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INTRCDUCCION 

Los métodos de Optimizaci6n han sido y serfin herramien­

tas indispensables para obtener de la tecnología un me­

jor aprovechamiento y de la investigaci6n una mayor uti 

lizaci6n. 

Es por ésto que este trabajo hace énfasis en la impor-­

tante necesidad de utilizar los métodos de optimizaci6n 

para alcanzar un mejor desarrollo y una mayor eficien- -

cia en beneficio de la producci6n. 

Lo que asiento a qui, me parece que crece en importan­

cia, en la medida de las circunstancias por las que - -

atravesamos actualmente en nuestro pais. 



OBJUTIVOS 

El objetivo de este trabajo será proporcionar una visi6n 

más amplia de la importancia que guarda el manejo de ma­

teriales dentro de los procesos de fabricac!6n, en bene­

ficio de una producci6n más eficiente al menor costo po­

sible. 

La realizaci6n de éste, se encuentra enfocado estricta-­

mente hacia la optimización del control de inventarios y 

producción de cosméticos, con la ayuda de los sistemas 

de información como una herramienta que sirve de apoyo 

la administraci6n para tomar decisiones con "oportuni­

dad". Pero puede ser similar para cualquier proceso in­

dustrial que se enmarque en similares parámetros. 

El lector de este trabajo deberá estar consciente de que 

no se pretende diseñar un sistema de informaci6n; simpl!e 

mente se presentará un panorama general de los componen­

tes del mismo. 



CAPITULO l. 

IMPORTANCIA DEL CONTROL DE LOS MATERIALES. 



CAPITULO I. 

IMPORTANCIA DEL CONTROL DE LOS MATERIALES. 

I.1. Definici6n y objeto. 

El control de los materiales puede definirse fundamentalmente 

como: 

El abastecimiento de la cantidau y la calidad necesarias de -

material dado en el momento y en el lugar en que se necesita 

con la menor inversi6n posible de dinero. 

En t~rminos generales, el control de los materiales puede co!l 

siderarso que abarca las actividades fundamentales siguien- -

tes: 

1. Planear un programa para el control de los materiales que 

se ajuste a las ventas y los pedidos pronosticados y al -

plan consiguiente de operaciones de fabricaci6n fijado P! 

ra un periodo anticipado considerable, Este planteamien­

to tiene como objetivo asegurar la terminaci6n de las can 

tidades necesarias de productos acabados para la fecha en 

que se precisarfin. 

z. Adquisici6n o colllpra de los materiales. 

3, Recepci6n e inspecci6n de los materiales llegados. 

4. AlmacenaD1iento y entrega de las materias primas y de las 

piezas componentes. 

S. Almacenamiento y eotregn de las partidas secundarias o i!!). 

productivas, que comprenden los materiales y los suminis-



tros necesarios para realizar la fabricaci6n, pero que no 

entran en el producto acabado, 

6. Mantenimiento de un registro de almacén, 

7, Aprovechamiento y conservaci6n de los materiales y de los 

trabajos defectuosos, 

B. Simplificaci6n, estandarizaci6n y situaci6n de los mate--

rinles. 

Esta secci6n se encarga del trabajo de planear los materiales 

y de recibirlos, entregarlos en el almac6n, llevar el regis-­

tro de su movimiento y controlarlos; se ocupa tambi6n con las 

actividades relacionadas con la estandatizaci6n de fos mate-­

rieles, 

l,2, Funci6n de Control. 

Cuanto mh complicado sea el tiempo de la fabricaci6n, tanto 

más detallada será la rutina del control de los materiales, -

pero a medida que aumentan las complicaciones de la fabrica-­

ci6n se hace más importante la necesidad del control, cual- -

quiera que sea el tipo de fábrica, Las funciones de control 

son: 

1. Determinar las necesidades probables de materiales. 

2. Conseguir un abastecimiento adecuado a tiempo y almacenar 

los materiales, si fuese necesario. 

3. Entregar y poner en circulaci6n los materiales a medida -

que se necesiten. 

4. Registrar todas las transacciones del almacén en regis- -
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tros apropiados. 

S. Suministrar los datos para la contabilidad de costos y fl 

nanciora rclnciona<los con el almacén, 

Hay dos fases en el control de los materiales: 

1. Burocr§tica: Fu!ldamentalmente realiza la Jeterminución -

de las necesidades, la preparación de las solicitudes y -

la anotación de los registros, junto con los diferentes -

procedimientos auxiliares. 

2, F1sica o de trabajo material: Fundamentalmente se encar­

ga del almacenamiento y entrega de los materiales y de la 

comprobación de las cantidades, contándolas, para ajustar 

cualesquiera discrepancias en los registros del almacén. 

El costo de los materiales representa, a menudo, la partida -

m4s importante del costo de fabricación, oscilando entre el 

20\ y el 90\ y superando a veces el importe reunido en la ma­

no de obra y los gastos generales. Análogamente, las inver-­

siones en las existencias en inventario pu
0

eden constituir la 

mayor partida del balance, con excepción de la fábrica y sus 

instalaciones y, a veces, pueden incluso superar a esta últi­

ma partida. Su utilización más eficiente será pues, un fac-­

tor importante para el 6xito de cualquier fábrica. 

I.3. Ventajas del Control de los Materiales. 

El control de los materiales tiene muchas ventajas financie-­

ras y de explotación. entre las cualc• se destacan las si- -­

guientes: 
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1, Impedir las p6rdidas verificando todos los materiales a 

su llegada al almac6n, desde el doble punto de vista de 

la cantidad y la calidad, y comprobar el acuerdo con to-­

das las condiciones especificadas en el pedido, 

2. Reducir el desperdicio debido a roturas, robos, deterio-­

ros por los agentes atmosf6ricos, etc., y tambi6n el des~ 

provechamiento de espacio por la mala colocación y dispo­

sici6n de los materiales almacenados, 

3, Disminuir los ~xcesos en las compras e inmovilizar menos 

capital en existencias en inventarios, 

4, Eli•inar los retrasos en la fnbricaci6n suministrando los 

materiales pedidos en la forma y la cantidad necesarias y 

en el instante especificado. 

5, Proporcionar una base para llevar la contabilidad de los 

materiales recibidos y entregados, y averiguar y cargar -

los costos a los productos respectivos, 

I.4, Estandarizac i6n de los Materiales, 

La necesidad de estandarizar o normalizar los productos y los 

materiales es algo que no necesita demostrarse. Como base P! 

ra la estandarizaci6n, es necesario partir de un programa de 

simplificaci6n. La simplificaci6n consiste en eliminar las -

variedades, los tipos, los tamaftos, los estilos y las formas 

innecesarias o poco utilizadas, así como otras irregularida-­

des semejantes y realizar una fusi6n a base del nGmero posi-­

ble de variedades, con el fin de eliminar del almac6n todos -
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los articulas innecesarios que puedan figurar entre las exis­

tencias, 

Luego se estudian los articulas que se retengan en lo que re! 

pecta a sus usos, los perfeccionamientos que puedan introdu- -

cirse en su aplicación, los intercambios posibles en determi­

nadas circunstancias, los substitutos que puedan obtenerse -· 

cuando no sea fllcil adquirir deteTminados materiales, las ca!! 

tidades que deba haber en almac6n para satisfacer las necesi­

dades de la fabricación al mismo tiempo que se obtendrAn mu- -

chas otras ventajas. También los suministros deber~n ser - -

objeto de un estudio parecido. Muchas compaftias, procurando 

mejorar su eficiencia, tienden también a estandarizar las in.§. 

talaciones y los aparatos que compran y utilizan para la con­

servaci6n. No s6lo se disminuyen los costos de la mano de 

obra estandarizando dichas instalaciones, sino que también se 

reducen muchisimo las existencias de piezas y suministros de 

conservación sin inferir en el funcionamiento. 
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CAPITULO I l. 

ELEMENTOS BASICOS DE SISTEMAS DE !NFORMACION. 
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CAPITULO II. 

ELEMENTOS BASICOS DE SISTEMAS DE INFORMACION. 

II,1. El Enfoque de Sistemas y el Análisis de Sistemas. 

El enfoque de sistemas es una filosoffo que se emplea ampli!!_ 

mente en la actualidad para dirigir la estructuraci6n global 

de las actividades del procesamiento de datos, necesarias Pl!. 

ra satisfacer las necesidades de informaci6n en las organizl!. 

cienes modernas. 

El enfoque de sistemas es una filosofía o una manera de con­

cebir una estructura, que coordina de manera eficaz y 6ptima 

las actividades y operaciones dentro de una organizaci6n o -

sistema. Un sistema se puede definir como un conjunto ar­

ticulado de componentes o subsistemas ideados para alcanzar 

un objetivo. La definición de sistema es una diferenciaci6n 

16gica que se puede relacionar o no con las diferenciaciones 

reales que se encuentran en el mundo físico. 

El enfoque de sistemas se interesa por la componente indivi­

dual y hace énfasis en la funci6n que cumple dentro del sis­

tema, más que en la función que cumple como entidad indivi-­

dual. El empleo del enfoque de sistemas para describir la 

realidad puede reportarle grandes ventajas al usuario. La -

eficacia de las com~onentes, consideradas colectivamente co .. 

mo un sistema, puede ser mayor que la suma de los rendimien­

tos de cada componente considerados por separado, Este efes 
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to cincrgético se suele describir afirmando que "el todo es 

mayor que la suma de sus partes". Una de las tendencias de 

las organizaciones modernas actuales consiste en la crecien­

te cspecializaci6n. Las componentes de una organizaci6n 

tienden a evolucionar en grupos relativamente aut6nomos, C!!_ 

da grupo tiene sus propios objetivos y sistemas de valores, 

por lo que se puede perder de vista la manera en que se rela 

clonan sus actividades y objetivos con Jos de la organiza- -

ci6n en general. La implantación del enfoque de sistemas -­

rompe de manera radical las líneas funcionales tradicionales 

de la organizaci6n para lograr una optimización de la organ,! 

zac i6n completa. 

Por lo general, en la mayoría de las organizaciones, existe 

un conflicto interno entre las distintas funciones. Itleal-­

mente, Jos problemas de cada área funcional se deben resol-­

ver de acuerdo con los objetivos de la organización global.­

Los requerimientos de la optimización total incluyen: (1) -­

consideración de todas las alternativas, (2) consideración -

de todos los eventos, y (3) maximización de !ns funciones -' 

objetivas de toda la organización. Pnra este conflicto in-­

terno entre las áreas funcionales se tomará como ejemplo el 

problema del control de inventario. 

Por Jo general el departamento de ventas desea contar con un 

inventario extenso de diversos productos para lograr un ni-· 

ve! óptimo de servicio a Jos clientes. Este objetivo del -­

departamento de ventas es impracticable y, en consecuencia, 
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antnconizn con el objetivo global de la organizaci6n. Por -

otra parte, el departamento de producción tal vez desee pro­

ducir en lotes de gran tamafto para reducir los costos de pr~ 

ducci6n, pero esta reducci6n en los costos de pro<lucci6n pue 

<le originar un aumento en los inventarios de materia en pro­

ceso y requerir de mayor capital activo, El objetivo del -­

funcionario ejecutivo de finanzas consiste en reducir al mí­

nimo la inversión en el inventario, El administrador del -­

almacén tiene a su vez un punto de vista diferente; su obje­

tivo radica en establecer métodos de rutina para el manejo, 

recepción y envio del inv"ntario y, de esta manera, reducir 

los costos de manejo. Por consiguiente, se puede observar .. 

que existen funciones distintas y conflictivas en una organ! 

zaci6n que es necesario coordinar para lograr una optimíza-­

ci6n total. 

F.n las grandes y complejas organizaciones actuales la fun- -

ci6n de la administraci6n consiste en coo~dinar e interrela· 

cionnr las actividades de las diferentes áreas funcionales y 

optimizar los objetivos de toda la organización. 

En consecuencia, In filosofla del enfoque de sistemas es la 

rnancra en que la administración concibe la interrelaci6n en­

tre los subsistemas de la organizaci6n. Como se mcncion6 -· 

antes, con el tamaño, complcj idad y cspccializaci6n crecicn· 

tes, asi como el rápido cambio de la mayoría <le las organiz~ 

cienes, este problem;i de reunir los subsistcmus de la organ.~ 

zación para formar un todo viable se vol verfi aún más difícil 
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en el futuro. 

Existen algunas directrices que se pueden aplicar para utili 

zar el concepto de enfoque de sistemas, Estas son: 

1. !ntegraci6n. Los direrentes subsistemas del sistema se 

deben integrar de tal manera que se aprovechen las inte­

rrelaciones y la interdependencia entre los elementos. 

2. Comunicaci6n, Los canales de comunicación entre los suJ?. 

sistemas deben estar abiertos todo el tiempo. 

3, M6todo científico. El m6todo cient[fico se debe aplicar 

utilizando las diferentes tl!cnicas de la ciencia admini!!_ 

trativa. 

4, Orientación hacia las decisiones. A fin de hacer más 

eficaz la función administrativa de planeaci6n y con­

trol, la toma de decisiones programada se desarrolla 

cuando es conveniente. El objetivo radica en programar 

sistemas de decisiones bien definidos, tales como siste­

mas logísticos, hasta el punto en que sean autorregula-­

dos. Este enfoque descargará a la administración de mu­

chas de las actividades rutinarias y diversionistas que 

de otra manera estaría obligado a realizar, El tiempo -

que quede disponible debido a este enfoque permitirá a 

la administraci6n concentrar sus esfuerzos en la toma de 

decisiones que todavía no está est·ucturada ni programa-

da, 

S. Tecnologfo. Siempre que sea posible, el analista deberá 

utilizar la tecnolog[a moderna como un auxiliar en la --



11! 

implantación de las técnicas que se originen a partir de 

las cuatro directrices anteriores; por ejemplo, la comp~ 

tadora mejora de manera significativa la int~graci611, -­

la comunicación, el método científico y la toma de deci­

siones programada. 

II.1.2, Andlisis de sistemas y la resolución de problemas. 

El análisis de sistemas utiliza métodos cuantitativos, 

cuando son aplicables, además de factores cualitativos, -­

como el juicio, la heurfstica, el sentido coman y la expe­

riencia. Cuándo y dónde se debe empezar un análisis <le -­

sistemas es hasta cierto punto arbitrario, 

Dentro del contexto del enfoque a la resolución de proble· 

mas, hay seis etapas básicas para la aplicación <lel an~li­

sis de sistemas: 

1, Definición y formulación del problema, 

2. Desarrollo de soluciones alternativas. 

3. Construcción de modelos que formalicen las nlternati·­

vas. 

4, Determinac i6n de 1 costo/ eficiencia de las alterna ti· -

vas. 

S, Presentación de las recomendaciones, 

6. Implantación de la alternativa seleccionada. 

En la figura 1 se muestran estas etapas y se pone de mani­

fiesto la relación iterativa que hay entre ellas. 



INTERFASE 
USVAAIOIAHALISTA 

OEFINICION 
DEt. PROBLEMA 

DESARROLLO DE 
ALTERNATIVAS· 

COHSTRUCCIOH 
OE MODELOS 

DHERMINACION DE 
COSTO I ff'ECTIVIDAD 

RE COMEN OACIONES 

SI IMPt.ANTACION DE 
LA SOl.úCION 

F'guro I • E1qu11M Qu• mu11tra 14' tfopn r ti prac:eu lhroth'o del onollth ch 
1iltutot opHc11do 4 lo ruoluc\on Ot probltmu· 
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Uno de los obj ctivos principales <le la realizaci6n de un an!!_ 

lisis de sistemas consiste en maximizar la eficacia de la s~ 

luci6n con un costo mínimo. Para lograr esta raz6n óptima -

entre costo y eficacia es necesario obtener altcr11ativas de' 

cursos de acci6n y efectuar comparaciones. Cualquier curso 

de acci6n requiere de una asignaci6n de recursos y produce -

una salida con un nivel dctcrrünado de eficacia. Una organ,! 

zaci6n puede optar por uno de los criterios excluyendo el -­

otro. Por ejemplo: 

1. Criterio do eficacia. Para obtener un nivel especifico 

ensaya las alternativas que alcanzarfin ese nivel. 

