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INTRCDUCCION

Los métodos de Optimizacién han sido y serfin herramien-
tas indispensahles para obtener de la tecnologia un me-
jor aprovechamiento y de la investigacién una mayor uti

lizacién.

Es por ésto que este trabajo hace énfasis en la impor--
tante necesidad de utilizar los métodos de optimizacién
para alcanzar un mejor desarrollo y una mayor eficien--

cia en beneficio de la produccién.

Lo que asiento aqui, me parece que crece en importan- -
cia, en la medida de las circunstancias por las que - -

atravesamos actualmente en nuestro pais,



OBJLTIVOS

El ohjetivo de este trabajo serd proporcionar una visibn
mis amplia de la importancia que guarda el manejo de ma-
teriales dentro de los procesos de fabricacibn, en bene-
ficio de una produccidn mis eficiente al menor coste po-

sible.

La realizacién de éste, se encuentra enfocado estricta--
mente hacia la optimizacidn del control de inventarios y
produccibn de cosméticos, con la ayuda de los sistemas -
de informacifn como una herramienta que sirve de apoyo a
la administracifn para tomar decisiones con "oportuni- -
dad", Pero puede ser similar para cualquier proceso in-

dustrial que se enmarque en similares parfimetros.

El lector de este trabajo deberi estar consciente de que
no se pretende diseflar un sistema de informacifn; simple
mente se presentari un panorama general de los componen-

tes del mismo,
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CAPITULO 1.

IMPORTANCIA DEL CONTROL DE LOS MATERIALES.

I.1.

Definici6n y objeto.

El control de los materiales puede definirse fundamentalmente
como:

Bl abastecimiento de la cantidad y la calidad necesarias de -
material dado en el momento y en el lugar en que se nccesita

con la menor inversién posible de dinero.

En términos generales, el control de los materiales puede con

siderarse 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 fabricacién fijado pa
ra un perfodo anticipado considerable, “Este planteamien-
to tiene como objetivo asegurar la terminacibn de las can
tidades necesarias de productos acabados para la fecha en
que se precisarén,

2, Adquisici6én o compra de los materiales.

3. Recepcién e inspeccibn de los materiales llegados.

4, Almacenamiento y entrega de las materias primas y de las
piezas componentes.

5. Almacenamiento y entrega de las partidas secundarias o im

productivas, que comprenden los materiales y los suminis-
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tros necesarios para realizar la fabricaci6n, pero que no
entran en el producto acabado.

6. Mantenimiento de un registro de almacén,

7. Aprovechamiento y conservacifn de los materiales y de los
trabajos defectuosos.

8, Simplificaci6én, estandarizacifn y situacién de los mate--
riales.

Esta seccifn se encarga del trabajo de planear los materiales

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

tro de su movimiento y controlarlos; se ocupa tambi&n con las

actividades relacionadas con la estandafizacifn de los mate--

riales,

Funcién de Control.

Cuanto mAs complicado sea el tiempo de la fabricacifn, tanto

mis detallada serf la rutina del control de los materiales, -

pero a medida que aumentan las complicaciones de la fabrica--

cifn se hace mis importante la necesidad del‘contrul, cual- -

quiera que sea el tipo de fdbrica., Las funciones de control

son:

1. Determinar las necesidades probables de materiales.

2, Consepguir un abastecimiento adecuado a tiempo y almacenar
los materiales, si fuese necesario,

3. Entregar y poner en circulacibn los materiales a medida -
que se¢ necesiten.

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

5. Suministrar los datos para la contabilidad de costos y fi
nanciera rclacionados con el almacén,

Hay dos fases en el control de los materiales:

1. Burocrftica: Fundamentalmente realiza la determinacién -
de las necesidades, la preparacién de las solicitudes y -
la anotacifn de los registros, junto con los diferentes -
procedimientos auxiliares,

2. Fisica o de trabajo material: Fundamentalmente se encar-
ga del almacenamiento y entrega de los materiales y de la
comprobacién de las cantidades, contédndolas, para ajustar
cualesquiera discrepancias en los registros del almacén.

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

mds importante del costo de fabricacién, oscilando entre el -

201 y el 90% y superando a veces el importe reunido en la ma-

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

siones en las existencias en inventario pubden constituir la
mayer partida del balance, con excepcién de la f&brica y sus
instalaciones y, a veces, pueden incluso superar a esta ilti-
ma partida, Su utilizacién mis eficiente serd pues, un fac--

tor importante para el €xito de cualquier fédbrica.

Ventajas del Control de los Materiales.
E1 control de los materiales tiene muchas ventajas financie--
ras y de explotaci6n, entre las cuales se destacan las si- --

guientes:
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n

Impedir las pérdidas verificando todos los materiales a -
su llegada al almacén, 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.

Reducir el desperdicio debido a roturas, robos, deterio--
ros por los agentes atmosféricoes, etc., y tambi&n el desa
provechamiento de espacio por la mala colocacidn y dispo-
sicibn de los materiales almacenados,

Disminuir los excesos en las compras e inmovilizar menos

capital en existencias en inventarios,

Eliminar los retrasos en la fabricacién suministrande los
materiales pedidos en la forma y la cuﬂtidad necesarias y
en el instante especificado.

Proporcionar una base para llevar la contabilidad de los

materiales recibidos y entregados, y averiguar y cargar -

los costos a los productos respectivos,

Estandarizacién de los Materiales,

La necesidad de estandarizar o normalizar los productos y los

materiales es algo que no necesita demostrarse. Como base pa

ra la estandarizacifn, es necesario partir de un programa de

simplificaci6n, La simplificacibn consiste en eliminar las -

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

innecesarias o poco utilizadas, as{ como otras irregularida--

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

ble de variedades, con el fin de eliminar del almac&n todos -
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los articulos innecesario; que puedan figurar entre las oxis-
tencias,

Luego se estudian los articulos que se retengan en lo que res
pecta a sus usos, los perfcccionamientos que puedan introdu--
cirse en su aplicacién, los intercambios posibles en determi-
nadas circunstancias, los substitutos que puedan obtenerse -~
cuando no sea fécil adquirir determinados materiales, las can
tidades que deba haber en almacén para satisfacer las necesi-
dades de la fabricaciém al mismo tiempo que se obtendrén mu--
chas otras ventajas. También los suministros deberfn ser - -
objeto de un estudio parecido. Muchas compafifas, procurando

mejorar su eficiencia, tienden también a estandarizar las ins
talaciones y los aparatos que compran y utilizan para la con-
servacién, 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

copservacidn sin inferir en el funcionamiento,
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CAPITULD II.

ELEMENTOS BASICOS DE SISTEMAS DE INFORMACION,

11.1,

El Enfoque de Sistemas y el Anfilisis de Sistemas.

El enfoque de sistemas es una filosoffa que se emplea amplia
mente en la actualidad para dirigir la estructuracién global
de las actividades del procesamiento de datos, necesarias pa
ra satisfacer las necesidades de informaci6n en las organiza
ciones modernas.

El enfoque de sistemas es una filosofia o una manera de con-
cebir una estructura, que coordina de manera eficaz y 6ptima
las actividades y operaciones dentro de una organizacién o -
sistema, Un sistema se puede definir como un conjunto ar- -
ticulado de componentes o subsistemas ideados para alcanzar

un objetivo, La definici6n de sistema es una diferenciacibn
l6gica que se puede relacionar o no con las diferenciaciones
reales que se encuentran en el mundo fisico,

El enfoque de sistemas se interesa por la componente indivi-
dual y hace &nfasis en la funcifn que cumple dentro del sis-
tema, mis que en la funcibén que cumple como entidad indivi--
dual, El empleo del enfoque de sistemas para describir la -
realidad puede reportarle grandes ventajas al usuario. La -
oficacia de las comgonentes, consideradas colectivamente co-
mo un sistema, puede ser mayor que la suma de los rendimien-

tos de cada componente considerados por separado. Este efec



to cinergético se suele describir afirmando que “el todo es
mayor que ia suma de sus partes”". Una de las tendencias de
las organizaciones modernas actuales consiste en la crecien-
te cspecializacifn. Las componentes de una organizacién - -
tienden a evolucicnar en grupes relativamente autbnomos, Ca
da grupo tiene sus propios objetivos y sistemas de valores,
por lo que se puede perder de vista la manera en que sc rela
cionan sus actividades y objetives con los de la organiza- -
cibn en general, La implantacifn del enfoque de sistemas --
rompe de manera radical las lineas funcionales tradicionales
de la organizacién para lograr una optimizacién de la organi
zacién completa.

Por lo general, en la mayoria de las organizaciones, existe
un conflicto interno entre las distintas funciones. Ideal--
mente, los problemas de cada drea funcional se deben resol--
ver de acuerdo con los objetivos de la organizacién global,-
Los requerimicntos de la optimizacifn total incluyen: (1) --
consideracién de todas las alternativas, (2) consideracién -
de todos los eventos, y (3) maximizacién de las funciones --
objetivas de toda la organizacién. Para este conflicto in--
terno entre las freas funcionales sc tomard como ejemplo el
problema del control de inventario.

Por lo general el departamento de ventas desea contar con un
inventario extenso de diversos productos para lograr un ni--
vel 6ptimo de servicio a los clientes. Este objetivo del --

departamento de ventas ¢s impracticable y, en consecuencia,



antagoniza con el objetivo global de la organizacién. Por -
otra parte, el departamento de produccién tal vez desee pro-
ducir en lotes de gran tamafio para reducir los costos de pro
duccibn, pero esta reducci6n en los costos de produccién pue
de originar un aumento en los inventarios de materia en pro-
ceso y requerir de mayor capital activo, El objetivo del --
funcionario ejecutive de finanzas consiste en reducir al mi-
nimo la inversibn 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,
recepcién y envio del inventario y, de esta mancra, reducir
1os costos de manejo. Por consiguiente, se puede observar -
que existen funciones distintas y conflictivas en una organji
zacién que es necesario coordinar para lograr una optimiza--
cibn total,

En las grandes y complejas organizaciones actuales la fun- -
cién de la administracién consiste en coordinar e interrela-
cionar las actividades de las diferentes dreas funcionales y
optimizar los objetivos de toda la organizacidn,

En consecuencia, la filosoffa del enfoque de sistemas es la
manera en que la administraci6n concibe la interrelacidn en-
tre los subsistemas de la orpanizacién. Como se menciond --
antes, con el tamafo, complejidad y especializaci6n crecien-
tes, asi como el rdpido cambio de la mayoria de las organiza
ciones, este problema de reunir los subsistemas de la organi

zaci6n para formar un todo viable se volverd atn mds dificil



en el futuro,

Existen algunas directrices que se pueden aplicar para utilj

zar el concepto de enfoque de sistemas, Estas son:

1,

Integraci6n, Los direrentes subsistemas del sistema se
deben integrar de tal manera que se aprovechen las inte-
rrelaciones y la interdependencia entre los elementos.
Comunicacién., Los canales de comunicacién entre los sub
sistemas deben cstar abiertos todo el tiempo,

Método cientifico. El método cientifico se debe aplicar
utilizando las diferentes técnicas de la ciencia adminis
trativa,

Orientacibn hacia las decisiones. A fin de hacer mis --
eficaz la funcidn administrativa de planeacibn y con- --
trol, la toma de decisiones programada se desarrolla --
cuando es conveniente, E1 objetive radica en programar
sistemas de decisiones bien definidos, tales como siste-
mas logisticos, hasta el punto en que sean autorregula--
dos. Este enfogue descargard a la administracibén de mu-
chas de las actividades rutinarias y diversionistas que
de otra manera estaria obligado a realizar, E1 tiempo -
que quede disponible debido a este enfoque permitird a -
la administracién concentrar sus esfuerzos en la toma de
decisiones que todavia no estf est-ucturada ni programa-
da,

Tecnologia. Siempre que sea posible, el analista deberf

utilizar la tecnologia moderna como un auxiliar en la --
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implantacién de las técnicas que se originen a partir de
las cuatro directrices anteriores; por ejemplo, la compu
tadora mejora de manera significativa la integracién, --
la comunicacidn, el método cientifico y la toma de deci-
siones programada.

