POLEAS DE 24 PARA JOLLY uni. 62,12 23 1.428,76 86,97 23,20 | 63,77 1.466,68 | NO AJUSTE
Czz6202 | RULIMANES MOTOR JOLLY N/S uni. 6,15 78 479,70 8,61 2,30 6,31 492,43 NO AJUSTE
CPL1071 | RULINAS JOLLY N/S uni. 3,69 66 243,54 5,17 1,38 3,79 250,00 NO AJUSTE
CEL1543 | TRANSFORMADOR TORROIDAL uni. 17,82 55 980,10 24,95 6,66 18,29 1.006,11 | NO AJUSTE
22TR0101 | VINCHAS PARA RULINAS uni. 2,63 45 118,35 3,68 0,98 2,70 121,49 NO AJUSTE
ACG8672 | LLAVE EXAGONAL K800 uni. 22,00 78 1.716,00 30,80 8,22 22,58 1.761,55 | NO AJUSTE
CTC1139 | BOTONERAS DE PARED RIB uni. 17,96 3.256 58.477,76 25,14 6,71 18,44 60.029,88 | NO AJUSTE
CPL1123 | CAPACITOR 12,5 MF uni. 13,56 123 1.667,88 18,98 5,06 13,92 1.712,15 |NO AJUSTE
CEL1385 | CAPACITOR 8 MF uni. 10,51 115 1.208,65 14,71 3,93 10,79 1.240,73 | NO AJUSTE
CEL1426 | CAPACITOR 35MF uni. 11,40 97 1.105,80 15,96 4,26 11,70 1.135,15 |NO AJUSTE
CEL1382 | CAPACITOR 16 MF K2200 uni. 13,16 69 908,04 18,42 4,91 13,51 932,14 NO AJUSTE
4.01.05 |ACCESORIOS MOTOR GARAJE
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G971LM | CONTROL REMOTO FRE. 315 uni. 17,41 78 1.357,98 24,37 6,50 17,87 1.394,02 |NO AJUSTE
971LM CONTROL REMOTO FREC. 390LM uni. 18,75 122 2.287,50 26,25 7,00 19,25 2.348,22 | NO AJUSTE
61LM CONTROL PUNTO VERDE uni. 17,41 69 1.201,29 24,37 6,50 17,87 1.233,17 |NO AJUSTE
G81LM | CONTROL PUNTO VERDE 2 uni. 17,41 36 626,76 24,37 6,50 17,87 643,40 NO AJUSTE
770E FOTOCELULAS CRAFTMAN uni. 25,00 28 700,00 35,00 9,34 25,66 718,58 NO AJUSTE
41A3473 | KIT CABLE CADENA uni. 15,18 14 212,52 21,25 5,67 15,58 218,16 NO AJUSTE
41C4220A | KIT PINON CON EJE uni. 31,25 32 1.000,00 43,75 11,67 | 32,08 1.026,54 |NO AJUSTE
41C4220A | KIT PINON SIN EJE uni. 17,85 26 464,10 24,99 6,67 18,32 476,42 NO AJUSTE
ACCESORIOS MOTOR
4.01.06 | CORREDIZO
CPL1248 | CARCAZA PARA K-800/ K-2200 uni. 10,00 120 1.200,00 14,00 3,73 10,27 1.231,85 | NO AJUSTE
CENTRALINA PARA MOTOR K-
BCO7052 |800-1400-2200Y S uni. 225,45 36 8.116,20 315,63 84,20 | 231,43 8.331,62 | NO AJUSTE
CENTRAL DE MANDO PARA
BCO7056 | MOTOR K-500 120V uni. 140,40 5 702,00 196,56 52,43 | 144,13 720,63 NO AJUSTE
ACS9020 |CREMALLERA ML. uni. 14,28 136 1.942,08 19,99 5,33 14,66 1.993,63 | NO AJUSTE
CM01241 | EJES DE MANZA BRAZOS KING uni. 57,36 26 1.491,36 80,30 21,42 | 58,88 1.530,94 | NO AJUSTE
FORCELLA POSTERIOR BRAZOS
CMEG082 | KING uni. 22,45 6 134,70 31,43 8,38 23,05 138,28 NO AJUSTE
ACG8026 | FOTOCELULAS SENSORES RIB uni. 20,69 6 124,14 28,97 7,73 21,24 127,43 NO AJUSTE
CFS1011 | PINON EXTERIOR K-500 uni. 11,40 9 102,60 15,96 4,26 11,70 105,32 NO AJUSTE
CFS1004 | PINON EXTERNO K-800; 2200 uni. 25,29 6 151,74 35,41 9,44 25,96 155,77 NO AJUSTE
CEL1155 | PINON INTERIOR K-500 uni. 14,35 6 86,10 20,09 5,36 14,73 88,39 NO AJUSTE
CAL1120 |PINON INTERIOR K-800 uni. 18,00 8 144,00 25,20 6,72 18,48 147,82 NO AJUSTE
CME2025 | PINON SIN FIN K-2200 uni. 56,14 13 729,82 78,60 20,97 | 57,63 749,19 NO AJUSTE
CME2046 | PINON SIN FIN K-800 uni. 36,85 14 515,90 51,59 13,76 | 37,83 529,59 NO AJUSTE
CME2036 | CORONA ELICOIDAL INTERIOR uni. 71,82 8 574,56 100,55 26,82 | 73,73 589,81 NO AJUSTE
324.609,49 371.295,33