2, Criterio del costo. Para un nivel especifico de recur-­

sos el analista intenta determinar las alternativas que 

producirfin el mayor nivel posible de eficacia. 

De manera !<leal, debe haber un balance 6ptimo entre los dos 

criterios. Hay un punto en que una mayor eficacia es insig­

nificante cuandc se comparan los costos, 
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II.1.2.1. Análisis de sistemas y del desarrollo de un sistema de -

informnci6n. 

Por lo com1in la aplicación del an5lisis de sistemas al -

desarrollo de un sistema de información abarca un perio­

do mils largo que el que se requiere para la resolución -

de problemas en general. Es obvio que esto no ocurre n~ 

ccsariamentc en todos los casos, Adcmtis 1 en cierto sen­

tido el desarrollo de un sistema de información se puede 

denominar como la solución a un problema: la necesidad 

de saber. Sin embargo, para describir mejor lns activi­

dades que se llevan a cabo durante el desarrollo de un -

sistema es posible identificar tres etapas: 

1. Análisis de sistemas. 

2. Disefto de sistemas. 

3. Implantación de sistemas. 

Las actividades que se realizan en estas tres etapas son 

muy semejantes a las seis etapas que se describieron an­

tes, Por ejemplo, el análisis de sistemas es an5logo a 

la etapa 1; la definición y formulación del problema. 

Para ser más especHicos, abarca la definición y descril! 

ción de lns metas, objetivos y requerimientos del siste­

ma. La etapa de diseno de sistemas incluye actividades 

análogas a las etapas 2 a S. Estas activi<ladcs se ¡me-­

den redefinir de la siguiente manera: 

1. Desarrollo de diseños de alternativas, 

2, Construcción de Mdelos que formalicen los disenos -
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alternativos. 

3. Determinación del cociente costo/eficacia de los di-

scfios alternativos. 

4. Presentación Je recomendaciones. 

Las ac t ívhla<lcs de que se compone la etapa denominada 

Implantación de Sistemas se podria igualar a la etapa 6: 

Implantación de la Alternativa Seleccionada. 

Estas tres etapas de desarrollos de sistemas se reprcsc_12 

tan en la figt1rn 2 como ~011stituycntcs del ciclo vit11l -

de los sistemas. En esta figura también se muestran las 

principales nctividadcs <le los ani'ilistas de sistemas re­

lacionadas con cada etapa. 

El empleo del concepto de ciclo vi tal es una excelente -

manera de mostrar la naturaleza viable dinámica Je! 

sistema de informncí6n en si. A<lcmfís, el concepto de e,! 

clo vital constituye una cxposici6n &Cncral Uc la metodE, 

log!a del desarrollo de sistemas. 

Como sucede con toda entidad dinámica, la utilidad de la 

salida del sistema de informaci6n, ln eficiencia de sus 

operaciones y la confiabilidad en la operación global -­

del sistema puede variar de manera consiJcrablc co11 el 

tiempo. Por consiguiente, el sistema Je informaci6n -

está expuesto a la detcriorización, obsolcsccnl·ia )' 1 por 

Oltimo, a la substitución. No obstante, rara ve:: acont.2_ 

ce que en un mome.nto t.lado, se le hagan mejoras al siste­

ma t.lc informaci6n completo. En consecuencia, es cvi<lcn-



Figuro 2 • Ciclo vlfal d• un slshma de lnfarmaclon 'I lat principales 
octlvldodu otoclodat con cado 1tapa dll ciclo• 
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te que parte del sistema de informaci6n, o un subsistema 

de la organizaci6n, necesitará continuamente reparaci6n 

o reconstrucción. 

A primera vista se podria afirmar que la duración del -­

ciclo equivale a la razón con que el ciclo vital del si~ 

tama se repite una y otra vez. Algunas autoridades en -

la materia consideran la duración del ciclo en términos 

de años, Muchos expertos en sistemas de informaci6n 

calculan que un ciclo de vi<la normal parn un sistema es 

de dos a diez años antes de que sea necesario un redisc­

fio importante o una reparación total. Este cálculo acer 

ca del ciclo vital del sitema de información está sujeto 

a muchas condiciones y es necesario realizarlo por sepa­

rado para ~adn sistema o subsistema de informaci6n. 

Sin embargo, los autores piensan que en realidad la dura 

ción del ciclo es confusa, en la medida en que hace refE_ 

rcncia a la periodicidad o a una relación de arranque-a! 

to, En la mayoria de Jos casos la aplicación de las et! 

pas en el ciclo vital es una operación continua altamen­

te iterativa e interactiva, que por lo común se realiza 

a nivel de subsistemas y que en general prosigue hasta -

que el sistema total se modific;1 y, por último, se subs­

tituye. 
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II.2. Producci6n de Informaci6n a Partir de los Datos. 

En general 1 los términos ºdatos" e "informaci6n11 se usan in-­

distintamente, aunque se refieren a dos conceptos diferen- -

tes, 

Desafortunadamente, esta ambigüedad en el uso de la termino­

logía a menudo da lugar a una comunicaci6n deficiente en lo 

que concierne a esas dos importantes ideas. 

Los datos son hechos aislados y en bruto, los cuales, situa­

dos en un contexto significativo mediante una o varias oper.!!, 

cienes de procesamiento, permiten obtener deducciones rela-­

cionadas con la evaluaci6n e identificaci6n de personas, - -

eventos y objetos. La finalidad básica al recop.ilar y proc!!_ 

sar los datos es producir información. El resultado del pr2 

cesamiento de los datos puede aplicarse a muy diversos fi­

nes, desde la elaboración de cheques para el pago de suel­

dos, hasta la presentación de un informe n la gerencia para 

prop6sitos de planeaci6n y control. Pero si bien los datos 

son el elemento principal de la información, para quien los 

recibe, no todos los informes son igualmente importantes y -

oportunos, La mayoría de las empresas cuentan con una gran 

cantidad de datos; pero existen ciertas limitaciones cuando 

se trata de extraer y filtrar los hechos importantes necesa­

rios para tomar buenas decisiones. 

La empresa recibe una cantidad ilimitada de datos que provis. 

nen de fuentes internas )' externas. Si fueran procesadas - -

sin una finalidad informativa, su abundancia scr1a excesiva. 
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Dicho de otro modo, s6lo podrá obtenerse la cantidad apropi!l 

da <le datos mediante un sistema adecuado <le informaci6n. 

La informaci6n se distingue substancialmente <le los <latos en 

que estos a1 timos son mensajes en bruto y no evaluados, mi e!! 

tras que ln primera significa un aumento de conocimientos, w 

obtenido por el receptor mediante In coordinaci6n apropiada 

de los elementos de los datos con las variables <le un probl.<:. 

ma. La informac i6n es la adici6n o el procesamiento de los 

datos, que puede proporcionar un conocimiento o bien un en-­

tendimiento de ciertos factores. 

La íunci6n primordial de la informaci6n, y por tanto de un -

sistema de informaci6n, consiste en aumentar el conocimiento 

del usuario, o en reducir su incertidumbre. La información 

comunicada al usuario puede ser el resultado de la aporta- -

ci6n de datos a un modelo de decisi6n, y <le su procesamien-­

to. Sin embargo, trat5ndose de las decisiones m5s complejas, 

no puede hacer m5s que aumentar la probabilidad de Ja certi­

dumbre o reducir el namero de posibles elecciones. 

llabiendo explicado anteriormente Jos conceptos <le da tos e i!l 

formaci6n, corresponde ahora examinar la forma en que puede 

producirse Ja informaci6n a partir de los datos. Esta tran~ 

formación se puede enfocar clcsdc un punto Je vista lógico, w 

es decir, <le las operaciones 15gicas que se realizan con los 

datos, y desde un punto de vista material y técnico, o sea, 

Je los métodos de m5s nlto nivel de acuerdo con los cuales -

se llevan a cabo lns operaciones con los <latos. 



B:isicamentc, los Jatos son material en bruto que se necesita 

manejar y situar en un contexto significativo para que puet.la 

ser útil a quien va a recibirlo. Para poner los datos en º! 

den )'dar resultados comprensibles, es preciso efectuar al-­

uuna combinaci6n Je operaciones básicas. En todo sistema de 

informaci6n es posible identificar <liez operaciones b5sicas 

que pueden dar resultados 'comprensibles. La función que - -

estas operaciones desempeñan dentro de un sistema de inform!!_ 

ci6n es similar a la de las máquinas individuales en funci6n 

de sus componentes. Así como todas las mfiquinas mayores y -

más complejas están compuestas por m5quinas sencillas, tam-­

biOn los sistemas complejos de información est5n compuestos 

de alguna combinación de operaciones sencillas con los da­

tos. Las operaciones con los datos son las siguientes: 

1. Captación, Esta operación se refiere al registro de da­

tos hecho a partir de un evento o acontecimiento. 

2. Verificación. Se refiere a la comprobación o validación 

de los datos, hecha con el fin de asecurarse de que fue­

ron obtenidos y registrados en forma correcta. 

3, Clasificación. Esta operación clasifica los elementos 

de los datos en categorías específicas que tienen un serr 

tido para el usuario. 

4. Ordenación. Mediante esta operación Jos elementos de i!! 

formnci6n se colocan en una secuencia específica prcdc-­

tcrminada, Por ejemplo, un registro de inventario po· -

dría ser ordenado por clave del producto, valor maneta--
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ria o cualquier otra caracteristica que figure en el re­

gistro y que el usuario considere útil, 

5, Sumarizaci611, Esta operaci6n combina o engloba los da-­

tos <le dos man<:>ras. Primero, los acumula en sentido ma­

tem5tico, cmno cuando se formula un balance general. La 

cantidad clasificada como activo circulante representa -

sin dutla a cientos tle cuentas específicas y más tletalla­

tlas. Segundo, reduce los datos en el sentido 16gico, C2_ 

mo cuando el jefe de personal solicita una lista exclus.!_ 

vamente de los empleados que trabajan en el departamento 

X de la empresa. 

6, C~lculo, Esta operación vincula las operaciones aritm6-

ticas y 16gicas de los datos. Por ejemplo, es necesario 

efectuar calculas para establecer los sueldos devenga­

dos, ln cobranza a los clientes, etc, En mucl1os casos 

es necesario efectuar ctilculos bastante complicn<los para 

manejar los datos contenidos en ciertos modelos de admi­

nistraci6n cient!fica tales como PERT, programaci6n li-­

ncnl, pron6stico, cte. 

7. Almacenamiento. Mediante esta operación, los datos se -

guardan en algún dispositivo, como papel, microfilm o -­

dispositivos magn6ticos, donde se pueden tener disponi-­

blcs para consultarlos cuando sea necesario. 

8. Recuperaci6n. Esta operaci6n implica buscar)' obtener -

acceso i datos especificas, para tomarlos del dispositi­

vo en que se encuentran a lmacena<los. 
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D, Reproduce ión, Es ta operación copia los da tos de uno a -

otro dispositivo o cambia su ubicación dentro del mismo. 

Por ejemplo, los datos almacenados en un disco magnético 

pueden ser reproducidos en otro disco igual o en una ci! 

ta magn~tica, ya sea para procesamiento posterior o por 

razones de segur id ad, 

1 O, Distribución/Comunicación, Mediante esta opcrac ión se •· 

transfieren los datos de un lugar a otro. Se puede efes 

tuar en muchos puntos diferentes del ciclo de procesa- -

miento. Por ejemplo, los datos pueden ser transferidos 

del disposltivo al usuario. La finalidad de todo proce­

samiento de datos es entregar información a~ usuario. 

II.3. El valor de la información. 

El valor de la información est~ basado en diez caracteristi­

cas que se enumeran a continuación: 

1. Accesibilidad. Esta caracteristica se refiere a la faci_ 

lidad y rapidez con que se puede obtener la información 

rcsul tan te. 

Z. Comprensibilidad, Se refiere a la integridad del conte­

nido de la información. No se refiere necesariamente al. 

volumen sino que el resultado sea completo, Esta carac­

teristica es sumamente intangible y, por tanto, dificil 

de cuantificar. 

3, Precisión, Se refiere a que no haya errores en la infor 

mación obtenida. Cuando se trata de un gran volumen de 

datos, en general se producen dos clases de errores: de 
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transcripci6n )' de c5lculo. Muchos aspectos de esta ca­

rac ter! s t ica pueden ser cuantificados. Por ejemplo, 

¿cufil es la proporc i6n de errores por cada mi 1 facturas 

elaboradas por mltodos manuales y por computadora? ¿qué 

valor representa red u e ir el número de errores?. 

Propiedad. Se refiere a qué tan bien se relaciona la i!! 

formaci6n con lo solicitado por el usuario. El conteni­

do de la informaci6ri debe ser apropiado para el asunto -

de que se trate; todo lo dcm5s será superfluo y a la vez 

costoso en su elaboraci6n. Esta característica es difi­

cil de medir y al igual que ocurre con las demás, ojalá 

esté implicita en la eficacia del diseño de los siste- -

mas. 

5. Oportunidad. Esta caracteris t ica se relaciona con una 

mejor duración del ciclo de acceso: entrada, procesa~ 

miento y entrega al usuario. Por lo común, para que la 

infornaci6n sea oportuna, es preciso reducir la duraci6n 

del ciclo. La oportunidad puede medirse en algunos ca-­

sos. Por ejemplo 1 ¿en qué proporción se po<l rán aumcnt ar 

las ventas si se informa inmediatamente al cliente sobre 

la disponibilidad de artículos de inventario? .. 

6, Claridad. Esta característica se refiere al grado en -­

que la información cstti exenta de exprC'sioncs ambiguas. 

La revisi6n de un informe puede resultar costosa. A la 

claridad puede asign5rsele un valor muy preciso de dinc-

ro. 
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7. Flexibilidad. Concierne n Ja adaptabilidad de la infor­

maci6n, no s6lo a m:is de una decisión, sino a más de un 

responsable de ln toma de decisiones, Esta característ! 

en es dificil de medir; pero puede asignarse un valor -­

cuantificado dentro de un margen muy amplio. 

8. Verificabilidad, Se refiere a Ja posibilidad de que -

varios usuarios examinen la informnci6n y lleguen a Ja -

misma conclusi6n, 

9, Imparcialidad. Se refiere a que no exista un intento de 

alterar o modificar la informaci6n con el fin de hacer -

llegar a una conclusi6n preconcebida, 

10. Cuantificable. Se refiere a la naturaleza qe la inform.!!. 

ci6n producida por un sistema formal de informaci6n. 

Aunque a veces los rumores, conjeturas, etc., se consid! 

ran como informnci6n. 

Aunque muchos aspectos de estas características son difici-­

les de medir, el analista debe utilizarlas cuando determina 

el valor de Ja informaci6n para compararlo con su costo. La 

cuesti6n es: ¿qué valor tiene para el receptor una cierta -

parte de informaci6n?. 

11.3, 1. Aspectos Econ6micos de la Informaci6n. 

La información es un recurso sumamente valioso para toda 

organi zac i6n, La mayor parte de las empresas no podrían 

sobrevivir si carecieran de informaci6n formal. En muchas 

de ellas se observa una tendencia cada vez mayor a ampliar 

la efectividad y la utilizaci6n de la informaci6n más allá 
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de la simple vigilancia de los aspectos legales y de la s~ 

lución rutinaria de problemas, Con el fin de acelerar el 

progreso de sus empresas, los administradores buscan acti­

vamente la solución de nuevos problemas. Para hacer fren· 

te a estas necesidades cada vez mayores se necesitan fuer­

tes.inversiones. La cuesti6n es: ¿justificaran la inver-­

si6n los beneficios recibidos?, 

.La elaboración de información formal cuesta dinero. ¿Cuá!! 

to debe gastar una empresa para obtener información? Aun 

cuando fuera posible, no sería económico registrar y proce 

sar cada uno de los datos disponibles. El costo del regi~ 

tro y procesamiento para obtener información debe compara!. 

se con el valor que dicha información tendrá para el recel! 

tor. Ya se ha hecho alusi6n al costo de producción de in· 

formaci6n y al valor que ~sta representa; pero hay una es­

tricta división entre la estimación del costo de la infor· 

mación y la estimación del valor que representa. 