Anfilisis de sistemas y la resolucifn de problemas,

El andlisis de sistemas utiliza métodos cuantitatives, - -

cuando son aplicables, ademis de factores cualitativos, --

como el juicio, la heuristica, el sentido comln y la expe-

riencia. Cuéndo y dénde se debe empezar un anilisis de --

sistemas es hasta cierto punto arbitrario.

Dentro del contexto del enfoque a la resolucibén de proble-

mas, hay seis etapas bdsicas para la aplicacién del anfli-

sis de sistemas:

1. Definicién y formulaci6én del problema.

2. Desarrollo de soluciones alternativas.

3; Construccifn de modelos que formaliécn las alternati--

vas.
4. Determinacién del costo/eficiencia de las alternati- -
vas.
5. Presentacifn de las recomendaciones.

6. Implantaci6n de la alternativa seleccionada.

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

fiesto la relaci6n iterativa que hay entre ellas,
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Uno de los objetivos principales de la realizacién de un.ang
lisis de sistemas consiste en maximizar la eficacia de la so
lucidn con un costo minimo. Para lograr esta raz6n &ptima -
entre costo y eficacia es necesario obtener alternativas de

cursos de accidn y efectuar comparaciones. Cualquier curso

de accifn requiere de una asignacién de recursos y produce -
una salida con un nivel determinado de eficacia. Una organi
zacién puede optar por uno de los criterios excluyendo el --

otro. Por ejemplo:

1. Criterio de eficacia. Para obtener un nivel especifico
ensaya las alternativas que alcanzarén ese nivel.

2, Criterio del costo. Para un nivel especifico de recur--
sos el analista intenta determinar las alternativas que

producirin el mayor nivel posible de eficacia.

De manera ideal, debe haber un balance 6ptimo entre los dos
criterios., Hay un punto en que una mayor cficacia es insig-

nificante cuandc se comparan los costos,
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I1.,1.2.1, Andlisis de sistemas y del desarrollo de un sistema de -
informacién, ‘
Por lo comfin la aplicacidn del anfilisis de sistemas al -
desarrollo de un sistema de informacitn abarca un perfo-
do més largo que el que se requiere para la resolucién -
de problemas en general. Es obvio que e¢sto no ocurre ne
cesariamente en todos los casos. Ademis, en cierto sen-
tido el desarrollo de un sistema de informacifn se puede
denoninar como la solucisn a un problema: la necesidad
de saber. S$in embargo, para describir mejor las activi-
dades que se llevan a cabo durante el desarrollo de un -
sistema es posible identificar tres etapas:
1. Anfilisis de sistemas.
2. Disecfio de sistemas.
3. Implantacifn de sistemas.
Las actividades que se realizan cn estas tres etapas son
muy semejantes a las sels etapas que sc describieron an-
tes. Por cjemplo, cl anflisis de sistemas es anfilogo a
la etapa V; la definicién y formulacién del problema. -
Para ser mis cspecificos, abarca la definicibn y descrip
cién de las metas, objetivos y requerimientos del siste-
ma. La etapa de disefio de sistemas incluye actividades
andlogas a las ctapas 2 a 5. Estas actividades se pue--
den redefinir de 1a siguiente manera:
1. Desarrollo de disefios de alternativas,

Z. Construccibn de modelos que formalicen los disefios -



22

alternativos.
3. Determinaci6n del cociente costo/cficacia de los di-
sefios alternativos.
4. Presentacidn de recomendaciones,
Las actividades de que se compone la etapa denominada --
Implantacién de Sistemas se podria igualar a la ctapa 6:
Implantaci6n de la Alternativa Seleccionada.
Estas tres etapas dc desarrollos de sistemas sc represen
tan en la figura 2 como constituyentes del ciclo vital -
de los sistemas., En esta figura también se muestran las
principales actividades de los andlistas de sistemas re-
lacionadas con cada etapa,
El1 cmpleo del concepto de ciclo vital es una excelente -
manera de mostrar la naturaleza viable y dinfmica del --
sistema de informacidén en si. Ademds, el concepto de ci
clo vital constituye una exposicién gencral de la metodo
logfa del desarrollo de sistemas.
Como sucede con toda entidad dindmica, la utilidad de la
salida del sistema de informacién, la cficiencia de sus
operaciones y la confiabilidad en la operacidn global --
del sistema puede variar de manera considerable con el -
tiempo. Por consiguiente, el sistema de informacién - -
estf expuesto a la deteriorizacifn, obsolescenciay, por
G1timo, a la substitucién. No obstante, rara ve:z aconte
ce que en un momento dado, se le¢ hagan mcjoras al siste-

ma de informacién completo. En consecuenciu, es eviden-
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te quec parte del sistema de informacidn, o un subsistema
de la orpanizacibn, necesitari continuamente reparacién
o reconstruccifn.

A primera vista se podria afirmar que la duracién del --
ciclo equivale a la razbn con que €l ciclo vital del sis
tama se repite una y otra vez, Algunas autoridades en -
la materia consideran la duracién del ciclo en términos
de aflos, Muchos expertos en sistemas de informacién - -
calculan que un ciclo de vida normal para un sistema €s
de dos a diez afios antes de que sea necgsario un redise-
fio importante o una reparacién total. Este célculo acer
ca del ciclo vital del sitema de informacién estd sujeto
a muchas condiciones y es necesario realizarlo por sepa-
rado para cada sistema o subsistema de informacidn.

Sin embargo, los autores piensan que cn realidad la dura
cibn del ciclo es confusa, cn la medida en que hace refe
rencia a la periodicidad o a una relacién de arranque-al
to, En la mayoria de los casos la aplicacibn de las eta
pas en el cicle vital es una operacién continua altamen-
te literativa e interactiva, que por lo comfin sc realiza
a nivel de subsistemas y que en gencral prosigue hasta -
que el sistema total sc modifica y, por Gltimo, sc subs-

tituye.
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Produccibén de Informacidn a Partir de los Datos.

En general, los términos "datos" e"informacién" se usan in--
distintamente, aunque se refieren a dos conceptos diferen- -
tes,

Desafortunadamente, esta ambigiiedad en el uso de la termino-
logia a menudo da lugar a una comunicacidn dcficieﬁte en lo
que concierne a esas dos importantes ideas,

Los datos son hechos aislados y en bruto, los cuales, situa-
dos en un contexto significative mediante una o varias opera
ciones de procesamiento, permiten obtener deducciones rela--
cionadas con la evaluacifn e identificacibn de personas, - -
eventos y objetos, La finalidad bdsica al recopilar y proce
sar los datos es producir informacién. El resultado del pro
cesamiento de los datos puede aplicarse a muy diversos fi- -
nes, desde la elaboracifn dec cheques para el pago de suel- -
dos, hasta la presentacién de un informe a la gerencia para
propbsitos de planeacién y control. Pero si bien los datos
son cl elemento principal de la informacibn, para quien los
recibe, no todos los informes son igualmente importantes y -
oportunos, La mayoria de las empresas cucntan con una gran
cantidad de datos; pero existen ciertas limitaciones cuando
se trata de cxtraer y filtrar los hechos importantes necesa-
rios para tomar buenas decisiones,

La empresa recibe una cantidad ilimitada de datos que provig
nen de fuentes internas y cxternas. Si fueran procesadas --

sin una finalidad informativa, su abundancia seria excesiva.



Dicho de otro modo, s6lo podrid obtenerse la cantidad apropig
da de_datos mediante un sistema adecuado de informacién,

La informacibn se distingue substancialmente de los datos en
que estos filtimos son mensajes en bruto y no evaluados, mien
tras que la primera significa un aumento de conocimientos, -
obtenido por el receptor mediante la coordinaci6n apropiada
de los elementos de los datos con las variables de un proble
ma. La informacibén es la adicibn o el procesamiento de los
datos, que puede proporcionar un conocimiento o bien un en--
tendimiento de ciertos factores.

La funcién primordial de la informacibn, y por tanto de un -
sistema de informacifn, consiste en aumentar el conocimiento
del usuario, o en reducir su incertidumbre. La informacidn
comunicada al usuario puede ser el resultado de la aporta- -
cibn de datos a un moedelo de decisién, y de su procesamien--
to. Sin embargo, tratindose de las decisiones mis complejas,
no puede hacer mis que aumentar la probabilidnd de la certi-
dumbre o reducir el nfimero de posibles elecciones.

flabiendo explicado anteriormente los conceptos de datos ¢ in
formaci6n, corresponde ahora examipar la forma en que puede
producirse 1a informacibn a partir de los datos, Esta trang
formacién se puede enfocar desde un punto de vista légico, -
es decir, de las operaciones lbgicas que se realizan con los
datos, y desde un punto de vista material y técnico, o sea,
de los métodos de mis alto nivel de acuerdo con leos cuales -

se llevan u cabo las operaciones con los datos.