Los inventarios de Motores y Accesorios se encuentran correctamente valorados al 31/12/10 por tanto el tratamiento no

requiere ajuste.
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Productos de Comercializacién

Para el siguiente andlisis se recompilé la informacion de los saldos finales de
los inventarios de Productos de Comercializacién al 31 de diciembre del 2010,
en lo que se refiere a los diferentes tipos de cerraduras, pernos y remaches
registrado en los Kardex de la empresa mediante el método de promedio

ponderado.

La estimacién del Valor Neto de Realizacién Unitario o Valor de Reposicion de
Productos de Comercializacion, se lo realizé tal como lo define la norma que el
Valor Neto Realizable se determina con el precio estimado de venta del activo
en el curso normal de su explotacién, menos los costos estimados y los costos

necesarios para llevar a cabo su venta

Para efectuar el analisis se determiné la proporcion de los gastos de ventas en
relacion con el total de ventas de inventario de productos semiterminados para
la venta para determinar el porcentaje de aplicacion de los gastos de ventas de

cada uno de los productos.

El andlisis del porcentaje de aplicacion de los gastos de ventas se muestra en el
siguiente cuadro:

PROPORCION DE GASTOS DE VENTAS EN RELACION A
LAS VENTAS NETAS DE INV. DE PRODUCTOS DE
COMERCIALIZACION

CUENTA VALOR

Gasto de Fletes 7.205,21
Gasto de Sueldo 34.138,58
Gasto de Alimentacion 3.456,00
Gasto de Publicidad y Propaganda 3.135,60
Gasto de comunicacion 1.800,00
Otros Gastos 5.768,90
TOTAL GASTOS DE VENTA 55.504,29
TOTAL VENTA DE INVENTARIO 208.071,66
PORCENTAJE DE APLICACION I 2668%]
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ANALISIS DEL VNR DE INVENTARIO DE PRODUCTOS DE COMERCIALIZACION