El costo de producción de Ja información (es decir, el co~ 

to del sistema con sus m6todos, dispositivos y medios) es 

algo tangible y más o menos f5cil de medir. Por otra par· 

te, la información es conceptual por naturaleza y no tiene 

características tangibles salvo en representaciones simb6· 

licas, Básicamente, es diferente y separada de los m6to·· 

dos materiales que la producen y carece por sí misma de r! 

presentación física. El analista, sin embargo, debe hacer 

frente tanto al costo de la infromación como a la efectivi 
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dad Je la misma, con el fin de optimizar las funciones -­

del sistema. 

ll,3,2. El Costo de la Información, 

En algunas empresas, el procesamiento de datos para hacer 

frente a las operaciones legales y rutinarias y para obte­

ner también información de alto nivel, representa entre S 

y 15 \del costo total de operación de la empresa. En - -· 

ciertas organizaciones financieras, el costo puede elevar· 

se hasta SO \, Los costos de operación del sistema de in­

formación se identifican del modo siguiente: 

1. Costo del Equipo. Dentro de ciertos límites, en gene­

ral 6stc es un costo fijo o perdido, que aumentará con 

los altos niveles de mecanización. 

2. Análisis de Sistemas Disefio e Implantación, Es un co~ 

to perdido que aumentarfi normalmente con los altos ni­

veles de mecanización. Esta función incluye la formu­

lación de una metodología para los procesamientos gen~ 

ralos de procesamiento de da tos, Si se usa la comput!!_ 

dora serfi necesario también incluir la preparación de 

programas, 

3, Costo del espacio y del control de factores ambienta-­

les, Este es un costo semivariable, Como ejemplos P.2 

demos mencionar el del espacio, el de los sistemas de 

acondicionamiento de aire, el de las unidades de con-­

trol de energía, el de las medidas de seguridad, etc, 

Normalmente, estos costos aumentan con los altos nivc-
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les de mecanizaci6n. 

4. Costo de Conversi6n. Es un costo perdido que incluye 

toda clase de cambios, por ejemplo, del mhodo e!ectr!!_ 

meclínico a la computadora. 

5, Costo de Operaci6n. Básicamente es un costo variable 

y comprende las diversas clases de personal, la insta­

laci6n y mantenimiento de sistemas, los suministros, -

los servicios y su conscrvaci6n. Estos costos se cla· 

sifican a menudo como variables y no variables. 

II.4. Componentes de la Computadora. Los adelantos logrados en la 

tecnología de pequeñas computadoras están desplazando rápldf!. 

mente el equipo a base de tarjetas como método primario al-­

ternativo de procesamiento de datos, 

La computadora, comprende un conjunto de dispositivos de en­

trada de datos, una unidad central de procesamiento (UCP) -­

y los dispositivos de salida, La unidad central de proceso 

puede ser considerada como el cerebro de Ja computadora; tie­

ne varias funciones importantes: Provee de almacenamiento, 

en registros y acumuladores, a los diferentes datos o ins- -

trucciones a procesar, permite rápido acceso a datos almace­

nados y ejerce control sobre la informaci6n en localizacio-­

nes de la memoria principal; puede, además, desarrollar ope­

raciones aritm6ticas, 16gicas y de control. Toma simples -­

decisiónes · basadas en los resultados de pruebas hechas pre­

viamente. También ¡iuede manejar Ja entrada de da tos y sali­

da de informaci611 desde los Jispositivos periféricos conectf!_ 
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dos a la computadora. 

En esencia la unidad central de proceso tiene tres funcio-­

nes principales: 

1. Controlar y supervisar el sistema integral de cómputo, 

en base a un programa almacena.Jo en la unidad de memo­

ria. 

2, Desarrollar las operaciones matcmlíticas y 16gicas que en. 

un momento dado sean necesarias para procesar datos. 

3, Controlar el envfo y recepci6n de datos desde las unida­

des perif6ricas a la unidad de memoria~· 

Para realizar estas funciones, el procesador central se vale 

de las subunidades o subsistemas que lo componen: 
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El procesador central estfi compuesto por cuatro partes prin­

cipales o subsistemas. 

1. Unidad de Memoria o Almacenamiento Primario. 

2, Unidad de Control 

3, Unidad de Aritmética y L6gica, 

4, Unidad de Control de Periféricos. 

UN IUAD DE MEMOR 1 A 
O ALMACENAMIENTO 

PRIMARIO 

UN !DAD DE AR ITMETJ CA 
Y LOGJCA 

Figura 3. 

UNIDAD DE 

CONTROL 

UNIDAD DE CONTROL 
DE PERIFERICOS 

DIAGRAMA ESQUEMATICO DEL 
PROCESADOR CENTRAL. 
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Unidad de Memoria o Almacenamiento Primario. La memoria al-

rnacena gran cantidad de informaci6n, misma que est5 disponi­

ble para ser usada por otros subsistemas que integran la - -

computadora, 

La unidad de memoria est6 compuesta por: 

1. Unidad de Almacenamiento, 

2. Un Control de Memoria o Unidad de Control de Memoria, 

3. Registros. 

REGISTRO DE 
UIRECCION 

UNIDAD DE 
ALMACENAMIENTO 

UNIDAD DE 
CONTROL DE MEMORIA 

REGISTRO 
DE DATOS 

Figura 4. DIAGRAMA ESQUEMATI CO 
DE LA UNIDAD DE MEMORIA 
O ALMACENAMIENTO PRIMARIO. 
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La unidad de almacenamiento es, como su nombre lo indica , -

un almacén de depósito de datos e instrucciones. 

La unidad de control de memoria es la que coordina en forma 

autónoma Ja unidad de memoria en su totalidad; recibe llama­

dos desde la unidad de control (del procesador central) para 

conectarse con otros subsistemas y recibir o enviar datos. -

Una vez que la unidad de control <le memoria es accesnda por 

la unidad de control (del procesador) o por cualquier otro 

subsistema, se procede a extraer o a depositar datos; para 

ello, son usados por Ja unidad de control de raemoria dos re­

eistros, uno que tendró la dirección de memoria RDM (Regis-· 

tro de Dirección de ttemoria), a partir del cual será extra-­

ído o depositado un dato y otro registro RD (Registro de 

Datos), que contendrá el dato que ha sido extraído o que de­

be ser depositado en la memoria. 

Unidad de Control. La UC determina el ritmo de proceso de • 

Jos diferentes datos, identificando las instrucciones deposJ. 

tadas en la memoria principal 1 demandando que se desarrollen 

a través de las unidades de memoria y Je aritmética y Jógi-­

ca, de acuerdo con los requerimientos del programa almacena­

do, La unidad de control supervisa el proceso de las demós 

nnidades. El programa almacenado es el que indica n la uni­

dad de control la acción que en cada momrnto debe llevar a -

cabo; la UC debe determinar cuál instrucción debe ser ejecu­

tada, que operaciones deben ser desarrolladas y la dirección 

en donde se encuentran los datos que deben ser procesados en 
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un momento dado. Para esto cuenta con el auxilio de la uni­

dad de control de memoria. 

Unidad de Aritmética y L6gica. 

Es ta Contiene: 

1. Circuitos. 

2. Registros. 

3. Unidad de Control de Proceso. 

4. Unidad de A lgor i tmi zac ión. 

Dos clases de registros son usados en la unidad de aritméti-

ca y 16gica: Acumuladores y sumadores. Los acumuladores - -

constituyen registros especiales en los cuales son almacena­

dos los resultados de operaciones aritméticas. 

Los sumadores son los que harfin todas las operaciones aritm! 

ticas. La unidad de control de proceso serli activada por la 

unidad de control para que se conecte con cualquier otro su~ 

sistema del computador y realice la operaci6n que se le ind_! 

que. La unidad de algoritmizaci6n será la que indique a la 

unidad de control de proceso que pasos debe seguir la unidad 

de a~itmética y 16gica para realizar una operaci6n. 

Unidad de Control de Periféricos. 

Es la que controla tanto el tráfico de datos que entran y s~ 

len a los diferentes dispositivos periféricos, como el acce­

so a los mismos periféricos. 

Cuando una instrucción de programa demanda la salida o entr~ 

da de datos, la unidad de control harli participar a la uni-­

dad de control de periféricos en el proceso. Esta dltima --
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dctcrminarfi primeramente si es posible enviar informaci6n 

desdo la memoria principal hacia un dispositivo de salida o 

enviar datos desde un dispositivo de entrada a la memoria 

~rimaria; para ello chccará si cuenta con un canal libre pa­

ra tal fin. Pos ter iormcn te dct erminará si el dispositiva a 

usar está libre o no en ese momento. 
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CAPITULO !JI. 

SISTEMA DE !NFORMACION DE LOGISTICA. 

r 
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CAP !TULO ll l 

SISTEMA DE INFORMACION DE LOGISTICA. 

III.1. Jerarquía del uso del sistema de información de logística. 

El sistema de informaci6n para el manejo de materiales es 

un subsistema del sistema de información de administraci6n 

·general. Este especificamente provee la informaci6n nece­

saria para la administraci6n del manejo de materiales, 

Las necesidades logísticas pueden ser separadas en cuatro 

niveles como se muestra en la figura S. La naturaleza de 

la actividad es un indicador del nivel ocupado por el per­

sonal de la organizaci6n que utiliza el sistema, 

Primeramente, el nivel más bajo de la pirámide (nivel ope­

rativo), se refiere a las operaciones efectuadas diariame!!. 

te en la organización, Ejemplo de estas actividades son: 

el mantenimiento del sistema, el procesamiento de órdenes, 

verificaci6n del inventario disponible, actualizaci6n de -

precios de transportaci6n etc, Estas interacciones con el 

sistema son muy frecuentes y la velocidad obtenida en el -

flujo de informaci6n es de gran importancia, 

El siguiente nivel del sistema de informaci6n involucra la 

primera linea de supervisión. En este nivel se debe ejer­

cer control sobre la productividad en el trabajo del nivel 

operativo. 

El nivel gerencial se encarga de las tácticas de planea- -
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ci6n y toma de decisiones, así como de la evaluaci6n del -

control de los niveles de inventario, evaluaci6n de prove~ 

dores, selección de transportistas cte. 

Finalmente, la. planeaci6n cstrat~gica se encarga de alcan­

zar las metas, políticas y objetivos, decidiendo sobre to­

da la estructura logística y determinando los recursos ne­

cesarios para el proceso de manufactura desde su inicio -­

(insumos) hasta su fin (distribuci6n). 
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1I I. 2, Componentes del sis tema de informaci6n, 

El sistema de informaci6n juega un papel de apoyo para la 

admlnistraci6n de una organizacl6n, éste infiere con todas 

las actividades de la misma. 

Las interrelaciones entre las actividades de una organiza­

ci6n se muestran en la figura 6, 

III.2.1, Componentes del sistema. 

Los sistemas de información manuales o computarizados -­

son básicamente los mismos. 

Los componentes de un sistema de informaci6n integrado 

están identificados en la figura 7, Estos componentes -

son un ejemplo de las funciones básicas que un sistema 

de informaci6n puede realizar, tales como, transferen- -

cia, almacenaje y transformaci6n de la informaci6n, 

III.2,2, Disefio del Sistema. 

Como la figura 7 .. muestra hay 3 componentes básicos en el 

disefto de cualquier sis tema de informaci6n moderno, es- -

tos son: Un .componente de entrada, un elemento de comp~ 

to con una base de datos y un componente de salida. 

La fase de entrada es un método de colecci6n de los da·­

tos apropiados a la porci6n de cómputo del sistema, 

En la parte más importante del sitema de informaci6n nos 

cncon t romos con: 

1) Una base de datos, 

2) Procedimientos de recuperacl6n de los datos, 

3) Programas de procesamiento de datos, 
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4) Programas de análisis de datos, 

Los datos para el prop6sito de la .. administraci6n de mat~ 

ria les, provienen de muchas fuentes y en muchas formas. 

Los primeros esfuerzos de la adminis traci6n de los da tos 

es la organización y almacenaje de los mismos. 

¿ Qué datos deben estar en la computadora o en archivo -

manuales? Esta pregunta llega a ser importante cuando la 

capacidad de almacenaje en los archivos de la computado­

ra aumenta. Existe una tendencia natural de retener una 

buena cantidad de datos irrelevantes simplemente porque 

la capacidad de almacenaje está disponible. 

El contenido de una base de datos debe ser juzgada bajo 

las siguientes bases: 

1) ¿qué tan crítica es la ínformaci6n para la toma de -

decisiones que debe realizarse? 

2) ¿que tan rlipido la informaci6n d.ebe ser recuperada? 

3) ¿Con qué frecuencia será utilizada? 

La recuperación de los datos se refiere a la capacidad -

de llamar los datos, de la base de datos esencialmente 

en su forma primaria o ligeramente modificados. El - -­

empleo de cargamentos que obtiene los precios de fletes 

de los archivos de la computadora o el analista de mate­

riales que checa la cantidad disponible de algun mate- -

rial, sus requerimientos, sus saldos de órdenes de com-­

ra etc, son algunos ejemplos de esta capacidad básica, -

La rapidez y utilidad son los beneficios para este tipo 
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de informaci5n que deberá ser obtenida con mucha frecue!! 

cia. 

El procesamiento de datos es uno de los componentes más 

comunes del sistema de informaci6n. Cuando las comput.a· 

doras fueron introducidas por vez primera para fines ad· 

ministrativos, fue con el prop6sito de reducir la carga 

de computo de facturas de miles de clientes y la prepar!!_' 

raci6n de registros de clientes. 

20 años mfis tarde, la preparaci5n de 6rdenes de compra, 

listas de carga y listas de fletes son actividades comu· 

nes del procesamiento de datos para apoyar a la logtsti· 

ca en el control a lo largo de todo el flujo .de materia· 

les, 

El análisis de datos es el mfis sofisticado y nuevo uso • 

hecho del sistema de informaci6n. El sistema debe in· 

cluir modelos matem5ticos y estadísticos. 

Estos modelos sustituyen la informaci6n coman en result!!. 

dos para algunos de los problemas más difíciles de pla· • 

neaci6n y control. 

Por ejemplo ¿ En que parte podrtamos localizar un alma·· 

cén?, ¿C6mo podrtnmos programar las entregas a los clie!! 

tes? ¿Cuál es el pron6stico de ventas de un arttculo d~ 

terminado?, 

El componente final del sistema de informaci6n es la sa­

lida o la comunicaci6n con el usuario. La salida es ge· 

neralmente de diversos tipos y es transmitida en diver·· 
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sas formas. Primeramente, la salida mb obvia es en al­

guna forma de reporte tales como: 

1) Reportes de resamenes de costos o alguna ejecuci6n -

estadística. 

Z) Reportes del estado de Jos inventarios o del progre­

so de las 6rdenes. 

3) Reportes de eficiencia que comparen el funcionamien­

to deseado contra el funcionamiento real. 

4) Reportes de 6rdenes de compra o de ordenes de produ.s_ 

ci6n. 

Segundo, la salida debe ser en forma de documentos prep!!_ 

radas tales como listas de carga. 

Finalmente la salida debe ser el resultado del análisis 

de datos de modelos estadísticos y matemáticos. 

III.Z.3. Selecci6n de Jos Datos, 

Sería necesario decir que una gran cantidad de Jos datos 

requeridos para el sistema de informaci6n de logistica -

se traslapan con aquellos requeridos por Mercadotecnia, 

Producci6n y Finanzas. 