Bisicamente, los datos son material en bruto que se necesita

manejar y situar em un contexto significativo para que pueda

ser (itil a quien va a recibirlo. Para poner los datos en or
den y dar vesultados comprensibles, es preciso efectuar al--
guna combinacién de operaciones bAsicas, En todo sistema de
informacifn es posible identificar diez operaciones bisicas

que pueden dar resultados comprensibles. La funcifn que - -
estas operaciones desempefian dentro de un sistema de informa
cibn es similar a la de las miquinas individuales en funcibn
de sus componentes, Asi como todas las miquinas mayores y -
més complejas estin compuestas por mfiquinas sencillas, tam--
bién los sistemas complejos de informacibn estdn compuestos

de alguna combinacién de operaciones sencillas con los da- -
tos. Las operaciones con los datos son las siguientes:

1. Captacibn, Esta operacifn sc refierc al registro de da-
tos hecho a partir de un evento o acontecimiento.

2. Verificacibn. Se refiere a la comprobacién o validacién
de los datos, hecha con el fin de asegurarse de que fue-
ron obtenidos y registrados en forma correcta.

3, Clasificacién, Esta operacibn clasifica los elementos -
de los datos en categorias especificas que tienen un sen
tido para el usuario.

4, Ordenacibén, Mediante esta operacibén los elementos de in
formaci6n se colocan en una secuencia especifica prede--
terminada, Por cjemplo, un registro de inventario po- -

dria ser ordenado por clave del producto, valor monecta--
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rio o cualquier otra caracteristica que figure en el re-
gistro y que el usuario considere Gtil,

Sumarizacién, Esta operacifn combina o engloba los da--
tos de dos maneras., Primero, los actmula en sentido ma-
temdtico, como cuando se formula un balance general, La
cantidad clasificada como activo circulante representa -
sin duda a cientos de cuentas cspecificas y mds detalla-
das. Segundo, reducc los datos en el sentido 16gico, co
mo cuando el jefe de personal solicita una lista exclusji
vamente de los empleados que trabajan en el departamento
X de la empresa.

Cilculo, Esta operacién vincula las operaciones aritmé-
ticas y 16gicas de los datos, Por ¢jemplo, es necesario
efectuar cdlculos para establecer los sueldos devenga- -
dos, la cobranza a los clientes, etc., En muchos casos -
es necesario efectuar cfilculos bastante complicados para
manejar los datos contenidos en ciertos modelos de admi-
nistracién cientffica tales como PERT, programacibn 1i--
neal, pronfstico, etc.

Almacenamiento, Mediante esta operacidn, los datos se -
guardan cn alghin dispositivo, como papel, microfilm o --
dispositivos magnéticos, donde se pueden tener disponi--
bles para consultarlos cuando sea necesario,
Recuperacién, Esta operacién implica buscar y obtener -
acceso a datos especificos, para tomarlos del dispositi-

Vo en que se encuentran almacenados.



11.3.

29

Reproduccién. Esta operacién copia los datos de uno a -
otro dispositivo o cambia su ubicacién dentro del mismo.
Por ejemplo, los datos almacenados en un disco magnético
pucden ser reproducidos en otro disco igual o en una cin
ta magnética, ya sea para procesamiento posterior o por
razones de seguridad,

Distribucién/Comunicacibn., Mediante esta operacibn se -
transfieren los datos de un lugar a otro. Se puede cfeg
tuar en muchos puntos diferentes del ciclo de procesa- -
miento, Por ejemplo, los datos pueden scr transferidos
del dispositivo al usuario. La finalidad de todo proce-

samiento de datos es entregar informacifn al usuario.

El valor de la informacién.

Bl valor de la informacién esti basado en diez caracteristi-

cas que se enumeran a continuacién:

1.

Accesibilidad. Esta caracteristica se refiere a la faci
lidad y rapidez con que se puede obtener la informacién
resultante,

Comprensibilidad. Se refiere a la integridad del conte-
nido de la informacién., No se refiere necesariamente al
volumen sino que el resultado sea completo, Esta carac-
teristica es sumamente intangible y, por tanto, dificil
de cuantificar.

Precisifn. Sec refiere a que no haya errores en la infor
macifén obtenida, Cuando se trata de un gran volumen de

datos, en general se producen dos clases de errores: de




3

transcripcibn y de cfilculo., Muchos aspectos de esta ca-
racteristica pueden ser cuantificados. Por ejemplo, - -
icufil es 1a proporcifn de errores por cada mil facturas
elaboradas por métodos manuales y por computadora? (qué
valor representa reducir el nfimero de errores?.
Propiedad, Se reficre a qué tan bien se relaciona la in
formaci6n con lo solicitado por ¢l usuario, El conteni-
do de la informaci8n debe ser apropiadoe para el asunto -
de que se trate; todoe lo demfis serd superfluo y a la vez
costoso en su elaboracién., Esta caracteristica es difi-
cil de medir y al igual que ocurre con las demds, ojald
esté implicita en la eficacia del disefio de los siste- -
mas.

Oportunidad, Esta caracterfstica se relaciona con una -

mejor duracién del ciclo de acceso: entrada, procesa-
miento y entrega al usuario. Por lo comln, para que la
informacién sea oportuna, es preciso reducir la duracibn
del ciclo, La oportunidad puede medirse en algunos ca--
sos, Por ejemplo, ¢en qué proporcidén se podrin aumentar
las ventas si se informa inmediatamente al cliente sobre
la disponibilidad de articulos de inventario?.

Claridad. Esta caracteristica se refierc al grado en --
que la informacién estd exenta de expresiones ambiguas.
La revisi6n de un informe puede resultar costosa. A la
claridad puede asignérsele un valor muy preciso de dine-

ro.



Au
le
el
cu
pa
11.3.1.

31

Flexibilidad. Concierne a la adaptabilidad de la infor-
macibn, no sblo a mis de una decisibn, sino a mis de un
responsable de la toma de decisiones, Esta caracteristi
ca es dificil de medir; pero puede asignarse un valor --
cuantificado dentro de un margen muy amplio.
Verificabilidad. Se refiere a la posibilidad de que - -
varios usuarios examinen la informacién y lleguen a la -
misma conclusién,
Imparcialidad, Se refiere a que no exista un intento de
alterar o modificar la informacifn con el £in de hacer -
llegar a una conclusidn preconcebida.
Cuantificable, Se refiere a la naturaleza de la informa
cién producida por un sistema formal de informacibn, --
Aunque a veces los rumores, conjeturas, etc., se conside
ran como informaci6n.
nque muchos aspectos de estas caracteristicas son difici--
s de medir, el analista debe utilizarlas cuando determina
valor de la informacifn para compararlo con su costo. La
estifn es: {qué valor tiene para el receptor una cierta -
rte de informacidn?.
Aspectos Econémicos de la Informacibn,
La informacién es un recursoc sumamente valioso para toda -
organizacién, La mayor parte de las empresas no podrian -
sobrevivir si carecieran de informaci6n formal. En muchas
de ellas se observa una tendencia cada vez mayor a ampliar

la efectividad y la utilizacién de la informacibn mds alld
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de la simple vigilancia de los aspectos legales y de la S0,
lucién rutinaria de problemas. Con el fin de acelerar el
progreso dc sus cmpresas, los administradores buscan acti-
vamente la soluci6én de nuevos problemas. Para hacer fren-.
te a estas necesidades cada vez mayores se necesitan fuer-
tes inversiones. La cuestibn es: ;justificarin la inver--
5i6n los beneficios recibidos?,

La elaboracidn de informaciSn formal cuesta dinero. (Cufin
to debe gastar una empresa para obtener informacién? Aun
cuando fuera posible, no seria econ6mico registrar y proce
sar cada uno de los datos disponibles. El costo del regis
tro y procesamiento para obtencr informacibn debe comparar
se con el valor que dicha informaciGn tendrd para el recep
tor, Ya se ha hecho alusifn al costo de produccién de in-
formacifn y al valor que &sta representa; pero hay una es-
tricta divisién entre la estimacién del costo de la infor-
macién y la estimacifn del valor que representa.

El costo de produccibn de la informacién (cs decir, el cos
to del sistema con sus métodos, dispositivos y medios) es
algo tangible y mis o menos flicil de medir. Por otra par-
“te, la informaci6n es conceptual por naturaleza y no tiene
caracteristicas tangibles salvo en representaciones simb6-
licas, Bisicamente, es diferente y separada de los méto--
dos materiales que la producen y carece por si misma de re
presentacién fisica. El analista, sin embargo, debe hacer

frente tanto al costo de la infromaci6n como a la efectivi
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dad de la misma, con el fin de optimizar las funciones --

del sistema,

El Costo de la Informacién,

En algunas empresas, el procesamiento de datos para hacer

frente a las operaciones legales y rutinarias y para obte-

ner también informacién de alto nivel, representa entre §

y 15 % del costo total de operacibn de la empresa, En - -~

ciertas organizaciones financieras, el costo puede elevur-

se hasta 50 §, Los costos de operacién del sistema de in-
formacién se identifican del modo siguiente:;

1. Costo del Equipo., Dentro de ciertos limites, en gene-
ral &ste es un costo fijo o perdido, que aumentari con
los altos niveles de mecanizacién.

2, Anflisis de Sistcmas Disefic e Implantaci6n, Es un cos
to perdido que aumentari normalmente con los altos ni-
veles de mecanizacibn. Esta funcién incluye la formu-
lacién de una metodologia para los procesamientos gene
rales de procesamiento de datos., Si se usa la computa
dora serf necesario también incluir la preparacién de
programas,

3. Costo del espacio y del control de factores ambienta--
les, Este es un costo semivariable, Como ejemplos po
demos mencionar el del espacio, el de los sistemas de
acondicionamiento de aire, el de las unidades de con--
trol de energia, el de las medidas de seguridad, etc,

Normalmente, estos costos aumentan con los altos nive-
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les de mecanizacién,

4. Costo de Conversidn, Es un costo perdido que incluye
toda clase de cambios, por ejemplo, del métado clectrg
mecdnico a la computadora.

§. Costo de Operacifn., BAsicamente es un costo variable
y comprende las diversas clases de personal, la insta-
lacién y mantenimiento de sﬁstcmas, los suministros, -
los servicios y su conservacibn, Estos costos se cla-
sifican a menudo como variables y no variables.

Componentes de la Computadora, Los adelantos logrados en la
tecnologia de pequeias computadoras estdn desplazando répida
mente el equipo a base de tarjetas como método primario al--
ternativo de procesamiento de datos,

La computadéru, 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 la computadora; tie-
ne varias funciones importantes: Provee de almacenamiento,
en registros y acumuladores, a los diferentes datos o ins- -
trucciones a procesar, permite rfpido acceso a datos almace-
nados y ecjercc control sobre la informacifn en localizacio--
nes de la memoria principal; puede, ademds, desarrollar ope-
raciones aritméticas, 16gicas y de contrel. Toma simples --
decisiones - basadas cn los resultados de prucbas hechas pre-
viamente, También puede manejar la entrada de datos y sali-

da de informaci6n desde los Jispositivos periféricos conecta
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dos a la computadora.