I cooco | PRODUCTOS ;'ZEIEI:EIA;DA oo feanmoaol c.toral B povia | oo | vnRuN TOTAL PERDIDA |
01.01.11 CERRADURA
CEROO1PA | CERRADURA PICO DE LORO (puerta acordeon) uni. 6,78 450 3.051,00 | 13,15 3,51 9,64 4.338,97 | NO AJUSTE
PZP0O57 CERRADURA VENECIA (puerta enrollable) uni. 4,01 1.331 | 5.337,31 5,50 1,47 4,03 5.367,72 | NO AJUSTE
CERRADURA VIRO MECANICA PTA ABATIBLE E-
7504.0712.1|70 uni. 30,37 156 4.737,72 | 70,00 | 18,67 51,33 8.007,03 | NO AJUSTE
CERRADURA VIRO MECANICA PTA ABATIBLE E-
7502.0712.1| 60 uni. 40,67 253 10.289,51| 60,00 | 16,01 43,99 | 11.130,65 | NO AJUSTE
CERRADURA VIRO MECANICA PTA ABATIBLE E-
7503.0712.1 |50 uni. 32,13 110 3.534,30 | 50,00 | 13,34 36,66 4.032,84 | NO AJUSTE
CEROO4PE | CERRADURAVIRO PTA ENROLLABLE uni. 11,37 65 739,05 23,25 6,20 17,05 1.108,12 | NO AJUSTE
01.01.12 | PERNOS
PRNCCL P. CABEZA DE COCO lib. 1,71 1.560 | 2.667,60 2,80 0,75 2,05 3.202,81 | NO AJUSTE
PERPOLL P. DE POLEA lib. 1,52 984 1.495,68 2,80 0,75 2,05 2.020,23 | NO AJUSTE
PEROO5 P. DE EJE lib. 1,52 664 1.009,28 2,80 0,75 2,05 1.363,25 | NO AJUSTE
APAOOG ANILLOS PLANOS 3/4x 1/4 lib. 0,90 1.322 1.189,80 1,80 0,48 1,32 1.744,83 | NO AJUSTE
APAOO7 ANILLOS PLANOS 1/4x 1/8 lib. 1,00 1.623 | 1.623,00 1,80 0,48 1,32 2.142,10 | NO AJUSTE
01.01.13 REMACHES
REMO1 REMACHES 1" (LB) lib. 3,9 237 924,30 6,20 1,65 4,55 1.077,43 | NO AJUSTE
REM34 REMACHES 3/4" (LB) lib. 3,9 245 955,50 6,20 1,65 4,55 1.113,80 | NO AJUSTE
37.554,05 46.649,78

Los inventaros de Productos de Comercializacion estan correctamente valorados al 31/12/10 por tanto el tratamiento no

requieren ajuste.
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3.3 Presentacion de Balances ajustados

Luego de haber efectuado los analisis correspondientes al area de Inventarios

de la empresa METALMAN asi como lo determina la Norma Internacional de

Informacién Financiera 2-INVENTARIOS vy realizar la comparacion de los saldos

bajo NEC, el resumen de los asientos contables por ajuste son los siguientes:

ASIETOS DE AJUSTES POR APLICACION NIC -02

FECHA

DESCRIPCION

I DesE [l HABER

1

31/12/2010

Resultados Acumulados por efecto de transicién a Niif 's

166,83

Estimacion por desvalorizaciéon de Materia Prima

166,83

V./Ajuste medicion de Inventario de Materia Prima

2

31/12/2010

Activo Impuesto Diferido

41,71

Resultados Acumulados por efecto de transicidn a Niif’s

41,71

V./Impuesto diferido por desvalorizacion de Inventario de
Materia Prima

3

31/12/2010

Resultados Acumulados por efecto de transiciéon a Niif 's

557,43

Estimacion por desvalorizacion de Materia Prima

557,43

V./Ajuste medicion de Inventario de Materia Prima

4

31/12/2010

Activo Impuesto Diferido

139,36

Resultados Acumulados por efecto de transicion a Niif’s

139,36

V./Impuesto diferido por desvalorizacién de Inventario de

De igual manera se a continuacién se presentan la hoja de trabajo del Balance

General donde se muestran los saldos bajo NEC y NIIF al 31 de Diciembre del

2010:
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METALMAN
BALANCE GENERAL
Al 31 de Diciembre del 2010

EFECTOS DE CONVERSION A NIIF’'S

ALDOS N [ AJUSTES MR A ACION ALDO N
BALANCE GENERAL L ST '
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120.000,00