De la misma manera, Jos problemas de administración pue­

den r~querir una cantidad de da tos tan extensa que no S.!!. 

rl'.a prlíctico listarlos o mantenerlos en los archivos del 

computador, Esto sinnifica que debemos ser selectivos -

en la especificaci6n de Jos da tos que ser!ln retenidos 

por el sistema do informaci6n de la or~anización, 

Los datos claves requeridos por la Jo~istica pueden ser 
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identificados con mayor facilidad del problema más impor 

tante de planeaci6n que de la planeaci6n de la estructu· 

ra del sistema de logistica. 

William B. Saunders ha desarrollado un parámetro para el 

diseflo de una lista de distribuci6n. Se muestra en el • 

esquema No. 1 • 

Cuando los datos claves han sido identificados, éstos ••. 

serán ligeramente diferentes a aquellos mostrados en el 

esquema No. 1 para algtln problema on particular. 

Es importante para el analista categorizar los datos, 

Los datos más criticas pueden ser posicionados en los ª! 

chivos de la computadora, los siguientes pue~en ser alm.'!_ 

cenados en formas de papel o microfilms. 
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Esquema No. 1, Ejemplos de los tipos de informaci6n nec~ 

saria para la logística. 

1 COSTOS DE TRANSPORTE 1 
1 

EMPRESA DE 1 

TRANSPORTE POR 

CONTRATO, 

1 

1 FLETES DE 

CAMION 

AV!ON 

FERROCARRIL 

BARCO, 

1 VEHICULOS PRIVADOS 1 

COSTOS FIJOS 

O CAPITALllS. 

AMORTI ZAC ION 

Y DEPRECIACION. 

CARGOS F INANC 1 EROS 

RETORNO DEL CAP ll'AL 
1 

EQUIPO DE TRANSPORTE 

MANTENIMIEl'ITO DEL EQUIPO 

EQUIPO DE TERMINALES 

ESTRUCTURAS 



VEHICULOS PRIVADOS. 

1 
1 COSTOS VAR!,\BLES 1 

O OH OPERACION. 

1 
EQUIPO DE MANTENIMIENTO.! 

SUPERVISION DE MANTENIMIENTO 

M.O. DEL MANTENIMIENTO. 

PARTES REEMPLAZADAS 

MANTENIMIENTO DE llARRAMIEN· • 

TAS Y EQUIPO 

MANTENIMIENTO DE LAS 

ESTRUCTURAS. 

1 1 
ESTACION TERMINAL 

SUPERVISION 

M.O. DE TERMINAL 

EQUIPO TERMINAL 

ESTRUCTURA TERMINAL. 

OTROS COSTOS. 
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TRANSPORTACION 1 

SUPERVISION 

M.O. DE TRANSPORTACION 

ACEITE, GASOLINA Y 

OTROS GASTOS 

RENTA DE EQUIPO. 

1 

SEGUROS 1 

JNCHNDIO 

ROBO 

COLISION 

PERO IDAS Y DAROS 

COMPENSACION DE LOS 

TRABAJADORES 

OTROS. 



1 COSTOS DE ALMACEN. 1 

COSTOS DE ALMACENES PRIVADOS. 

COSTO UEL TERRENO 

COSTO IJE CONSTRUCCJON 

SEGURO DEL ALMACEN 

EQUIPO 

EQUIPO Y MATERIALES DE OFICINA 

COSTOS DEL PERSONAL 

MANTENIMIENTO 

IMPUESTOS 

ADMINISTRACION 

AMORTI ZAC ION 

CARGOS FINANCJBROS 

RETORNOS DEL CAPITAL 

( VALOR - HIPOTECA ) 

COSTOS DE COMPRA DEL TERRENO 

AREAS LIBRES 

COSTOS DE PREPARACION DEL TERRENO 

DISTRIBUCJON 

AMORTJZACJON Y 

DEPRECIACJON 

CARGOS FINANCIEROS 

RETORNO UEL CAPITAL 

( VALOR - lllPOTECA ) 

EXCAVACIONES 

CONSTRUCC ION 

NIVELACION 
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SISTEMA ELECTRICO 

SISTEMA DE ROCIADORES 

SISTEMA DE TEMPERATURA 

SISTEMA DE COMUNICACION 

SISTEMA DE VENTILACION 

OTROS COSTOS 



COSTO DE FALTANTE Y 

PRODUCTOS UARADOS. 

VOLUMEN DE RECI.AMACIONES 

TRANSPORTISTAS. 

ADMINISTRACION DE LA DISTR!BUC!ON 

DIRECTOR DE DISTRIBUCION. 

GERENTES DE DISTRIBUCION, 

PERSONAL. 

MISCELANEOS DE OFICINAS. 

SS 



1 COSTOS DE INVENTARIOS l 

RETORNO DE LA INVERSION 

EN INVENTARIO 

VALUACION DEL INVENTARIO 

DE PLANTA 

VALUACION DEL INVENTARIO 

EN ALMACEN 

VALUACTON DEL INVENTARIO 

EN MANOS DE PROVEEDORES 

O ALMACENES PUBL!COS 

COSTOS l!E SERVICIO DEL 

INVENTARIO 

MANEJO DE MATERIALES 

SEGURO 

ROBO 

DETERIORO 

OBSOLESCENCIA 

IMPUESTOS 

COSTO DE ESPACIO OCUPAUO. 

ESPACIO DE PLANTA 

ESPAC !O DE ALMACEN 
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1 COSTOS DE EMPAQUE.¡ 

COSTOS FIJOS O CAPI'l'ALES 

CAJAS Y CARTONES 

CONTENIDO DEL EMBARQUE 

ACCESORIOS DE EMPAQUE 

ATADUMS 

OTROS MATERIALES 

1 
1 MATERIALES SALARIOS E INDIRECTOS 1 

COSTOS DEL CUARTO DE EMBARQUES 

EQUIPO DE EMPAQUE -------;:::::::'""_.I ____ ~ 
EQUIPO DE MANTENIMIENTO 1 INYERSION DEL CAPITAL 1 
MERMA CARGOS F INANC!CIWS 

PRODUCTOS DAflADOS DEPRECIAC!ON 

VOLUMEN DE RECLAMACIONES 

TMNSPORT!STAS 
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1 COSTOS DEL MANEJO DE MATERIALES,¡ 

1 
COSTOS DEL EQUIPO 

RETORNO DE LA INVERSION 

DEPRECIACION 

MANTENIMIENTO 

CAMIONES 

CONVEYORS 

DIABLOS 

RACKS 

OTROS EQUIPOS DE MANEJO 
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COSTOS DE MANO DE OBRA 



III.Z.4. Fuentes de información. 

Las fuentes de las cuales los datos pueden ser obtenidos 

son muy extensas, Es tas pueden ser clasificadas en cua· 

tro fuentes básicas: 

1) Las 6rdenas.de ventas. 

Z) Archivos internos de la compai\ía, 

3) Fuentes externas. 

4) Personal administrativo. 

III .Z.4.1. Las Ordenes de ventas. 

Las órdenes de ventas deben ser consideradas como una 

fuente primaria de la información de logística, ya que 

éstas conflcnen clientes, volumen de productos demand!!_ 

dos, peso de los productos, valor de los productos • -

(precio) y la fecha de la misma. 

Las formas de las Ordenes de ventas deben contener • 

también datos que puedan ayudar a la planeación y el • 

control. Tal información como tipo de embarque que s~ 

r6 usado para la entrega, lugar a donde será mandado 

etc,, son datos muy importantes para efectos de con· 

to!. 

Debemos además reconocer que las Ordenes de ventas son 

la informaci6n m6s importante que reciben los departa· 

mentas de Control lle Inventarios, Compras y Produc- • 

ci6n. 

l l l. 2. 4. 2, Archivos internos. 

Mucha información valiosa puede ser obtenida directa--
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mente de los archivos internos de la compañía. Infor­

maci6n acerca de casto~, proveedores, empleados cte., 

son algunos de los ejemplos de este tipo de fuentes de 

informaci6n. 

Los archivos internos se interrelacionan con casi to-­

das las componentes de la organizacion y deben ser or­

ganizados para la toma de decisiones. Por ejemplo, la 

política del nivel de inventarios para un artículo de­

terminado, puede ser determinada usando los archivos -

internos Je la compañía, pero esto requiere, una divi­

si6n conjunta de los datos obtenidos en los departamen 

tos de finanzas (costos de capital), producci6n (espa­

cio en almacén), mercanc1a (demanda del artículo), 

transporte (precio de volumen de transportación) y 

compras (lotes econ6micos de compra). 

III.2.4.3. Fuentes externas. 

Son muchas las fuentes externas de información. Los -­

proveedores y competidores a menudo proporcionan in-­

formación muy valiosa ya que las compañías frecuente- -

mente van a la par en busca e intercambio de informa-­

ci6n de sus intereses comunes. 

Jornadas profesionales, revistas, etc., son algunas de 

las fuentes de informaci6n que se encuentran fuera de 

la organización que pueden ser utilizadas por la admi­

nistración para efectos de planeación. 
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III.2.4.4. Personal administratil'o. 

El personal de la compañía, puede ser a menudo una va· 

liosa fuente de informnci6n. Estimados de los niveles 

futuros de ventas, acciones de los competidores )' la -

disponibilidad de la compra de materiales son salomen· 

te algunos de los ejemplos de este tipo de informaci6n 

así como todas las operaciones en donde intervenga el 

criterio de las personas, 

Los administradores, consultores internos, especialis­

tas etc,, están muy cerca de las fuentes de datos y •• 

llegan a ser una muy buena fuente de informaci6n. 

III.2.S. Almacenaje. 

Las necesidades de los datos y la información est§n • •• 

dictaminadas por las t anos de decisiones que deben real! 

zarse. Porque las decisiones logísticas varían con fre· 

cuencia es muy importante considerar qué tan rápido la • 

informaci6n debe estar disponible para ellos. Los m6to· 

dos de almacenaje y recuperaci6n deben reflejar estas nE_ 

cesidades, Generalmente la informaci6n requerida con 

mlis frecuencia justifica su almacenamiento en la compUt!!_ 

dora, Pron6sticos de ventas, control de inventarios, •• 

preparaci6n de las listas de carga, horarios de embar· 

ques y la preparación del reporte de costos son sólo • 

algunas de las actividades logísticas que frecuentemente 

requieren un rápido acceso. Tal informaci6n es requerí· 

da diaria, .semanal o mensualmente. 
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Actividades tales como la localizaci6n de un almacén, 

mejoramiento del lay-out y revisión del equipo para el m!!, 

nejo de matc-riales requieren informaci6n en intervalos -

de aproximadamente 1 afio, su almacenaje en la computad!!_ 

ra no suele ser económico, la mayoría de esta informa- -

ci6n es guardada en los archivos de la compañía (dis- -­

cos). 

I I l. 2, 6, Operaciones del sitema de informaci6n. 

¿C6mo puede ayudar un sistema de informaci6n a la logís­

tica? ¿QuO operaciones debe realizar adem:is del almacen!!. 

miento de datos y mantenimiento?. 

El sistema de informaci6n apoya a la administraci6n atr!!_ 

vés del procesamiento de datos, análisis de datos y rec!!. 

peraci6n de la informaci6n. 

l!I ,2,6, 1. Procesamiento de datos. 

El procesamiento de datos es una funci6n b:isica del -­

sistema de informaci6n a través del proceso de codific!!, 

ci6n, manipulaci6n aritm6tica, almacenaje, sumariza- -

ci6n, los datos son convertidos en informaci6n útil P!!. 

ra la toma de decisiones. 

III,2.6,2. An:ilisis de datos. 

En adici6n al simple procesamiento de datos de conver­

tir datos en una forma en que den una mayor informa- -

ci6n, un sistema de informaci6n moderno contiene tam-­

bién un número de modelos de ayuda de decisiones. Es-­

tos modelos extraen informaci6n de la base de datos y 



de la actividad del procesamiento de datos )' los usa -

en la evaluaci6n de alternativas en los cursos de ac-­

ción. El objetivo es tener el sistema de información 

en el mej ar curso de acción. 

Los modelos de ayuda de decisiones están generalmente 

contenidos en los programas de SOFTWARE que direccio-­

nan una gran cantidad de problemas log!sticos. 

III,2,6.3. Recuperación de la información. 

La recuperación de los datos se refiere al accesamien­

to en la base de datos y sustracción de los mismos en 

la forma mlls conveniente. 
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CARACTERISTICAS DE LOS MATERIALES UTILIZADOS PARA LA 

MANUFACTURA DE COSMETICOS. 
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CAPITULO IV 

CARACTERISTICAS DE LOS MATERIALES UTILIZADOS PARA LA MANUFACTURA 

DE COSMET ICOS. 

IV. l. Materiales involucrados en la producci6n de cosm6ticos. 

6.6 

El departamento de discfio debcrfi tener Ja sensibilidad ante· 

la dinfimica en la preferencia de los consumidores y tener -

la disponibilidad de nuevos materiales en la úefinici6n de 

frascos y tapas, esto quiere decir, que deberá estar cons .. 

ciente de Ja importancia del envase ya que scr5 Ja primera 

imagen que se Jlevarfi el consumidor del product~, asf tam- -

bi6n, del material con que se fabrique dicho envase. Antes 

de que el dibujante realice el boceto del producto, se deb! 

rfin tener en cuenta Jos siguientes aspectos: 

El producto. 

Precio. 

Necesidades del mercado. 

Categoría del consumidor. 

Arca del mercado. 

Vias de distribuci6n. 

Grfificas de mercadeo, 

Combinaci6n del nuevo artfculo con otros artículos de su 

firma. 

Imagen deseada por Ja compaftía, 

Asimismo debe estar enterado de la cantidad a producirse -



(estimada) y conocer sus limitaciones, tales como, si la 

vida del producto ser6 corta o larga, cuándo se pretende 

introducir al mercado, qué tipo de componentes lleva. 

IV. l. 2. PLASTICOS. 
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IV.1.2.1. GENCRALIDADES. Los polímeros sólidos (plásticos) tic--

nen moléculas de gran tamaño y las fuerzas intermolecu~ 

lares que en ellos se presentan son importantes. 

Las propiedades que tienen en . omún los diferentes 

"plásticos" y que permite agruparlos como una clase de 

materiales son: 

l. Son materiales sinthicos, de elevado peso molecu-­

lar y de moléculas complejas. 

Z. Generalmente son compuestos orgtinicos, es decir, d!:._ 

rivados del carbono; excepción importante son lus 

siliconas y otros pllisticos inorg5nicos modernos. 

3. Son sensibles a la temperatura, en algún momento -­

pueden fluir bajo presión y temperatura (tcrmoplás­

ticos y termoestables), 

4. Presentan relativamente limitado intervalo de temp!!_ 

roturas de utilización. A bajas temperaturas pue--. 

den hacerse frfigiles, a altas temperaturas ablan- -

dan. Algunos tipos pueden usarse a -loo•c y otros 

tipos has ta por encima de 300° e. 

S. Tienen baja densidad, comprendida entre D,9 y 2,5. 

6. Resistencia· mecfoica anfiloga a la de los metales en 

base resistencia pero mucha menor rigidez. 
peso 
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7. Son aislantes el6ctricos. 

B. Tienen baja conductividad t6rmica, 

9. Resisten a los agentes quimicos inorgfoicos (ácidos, 

alcalis, etc,) pero se atacan o disuelven por algu­

nos compuestos org5nicos. 

La combustibilidad de los plfisticos es tan variada como 

lo son todas sus otras propiedades y asi existe toda la . 

gama de plfisticos que van desde combustibles ·hasta in-­

combustibles. 

Dado que sus elementos b5sicos esUn formados por carb~ 

no e hidr6geno, normalmente, en el caso de combusti6n, 

los productos resultan tes suelen ser ácido carb6nico y 

agua, si bien en algunos casos, el alto porcentaje de 

carbono facilita la formaci6n de humos muy aparatosos 

pero totalmente inofensivos. 