En csencia la unidad central de proceso tiene tres funcio--

nes principales:

1, Controlar y supervisar el sistema integral de cémputo, -
en base a un programa almacenado en la unidad de memo- -
ria.

2, Desarrollar las operaciones matemfiticas y légicas que en-
un momento dado sean necesarias para procesar datos,

3, Controlar el envio y recepcifn de datos desde las unida-
des periféricas 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 estd compuesto por cuatro partes prin-
cipales o subsistemas.

t. Unidad de Memoria o Almacenamiento Primario.

2., Unidad de Control

3. Unidad de Aritmética y Légica,

4, Unidad de Control de Periféricos.

UNTDAD DE MEMORIA UNIDAD DE
0 ALMACENAMIENTO
PRIMARIO CONTROL
UNIDAD DE ARITMETICA UNIDAD DE CONTROL
Y LOGICA DE PERIFERICOS

Figura 3. DIAGRAMA ESQUEMATICO DEL
PROCESADOR CENTRAL.
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Unidad de Memoria o Almacenamiento Primario. La memoria al-
macena gran cantidad de informacién, misma que estf disponi-
ble para ser usada por otros subsistemas que integran la - -
computadora,

La unidad de memoria estd compuesta por:

1. Unidad de Almacenamiento,

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

3. Registros,

UNIDAD DE
ALMACENAMIENTO
REGISTRO DE UNIDAD DE REGISTRO
DIRECCION CONTROL DE MEMORIA DE DATOS

Figura 4. DIAGRAMA ESQUEMATICO
DE LA UNIDAD DE MEMORIA
0 ALMACENAMIENTO PRIMARIO.
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La unidad de almacenamiento es, como su nombre lo indica , -
un almacén de depbsito de datos e instrucciones.

La unidad de control de memoria es la que coordina en forma
auténoma la unidad de memoria en su totalidad; recibe 1llama-
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 de memoria es accesada 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 la unidad de control de memoria dos re-
gistros, uno que tendrd la direccién de memoria RDM {Regis--
tro de Direccién de Memoria), a partir del cual serd extra--
ido o depositado un dato y otro registro RD (Registro de - -
Datos), que contendrd el dato que ha sido extraido o que de-
he ser depositado en la memoria.

Unidad de Control. La UC determina ¢l ritmo de proceso de -
los diferentes datos, identificando las }nstruccinnes deposi
tadas en la memoria principal, demandundo que se desarrollen
a través de las unidades de memoria y de aritmética y 16gi--
ca, de acuerdo con los requerimientos del programa almacena-
do, La unidad de coutrol supervisa el proceso de las demds
unidades, [El programa almacenado es el que indica a la uni-
dad de control la accién que en cada momento debe llevar a -
cabo; la UC debe determinar cuil instruccién debe ser ejecu-
tada, que operaciones deben ser desarrolladas y la direccibn

en donde se encuentran los datos que deben ser procesados en
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un momento dado. Para esto cuenta con el ouxilio de la uni-
dad de control de memoria,

Unidad de Aritmética y Légica.

Esta Contiene:

t. Circuitos.

2. Registros.

3. Unidad de Control de Proceso.

4, Unidad de Algoritmizacidn.

Dos clases de registros son usados en la unidad de aritméti-
ca y légica: Acumuladores y sumadores. Los acumuladores --
constituyen registros cspeciales 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 serd activada por la
unidad de control para que se conecte con cualquier otro sub
sistema del computador y realice la operacifn que se le indi
que. La unidad de algoritmizacibn serfi la que indique a la
unidad de control de proceso que pasos debe seguir la unidad
de aritmética y l6gica para realizar una operacién,

Unidad de Control de Periféricos.

Es la que controla tanto el trifico de datos que entran y sa
len a los diferentes dispositivos periférices, como el acce-
s0 a los mismos periféricos.

Cuando una instruccién de programa demanda la salida o entra
da de datos, la unidad de control hard participar a la uni--

dad de control de periféricos en el proceso. Esta Gltima --
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determinard primeramente si es posible enviar informacién --
desde la memoria principal hacia un dispositivo de salida o

enviar datos desde un dispositivo de entrada a la memoria --

primaria; para ello checard si cuenta con un canal libre pa-
ra tal fin. Posteriormente determinari si el dispositivo a

. usar esti libre o no en ese momento.




CAPITULO III.

SISTEMA DE INFORMACION DE LOGISTICA.

41



42

CAPITULO II1

SISTEMA DE INFORMACION DE LOGISTICA,

III.1,

Jerarquia del uso del sistema de informacién de logistica.
El sistema de informacifn para el mancjo de materiales es

un subsistema del sistema de informacibn de administracién

‘general. Este especificamente provee lu informacidn nece-

saria para la administracién del manejo de materiales, --
Las necesidades logisticas pueden ser separadas en cuatro
niveles como se muestra en la figura 5. La naturaleza de
la actividad es un indicador del nivel ocupado por el per-
sonal de la organizacifn que utiliza el sistema,
Primeramente, el nivel mds bajo de la pirdmide (ﬁivel ope-
rativo), se refierc a las operaciones efectuadas diariamen
te en la organizacién. Ejemplo de estas actividades son:
el mantenimiento del sistema, el proccsaﬁicnto de drdenes,
verificacién del inventario disponible, actualizacifn de -
precios de transportacidn etc, Estas interacciones con el
sistema son muy frecuentes y la velocidad obtenida en el -
flujo de informacibén es de gran importancia.

El siguiente nivel del sistema de informacién involucra la
primera linea de supervisién. En este nivel se debe ejer-
cer control sobre la productividad en el trabajo del nivel
operativo.

El nivel gerencial se encarga de las tdcticas de planea- -



43

cifn y toma de decisiones, asi como de la evaluacibn del -
control de los niveles de inventario, evaluacifn de provee
dores, selecci6n de transportistas etc,

Finalmente, la planeacién estrat&gica se encarga de alcan-
zar las metas, politicas y objetivos, decidiendo sobre to-
da la estructura logistica y determinando los recursos ne-
cesarios para el proceso de manufactura desde su inicio --

(insumos) hasta su fin (distribucién).



DIRECCION
DECISIONES
INFORMACION ADMINISTRATIVA

NIVEL PARA TACTICAS DE PLANECION Y
GERENCIAL TOMA 0E DECISIONES:
NIVEL DE INFORMACION. ADMINISTRATIVA PARA -

PLANEACION OPERACIONAL, TOMA DE DE-
SUPERVISION CIONES Y CQNTROLES -
NIVEL PROCESAMIENTO OE TRANSACCIONES
OPERATIVO

Flgura B¢ Wivel det personal frecuentemente Involucrodo «
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Componentes del sistema de informacifn.
El sistema de informacibn juega un papel de apoyo para la
administracidn de una organizacidn, &ste infiere con todas
las actividades de la misma,
Las interrelaciones entre las actividades de una organiza-
cibn se muestran en la figura 6,
Componentes del sistema.
Los sistemas de informacién manuales o computarizados ==
son bisicamente los mismos.

Los componentes de un sistema de informacidén integrado -

estin identificados en la figura 7, Estos componentes
son un ejemplo de las funciones bisicas que un sistema -
de informacibn puede realizar, tales como, transferen- -
cia, almacenaje y transformacién de la informacidn,
Disefio del Sistema.

Como la figura 7 muestra hay 3 componentes bisicos en el
disefio de cualquier sistema de informacién moderno, es--
tos son: Un .componente de entrada, un elemento de compu
to con una base de datos y un componente de salida,

La fase de entrada es un método de coleccibn de los da--
tos apropiados a la porcifn de cdémputo del sistema,

En la parte mds importante del sitema de informacién nos
encontramos con:

1) Una base de datos.

2) Procedimientos de recuperacién de los datos.

3) Programas de procesamiento de datos,



INFORMACION DE
MERGCADOTECNIA

ANALISIS OE
YENTAS
PROYECCION
DE VENTAS
REQISTRO DE
MERCADEQ EKF'I.DDESION
MATERIALE!

INFORMACION DE
NERCADOTECNIA

PLANES DE
INGENIERIA

LISTA OE
MATEALALES

HOSAS DE;

SUMINISTRC OE
INFORMACION

46

FACTURAS ————L

PAGO DE
CLIENTES
ORDENES
DE VENTAS
AEGISTRO ©OF REGISTRO RE
INVENTARIOS GUENTAS POR
COBRAR

DATOS ORIENTA-~
00S AL PRODUC-
TO

DATOS ORIENTA-
008 A LOS CLi~

PROGRANACION

OPERACION

DE PRODUCCION
Y _REQUERIMIENTOS

ORDENES DOFf

ENTES
CONTROL DE CONTROL
MATERIALES . FINANCIERO
INFORMACION
FINANCIERA

INFORMACION
COMPAAS

REGISTRO DE
CUENTAS POR
PAGAR

ORDENES DE
COMPRA

PRODUCCION

1

REPOATE OE REPORTES DE AEQUERIMIENTOS
TRABAJO PRODUCCION DE MATERIALES
[\

L)

Figuro 6

COSTO DEL INVENTARIO

|

|
i



t

ENTRADAS

97

DATOS OF REQISTROS D
CLIENTES LA COMPANIA

€

PUBLICADA

INFORMACION OATOS DE LA

ADMINISTRACION,

—

BASE DE DAYOS

ARCHIYOS
of LA
COMPANIA | MANUALES

REGISTROS

d

g

AN
N

BATOS

ANALISIS GE RECUPERACION

0E

DATOS

PROCESAMIENTO
13 DATOS

|

]

REPORTE OF
RESUMEN

REPORTES QE
ESTADO

REPORTES DE
OPERACION

PREPARACION
DE DOCUMENTOS

ORDENES OE
COMPRA

LISTAS DE
CARGA

E7C

Figura 7

RESULTADC
OEL ANALISIS

SISTEMA OE
COMPUTO CON
BASE DE
DATO3

SALIDAS



48

4) Programas de anflisis de datos,
Los datos para el prop6sito de la.administracifn de mate
riales, provienen de muchas fuentes y en muchas formas.
Los primeros esfuerzos de la administracifn de los datos
es la organizacién 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 estd disponible,
El contenido de una base de datos debe ser juzgada bajo
las siguientes bases:
1) IQué tan critica es la informacibn para la toma de -
decisiones que debe realizarse?
2) (Que tan répido la informacién debe ser recuperada?
3) iCon qué frecuencia serd utilizada?
La recuperacidn de los datos se refiere a la capacidad -
de 1llamar los datos, de la base de datos esencialmente
en su forma primaria o ligeramente modificades. 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- -
rinl, sus requerimientos, sus saldos de drdenes de com--
ra etc. son algunos ejemplos de esta capacidad bfsica, -

La rapidez y utilidad son los beneficios para este tipo




49

de informacifn que deberd ser obtenida con mucha frecuen
cia,

E1l procesamiento de datos es uno de los componentes mis
comunes del sistema de informacisn. Cuando las computa-
doras fueron introducidas por vez primera para fines ad-
ministrativos, fue con el propdsito de reducir la carga
de cBmputo de facturas de miles de clientes y la prepara’
racibén de registros de clientes.