120.000,00
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3.4 Efectos Tributarios

Como el estudio de investigacion es basado solo en lo que respecta al area de
Inventarios, podemos determinar segun los conocimientos tributarios que las
estimaciones de desvalorizacién de los inventarios no son gastos deducibles
para el calculo del impuesto a la renta, por ende solo sera tratada

contablemente esta cuenta.
Sin embargo el efecto de los ajuste provoca un impuesto Diferido (activo),

deducible correspondiente al 25% de las estimaciones por desvalorizacion de

los Inventarios.
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4. Conclusion

Después de haber realizado el trabajo de investigacion en cuanto a

implementacion de la NIC 02- Inventarios, efectos de implementacién, sistemas

de valorizacion de inventarios, control y contabilizacion de desperdicios en la

empresa METALMAN, podemos determinar las siguientes conclusiones:

La empresa aplica el Sistema de Promedio Ponderado como sistema de
costeo de los Inventario, el cual es aceptado por la NIC 02, y en cuanto a

esto no se debe realizar ningiin cambio.

Todos los Inventarios se encuentra registrados al Costos Historico, lo

cual es debidamente aceptado por la Norma de Inventarios

Al realizar el Analisis del Valor Neto de Realizacion asi como indica la
norma, pudimos determinar que existen ciertos articulos de inventario de
Materia Prima y Productos Semiterminados para la Venta que se
encuentras sobrevalorados, porque el costo al que estan registrados es
mayor al precio de venta menos los gastos incurridos para su
comercializacién. Al aplicar la NIC's en las cuentas de inventarios se
pudo identificar los cambios que se efectian al momento de sustituir a
las Normas Ecuatorianas de Contabilidad, asi como también los asientos
de ajustes de dichos cambios, lo cual no influye significativamente sobre
el valor total de los que refleja la realidad econdmica en el entorno que

se desarrolla las actividades de la empresa.

El tratamiento contable que se aplica para los desperdicios es correcto,
puesto que la norma no indica un tratamiento definido. Lo que la norma
especifica es que cuando los desperdicios son anormales ya no pueden
formar parte de los costos de produccion, sino que debe cargarse a una

cuenta de resultado.
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Recomendaciones

METALMAN debera implementar nuevos sistemas contables adaptados
a NIIF’s para el manejo de sus inventarios.

Se deberia implementar en la empresa un manual de politicas de
Inventarios, que recopile toda la informacién en cuanto a: Recepcion,
Responsables, Informes de recepcién, inspeccion adjuntados con copia
de orden de compra; Almacenaje; y Producciéon. Estas politicas deben
estar bien establecidas y deben mostrar los procesos a seguir para cada
transaccion que involucre inventarios, asimismo la contabilizacion y

presentacion de los mismos en los Estados Financieros.

Es importante que la empresa tome en consideracion la implementacion
de politicas de rotacion de inventarios, a pesar que debido a la
experiencia del duefio y sus colaboradores, no se presentan problemas
de desabastecimiento; es necesario formalizar mediante politicas el stock

minimo de inventario de materia prima.

Una correcta administracion de los inventarios adoptando cualquiera de
los métodos que mejor se apliquen a la industria, proporcionaria

informacion mas fiable para la toma de decisiones gerenciales.

En cuanto a los desperdicios de materia prima en el proceso productivos
se recomienda que sean controlados sistematicamente, puesto que el
control manual es susceptible a modificaciones que podrian omitir o

tergiversar informacién importante.
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7. Glosario

NIC: Normas Internacionales de Contabilidad.

IASB: Consejo Internacional de Normas Contables.

IASC: Comité Internacional de Normas Contables (predecesor al IASB).

IFRIC: Comité Internacional de Interpretacion de Informacion Financiera.

FASB: Consejo de Normas de Contabilidad Financiera (US).

IOSCO: Organismo Internacional de Comisiones de Valores.

SIC: Comité de Interpretaciones Permanente (predecesor del IFRIC).

NIIF: Normas Internacionales de Informacion Financiera.