En el caso de algunos pl5sticos que contienen cloro, o 

en el de aditivos especiales, puede darse el desprendi­

miento de gases o vapores de composiciones diferentes a 

los antes indicados, pero su porcentaje es tan pequel\o 

que no puede conced6rseles importancia, 

IV.1.2.2. OBTENCION DE LOS PLASTICOS, 

Gran nQmero de polímeros modernos se han conseguido en 

un esfuerzo por reproducir un poUmero natural o una - -

particular estructura. Las propiedades y comportamien­

to tecnol6gico de los polimeros dependen mucho de las -

condiciones y mhodos de polimerizaci6n. 
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Más recientemente las ideas de investigaci6n en vez de 

intentar conocer una determinada estructura de un polí­

mero natural, han hecho m:ís hincapié en conseguir repr2 

ducir con materiales sintéticos las propiedades que - -

ofrecían determinadas estructuras. 

Para obtener un material plástico sintético, se parte -

de compuestos químicos relativamente sencillos que reci_ 

ben el nombre de mon6meros. Las partículas elementales 

(moléculas) de estos mon6meros se unen unas con otras 

en número casi indefinido para formar grandes unidades 

formadas por miles de moléculas. A estas grandes unid!!, 

des se les llama polímeros, o altos polímeros y alcan-­

zan pesos moleculares de 250,000 a 500,000 y en ocasio­

nes hasta 1 '000,000. Estos altos polímeros no son otra 

cosa que los materiales plásticos. 

El proceso por el que las moléculas de mon6mero se unen 

se conoce como polimerizaci6n y es sencillamente una -­

reacci6n química que transcurre con el curso de la pre­

si6n y la temperatura, generalmente en presencia de un 

catalizador. El símil de una cadena, en la que Jos es­

labones son las unidades de mon6mero y la cadena total 

el polímero, es muy útil, porque el polímero adem:ís de 

ser muy tenaz es flexible, 

Cuando la cadena de poHmeros esta constituida por una 

sola especie de .unidades de mon6mero, por ejemplo poli!!_ 

tileno de etileno y policloruro de vinilo de cloruro 
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vinilo, el material polimérico es un homopolímero. 

Cuando en la composición del polímero entran diferentes 

especies de mon6meros, el material polimérico recibe el 

nombre de copolímero, por ejemplo los plfisticos ABS es­

tlln constituidos con tres mon6meros, acrilonitrilo, 

butadieno y es ti reno, 

Como ya hemos dicho, _las unidades estructurales básicas· 

(molecular) con las que se construyen los materiales -­

termoplásticos se llaman mon6meros. Los mon6meros son 

moléculas de estructura sencilla, generalmente constitui, 

das por una corta cadena de átomos de carbono a la que 

se unen otros átomos como hidrógeno, cloro, flúor, 

etc. Estos grupos laterales determinan en gran medida 

las propiedades intrínsecas del polímero obtenido. Por 

ejemplo los materiales basados en el mon6mero etileno -

(CHz Cllzl. 

H 

c 
H 

H 

c 
H 

Etileno mon6mero 

H 

c 
H 

11 

c 
CL 

Cloruro de vinilo mon6mero 

se caracterizan por su flexibilidad y tenacidad, Una 

pequena modificaci6n de esta .~omposici6n, el cloruro de 

vinilo (CH2 CH CL) conduce a un plAstico m4s rígi­

do, 

Estas unidades estructurales bhicas (mon6mero) se unen 

entre sí para formar largas cadenas moleculares llama--
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das polímeros. Un Polimero es literalmente una moHcu­

la gigante, - a la que frecuentemente se llama macromo· 

16cula -, constituida por cientos o miles de unidades -

de mon6mero. 

A su vez, un material termoplástico consiste en millo-­

nes de estas moHculas de poUmero. 

Los polimeros as{ obtenidos no se utilizan siempre en -

estado puro, sino que muchas veces se modifican sus pr!!. 

piedades mezc ando los con diferentes sus tanelas. a las 

que se llama aditivos. Unos aditivos tienen por objeto 

aumentar la plasticidad, por lo que se les llama plast.!_ 

ficantes, otros ndi ti vos actuan como antioxidantes, es­

tabillzantes de la temperatura o de los rayos ultravio­

leta, colorantes o agentes reformantes que mejoran las 

propiedades mecánicas del material. 

Bs importante se~alar aqui que, como el uso de aditivos 

modifica profundamente las propiedades de estos materi!!_ 

les, el comportamiento de diversos materiales denomina­

dos de igual modo, por ejemplo termoplbtico, puede ser 

muy diferente, por ejemplo en su comportamiento frente 

al fuego, así co•o en el resto de sus propiedades. 

FAMILIAS DE PLASTICOS. Ya hemos visto que atendiendo a 

su co•portamiento frente al calor, los 11ateriales pUs­

ticos se dividen en dos grandes familias, termoplbti-­

cos y termoestables, Dentro de estos dos grupos exis- • 

ten otras familias que abarcan materiales anUogos, del 
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mismo tipo, aunque pueden variar más o menos entre sr · 
en Jo que a sus propiedades se refiere. 

TERMJP!ASfICXJS 

JULibTILFID 
ALTA 

JULIOLEFINAS Y llENSIOAD 
BAJA 

JUL I PROP I LOO 

TERMOPLAST ICOS 

POLI (CLORURO DE VINILO 

POLI· EST !RENO 

POLI AMIDAS 

POLIMETACRILATOS 

DERIVADOS CELULOSICOS 

ABS 

COPO LIMEROS 

SAN 

POLI (CLORURO DE V!NILIDENO) 

POLI (ACETATO DE VINILO) 

POL IACETALES 

POLI CARBONADOS 

TERl>llESfABLES 

RESINAS DE FENJL·FORi-UL 

HESINAS llE UREA·FOR.\UL 

RESINAS Dii MEL!\MINA·FORl[)L 

TER/.IOESTABLES 

POL !ESTERES 

RESINAS·EPOXI 

SILICONAS 

LOS ADITIVOS Y SU IMPORTANCIA. Los artículos Je consu· 

mo, muchas veces no están constituidos solamente por el 

polimero, sino que además, como ya hemos dicho llevan 

incorporados diversos aditivos. Unos tipos de polímc·· 

ros llevan incorporados casi todos Jos tipos de nditi· • 
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vos, pero otros tipos pueden no llevar aditivos o lle-· 

varlos en proporciones muy pequeñas. 

Los tipos de aditivos que se emplean en los materiales 

pl§sticos son los siguientes: 

Plastificantes, 

Cargas o rellenos, 

Estabilizantes (termicos y aditivos U.V,) 

Antioxidantes, 

Lubricantes. 

Pigmentos;. 

Agentes de refuerzo. 

Otros antideslizantes, antibloqueo, etc). 

IV.1.2.3, PROPIEDADES DE LOS PLASTICOS, Los plásticos se emplean 

en muchas aplicaciones para las que son más adecuados y 

baratos que otros materiales. Para decidir la utiliza­

ción de un plástico conviene conside_rar los siguientes 

puntos que caracterizan a los p15sticos frente a otros 

materiales convencionales, 

Gran velocidad de producción, los pl5sticos son mat~ 

riales muy adecuados para Ja producción masiva. 

Combinación única de propiedades y precio. 

Variedad de colores y diseños. 

Ligereza de peso (facilidad y economía en el trans·-

porte). 

Elevada rel:lción resistencia 
peso 

Considerando la gran variedad de polímeros que forman • 
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los materiales p15sticos, la posibilidad de mezclar ~s­

tos entre si, y la gran variedad en la calidad, canti-­

dad y tipo de aditivos utilizados, se comprende que el 

nGmero de materiales plásticos de posible utilizaci6n -

sea te6ricamentc infinito y en la práctica asombrosame!! 

te numeroso. 

Los plásticos difieren no s6lo de otros materiales sino 

también entre si, n veces las diferencias son sutiles, 

otras veces son profundas, pero siempre bastante impor· 

tantes para decidir la clccci6n de uno u otro material 

y para determinar que cada material tenga su propia - -

tecnologfa. 

El comportamiento de las moléculas de poHmcro está - -

principalmente determinado por el namoro de unidades de 

mon6mcro que forma la cadena macromoléculas (es decir -

el tamaño de la macromolécula) y por las fuerzas que - -

actGan entre las mol6culas. Cuando estas fuerzas inter 

moleculares son débiles y las moléculas son pequeñas el 

material es un gas, por ejemplo etano, o el gas natu­

ral. Si las fuerzas intcrmolcculares y las moléculas 

son m:ls grandes el material es un líquido, por ejemplo 

la gasolina y los aceites. Si dichas fuerzas y tamaños 

son aOn mayores nos encontramos con materiales gomosos 

o s61 idos. 

IV. 1. 2. 4, PROCESOS DE TRAHSFORMAC ION. 

Los principales procesos de transformaci6n de los pl5s-



tices son: 

Termoconformado, 

Soplado 

Inyecci6n, 

Extrusi6n, 

Compresión, 

Calan<lrndo, 

Estirado, 

Estampado, 

IV .1.3 VIDRIO, 

IV.1.3.1, MATERIAS PRIMAS PARA LA FABRICACION DE VIDRIO. 
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Las materias primas empleadas para la fabricación de v! 

drios convencionales pueden clasificarse, siguiendo un 

criterio empírico basado en el papel que desempefian du­

rante el proceso de fusi6n, en cuatro grupos principa- • 

les: 1) vitrificantes, 2) fundentes, 3) estabiliza!!. 

tes y 4) componentes secundarios. 

Desde el punto de vista estructural, los vitrificantes 

corresponden a los 6xidos formadores de red; los funda!!. 

tes, a los 6xidos modificadores, y los estabilizadores 

a aquellos 6xidos que, bien porque pueden actuar de 

ambas maneras o bien por su car5ctcr intermedio, no son 

asimilables a ninguno de los dos grupos anteriores, 

Entre los componentes secundarios se incluyen las mate· 

rias primas qué se incorporan en proporciones general-· 

mente minoritarias, con fines especificos, pero cuya --
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intervenci6n no es esencial en lo que a la formaci6n de 

vidrio se refiere. Tales componentes pueden ser afina!!. 

tes 1 colorañ.tes, decolorantes, opac ificnntcs, etc. 

Su gran variedad y la diferente forma en que pueden 

asentarse en el retículo vHreo impiden clasificarlos 

en un único grupo estructural. 

IV, 1 , 3, Z, EL PROCESO DE ELABORAC ION DEL VIDRIO. 

La elaboraci6n del vidrio es un largo y complejo proce­

so que comienza con el enfornamiento de la mezcla y ter 

mina con la salida del producto frío a la desembocadura 

del t(inel o del arca de recocido, El proceso puede co!!. 

siderarse dividido en seis etapas m5s o menos' diferen-­

ciadas: 

Reacci6n de los componentes y formaci6n de vidrio. 

Disoluci6n del excedente de sílice sin reaccionar. 

Afinado y homogeneización. 

Reposo y acondicionamiento térmico, 

Conformación, 

Enfriamiento y recocido. 

Las cuatro primeras etapas se suceden sin solución de -

continuidad dentro del horno con arreglo a un programa 

thmico cuidadosamente establecido que, de modo gene- -

ral, comprende un aumento progresivo do la temperatura 

hastn unmliximo de unos 1550°C, seguido de un enfriamie!!. 

to y de un período de estabilización en el que la masa 

vl:trea debe alcanzar la rigurosa homogeneidad t6rmica -
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requerida para su inmediata conformaci6n. 

El conjunto de esas cuatro etapas recibe el nombre de • 

fusi6n do! vidrio. Tal denominaci6n es incorrecta, ya 

que no se trata de una fusi6n propiamente dicha, sino • 

de una serie de r.cacciones que, tras la formaci6n de -­

distintas fases cristalinas, conducen finalmente a una 

fase liquida. Por analogía con algunos procesos meta·· 

l!irgicos res u! tnria más propio hablar de fundici6n o, 

más correctamente, de vitrificaci6n o de formaci6n de 

vidrio, Sin embargo, el extendido uso de este término 

en el lenguaje vidriero coman hace muy difícil que pue· 

da desarraigarse y ser sustituido por otro. 

IV.1.3,2, 1. PROCEDIMIENTOS DE CONFORMACION Y MOLDEAUO UEL VIDRIO. 

El comportamiento plástico-viscoso que presentan to·· 

dos los vidrios a alta temperatura, permite moldear·· 

los a lo largo de un intervalo térm.ico más o menos •• 

amplio, por diversos procedimientos, tales como co· • 

lado, soplado, estirado, laminado y prensado. En ca· 

da caso, el vidrio debe acondicionarse térmicamente • 

en la zona de trabajo con objeto de estabilizar su •• 

viscosidad, ya que el valor de ésta condiciona no s6· 

lo la utililaci6n de los distintos procedimientos de 

moldeado, sino también la cadencia y el rendimiento • 

de fabricaci6n en los sistemas automáticos. Como pu~ 

de verse en lá tabla donde se indican los valores de 

viscosidad requeridos en algunas operaciones, el in·· 
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tervalo de moldeabilidad del vidrio estfi comprendido 

entre 103 y 10 8 dPus aproximadamente. 
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INTERVALOS DE V,ISCOSIDAD PARA DIFERENTES PROCESOS DE CONFOJ~\IAC!ON. 

Tipo de Conformaci6n Viscosidad (dPa s) 

Caída de gota del canal de alimentaci6n, 103.3 . 1 o 4 

Colado. 1 o3 

Soplado. 104.8 1o
6 

Estirado. 104.0 10 5,6 

Prensado. 104.5 1 o 7.0 

Salida de Ja pieza del molde. 105.5 1 o a.o 

Además de un valor determinado de Ja viscosiuad, cada 

procedimiento requiere que el vidrio presente una • • 

cierta varinci6n de esta magnitud en funci6n de Ja •• 

temperatura. Así, por ejemplo, en. un proceso de fa·· 

bricaci6n manual es deseable, en general, que el vi·­

drio mantenga su moldeabilidad a Jo largo de un inter 

valo de temperatura relativamente amplio. Por el co!! 

trario, en un proceso de fabricaci6n automAtica, el • 

vidrio s6lo debe permanecer en estado pllístico duran· 

te los pocos segundos que dura su conformaci6n. Una 

vez que aquél haya tomado su forma final, debe alean· 

zar el estado dgido con toda Ja rapidez que exija su 

cadencia de fabricaci6n. 
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lV.t.3.2.2. PROCEDIMIENTOS DE FABRlCACION DE VIDRIO flUECO. 

Proced imi en to Sis tema de Forma de Tipo de 
alimentación movimiento piezas 

Soplado a boca Manual Diverso 

Solución-Soplado Solución Rotación Botellas 

continua 

Solución Rotación 

intermitente Botellas 

Soplado-Soplado Gota Rotación 

intermiten to Botellas 

Gota Rotación 

continua Botellas 

Gota Fija Botellas 

Prensado-Soplado Gota Rotación Envases 

continua diversos 

Laminado-Soplado Colado Cinta sin Bombillas 

continuo fin 
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IV, 1.4. VISCOSIDAD DE LOS PRODUCTOS. 