20 afos mis tarde, la preparacibn de OGrdenes de compra,
listas de carga y listas de fletes son actividades comu-
nes del procesamiento de datos para apoyar a la logisti-
ca en el control a lo largo de todo el flujo. de materia-
les,

El anfilisis de datos es el mis sofisticado y nuevo uso -
hecho del sistema de informacién. KLl sistema debe in-
cluir modelos matemfiticos y estadisticos,

Estos modelos sustituyen la informaciSn comGn en resulta
dos para algunos de los problemas mis diffciles de pla--
neacién y control,

Por ejemplo ¢ En que parte podrfamos localizar un alma--
cén?, ¢{C6mo podrfamos programar las entregas a los clien
tes? (Cuil es el pronbstico de ventas de un articulo de
terminado?,

El componente final del sistema de informacibn es la sa-
lida o la comunicacibén 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 mis obvia es en al-

guna forma de reporte tales como:

1) Reportes de reslimenes de costos o alguna ejecucién -
estadistica,

2) Reportes del estado de los inventarios o del progre-
so de las Grdenes.

3) Reportes de eficiencia que comparen el funcionamien-
to deseado contra el funcionamiento real.

4) Reportes de brdenes de compra o de ordenes de produc
cibn.

Segundo, la salida debe ser en forma de documentos prepa

rados tales como listas de carga.

Finalmente la salida debe ser el resultado del andlisis

de datos de modelos estadisticos y matemfticos.

Seleccibn de los Datos,

Serfa necesario decir que una gran cantidad de los datos

requeridos para el sistema de informacién de logistica -

se traslapan con aquellos requeridos por Mercadotecnia,

Produccidn y Finanzas.

De la misma manera, los problemas de administraci6n pue-

den requerir una cantidad de datos tan extensa que no sg

ria préctico listarlos o mantenerlos en los archivos del

computador, Esto significa que debemos ser selectivos -

en la especificacifn de los datos que serfin retenidos --

por el sistema do informacifn de la organizacidn.

Los datos claves requeridos por la logistica pueden ser
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identificados con mayor facilidad del problema mds impor
tante de planeacién que de 1a planeacién de la estructu-
ra del sistema de logfstica.

William B, Saunders ha desarrollado un parfmetro para el
disefio de una lista de distribuci6n. Se muestra en el -
esquema No. 1,

Cuando los datos claves han sido identificados, é&stos --.
serdn ligeramente diferentes a aquellos mostrades en el
esquema No. 1 para algdn problema en particular,

Es importante para el analista categorizar los datos, --
Los datos mis criticos pueden ser posicionados en los ar
chivos de la computadora, los siguientes pueden ser alma

cenados en formas de papel o microfilms,
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Esquema No. 1, ELjemplos de los tipos de informacibn nece

saria para la logistica.

1 coSTOS DE TRANSPORTE]
1

’ EMPRESA DE I I VEHICULOS PRIVADOS‘

TRANSPORTE POR

CONTRATO. COSTOS FIJOS

O CAPITALLS,
FLETES DE AMORTIZACION
CAMION Y DEPRECIACION.
AVION
FERROCARRIL CARGOS FINANCIEROS
BARCO.,

RETORNO DEL CAPITAL

[ EQuIPO DE TRANSPORTE |
MANTENIMIENTO DEL EQUIPO
EQUIPO DE TERMINALES
ESTRUCTURAS




VEHICULOS PRIVADOS.

lCOSTOS VARIABLESI

0 DE OPERACION.
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|

[ EQUIPO DE MANTENIMIENTOJ

SUPERVISION DE MANTENIMIENTO

M.0. DEL MANTENIMIENTO.
PARTES REEMPLAZADAS

MANTENIMIENTO DE HARRAMIEN--

TAS Y EQUIPO
MANTENIMIENTO DE LAS
ESTRUCTURAS.

ESTACION TERMINAL

SUPERVISION

M.0. DE TERMINAL

EQUIPO TERMINAL

ESTRUCTURA TERMINAL.

OTROS COSTOS.

[ TRANSPORTACION1

SUPERVISION

M.0, DE  TRANSPORTACION
ACEITE, GASOLINA Y
OTROS GASTOS

RENTA DE EQUIPO,

l SEGUROS l

INCENDIO

ROBO

COLISION

PERDIDAS Y DAROS
COMPENSACION DE LOS
TRABAJADORES

QTROS.



| costos DE ALMACEN. |

’ lCOSTOS DE ALMACENES PRIVADOS,I

—{ COSTO LEL TERRENO |
COSTO DE CONSTRUGCION

SEGURO DEL ALMACEN

EQU1PO

EQUIPO Y MATERIALES DE OFICINA
COSTOS DEL PERSONAL
MANTENIMIENTO

IMPUESTOS

ADMINISTRACION

— AMORTIlZACION |

CARGOS FINANCIEROS

RETORNOS DEL CAPITAL
{ VALOR - HIPOTECA )

[ costos DE CoMPRA DEL TERRENO |
AREAS LIBRES

COSTOS DE PREPARACION DEL TERRENO
DISTRIBUCION

AMORTIZACION Y
DEPRECIACION

CARGOS FINANCIEROS
RETORNO DEL CAPITAL
( VALOR - IIPOTECA )

LEXCAVACIONES I

CONSTRUCC TON
NIVELACION

SISTEMA ELECTRICO
SISTEMA DE ROCIADORES
SISTEMA DE TEMPERATURA
SISTEMA DE COMUNICACION
SISTEMA DE VENTILACION
OTROS COSTOS
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COSTO DE FALTANTE Y
| PROBUCTOS DARADOS. |

o

r;BLUMEN DE RECLAMACIONESI

TRANSPORTISTAS.

| ADMINISTRACION DE LA DISTRIBUCION |

| pIREcTOR DE DISTRIBUCION. |
GERENTES DE DISTRIBUCION,
PERSONAL.
MISCELANEOS DE OFICINAS. !




LFOSTOS DE INVENTARIOS‘ l COSTO DE ESPACIO OCUPADO,
[RETORNO DE LA INVERSION l ESPACIO DE PLANTA
EN INVENTARIO ESPACIO DE ALMACEN

VALUACION DEL INVENTARIO
DE PLANTA

VALUACION DEL INVENTARIO
EN ALMACEN

VALUACTON DEL INVENTARIO
EN MANOS DE PROVEEDORES
0 ALMACENES PUBLICOS

[costos vE sErvicIo pEL |
INVENTARTO

MANEJO DE MATERIALES
SEGURO

ROBO

DETERIORO
OBSOLESCENCIA
IMPUESTOS

56
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I COSTOS DE EMPAQUE.l

ICOSTOS FIJOS O CAPITALES I

CAJAS Y CARTONES
CONTENIDO DEL EMBARQUE
ACCESORIOS DE EMPAQUE
ATADURAS

OTROS MATERIALES

|

r;\MTERIALES SALARIOS E INDIRECTOS]

| costos DEL CUARTO DE EMBARQUES

EQUIPO DE EMPAQUE 1

EQUIPO DE MANTENIMIENTO { 1nvERSION DEL CAPITAL |
MERMA CARGOS FINANCIEROS
PRODUCTOS DARADOS DEPRECTACION

l

| voLuMEN DE RECLAMACIONES]

TRANSPORTISTAS



lCOSTOS DEL MANEJO DE LMTERIALESJ

[ costos pEL EQUIPO |

RETORNO DE LA INVERSION
DEPRECIACION
MANTENIMIENTO

CAMIONES

CONVEYORS

DIABLOS

RACKS

OTROS EQUIPOS DE MANEJO

58

|

| COSTOS DE MANO DE OBRA |
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Fuentes de informacién.

Las fuentes de las cuales los datos pueden ser obtenidos

son muy extensas, Estas pueden ser clasificadas en cua-

tro fuentes bfsicas:

1) Las &rdenes.de ventas,

2} Archivos internos de la compadifa,

3) Fuentes externas.

4} Personal administrativo.
Las drdenes de ventas,
Las Srdenes de ventas deben ser consideradas como una
fuente primaria de la informacidén de logistica, ya que
&stas .contienen clientes, volumen de productos demanda
dos, peso de los productos, valor de los productos - -
(precio) y la fecha de la misma.
Las formas de las Grdenes de ventas deben contener - -
también datos que puedan ayudar a la planeacifn y el -
control, Tal informacién como tipo de embargque que sg
ré usado para la entrega, lugar a donde serd mandado -
etc,, son datos muy importantes para efectos de con- -
tol.
Debemos ademis reconocer que las 6rdenes de ventas son
la informacifn mis importante que reciben los departa-
mentos de Control de Inventarios, Compras y Produc- -
cidn,
Archivos internos,

Mucha informacidn valiesa pucde ser obtenida directa--
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mente de los archivos internos de la compaiifa. Infor-
macifn acerca de costos, proveedores, empleados etc.,
son algunos de los ejemplos de este tipo de fuentes de
informacibn.

Los archives 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
politica del nivel de inventarios para un artfculo de-
terminado, puede ser determinada usando los archivos -
internos de la compaiifa, pero esto requiere, una divi-
sién conjunta de los datos obtenidos en los departamen
tos de finanzas (costos de capital), produccién (espa-
cio en almacén), mercancia (demanda del articulo), - -
transporte {precio de volumen de transportacibn) y - -
compras (lotes cconémicos de compra).

Fuentes externas.

Son muchas las fuentes externas de informacién., Los --
proveedores y competidores a menudo proporcionan in--
formacibn muy valiosa ya que las compafiias frecuente--
mente van a la par cn busca ¢ intercambio de informa--
ci6n de sus intereses comunes.