SEC: Comisidn de Acciones e Intercambio (US).

Existencias o Inventarios: son activos tangibles; poseidos para ser vendidos
en el curso normal de la explotacion; en proceso de produccion de cara a esa
venta; o en forma de materiales o suministros, para ser consumidos en el
proceso de produccion o en el suministro de servicios. Entre las existencias
también se incluyen los bienes comprados y almacenados para revender, entre
los que se encuentran, por ejemplo, las mercaderias adquiridas por un minorista
para revender a sus clientes, y también los terrenos u otras inversiones
inmobiliarias que se tienen para ser vendidos a terceros. También son

existencias los productos terminados o en curso de fabricacion por la entidad,

asi como los materiales y suministros para ser usados en el proceso productivo.
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Valor neto realizable: es el precio estimado de venta de un activo en el curso
normal de la explotacion, menos los costes estimados para terminar su

produccion y los necesarios para llevar a cabo la venta.

Valor razonable: es el importe por el cual puede ser intercambiado un activo o
cancelado un pasivo, entre partes interesadas y debidamente informadas, que

realizan una transaccion en condiciones de independencia mutua.

Coste de las existencias: El coste de las existencias comprenderd todos los
costes derivados de la adquisicion y transformacién de las mismas, asi como
otros costes en los que se haya incurrido para darles su condicion y ubicacién

actuales.

Costes de adquisicion: El coste de adquisicion de las existencias
comprendera el precio de compra, los aranceles de importacion y otros
impuestos (que no sean recuperables posteriormente de las autoridades
fiscales), los transportes, el almacenamiento y otros costes directamente
atribuibles a la adquisicion de las mercaderias, los materiales o los servicios.

Los descuentos comerciales, las rebajas y otras partidas similares se deduciran

para determinar el coste de adquisicion.

Costes de transformacion: Los costes de transformacion de las existencias
comprenderan aquellos costes directamente relacionados con las unidades
producidas, tales como la mano de obra directa. También comprenderan una
parte, calculada de forma sistematica, de los costes indirectos, variables o fijos,
en los que se haya incurrido para transformar las materias primas en productos
terminados. Costes indirectos fijos son todos aquéllos que permanecen
relativamente constantes, con independencia del volumen de produccion, tales
como la amortizacién y mantenimiento de los edificios y equipos de la fabrica,
asi como el coste de gestion y administracion de la planta. Costes indirectos

variables son todos aquéllos que varian directamente, o casi directamente, con
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el volumen de produccién obtenida, tales como los materiales y la mano de obra

indirecta

Otros costes: En el calculo del coste de las existencias, se incluiran otros
costes, en el, siempre que se hubiera incurrido en ellos para dar a las mismas

su condicién y ubicacién actuales.

Costo Historico: de los inventarios es la suma de los costos de compra costos
de conversién y otros costos en los que se haya incurrido para que los

inventarios sean puestos en su ubicacion y condicion actuales.

Costo de Compra: comprenden el precio de compra incluyendo a los derechos
de importa importacion y otros impuestos de compras, costos de transporte y
manejo y cualesquier otros atribuibles directamente a los costos de adquisiciéon

deduciendo los descuentos mercantiles, rebajas y subsidios.

Costo de Conversion: son aquellos costos adicionales a los de compra en que

se incurre para poner los inventarios en su ubicacion y condicion actuales.

Importe en libros: es el importe por el que se reconoce un activo, una vez
deducidas la depreciacion acumulada y las pérdidas por deterioro del valor

acumuladas.

Costo: es el importe de efectivo o equivalentes al efectivo pagados, o bien el
valor razonable de la otra contraprestacion entregada, para adquirir un activo en
el momento de su adquisicibn o construccidn o, cuando fuere aplicable, el
importe que se atribuye a ese activo cuando se lo reconoce inicialmente de
acuerdo con los requerimientos especificos de otros NIIF, por ejemplo la NIIF 2

Pagos Basados en Acciones.
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