Dentro de las características de los pro<luctos se debe -­

considerar la viscosidad del producto, tanto para el firea 

de Producci6n como para el área de Envasado, ya que 6sto 

ser:i un punto determinante en ambos procesos, 

La viscosidad determinará primeramente el equipo a usarse 

en el firea de producci6n, donde se debe guardar un estris 

to control en la calida<l y la supervisi6n suficiente para 

evitar que una crema salga muy viscosa o no tenga la ter­

sura suficiente o por el contrario un shampoo demasiado -

acuoso, por eso es importante determinar perfectamente el 

equipo a usarse, ya que un shampoo no podrá ser envasado 

a trav6s de un equipo para un producto hidroalcóholico y 

viceversa. Es importante que cuando se defina el produc­

to, se d6 la viscosi<lad de 6ste para determinar qué equi­

po o equipos se usarán para envasarlo. Esto evitar§ re-­

trasos en ln programación de los eq.uipos debi<lo a confu- -

sienes por la similitud del bulk. Se recomienda que tan­

to en el área de producción como en Envasado se identifi­

quen los tanques con etiquetas, las cuales deben incluir 

fecha de producci6n, cantidad, densidad y el contenido de 

dicho tanque. A continuaci6n se dan algunas viscosidades 

de productos y materias primas usadas en su elaboraci6n, 
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GRAVEDAD ESPECIFICA VISCOSIDAD 

Grasa animal o. 90 130 SSU a 115° · F 

Aceite de coco 0.92 12S SSU a 1 os• F 

Yema de huevo 1. 12 21,SOO SSU a 160° F 

Miel 1. 30 1,,2SO a 1 ,42S SSU a 100° F 

Agua 1. o 31 SSU a 68° F 

Glicerina 1. 26 2,9SO SSU a 68° F 

Alcohol (99\ puro) • 799 

Cold cream .92S 

Aceite vegetal .916 

Gel 1. 02S 

Shampoo líquido, 1. oso 
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CAPITULO V, 

CONTROL DE INVENTARIOS. 

Controlar los inventarios tiene como objetivo: 

1 ·, Tomar decisiones correctas en cuanto a la determinaci6n de las 

existencias de los artículos necesarios para la opernci6n con­

tinua de Ja empresa. 

2. Mantener tales existencias con economías importantes. 

Es cierto que cada unidad adicional en el inventario disminuye 

el riesgo de interrumpir los procesos de producci6n o la real!_ 

:aci6n de las ventas, pero esa misma unidad tambi6q aumenta -­

los costos de almacenar y mantener el inventario, 

Por el contrario el uso correcto de las propiedades de cada -­

unidad adicional mediante planes e instrumentos adecuados, ha­

ce posible obtener niveles de existencias de cada artículo que 

aseguren el costo mínimo total del inventario. 

V, 1. COMPONENTES DE LOS INVENTARIOS, 

Los inventarios de una compafi!a pueden ser de varias formas, 

entre las cuales nos encontramos con: 

1. Materias primas. 

2. Inventarios de material en proceso los cuales aparecen 

en algún paso intermedio del proceso de producci6n. 

3, Productos terminados esperando ser vendidos o ser envia­

dos a los clientes. 
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4. Inventario de planta como lo son refacciones, herramien-

tas, etc, 

En un modelo ideal donde la demanda es conocida r donde los 

proveedores cumplen con su fecha de entrega habria una nece­

sidad muy pequeña de mantener cualquier forma de inventario. 

En la prdcticn, la demanda no es conocida y Jos proveedores 

n menudo entregan tarde el material y en algunas ocasiones -

lo entregan antes de la fecha indicada. 

Los inventarios pueden entonces actuar como amortiguatlor en­

tre estas discrepancias de insumos y demanda, 

Las principales razones de Lc,1er materiales en inventario -­

son: 

a) Para aislar variaciones en la demanda de variaciones en 

los insumos. 

b) Para tomar ventaja en lotes econ6micos de compra. 

c) Para tomar ventaja en las fluctuaciones de precio, 

d) Para minimizar la entrega en producci6n causada por fal­

ta de componentes. 

e) Para proveer a los clientes con un servicio de sobre-in·­

ventario para que no tengan que esperar ciclos de produs 

ci6n. 

El objetivo de controlar los inventarios es mantener el in-­

ventario a tal nivel que permita a la compafifa operar n los 

minimos costos ofreciendo niveles de servicio aceptables. 

Mantener los nivelés a un nivel muy bajo puede ser tan cost2_ 

so como mantenerlos a un nivel muy alto. 
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Las desventajas de un nivel bajo de inventarios son: 

a) La demanda a menudo no ser~ satisfecha. 

b) Los artículos tendr5n que ser reordenados con mayor fre­

cuencia lo que ocasiona un mayor costo de manejo de mat.=_ 

ria les ... 

Las desventajas de un nivel alto de inventarios son: 

a) Una inversi6n muy grande de capital en almacén, en la -­

cual se debe de analizar el costo de oportunidad, ya que 

ese capital podría ser utilizado para financiar otras -· 

operaciones de la compañía. 

b) Los costos de almacenamiento son muy grandes, por lo • • 

cual se requiere también de un gran manejo de materiales 

lo que ocasiona una gran deterioraci6n Y. desperdicio de 

los mismos. 

c) Los riesgos de pérdida aumentan porque algunos materia--

les pueden llegar a ser obsoletos. 

Las variables m5s importantes utilizadas para el control de 

inventarios son las siguientes: 

Lead time (tiempo de entrega). Hs el intervalo de tiempo e!!. 

tre hacer una orden de compra y recibir el material. 

Es el tiempo necesario para que el proveedor fabrique el ma­

terial y lo entregue. 

Se debe considerar que el lead time para un artículo determ.!_ 

nado es conocido y no varia. 

Ciclo de reorden. Es el intervalo de tiempo entre las orde· 

nes consecutivas. También es conocido como período de revi-
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si6n. 

Nivel de reorden. Es el nivel en el cual se debe de colocar 

una orden de compra. 

Cantidad de reorden. Es Ja cantidad de la orden de compra. 

Disponible. Es Ja cantidad de material existente en almacén 

que está listo para su uso inmediato. 

Saldo de orden de compra. Es Ja cantidad de material que el 

almacén esta listo para recibir pero el cual no es disponi-­

ble todavia. 

V. 2. EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE INVENTARIOS Y PRODUCCION COMO 

PARTE MEDULAR DEL MANEJO DE MATERIALES EN LA MANUFACTURA DE 

COSMETJCOS. 

Es en el Departamento de Mercadotecnia donde da inicio el -­

ciclo de flujo de informaci6n para el manejo de materiales. 

Es en este departamento donde se seleccionan Jos artículos -

que ser6n ofertados en un determinado período, Este se hace 

con mfis de seis meses de anticipaci6n para dar oportuniJnd -

a las otras áreas de coordinarse y poder cumplir con las me­

tas quo el Departamento de Mercadotecnia fij n. 

Como se mencion6 anteriormente en el Capitulo llJ, en Ja - -

secci6n 2.4.1., una de las fuentes de informaci6n mfis impor­

tantes son las 6rdenes de ventas por Jo cual cabe mencionar 

brevemente el sistema de ventas que se considerará para nue! 

tro caso de estudio en el cual, la venta del producto será -

directa al cliente, es decir, sin Ja necesidad de intermedi!!_ 

rios para Ja comercialización de nuestro producto. 
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El medio por el cual el producto llegará hasta el cliente. 

serlín los vendedores o representantes de la compañía, los 

cuales tentlrlin nsignada una determinada zona de ventas, con 

el fin de tener una mejor administraci6n de los canales de -

distribuci6n y ásí tener acceso a todos los clientes poten-­

ciales. 

Las ventas se realizan por medio de períodos a los cuales -­

designaremos "campañas de ventas", así para cada campaña de 

ventas habrlí una determinada ~poca lo cual permitirlí distri­

buir todos los productos a lo largo del año sin que afecte a 

la compañia la cic!icidad de los mismos. 

La forraa de ayudar al representante de ventas es: 

1, Con un folleto de ventas (habiendo un folleto para cada 

campaña de ventas), 

Z, Un folleto general de toda la linea de productos. 

3, Con demostraciones de fragancias y cartas de colores. 

Para conocer las tendencias del mercado hay un cierto namero 

de zonas representativas que proporcionan a la compañía el -

comportamiento previo de las ventas con cierta anticipaci6n 

a la de la venta total, a las cuales se les darlí el nombre -

de Trend Setter (venta avanzada). 

Estas zonas de Trend Setter trabajan con una campaña de anti 

cipaci6n con respecto al resto de los representantes. 

Como podemos observar, para nuestro caso de estudio las fue!!. 

tes de informaci6n primaria serán las órdenes de venta y la 

informaci6n proporcionada por Mercadotecnia al Departamento 
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de Estimados de Ventas como veremos posteriormente. 

El siguiente paso del flujo de materiales lo encontramos en 

el Departamento de Estimados de Ventas, el cual tiene como -

función principal la de estimar las ventas en base a la in-· 

formación que obtiene del ücpartamento de Mercadotecnia, co­

mo lo es, la presentaci6n que se Je dará al producto, el pr~ 

cio del mismo, análisis de competencia interna y externa, -­

temporada en la que se ofertará el producto, datos históri-­

cos del mismo, etc, 

Tiene también como función el análisis de las tendencias de 

ventas los cuales se hacen con zonas de ventas avanzadas. - -

Mientras los estimados de ventas se realizan con seis meses 

de anticipación, Jos trends de ventas se hacen con tan solo 

unas pocas semanas de anticipación. 

El Departamento de Estimados dcVentas es también responsable 

de revisar la cantidad de artkulos que se vendieron así co­

mo de hacer un reporte del valor monetario que representa y 

compararlo contra lo esperado, 

Es en este departamento donde se encuentra la clave de pla-­

neaci6n de toda Ja compañía ya que un estimado muy alto pue­

de causar excesos en los inventarios y por el contrario un e~ 

timado muy bajo puede causar un short del producto, 

Después de haber pasado por Estimados de Ventas, la informa­

ción pasa al Oepartamento de Control de Inventarios y l'rodu~ 

ci6n el cual tiene como funciones principales Ja planeación, 

control y expeditación de componentes e ingredientes así co-
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mo la planeaci6n de producción. 

En primer término es el C'llt:ílrgado Je dar entraJa a los cst i· 

mados de vcntris al computador. Una vez accesada esta infor­

maci6n pasa a manos del analista o planeador de producto ter 

minado el cual es el encargado de accesar nl computador las 

6rdcncs de producci6n que se obtienen en base a los trcnds 

de ventas actuales )' a los estimados de ventas. Es decir, 

que el analista de producto terminado es el responsable de 

cubrir los trcnds y los estimados de ventas con órdenes de 

producci6n. 

Estas órdenes de producción generan a su vez la explosión de 

materiales y el line and labour load rcport que nos servirfi 

para conocer como ser5 la producci6n de campañas de ventas .. 

posteriores. Esto es, que con dicho reporte nosotros sabre­

mos el porcentaje de utilizaci6n de las mdquinas, las horas 

hombre requeridas etc, y nos serfi Gtil porque nos genera un 

panorama de comportamiento de nuestras necesidades de produ~ 

cii5n y podemos así, manejar diversus estrategias n seguir p~ 

ra satisfacer nuestras necesidades. 

La explosi6n de materiales darfi lugar a otro programa que -­

scrvirli al analista de materiales para la planeaci6n de los 

mismos. Es decir, que el analista de materiales es el respo!!. 

sable de decirle al departamento de Compras mediante requisi 

cioncs de compra o modificaciones a las Ordenes de compra ya 

existentes o establecidns la cantidad y la fecha de entrega 

de los materiales. 
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El analista de materiales deberá revisar tambi6n todos los • 

ajustes hechos a los materiales que pudieran afectar a su •• 

plancación como lo podrían ser diferencias de inventarios, .. 

rechazo de materiales, menaas excesivas, cte. 

El analista de materiales es responsable también de la elab2_ 

raci6n de 1 is tas e rí t icas. Es tas lis tas se hacen en base a 

los trcnds de ventas y deben contener el inventario de pro-­

dueto terminado, el trcnd <le venta y la lista de materiales 

que no satisfagan n dicho trend. Esta lista se reparte a .... 

1.os l1epartamentos de Compras, Produce i6n, :\lmacl!n, Control 

de Calidad asi como a los expeditores que forman parte del 

Departamento de Control de lnvent:uios Produce i6n, 

Cuando los trends son menores que el estimado de ventas, la 

venta del producto no representa riesgo alguno por faltante 

.de algún material o materiales, 

En caso contrario, cuando los trcnds son mayores, y en algu­

nos casos, mucho mayores que los estimados, el analista de m.!!_ 

terialcs dcberfi hacer requisiciones Je compra pero deberá 

trabajar conjuntamente con el comprador y el expcditor ya e!!_ 

terados por medio <le la lista crítica de la situaci6n de di· 

chos materL1les, Por su parte los Uepartamcntos de Almacén 

y Control <le Calidad enterados también de la situaci6n de <l.!. 

chas materiales procederfin a rigilizar sus tr5mites Je reccp­

ci6n. El Departamento de Producci6n, formado por los Uepar· 

tamcntos de J;nvasa<lo, Proceso e Ingeniería estará a su vez 

pendiente de la situación de los materiales ya que su progrf!_ 
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r.iaci6n podría verse afectada por los mismos. 

En cnsa de que sen impasible la fabricación par parte de las 

pro\·eedores de algún material, el departnmento de Ingeniería 

de Empaque y Uesarrolla de .\uevas Productos procederá a bus­

car algún componente que reemplace al faltante. 

Es asr como se conjuntan todos los departamentos que porten!!_ 

ccn al área de manufactura para sacar adelante la produc· ... 

ción. 

En caso de no encontrar ningún material que reemplace al fa!. 

tante, Mcrcadotencia será la encargada de buscar una sus ti tu· 

ci6n con otro producto de lo cual el analista de materiales 

deberá estar pendiente porque podría afectar su planeaci6n. 

El analista de materiales será responsable tambi6n de contrQ. 

lar sus maquilas. Esto es, materiales tales como tapas dcc.Q_ 

radas, tapas electroplateadas, botellas decoradas etc., pa-­

san del proveedor que es el que las fabrica mediante algún -

proceso de inyección o soplo- inyección al mnqui!ador, que es 

el encargado de decorarlas generalmente mediante algún trat!!_ 

miento t6rmico como la seria el horneado a el simple flamea-­

do. El analista de materiales deberá controlar la cantidad 

de material que recibió el maquilndor, a qué orden de compra 

pertenecía ese material así como la cantidac.1 que el almac~n 

recibió por parte del maquilador. 

Dentro del J,epartamcnto de Control de Inventarios y Produc-­

ci6n nos encontramos también con el analista de ingrcdicn· .. 

tes, cuya función es hasicamente lu misma a la del analista 
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de matcr!nles es decir, por medio de las órdenes de produc·­

ci6n nccesadas por el analista de producto terminado al pro· 

vocar la explosión de materiales provocar5 también la explo· 

si6n de ingredientes, lo único que los diferencia es que la 

explosión de materiales es en unidades y la explosión de in­

gredientes os en kilogramos. Por ejemplo, Jo que para el •• 

analista de materiales son ~0,000 tapas, botellas, etique·· 

tas, cajillas cte., de una determinada loción, para el ana-· 

lista de ingredientes ser5n aproximadamente 8,000 kgs. de •• 

ingrediente terminado de la misma. O sea, que la explosión 

de ingredientes será en base del contenido neto del produc-· 

to. 

Es tambi6n función de los analistas de materiales e ingre· • 

dientes revisar los excesos. Cuando los estimados de ventas 

son superiores a Jos trcnds,los analistas tratan de modificar 

reduciendo cantidad o cancelando totalmente la orden de com· 

pra¡ cuando esto no es posible se crean excesos de componen­

tes e ingredientes. 

Como hemos mencionndo anteriormente los materiales e ingre .. ~ 

dientes crtticos son el centro de atención del área de manu· 

factura. 

En segundo término nos encontramos con los excesos a los cu~ 

les tambi6n se les presta una gran atención. ,\l igual que 

los materiales crtticos, los excesos se resuelven mediante .. 

la coordinación de· varios Ucpartamcntos como lo son primera .. 

nientc el Oepartamento de Control de Inventarios y l'roduc· •• 
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ci6n identificlindolos y proponiento planes de acci6n para la 

soluc i6n de los mismos, en segundo tfrmino, :•lercadotecnia 

elaborando planes de venta para estos productos. 

l:n tercer t~rmino, Compras tratando de reducir los tiempos -

de entrega (lead times) así como tratando de negociar la re­

ducci6n y cancelaci6n de las órdenes de compra con sus pro-­

veedores, y por último el Uepartamento de Ingeniería de Emp!!_ 

que y Uesnrrollo de :-luevos Productos que en el caso de que -

el excedente sea algún ingrediente como es el caso de algún 

perfume, que representa la parte más costosa del producto, -

tratará de desarrollar un nuevo producto que contenga dicho 

ingrediente como podría serlo un jab6n. 