Jornadas profesionales, revistas, etc., son algunas de
las fuentes de informacibn que se encuentran fuera de
la organizacién que pueden ser utilizadas por la admi-

nistraci6n para efectos de planeacidn.
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ORDENES

DE
VENTAS

PROVEEDOR CLIENTE

ORDENES

o€ ORDEN DE
COMPRA
EMBARQUE

REGISTROS

CUENTAS

PLANEACIO

OE
PRODUCCION

MANUFACTURA

T

TRANSPORTE ALMACEN DE
ALMACEN DE PRODUCTO
MATERIALES TERMINADO

I —\

TRANSPORTE

SISTEMA FLUJO DE MATERIALES

Figura 8 Fluje de intormocidn contro flujo de moteriales en un slstemo loglshco
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Personal administrativo,
El personal de la compafifa, puede ser a menudo una va-
liosa fuente de informacién. Estimados de los niveles
futuros de ventas, acciones de los competidores y la -
disponibilidad de la compra de materiales son solamen-
te algunos de los ejemplos de este tipo de informacién
asi como todas las operaciones en donde intervenga el
criterio de las personas.
Los administradores, consultores internos, especialis-
tas etc,, estdn muy cerca de las fuentes de datos y --
llegan a ser una muy buena fuente de informacién.
Almacenaje.
Las necesidades de los datos y la informacién estén - --
dictaminadas por las tmas de decisiones que deben reali
zarse. Porque las decisiones logfsticas varfan con fre-
cuencia es muy importante considerar qué tan rfipido la -
informaci6n debe estar disponible para ellas. Los méto-
dos de almacenaje y rccuperacidn deben reflejar estas ne
cesidades, Generalmente la informacifn requerida con --
més frecuencia justifica su almacenamiento en la computa
dora, Pronbsticos de ventas, control de inventarios, --
preparacifn de las listas de carga, horarios de embar- -
ques y la preparacién del reporte de costos son s6lo - -
algunas de las actividades logisticas que frecuentemente
requieren un répido acceso. Tal informacifn es requeri-

da diaria, .semanal o mensuaimente.
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Actividades tales como la localizacién de un almacén, --
mejoramiento del lay-out y revisién del equipo para el ma
nejo de matcrinlés requicren informacién en intervalos -
de aproximadamente 1 afio, su almacenaje en la computudé
ra no suele ser econdmico, la mayoria de esta informa- -
cién es guardada ¢n los archivos de la compaiifa (dis- --
cos).
Operaciones del sitema de informacibn.
(C6mo puede ayudar un sistema de informacién a la logfs-
tica? ¢Qué operaciones debe realizar ademds del almacena
miento de datos y mantenimiento?,
El sistema de informacifn apoya a la administracibn atra
vés del procesamiento de datos, anflisis de datos y recu
peracién de la informacién,
Procesamiento de datos,
El procesamiento de datos es una funcién bisica del --
sistema de informacién a través del proceso de codifica
€ibn, manipulaci6n aritm€tica, almacenaje, sumariza- -
ci6én, los datos son convertidos en informacién Gtil pa
ra la toma de decisiones.
Anfilisis de datos,
En adici6n al simple procesamiento de datos dJde conver-
tir datos en una forma en que den una mayor informa- -
¢ibn, un sistema de informaci6n moderno conticne tam--
bi&n un nGmero de modelos de ayuda de decisiones. Es--

tos modelos extraen informacién de la base de datos y
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de la actividad del procesamiento de datos y los usa -
en la evaluacidn de alternativas en los cursos de ac--
cién, El objetivo es tener el sistema de informacién
en el mejor curso de accién.

Los modelos de ayuda dc decisiones estin generalmente
contenidos en los programas de SOFTWARE que direccio--
nan una gran cantidad de problemas logisticos.
Recuperacién de la informacién.

La recuperacién de los datos se refiere al accesamien-
to en 1a base de datos y sustracci6n de los mismos en

la forma més conveniente,
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CAPITULO IV

CARACTERISTICAS DE LOS MATERIALES UTILIZADOS PARA LA MANUFACTURA -
DE COSMETICOS.

w.,

Materiales invelucrados cn la produccifn de cosméticos.

El departamento de disefio deberf tencr la sensibilidad ante-

ta dindmica en la preferencia de los consumidores y tener -
la disponibilidad de nuevos materiales en la definicibn de

frascos y tapas, esto quicre decir, que deberd estar cons -
ctente . de la importancia del envase ya que serd la primera
imagen que se¢ llevard el consumidor del broductq, asf tam--
bién, del material con que se fabrique dicho envase. Antes
de que el dibujante realice el boceto del producto, sc debe
réin tener en cuenta los siguientes aspectos:

- El producto.

- Precio.

- Necesidades del mercado.

- Categoria del consumidor.

~ Arca del mercado.

- Vias de distribucién,

- Grdficas de mercadeo,

- Combinacién del nuevo artfculo con otros artfculos de su

firma.
- Imagen deseada por la compafifa,

Asimismo debe estar enterado de la cantidad a producirse -
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(estimada) y conocer sus limitaciones, tales como, si la --

vida del producto serd corta o larga, cudindo se pretende --

introducir al mercado, qué tipo de componentes lleva.

PLASTICOS.,

.12,
w.1.2.1,

GENERALIDADES. Los polimeros sflidos (plésticos) tie--

nen moléculas de gran tamafio y las fuerzuas intermolecu-

lares que en ellos sc presentan son importantes,

Las propiedades que tienen en .omGn los diferentes - --

"pldsticos'" y que permite agruparlos como una clase de

materiales son:

1.

4,

Son materiales sintéticos, de clevado peso molecu--
lar y de moléculas complejas.

Generalmente son compuestos orglinicos, es decir, de
rivados del carbono; excepcién importante son las -
siliconas y otros plésticos inorgfinicos modernos,
Son sensibles a la temperatura, en algGn momento --
pueden fluir bajo presibn y tcmpératura (termoplés-
ticos y termoestables).

Presentan relativamente limitado intervalo de tempe

raturas de utilizacién. A bajas temperaturas pue--.

den hacerse frigiles, a altas temperaturas ablan- -
dan, Algunos tipos pueden usarse a -100°C y otros

tipos hasta por encima de 300°C.

Tienen baja densidad, comprendida entre 0,9 y 2,5.

Resistencia mecfnica anfiloga a la de los metales en

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

8, Ticnen baja conductividad térmica,

9. Resisten a los agentes quimicos inorginicos (&cidos,
alcalis, etc,) pero se atacan o disuelven por algu-
nos compuestos orgfinicos.

La combustibilidad de los plésticos es tan variada como

1o son todas sus otras propiedades y asi existe toda la.

gama de plésticos que van desde combustibles hasta in--

combustibles,

Dado que sus elementos bisicos estin formados por carbg

no e hidr6geno, ' normalmente, en el caso de combustién,

los productos resultantes suelen ser 4dcido carbénico y

agua, si bien en algunos casos, ¢l alto porcentaje de -

carbono facilita la formaci6n de humos muy aparatosos -

pero totalmente inofensivos, l

En el caso de algunos pldsticos 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 pequefio

que no puede concedérseles importancia.

OBTENCION DE LOS PLASTICOS,

Gran nGmero de polimeros modernos se han conseguido en

un esfuerzo por reproducir un polimero natural o una --

particular estructura. Las propiedades y comportamien-
to tecnolfgico de los polimeros dependen mucho de las -

condiciones y métodos de polimerizacién.
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Mis recientemente las ideas de investigaci6n en vez de
intentar conocer una determinada estructura de un polf-
mero natural, han hecho mis hincapi€ en conseguir repro
ducir con materiales sintéticos las propiedades que - -
ofrecian determinadas estructuras,

Para obtener un material pldstico sintético, se parte -
de compuestos quimicos relativamente sencillos que reci
ben el nombre de mondmeros. Las partfculas elementales
(moléculas) de estos monBmeros se unen unas con otras
en nimero casi indefinido para formar grandes unidades
formadas por miles de moléculas. A estas grandes unida
des se les llama polimeros, o altos polimeros y alcan--
zan pesos moleculares de 250,000 a 500,000 y en acasio-
nes hasta 1'000,000, Estos altos polimeros no son otra
cosa que los materiales plésticos,

El proceso por el que las moléculas de mondSmero se unen
se conoce como polimerizacibn y es sencillamente una --
reaccifn quimica que transcurre con el curso de la pre-
sibn y la temperatura, generalmente cn presencia de un
catalizador. El simil de una cadena, en la que los es-
labones son las unidades de monémero y la cadena total
el polimero, es muy Gtil, porque el polimero ademis de
ser muy tenaz es flexible,

Cuando la cadena de polimeros esta constituida por una
'sola especie de unidades de monémero, por ejemplo polie

tileno de etileno y policloruro de vinilo de clorure
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".vinilo, el material polimérico es un homopolimero.
Cuando en la composicibn del polimero entran diferentes
especies de monbémeros, el material polimérico recibe el
nombre de copolimero, por ejemplo los plisticos ABS es-
t&n constituidos con tres monbmeros, acrilonitrilo, - -
butadieno y estirenc,

Como ya hemos dicho,_las unidades estructurales bédsicas:
(molecular)} con las‘que se construyen los materiales --
termoplfisticos se 1laman monfmeros. Los monfmeros son
moléculas de estructura sencilla, generalmente constituj
das por una corta cadena de dtomos de carbono a la que
se unen otros itomos como hidrﬁgeno; cloro, fldor, - -
etc. Estos grupos laterales determinan en gran medida
las propiedades intrinsecas del polimero obtenido. Por
ejemplo los materiales basados en ¢l monGmero etileno -

(cH, = CH,).

H H H H
cC = C cC = C
H H H CL
Etileno monémerc Cloruro de vinilo monbmero

se caracterizan por su flexibilidad y tenacidad, Una -
pequefia modificacibn de esta composicifn, el cloruro de
vinilo (CH, » CH CL) conduce a un plistico més rigi-
do. ‘

Estas unidades estructurales bisicas (mondmero) se unen

entre sf para formar largas cadenas moleculares llama--
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das polimeros, Un Polimero es literalmente una molécu-
la gigante, - a la que frecuentemente se llama macromo-
lécula -, constituida por cientos o miles de unidades -
de monbnero.

A su vez, un material termopl&stico consiste en millo--
nes de estas moléculas de polimero.

Los polimeros as{ obtenidos no se utilizan siempre en -
estado puro, sino que muchas veces se modifican sus pro
piedades mezcléndolos con diferentes sustancias, a las
que se llama aditivos, Unos aditivos tienen por objeto
aumentar la plasticidad, por lo que se ies 1lama plasti
ficantes, otros aditivos actuan como antioxidantes, es-
tabilizantes de la temperatura o dc los rayos ultravio-
leta, colorantes o agentes reformantes que mejoran las
propiedades mecfnicas del material,

Es importante sefialar aqui que, como el uso de aditivos
modifica profundamente las propiedadés de estos materia
les, el comportamiento de diversos materiales denomina-
dos de igual modo, por ejemplo termopldstico, puede ser
muy diferente, por ejemplo en su comportamiento frente
al fuego, asf{ como en el resto de sus propiedades.
FAMILIAS DE PLASTICOS. Ya hemos visto que atendiendo a
su comportamiento frente al calor, los materiales plis-
ticos se dividen en dos grandes familias, termoplésti.-
cos y termoestables. Dentro de'estos dos grupos exis;-

ten otras familias que abarcan materiales anflogos, del
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mismo tipo, aunque pueden variar mis o menos entre sf -

en 1o que a sus propiedades se refiere,

TERVOPLASTIC0S TERMOESTABLES
POLIETILERD RESINAS UE FENOL-FORMOL
TOLIOLEFINAS iy ENSIOAD RESINAS UE UREA-FORMDL
POLIPROPILENO RESINAS Di5 MELAMINA-FOROL
TERMOPLASTICOS TERMOESTABLES
POLI (CLORURC DE VINILO POLIESTERES
POLI-ESTIRENO RESINAS- EPOXI
POLIAMIDAS SILICONAS
POLIMETACRILATOS ‘

DERIVADOS CELULOSICOS
ABS
COPOL IMEROS
SAN
POLI (CLORURC DE VINILIDENO)
POLT (ACETATO DE VINILO)
POLIACETALES
POLICARBONADOS

LOS ADITIVOS Y SU IMPORTANCIA, Los articulos de consu-
mo, muchas veces no estdn constituidos solamente por el
pelimero, sino que ademfs, como ya hemos dicho llevan

incorporados diversos aditivos. Unos tipos de polime--

ros llevan incorporados casi todos los tipos de aditi--
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vos, pero otros tipos pueden no llevar aditives o lle--

varlos en proporciones muy pequefias.

Los tipos de aditivos que sc emplean en los materiales

plésticos son los siguientes:

- Plastificantes.

- Cargas o rellenos,

- Estabilizantes (termicos y aditives U.V,)

- Antioxidantes,

- Lubricantes.

- Pigmentos:.

- Agentes de refuerzo.

- Otros antideslizantes, antibloqueo, etc).

PROPIEDADES DE LOS PLASTICOS. Los plisticos se emplean

en muchas aplicaciones para las que son mis adecuados y

baratos que otros materiales. Para decidir la utiliza-

cién de un pléstico conviene considerar los siguientes

puntos que caracterizan a los plésticos frente a otros

materiales convencionales,

- Gran velocidad de produccién, los pldsticos son mate
riales muy adecuados para la produccién masiva,

- Combinaci6n Gnica de propiedades y precio.

- Variedad de colores y disefios.

- Ligereza de peso (facilidad y economia en el trans--

porte).
. resistencia
Elevada reldcibn pes0

Considerando la gran variedad de polimeros que forman -
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los materiales plisticos, la posibilidad de mezclar &s-
tos entre sf, y la gran variedad en la calidad, canti--
dad y tipo de aditivos utilizados, se comprende que el
nfimero de materiales pldsticos de posible utilizacién -
sea tebricamente infinito y en la préctica asombrosamen
te numeroso,

Los plédsticos difieren no sblo de otros materiales sino
también entre si, a veces las diferencias son sutiles,
otras veces son profundas, perc siempre bastante impor-
tantes para decidir la eleccibn de uno u otro materidl
y para determinar que cada material tenga su propia - -
tecnologla,

El comportamiento de las molEéculas de polimero estd - -
principalmente dcterminado por el nfimero de unidades de
monémero que forma la cadena macromoléculas (es decir -
el tamafio de la macromolécula) y por las fuerzas que --
actfian entre las moléculas. Cuando estas fuerzas inter
moleculares son débiles y las mol&culas son pequefias el
material es un gas, por ejemplo etano, o el gas natu- -
ral, Si las fuerzas intermoleculares y las moléculas -
son mis grandes el material es un liquido, por ejemplo
la gaselina y los aceites. 8i dichas fuerzas y tamafios
son alin mayores nos encontramos con materiales gomosos
o sélidos,

PROCES0S DE TRANSFORMACION,

Los principales procesos de transformacién de los plis-
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ticos son:

- Termoconformado,

- Soplado

- Inyeccibn,

- Extrusién.

- Compresidn.

- Calandrado,

- Estirado.

- Estampado,

VIDRIC,

MATERIAS PRIMAS PARA LA FABRICACION DE VIDRIO,

Las materias primas empleadas para la fabricacién de vi
drios convencionales pueden clasificarse, siguiendo un
criterio empirico basado en el papel que desempeiian du-
rante el proceso de fusibn, en cuatro grupos principa--
les: 1) vitrificantes, 2) fundcngcs, 3) estabilizan
tes y 4) componentes secundarios,

Desde el punto de vista estructural, los vitrificantes
corresponden a los Sxidos formadores de red; los fundan
tes, a los 6xidos modificadores, y los estabilizadores
a aquellos bxidos que, bien porque pueden actuar de - -
ambas maneras o bien por su carficter intcrmedie, no son
asimilables a ninguno de los dos grupos anteriores.
Entre los componentes sccundarios se incluyen las mate-
rias primas queé se incorporan en proporciones general--

mente minoritarias, con fines especificos, pero cuya --
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intervencién no es esencial en lo qué a la formacibn de
vidrio se refiere., Tales componentes pueden ser afinan
tes, colorahtes, decolorantes, opacificantes, etc.

Su gran variedﬁd y la diferente forma en que pueden - -
asentarse en el reticulo vitreo imﬁiden clasificarlos -
en un Gnico grupo estructural.

EL PROCESO DE ELABORACION DEL VIDRIO.

La elaboracifn 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 frio a la desembocadura
del tdnel o del arca de recocido, El proceso puede con
siderarse dividido en seis etapas mis o menos diferen--
ciadas:

- Reaccifn de los componentes y formacifn de vidrio.
- Disolucifn del excedente de sflice sin reaccionar,
- Afinado y homogeneizacibn.

- Reposo y acondicionamiento térmico.

- Conformacifn,

- Enfriamiento y recocido.

Las cuatro primeras ctapas se suceden sin solucién de -
continuidad dentro del horno con arreglo a un programa
térmico cuidadosamente establecido que, de modo gene- -
ral, comprende un aumento progresivo de la temperatura
hasta unméximo de unos 1550°C, seguido de un enfriamien
to y de un perfodo de estabilizacién en el que la masa

vitrea debe alcanzar la rigurosa homogeneidad térmica -
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requerida para su inmediata conformacién,
El conjunto de esas cuatro etapas recibe el nombre de -
fusi6n dol vidrio, Tal denominacifn es incorrecta, ya
que no se trata de una fusién propiamente dicha, sino -
de una serie de reacciones que, tras la formacién de --
distintas fases cristalinas, conducen finalmente a una
fase liquida. Por analogia con algunos procesos meta--
lfirgicos resultarfa mis propio hablar de fundicién o, -
mis correctamente, de vitrificaci6n o de formacién de -
vidrio. Sin embargo, el extendido uso de este término
en el lenguaje vidriero comGn hace muy dificil que pue-
da desarraigarse y ser sustituido por otro.
PROCEDIMIENTOS DE CONFORMACION Y MOLDEALO DEL VIDRIO.
El comportamiento pléstico-viscoso que presentan to--
dos los vidrios a alta temperatura, permite moldear--
los a lo largo de un intervalo térmico mis 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 &sta condiciona no sé6-
lo la utilizacibn de los distintos procedimientos de
moldeado, sino también la cadencia y el rendimiento -
de fabricacibn en los sistemas automiticos, Como pue
de verse en la tabla donde se indican los valores de

viscosidad requeridos en algunas operaciones, el in--
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tervalo de moldeabilidad del vidrio estd comprendido

3

entre 10° y 1(18 dPus aproximadamente,
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INTERVALOS DE VISCOSIDAD PARA DIFERENTES PROCLESOS DE CONFORMACION.

Tipo de Conformacién Viscosidad (dPa s)

Catda de gota del canal de alimentacién, 10*3 . 1ot
Colado. 10°
Soplado. 10"% 108
Estirado. TACRT R
Prensado. AT L

: . 5.5 8.0
Salida de la pieza del molde. 10 10

Ademfis de un valor determinado de la viscosidad, cada
procedimiento requiere que el vidrio presente una - -
cierta variacién de esta magnitud en funcién de la --
temperatura. Asi, por ejemplo, en un proceso de fa--
bricacifn manual es deseable, en general, que el vi--
drio mantenga su moldeabilidad a lo largo de um inter
valo de temperatura relativamente amplio. Por el con
trario, en un proceso de fabricacifn automitica, el -
vidrio s6lo debe permeznecer en estado pléstico duran-
te los pocos segundos que dura su conformacién. Una

vez que aquél haya tomado su forma final, debe alcan-
zar el estado rigido con toda la rapidez que exija su

cadencia de fabricacibn.
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Procedimiento Sistema de Forma de Tipo de
alimentaci6én movimiento piezas
Soplado a boca Manual Diverso
Solucidn-Soplado Solucifn Rotacidn Botellas
continua
Solucibn Rotaci6n
intermitente Botellas
Soplado-Soplado Gota Rotacidn
intermitente Botellas
Gota Rotacién
continua Botellas
Gota Fija Botellas
Prensado-Soplado Gota Rotacidn Envases
continua diversos
Laminado-Soplado Colado Cinta sin Bombillas
continuo fin
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VISCOSIDAD DE LOS PRODUCTOS.

Dentro de las caracteristicas de los productos se debe --
considerar la viscosidad del producto, tanto para el drea
de Producci6n como para el Area de Envasado, ya que &sto

serfi un punto determinante en ambos procesos,

La viscosidad determinard primeramente el equipo a usarse
en el irea de produccibn, donde se debe guardar un estric
to control en la calidad y la supervisién suficiente para
evitar que una crema salga muy viscosa o no tenga 1la ter-
sura suficiente o por el contrario un shampoo demasiado -
acuoso, por ¢so es importante determinar perfectamente el
equipo a usarse, ya que un shampoo no podri ser envasado

a través de un equipo para un producto hidroalcholico y

viceversa. Es importante que cuando se defina el produc-
to, se dé la viscosidad de €ste para determinar qué equi-
po o equipos se usarfn para envasarlo. Esto evitari re--
trasos en la programacién de los equipos debido a confu--
siones por la similitud del bulk, Se recomienda que tan-
to en el frea de produccibn como en Envasado se identifi-
quen los tanques con etiquetas, las cuales deben incluir

fecha de produccién, cantidad, densidad y el contenido de
dicho tanque. A continuacién se dan algunas viscosidades

de productos y materias primas usadas en su elaboracién,



GRAVEDAD ESPECIFICA

Grasa animal
Aceite de coco
Yema de huevo
Miel

Agua

Glicerina
Alcohol {99% puro)
Cold cream
Aceite vegetal
Gel

Shampoo 1iquido,

0.90
0.92
1,12
1.30
1.0

VISCOSIDAD

130 8sU
125 SsU

21,500 SSU

1,250 a 1,425 SSU
31 §SU

2,950 SSU

a

a

a

a

a

a

115°-

105°
160°
100°
68°
68°

m o m .