La programaci6n de producci6n es otra de las actividades que 

se realizan dentro del departamento de Control de lnventa- -

rios y Producción. 

De una manera 6ptima la producción de los articulas deberla 

ser una campaf\a antes que la campaña de venta pero, para lo­

grar esto, los materiales deber!an estar disponibles una -­

campaña antes que la campaña de producci6n, pero como cada -

campaña es de tres semanas significa que los materiales e i!! 

gredientes deberían estar disponibles con seis o cuatro sem!!_ 

nas por lo menos de anticipaci6n. 

Como esto es imposible debido a lo que hemos visto anterior­

mente con respecto a los estimados y los trends Je ventas, hay 

ocasiones en que se está produciendo lo que se surtirá al -­

dia siguiente y en algunos casos lo que se surtirá el mismo 
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dia. 

El programador de producci6n debe programar en base a Ja di.'! 

ponibilidad de las máquinas, la disponibilidad de los matc-­

rialcs y los días de cobertura. 

La disponibilidad de las máquinas es un fac ter mu)' importan­

te que el programador de producci6n debe considerar ya que -

el ajuste de una máquina para cambiar de un producto a otro 

puede durar medio turno y en algunas ocas iones un turno com­

pleto. Tambi6n deberá conocer los estándares de producci6n 

fijados por el departamento de Ingeniería Industrial. Estos 

estándares son por lo general del tiempo que se tarda una m! 

quina y la cantidad de horas hombre requeridas para producir 

1000 productos. Las horas hombre requeridas están consider!!_ 

das en los estándares para el balanceo de la línea de produc 

ci6n así de esta manera el progamador deberá reali•ar su pr!!_ 

gramaci6n en múltiplos de 1000 unidades lo que le facilitará 

sus cfilculos. 

Estos factores anteriormente mencionados son muy importantes 

para que el programador pueda optimizar la utilitnci6n de -­

los equipos de Envasado y Procesos. 

La disponibilidad de los materiales son la base de su progra-· 

maci6n ya que sin éstos es impos~ble realizar la producci6n. 

Los días de cobertura es otro factor que el programador de -

producci6n debe tomar en cuenta. Ya que las campafias de ve!!. 

tas constan de tres semanas, el programador de producci6n de­

berá revisar Ja existencia de producto terminado y el trend 



de ventas. Esto es, si de un determinado artículo hay una -­

existencia de 15 mil piezas en el inventario de producto ter 

minado y el trend de ventas alcanza Ja cantidad de 40 mil un!_ 

dades; considerando 5 días por semana se deberán surtir 2700 

productos diariamente o sea, que tendremos 5.6 dias de caber 

tura, Jo que vendria siendo para efectos de nuestro análisis 

el equivalente de semana. 

El programador de producción deberá presentar una programa- -

ci6n diaria por lo menos con 48 horas de anticipación, Esto 

significa que hoy programará Jo que se va a producir dentro 

de dos días. Esto se hace con el objeto de dar oportunidad 

a Jos Departamentos de Almacén para que pueda surtir Jos ma 

teriales a las líneas de l'roducci6n, Procesos para que pla-­

neen su producci6n de ingredientes y Bnvasado, para poder re.'!. 

!izar el ajuste necesario de las máquinas (esto sólo se verá 

alterado en el caso de algun producto crítico), 

A menudo el programador de producción se encontrará en la s.!_ 

tuaci6n de que no tiene nada que producir ya sea, por la fa!, 

ta de algún material o por haber completado su ciclo produc­

tivo, 

En el primer caso, el programador deberá ejercer presi6n al 

Departamento de Compras así como al expeditor, para que pers!_ 

gan Ja entrega de ese material, al Almacén y Control de Cal!_ 

dad para que Jo reciban y sea aprobado lo más rdpidamente po­

sible. 

En caso de que el material no pueda ser entregado el progra-
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l!lador será el oncargado apoyado por el gerente de Control de 

Inventarios y Producci6n <le pedir la sustitución del mismo -

en el Ucpartamcnto de .'-lcrcaJotecnia. Una vez da<la la susti­

tuci6n deberá programarla y avisar a todas las personas <le 

partamcntos que pudieran verse afectados por ésta. 

En el segundo caso, en el que el programador ya complct6 su 

ciclo productivo deberá buscar la posible producción de al-­

gan producto de In siguiente campnfia. 

V. 3. TRANSFERENC !AS INTERNAS Y EXTERNAS. 

V.3, 1. MOVIMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO. 

El movimiento de producto terminado se muestra en la figu­

ra No. 11. 

El producto terminado se almacena en el área de Opcracio-­

nes (el área de Operaciones es la mostrada en la figura C.Q_ 

mo Oep6sito Comercial y Zona de Embarques). 

El área de Operaciones tiene a su cargo todo el manejo de 

producto terminado; entre sus funciones podemos mencionar: 

a) Recepci6n de producto terminado. Ya sen, del área de 

Envasado cuando su envío es inmediato, de alguna :-;ubs!_ 

diaria o de proveedores cuan<lo el producto es fabrica­

do por algan maquilador. 

b) Almacenaje de producto terminado. El área de Jperaci2_ 

ncs debcrti identificar y almacenar el producto termin!!_ 

do así como verificar que el producto est6 en buen es­

tado. Adcmá's deberá realizar las transacciones ncces~ 

rías para actualizar los inventarios del mismo. 



OBSOLESCEN 

CIA 

AJUSTE A 
VENTAS 

SUEISIOIARIA PROVEEDOR 

•o• 
DEPOSITO 

'º' 
ZONA DE 

'º' 

MANUFACTURA 

Figuro 11 • Movl111ltnto d• producto ltrmlnodo. 

ENVASADO 

RECIBO DE 
PRODUCCION 
PARA USO 

INMEDIATO 



102 

e) I:mbarquc o envio. El área de Operaciones deberá sepa· 

rnr los productos por ionas para facilitar su embar- -

que, 

CODIGOS DE TRANSACCIONES DE PRODUCTO TER,ll!NAUO. 

Transferencias internas. 

300 Transferencia interna de manufactura para todas las d~ 

voluciones a proveedores y maquiladores, 

301 Transferencia interna de manufactura por productos no 

devueltos a proveedores y maqui! adores. 

313 Transferencia interna de embarques para cxportaci6n. 

314 Transferencia interna de exportaci6n para embarques. 

302 Transferencia interna del dep6sito comercial para cmba!. 

qucs. 

303 Transferencia interna de embarques al dep6sito comer·· 

cial. 

318 Transferencia interna de embarques a inventario recha· 

zado. 

319 Transferencia interna de inventario rechazado a embar· 

ques. 

Destrucci6n y Obsolescencia. 

307 Daños, spoilnge de producto terminado en inventario de 

manufactura. 

308 Obsolescencia de producto terminado en el área de cm·· 

barques. 
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Ventas. 

309 Ajuste de menos a las ventas. 

310 Ajusto de m5s a las ventas. 

Producci6n de Producto Terminado. 

304 Recibo de la producci6n terminada en la Compañia. 

305 Producto terminado recibido en proveedores. 

306 Producto terminado recibido en una subsidiaria. 

316 Recibo de productos terminados no usados por el maqui­

lador en el ensamble de conjuntos. 

Transferencias Externas, 

315 Transferencia de producto terminado, de la zona de em­

barques al maquilador para ser ensamblado. 

311 Transferencia de producto terminado de la zona de cm-­

barqucs a una subsidiaria. 

Reguisici6n de Productos Gratis. 

317 Muestras, obsequios a visitantes, donaciones, incenti­

vos por metas de ventas, etc, 

Ajustes de Producto Terminado. 

350 Ajuste manual para m5s al dep6sito comercial de produs 

to terminado, 

351 Ajuste manual para menos al dep6sito comercial de pro­

ducto terminado. 

352 Ajuste manual para m5s al inventario de exportaci6n -­

de producto terminado. 

353 Ajuste manual para menos al inventario de exportaci6n 

de producto terminado. 
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354 Ajuste manual para más al inventario de producto term.!_ 

nado en poder de maquiladores, 

355 Ajuste manual para menos al inventario de producto ter. 

minado en poder de maquiladores, 

V.3.2, MOVIMIENTO DF. COMPONENTES, 

El movimiento de componentes se muestra en la figura No. •' 

12. 

El movimiento de componentes est4 a cargo del área de Man!!. 

factura. 

El Almacén es el responsable de realizar las transacciones 

necesarias para el manejo de componentes. 

Algunas de las funciones que realiza el Almacén son muy s}. 

milares a las que realiza el· área de Operaciones tales co­

mo: 

a) Recepci6n. El Almacén recibe los componentes de pro·• 

veedores, alguna subsidiaria o Maquiladores (cuando el 

material tiene algún subensamble o fue enviado a rea-· 

condicionamiento). 

El Almacén deberá verificar Ja orden de compra antes • 

de recibir el materia], unn vez recibido deberá espc-­

rar el reporte de Control de Calidad y si éste es apr~ 

hado procederá a hacer las transacciones necesarias P.!!. 

ra la actualizaci6n de los inventarios. 

b) Almacenaje. El Almacén deberá abrir un cardex para el 

material que acaba de recibir, Jo deberá identificar • 
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por code, nombre del material, cantidad y Jocalizaci6n 

así como por su namcro de reporte de recibo, fecha de 

aprobnci6n etc. 

c) Envío. El Almacén ser5 responsable de surtir al área 

de Envasado los materiales que ésta requiera. El .\lm~ 

cén deberá recibir copia de las órdenes de producci6n 

las cuales deberán contener el producto que va a fabr.!_ 

carsc, cantidad, explosión de materiales y fecha en la 

que será producido el producto. 

COIJ!GOS DE TRANSACCIONES DE COMPONENTES. 

Trnns ferencia Interna. 

412 Transferencia de componentes para inventario rechazado 

para ser reacondicionado, devuelto al proveedor o para 

dest rucci6n. 

413 Transferencia de componentes de inventario rechazado -

para inventario disponible. 

406 Transferencia de componentes de inventario disponible 

para cxportaci6n. 

405 Transferencia de componentes para inventario disponi-­

ble de inventario de exportaci6n. 

Transferencia Externa. 

403 Transforencia externa de componentes para maquilado- -

res. 

402 Transferencia externa de componentes no usados por el 
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maquilador al inventario disponible. 

Recibo de Componentes. 

400 Recibo de componen tes de proveedor. 

401 Recibo de componentes entregados directamente a maqui-

!adores. 

408 Recibo de componentes de una subsidiaria. 

414 Recibo de componentes rcacondicionndos de inventario f!?_ 

chazado de componentes. 

Venta de Componentes. 

407 Ventas de componentes. 

417 Devoluci6n de componentes a proveedores, 

Obsolescencia. 

409 Componentes obsoletas, 

Ajuste de Inventarios. 

450 Ajustes de m6s o de menos generados por el computador 

en conteos físicos de componentes en poder de mnquila­

dores, 

451 Ajustes de mfis o de menos generados por el computador 

en conteos Hsicos de componentes disponibles. 

452 Ajuste manual de m6s al inventario de componentes dis­

ponibles. 

453 Ajuste manual de· menos al inventario de componentes -­

disponibles. 

454 Ajuste manual de mtis al inventario de componentes en -

poder de los maquiladores. 

455 Ajuste manual de menos al inventario de componentes en 
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poder de maquiladores. 

V. 3. 3, MOVUl!ENTO DE INGREDIENTES. 

El movimiento de ingredientes se muestra en Ja figura No, 

13 y en In figura No. 14. 

El movimiento de ingredientes es similar al de componentes, 

lo que los diferencia es que ~stos se dividen en ingredie!!. 

tes primarios y en ingredientes terminados y semi termina- -

dos. 

el área de Procesos es la encargada de producir los Bulks 

(ingredientes terminados). Esta 5rea depende tambi6n del 

área de Manufactura, 

Los ingredientes primarios pasan al área de Procesos <le Jn 

misma manera en que los materiales pasan de Almacén al - -

área de envasado, 

el área de Procesos deberá producir los Bulks así como re!!_ 

lizar las transacciones necesarias para actualizar los in­

ventarios de ingrcd ientes terminados y semi terminados. 

el paso final de los ingredientes se encuentra en el área 

de J:nvasado. El Grea de P.rocesos será responsable de sur­

tir a envasado los Bulks de ingredientes terminados. 

CODIGO DE TRANSACCIONES DE INGREDIENTES PRUL\RJOS. 

Transfcrenc ins Internas. 

S 1 Z Transferencia' de ingredientes primarios para inventa- -

río de rechazo enviadas al proveedor o para des true- -
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ci6n, 

S 11 Transferencia de ingredientes primarios para inventa-­

ria disponible de inventario rechazado. 

SOZ Transferencia de ingredientes primarios para exporta-­

ci6n de inventario disponible. 

S03 Transferencia de ingredientes primarios para inventa­

rio disponible de exportaci6n. 

Transferencias Externas. 

SOB Transferencia externa de ingredientes primarios para -

maquiladores. 

S09 Transferencia externa de ingredientes primarios por ma 

quiladores al inventario disponible. 

Recibo de Ingredientes Primarios. 

S06 Recibo de ingredientes primarios por proveedores. 

S07 Recibo de ingredientes primarios por maquilador del 

proveedor. 

sos Recibo de ingredientes primarios de una subsidiaria. 

Ventas de Ingredientes Primarios. 

S04 Venta de ingredientes primarios. 

S 13 Devoluciones de ingredientes primarios a proveedores, 

Obsolescencia. 

501 Obsolescencia de ingredientes primarios. 

Ajuste de Inventarios. 

550 Ajustes generados por el computador de mlís o de menos 

en inventario físico de ingredientes primarios en po-­

der de maquilndores. 
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551 Ajustes generados por el computador de m6s o de menos 

en inventario físico de ingredientes primarios dispon,!. 

bles. 

55Z Ajuste manual de mfis al inventario de ingredientes pr,!. 

marias disponibles. 

553 Ajuste manual de menos nl inventario de ingredientes • 

primarios disponibles. 

554 Ajuste manual de m6s al inventario de ingredientes pr,!. 

marias en poder de maquiladores. 

555 Ajuste manual de menos al inventario de ingredientes • 

primarios en poder de maquiludores. 

CODIGOS DE TRANSACCIONES DE INGREDIENTES TERMINADOS Y SEMITERMINA· 

DOS. 

Transferencias Internas. 

5Z4 Transferencia de ingredientes terminados y semitermin!!_ 

dos para inventario rechazado para ser reprocesados, 

devueltos nl proveedor, o para destrucci6n. 

5Z5 Transferencia de ingredientes terminados y semitermin!!_ 

dos para inventario de rechazo. 

517 Transferencia de ingredientes terminados y semitermin!!_ 

dos para inventario de exportaci6n del inventario <lis· 

ponible, 

518 Transferencia de ingredientes terminados y semitermin!!_ 

dos para inventario disponible de exportaci6n. 
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Transferencias Externas. 

522 Transferencia externa de ingredientes terminados y se· 

mi terminados a maquiladores. 

521 Transferencia externa de ingredientes terminados y se· 

mi terminados no usados por maquiladores. 

Recibo de Ingredientes Terminados y Semi terminados. 

500 Ingredientes terminados y semiterminados recibidos de 

producci6n. 

520 lngrodientes terminados y semiterminados recibidos do 

proveedores. 

526 Ingredientes terminados y semiterminados recibidos di· 

rectamente por maquiladores del proveedor. 

519 Ingredientes terminados y semiterminados recibidos de 

una subsidiaria. 

Ventas de Ingredientes Terminados y Semi terminados. 

518 Ventas de ingredientes terminados y semiterminados. 

527 Devoluciones de ingredientes terminados y semitermina· 

dos a proveedores. 

Destrucci6n y Obsolescencia. 

515 Ingredientes terminados y semi terminados obsoletos. 

523 Destrucci6n de ingredientes terminados y semitermina·· 

dos en inventario disponible, 

Ajustes de Inventarios. 

575 Ajustes de mfis o menos generados por el computador en 

inventarios fisicos de ingredientes terminados y semi· 

terminados en poder de los maquiladores, 
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576 Ajustes de más o menos generados por el computador en 

inventarios físicos de ingredientes terminados y semi­

terminados disponibles, 

577 Ajuste manual para más a los inventarios de ingredien­

tes terminados y semiterminados en poder de mnquilado­

rcs. 

579 Ajuste manual para más a los inventarios de ingredien­

tes terminados y semiterminados en poder de maquilado­

res. 

580 Ajuste manual para menos a los inventarios de ingre- -

dientes terminados y scmitcrminados en poder de maqui­

lndorcs, 



CAPITULO V J, 

DEFINJCION DE FU.~C!ONES DEL SISTEMA 

DE INFORMAC!ON DE LOGISTICA. 

lJ.I 



SISTEMA DE INFORMACION PARA 

PLANEACION Y CONTROL DE MATERIALES 

"MANEJO OE MATERIALES 

CONTROL. 
CE ORDENIS 

~ 

O MINIMIZAR LA INVERSION EN LOS INVENTAR! OS 

O MAXIMIZAR EL SERVICIO AL CLIENTE 

O INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LAS 

OPERACIONES 
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Reporte 1 
O 1neolotleu 

Lot Control 

Control 
dt Pedidos 

Cll1ntu 

l lb 



EL DIAMANTE DE MATERIALES 

RUTAS Y CENTROS 
DE TRABAJO 

PARTES Y LISTAS 
DE MATERIALES 

COSTOS ESTANOAR 
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CONTROL DE PEO! DOS CLIENTES 

· INFORMACION DE CLIENTES 
·MANTENIMIENTO DE PEDIDOS 
·DISPONIBLE PARA PROMESA 

·ENVIO DE PEDIDOS 

INf'OAMACtON DE CLIENTES 

- DIRECCIONES ADMINISTRATIVAS V 

OE ENVIOS SEPARADAS 

INFORMACION OE PEDIDOS AGRUPADA 

POR CLIENTES 

MANTENIMIENTO DE PEOIPOS 

- ENTRADA OE PEDIDOS "ON LINE" V 

"'BATCH" 

- SEGUIMIENTO DE PEDtOOS •oN LCN! .. 

- INFORNACION DE PEOIOOS AGRUPADAS 

POR PARTE, FECHAS OE ENVIO, 

PECHAS OE ENTREOA O NUMERO 01 PARTE. 
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ACTUALIZACIONES •oN LINE'' 

119 

- INFORMACION •oN L INE• DE - IMPUTACION DIRECTA AL PLAN 

OISPONllJLE PARA PROMESA DE PROOUCCION 

RESERVA DE INVENTARIO 

EMBARQUE DE PEDIDOS 

-EMBARQUE DE PEDIDOS POR NUMERO, PEOIOO O NUMERO OE PARTI OA 

-LISTA DE PREPARACION DEL EMBARQUE DIRIGIDA AL ALMACEN 

-LISTA DE EMBARQUE DIRIGIDA AL CLIENTE 

- ARCHIVO DE LOS EMBARQUES REALIZADOS PARA TRASPASARLO A 

FACTURACION 



PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION 

- COMPARA LA DEMANDA ESTIMADA CON EL INVENTARIO 

DISPONIBLE Y LA PROGRAMACION DE LA PRODUCCION 

120 

- EFECTUA LAS CORRECCIONES Y RECOMIENDA MODIFICACIONES 

A LAS ORDENES DE TRABAJO Y DE COMPRA 

-EL RESULTADO ES EL PROGRAMA MAESTRO FINAL DE LA 

PRODUCCION A TRAVES DEL HORIZONTE DE PLANEACION 

ES TI PU LADO 

PLANEACION EFECTIVA DE LA PRODUCION 

or111u1 IOfllal .. 

prono1f1cod1 couumo odlclonol proorotno 111ae1tro 1a l 11tn I• 

prono1t1co1 dt 111f1ulon1u 

pronuflco di ordenu poro 11 ptrlodo lnvtntorlo dt product~ hr1nlnod01 

pron01tlco dtl 1Ullmo 

co pocldodu crltlcu 

t1QU1tlml.nfo1 ctltlc09 

pion dt producclon 

opclon poro combfnoclorits 



PLANEACION DE RECURSOS CR lTICOS 

- Pruebo del pion de producclon 
-Deflnlclon de recursos criticas 
- Identificación de posibles cuellos de botello 

PROGRAMA 

MAESTRO 

DE 
PRODUCCION 

PARA ESTABLECER UN PLAN DE PROOUCCION 

REALISTA 

121 



ADMINISTRACIDN DEL INVENTARIO 

- acJuollioclonu tn llnta 

- Ublcaclonu 111uttlph• poro todo1 

101 productu 1 111ulflo\moc1n11 

- e.totu. d• la1 portu 1 producto• 

•dlsponlbl• 
• ln1ptcclan 
• ob1ol1to,dthrtodoro,1fc. 
•lndlsponlblt 

- conho clcllco rntdlonh codlgos abe 

- uporlta 

• evoluaclon 
• ojushs 
• llb1tocJon 

mantiene exacta los balances de Inventarlo en ca.ntldad 
y en pes os 

ENTRADAS Y SALIDAS 

- TRANSACCIONES DE INVENTARIOS EN LINE:A 
- CHEQUEO DE RECEPCIONES CONTRA ORDENES 
- CREACION AUTOMATICA DE ARCHIVO DE ORDENES PENDIENTl!S 

- CIERRE POR FECHA DE LAS ORDENES PENDIENTES 
- POSIBILIDAD DE CREAR AUTORIZACIONES ESPECIALES PARA DESPACHAR 

U ORDENAR CUALQUIER PARTE 
- MANTENIMIENTO DE INfORMACION PARA AUDITORIA 

CONTROLA LOS MOVIMIENTOS DE MATERIALES 

EN Al.MACEN 

'''""::'.\·· •' 



CONTROL DE ORDENES DE PRODU CCION 123 

Ll [] 
Ll ~ 

~~~º 
- SEGUIMIENTO A LAS ORDEN ES DE MATERIAL PROORAMAOAS IORD!NES ABIERTASI 

.. CONTROL DE LAS ORDENES DE DESPACHO POR ALMACEN 

- ADMINISTRACION AUTOMATICA DE LAS ORDENES PENOIENTiS 

- ASIONACION DE MATERIAL A LAS ORDENES DE TRABAJO 

- PREDICCION DE PR!fALTANTES DE MATERIAL Y CONFLICTOS EN LA -

DEMANDA 

- REPORTES DE 

·ORDENES DE TRABAJO POR1 

CONTROl ADOR 

NUMERO DE PRODUCiO 

•ORDENES PENDIENTES 

•ORDENES LIBERADAS 

• PAEFALTANTES Y fALTANTES DE MATERIAL 



SEGUIMIENTO DE ORDENES DE 

COMPRA 

- REYISION OE OROENES PENDIENTES 

- REVISION DE RECEPCIONES V DESPACHOS PROGRAMADOS 

- INFORMACION SOBRE LOS PROVEEDORES 

- INFORMACION SODRE LOS COMPROMISOS ADQUIRIDOS POR 

LA GERENCIA DE COMPRA 

- REPOAT ES 

•PROVEEDORES 

•ORDENES DE COMPRA 

·PREFALTANTES 

•COMPROMISOS ADQUIRIDOS 

!EXCELENTE llERRAMIENTA PARA HACER 

UN ANALISIS DE FLUJO DE CAJAI 

MEJORA LAS DECISIONES DE '.COMPRA 

124 



LOGICA DEL MODULO DE 125 

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIAL 

- SIMULA LA RECErc1or~ DE MATERIALES EN EL HORIZOflTE DE PLANEACION 

-SIMULA LA ACTIVIDAD QUE GENERA UNA ORDEN DE TRABAJO, HASTA EL MOMENTO 

OUE EL MATERIAL ES RETIRADO DEL ALMACEfl 

-SUGIERE LA APERTUHA DE ORDENES DE COMPRA 10 AGILIZAR UNA PENOIE,NTEI 
SI NO E)(ISTE SUFICIENTE MATERIAL PARA UNA ORDEN DE TRABAJO 

- SUGIERE DIFERIR LAS ORDENES DE COMPRA PARA LOS COMPONENTES, SI HAY 
RETRASO EN LA ENTREGA DE ALGUNO DE ELLOS 

- MANTIENE LAS PRIORIDADES ACORDES CON LA REALIDAD Y REDUCE SIGNIFICATIVAMENTE 

LOS COSTOS DEL INVENTARIO 

INFORMACION. BASICA RECIBIOA DEL M·R·P· 

IAQRUPADA POR CONTROLADOR Y CUBRIENDO UN TIEMPO 
PREOETERMINAOOI 

•SUGERENCIAS DE NUEVAS ORDENES 

•SUGERENCIAS DE ATRASOS 

•SUGERENCIAS DE ADELANTOS 

•SUGERENCIAS DE ANULACIONES 

INFORMACION ELABORADA POR M·R· P· 

-REPORTE GENERAL POR PARTE Y CONTROLADOR 
!PERMITE CONOCER EL ORIGEN DE LA DEMANDA! 

-REPORTE DE PARTES SIN ACTIVIDAD PREVISTA 
EN UN PLAZO PREDETERMINADO 

-REPORTE DE PARTES QUE REQUIEREN ACCION 
FOR PARTE Y CONTROLADOR 

-REPORTE DE RESUMEN DE EXCEPCIONES DE 
TODOS LOS CONTROLADORES 

-REQUERIMIENTOS A PLAZO PREDETERMINADO 

-RECLASIFICACION ABC 



P R M 

7 POLITICAS PARA ORDENAR 

LOTE POR LOTE 

DIAS DE SUMINISTRO 

CANTIDAD FIJA 

NIVEL DE REORDEN 

·LOTE OPTIMO 

· DEMANDA BRUTA 

·CANTIDAD ORDENA POR PERIODO 

126 



.RUTAS Y CENTROS DE TRABAJO 

MANTIENE DOCUMENTACION DE COMO SE HACEN LOS 

PRODUCTOS 

- DEFINICION DE CENTROS DE TRABAJO 

- DEFINICION DE SECUENCIAS DE OPERACIONES 

REQUERIDAS PARA FABRICAR UNA PARTE 

- INDICACION DEL CENTRO EN EL QUE SE 
PROCESA CADA SECUENCIA. 

127 



PARTES Y LISTAS DE MATERIALES 

OEFINICION DE PARTES 

REFERENCIA UNICA E INEQUIVOCA 

DE CADA UNO DE LOS COMPONENTES, 
CONJUNTOS O PRODUCTOS QUE DEBA 

RECONOCER EL SISTEMA 

128 

- MANTIENE DOCUMENTAC.ION CONFIABLE Y ACTUALIZADA 
DE LAS PARTES Y SUS ESTRUCTURAS 

- PROVEE INFORMACION REFERENTE A LA: 

• PROGRAMACION DE LA PRODUCCION 
·CONTABILIDAD 
·VARIANTES EN LOS PRECIOS, ETC· 

- DEFINE LA LISTA DE MATERIALES PARA TODAS LAS 
PARTES FABRICADAS Y/O ENSAMBLADAS, ESTO INCLUYE 

INFORMACION ACERCA DE LOS CAMBIOS DE INGENIERIA 



COSTO ESTANCAR DE PRODUCCION 

Edlclo/I lfJhfl'\O 11• C09I09 4• MO, Molls •• lndtrtetu 
Costo dt 11l1ttl por nlul 

- Co11•onion 4• cotto ocluol o ulon<1ar 
- Lhtn d• 1uhtlr1/u cnhodos 

COSTO ESTANCAR CALCULADO CON EXACTITUD 

COSTOS ESTANDARES 

CONCEPTOS QUE LO FORMAN 

Mofertolu 

Pt1porot\On 

Monoóeobro 

IMtlrtcfo 

Matulolu 

tndlrtctos 

Otros 

ln.dlut1n 
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ANALISIS 

OE RECURSOS 
CRITICOS 

CONTROL DE LOTES 

CONTROL DE 
ORDENES 

DE COMPRA 

INP'ORMES 
DE 

OENEALOOIA 

CONTROL DE LOTES Y SEGUIMIENTO 

COSTOS 

1E-~~~~~~~~~~~~~~ESTANDAR 

130 

Pl.ANEACION 
PRIOAIDAt:e 
DE MATERIAt. 
PARA TOCOS 
LOS PR'.>0Uero5 

COSTO 
ESTANCAR 

PARA 

TODOS LOS 
PRODUCTOS 



- CARACTERISTICAS 

ID!:NTIFICACION 

O! LOTE 

CONTROL DE 

POTENCIA 

IDENTIFlCACIDN DE LOTES 

CONTROL DE 
MEZCLAS DE 
LOTE 

OESTION OE 

CAOUCIOA O 

- IDENTIFICAR LOS DIFERENTES LOTES 
DE UN MATERIAL 

-SEGUIMIENTO DE LOS COSTOS EN LDS 
INVENTARIOS 

-CONTROL DE MEZCLAS 

- IDENTIFICACION DE LIMITE DE 
MEZCLAS DE LOTES 

.- CONTROL DE MEZCLAS DE LOTES 

l~I 



CONTROL OE POTENCIA 

-IDENTIFICACION DE POTENCIA ESTANCAR 

-IDENTIFICACION DE POTENCIA ACTUAL 

-CONTROL DE CANTIDAD DE MATERIAL A EMPLEAR 

CONTROL DE CADUCIDAD 

-INOICACION DE FECHA DE CADUCIDAD 

-CONTROLA USO DE LOS LOTES SEGUN 

FECHA DE CADUCIDAD 

.,-CONTROLA PRIORIDAD DE UTILIZ ACION 

OE LOS LOTES 

132 



CONTROL DE LOTES 

ARCHIVO DE UTILIZACION DE LOTES 

- SEGUIMIENTO DE LA INFORMACION A TRAVES DE UN 
ARCHI va OENEALOGICO 

133 

- INFORMACION OUAROADA EN ARCHIVOS HISTORtCOS SOBRE CINTAS 

S EOUIMIENTO 

DE SU 

UTILIZACION 

ARCHIVO 

HISTORICO 

INFORME 

OENEALOOICOS D 



COXCLUSlOliES 

En casi todos los Sistemas de Producci6n, la partida más 

importante del costo de fabricaci6n est5 representada por 

los materiales. 

La optlmi:ación de estos recursos representan grandes ve!!. 

tajos parn la rentabilldad de dichos sistemas, 

Hay un sinnGmero de variables que emanan de estos recur· 

sos¡ algunas son cuantificables y otras no lo son¡ es -

importante identificar y conocer cada una de ellas para 

poder seleccionar los procedimientos adecuados que nos •• 

permitan mejorar el manejo de Jos mismos. 

Es por esto que toda empresa industrial, deberá contar .... 

con sistemas de información que faciliten la utilización 

eficiente de sus recursos materiales, la cual se verá re­

flejada en la utilidad de operación de In empresa. 

Estos sistemas de informaci6n dcbcr5n incluir directa o .. 

indirectamente a todas las áreas <le la empresa, como par­

te de un sistema que pcrsjguc un mismo objetivo con el -­

fin de establecer una comunicación m!Ís veraz y oportuna -

forjando uno de los principales factores para reducir la 

incertidumbre de aquellas personas que ante diforentes ·• 
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ci rcuns tan e ias tendrlin que es tab 1 ccer las es trn tcgias o .. 

tomar las decisiones necesarias para cumplir con las mc- .. 

tns que persigue In orgnnizaci6n, 
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