™ *n .
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CAPITULO V,

CONTROL DE INVENTARIOS.

Controlar los inventarios tiene como objetivo:

14

Tomar decisiones correctas en cuanto a la determinacién de las
existencias de los articulos necesarios para la operacibn con-
tinua de la empresa.

Mantener tales existencias con economias importantes.,

Es cierto que cada unidad adicional en el inventario disminuye
el riesgo de interrumpir los procesos de produccibén o la realj
zacibn de las ventas, pero esa misma unidad también 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 articulo que

aseguren el costo minimo total del inventario,

COMPONENTES DE LOS INVENTARIOS,

Los inventarios de una compafifa pueden ser de varias formas,

entre las cuales nos encontramos con:!

1. Materias primas.

2, Inventarios de material en proceso los cuales aparecen -
en algfin paso intermedio del proceso de produccidn.

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 y donde los

proveedores cumplen con su fecha de entrcga habria una nece-

sidad muy pequefia de mantener cualquier forma de inventario.

En la préctica, la demanda no es conocida y los proveedores

a menudo entregan tarde el material y en algunas ocasiones -

lo entregan antes de la fecha indicada.

Los inventarios pueden entonces actuar como amortiguador en-

tre estas discrepancias de insumos y demanda,

Las principales razones de Leuer materiales en inventario --

son:

a) Para aislar variaciones en la demanda de variaciones en
los insumos.

b) Para tomar ventaja en lotes econfmicos de compra.

c) Para tomar ventaja en las fluctuaciones de precio,

d) Para minimizar la entrega en produccién 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 produc
cién.

El objetivo de controlar los inventarios es mantener el in--

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

minimos costos ofreciendo niveles de servicio aceptables,

Mantener los niveles a un nivel muy bajo puede ser tan costo

so como mantencrlos a un nivel muy alto,

1
i
i
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Las desventajas de un nivel bajo de inventarios son:

a) La demanda a menudo no serd satisfecha,

b) Los artfculos tendrin que ser reordenados con mayor fre-
cuencia lo que ocasiona un mayor costo de manejo de mate
riales.

La

[

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 podrfa ser utilizado para financiar otras --
operaciones de la compafiia.

b) Los costos de almacenamiento son muy grandes, por lo - -
cual se requiere tambi&n de un gran manejo de materiales
lo que ocasiona una gran deterioracifn y desperdicio de
los mismos.

¢} Los riesgos de pérdida aumentan porque algunos materia--
les pueden llegar a ser obsoletos.

Las variables mfs importantes utilizadas para el control de

inventarios son las siguientes:

Lead time (tiempo de entrega). Es el intervalo de tiempo en

tre hacer una orden de compra y recibir el material.

Es el tiempo necesario para que el provecdor fabrique el ma-

terial y lo entregue.

Se debe considerar que el lead time para un articulo determi

nado es conocido y no varia. ‘

Ciclo de reorden, Es el intervalo de tiempo entre las orde-

nes consecutivas. También es conocido como perfiodo de revi-
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sibn.

Nivel de reorden. BEs el nivel en el cual se debe de colocar
una orden de compra.

Cantidad de reorden. Es la cantidad de la orden de compra.
Disponible. Es la cantidad de material existente en almacén
que estd listo para su uso inmediato.

Saldo de orden de cohprn. Es la cantidad de material que el
almacén esta listo para recibir pero el cual no es disponi--
ble todavia.

EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE INVENTARIOS Y PRODUCCION COMO
PARTE MEDULAR DEL MANEJO DE MATERIALES EN LA MANUFACTURA DE
COSMETICOS.

Es en el Departamento de Mercadotecnia donde da inicio el --
ciclo de flujo de informacifn para el manejo de materiales.
Es en este departamento donde se seleccionan los articulos -
que serfin ofertados en un determinado periodo, Este se hace
con mis de seis meses de anticipacién para dar oportunidad -
a las otras dreas de coordinarse y poder cumplir con las me-
tas que el Departamento de Mercadotecnia fija,

Como se mencion6 anteriormente en el Capitulo III, en la - -
seccién 2.4.1., una de las fuentes de informacibn mis impor-
tantes son las drdenes de ventas por lo cual cabe mencicnar
brevemente el sistema de ventas que se considerari para nues
tro caso de estudio en el cual, la venta del producto seri -
directs al cliente, es decir, sin la necesidad de intermedia

rios para la comercializacion de nuestro producto.
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El medio por el cual el producto llegari hasta el cliente --

serfn los vendedores o representantes de la compafifa, los -~

cuales tendrin asignada una determinada zona de ventas, con

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

distribucifn y dsi tenmer acceso a todos los clientes poten--

ciales.

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

designaremos "campaias de ventas', asi para cada campafia de

ventas habrd una determinada &poca lo cual permitirf distri-

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

la compafifa la ciclicidad de los mismos.

Lz forma de ayudar al representante de ventas es:

1. Con un folleto de ventas (habiendo un folleto para cada
campaiia de ventas).

2, 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 nGmero

de zonas representativas que proporcionan a la compaiiia el -

comportamiento previo de las ventas con cierta anticipacién

a la de 1la venta total, a las cuales se les dard el nombre -

de Trend Setter (venta avanzada).

Estas zonas de Trend Setter trabajan con una campafia de anti

cipacidn con respecto al resto de los representantes.

Como pedemos obscrvar, para nuestro caso de estudio las fuen

tes de informacifn primaria serin las Srdenes de venta y la

informacibn proporcionada por Mercadotecnia al Departamento
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de Estimados de Ventas como vercmos posteriormente.

El siguiente paso del flujo de materiales lo encontramos en
el Departamento de Estimados de Ventas, el cual tiene como -
funcién principal la de estimar las ventas en base a la in--
formacion que obtiene det Departamento de Mercadotecnia, co-
mo lo es, la presentacifn que se le dard al producto, el pre
cio del mismo, anfilisis de competencia interna y externa, --
temporada en la que se ofertard el producto, datos histdri--
cos del mismo, etc,

Tiene tambi&n como funcién el andlisis de las tendencias de
ventas los cuales se hacen con zonas de ventas avanzadas, --
Mientras los estimados de ventas se rcalizan con seis meses
de anticipacién, los trends de ventas se hacen con tan solo
unas pocas semanas de anticipacién.

El Departamento de Estimados deVentas vs también responsable
de revisar la cantidad de artfculos que se vendieron asi co-
mo de hacer un reporte del valor monetario que representa y
compararlo contra lo esperado.

Es cn este departamento donde se encuentra la clave de pla--
neaci6n de toda la compafiia ya que un estimado muy alto pue-
de causar excesosen los inventarios y por el contraric un es
timado muy bajo puede causar un short del producto.

Después de haber pasado por Estimados de Ventas, la informa-
cibn pasa al Departamento de Control de Inventarios y Produc
cién el cual tiene cémo funciones principales la planeacibn,

control y expeditacién de componentes e ingredientes asi co-
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mo la plancacién de produccibn,

En primer término es el encargado de dar entrada a los esti-
mados de ventds al computador. Una vez accesada esta infor-
macidn pasa a manos del analista o planeador de producto ter
minado el cual es el encargado de accesar al computador las
6rdenes de produccifn que se obtienen en base a los trends -
de ventas actunles y & los estimados de ventas, Es decir, -
que el analista de producto terminado es el responsable de -
cubrir los trends y los estimados de ventas con 6rdenes de -
produccibn,

Estas érdenes de produccién generan a su vez la explosibn de
materiales y el line and labour load report que nos servird
para conocer como serf la produccidén de campafias de ventas -
posteriores, Esto cs, que con dicho reporte nosotros sabre-
mos el porcentaje de utilizacién de las miquinas, las horas
hombre requeridas etc. y nos serf Gtil porque nos genera un
panorama de comportamiento de nuestras necesidades de produg
ci6n y podemos asi, manejar diversas estrategias a seguir pa
ra satisfacer nuestras nccesidades.

La explosién de materiales dari lugar a otro programa que --
servird al analista de materiales para la planeacién de los
mismos, Es decir, que ¢l analista de materiales es el respon
sable de decirle al departamento de Compras mediante requisi
ciones de compra o modificaciones a las Grdenes de compra ya
existentes o establecidas la cantidad y la fecha de entrega

de los materiales.



El analista de materiales deberd revisar tambi&n todos los -
ajustes hechos a los materiales que pudieran afectar a su --
planeacién como lo pedrian ser diferencias de inventarios, -
rechazo de materiales, memas excesivas, ctc,

El analista de materiales es responsable también de la elabo
racién de listas criticas, Estas listas se hacen cn base a
los trends de ventas y deben contener el inventario de pro--
ducto terminado, el trend de venta y la lista de materiales
que no satisfagan a dicho trend. Esta lista se reparte a -~
Los Lepartamentos de Compras, Produccién, Almacén, Control -
de Calidad asf como a los expeditores que forman parte del -
Departamento de Control de Inventarios y  Produccidn,
Cuando los trends son menores que el estimado de ventas, la
venta del producto no representa riesgo alguno por faltante
de algln material o materiales,

En caso contrario, cuando los trends son mayores, y en algu-
nos casos, mucho mayores que los estimados, cl analista de ma
teriales deberd hacer requisiciones de compra pero deberd --
trabajar conjuntamente con el comprador y el expeditor ya en
terados por medioc de la lista critica de la situaci6n de di-
chos materiales. Por su parte los uepartamentos de Almacén
y Control de Calidad enterados también de la situacién de di
chos materiales procederdn a agilizar sus trimites de recep-
cién, El Departamento de Produccién, formado por los bepar-
tamentos de Lnvasado, Proceso e Ingenierfa estard a su vez

pendiente de la situacidén de los materiales ya que su progra
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nacifn podria verse afectada por los mismos.

En caso de que sca imposible la fabricacién por parte de los
proveedores de algfin material, el departamento de Ingenierfa
de Empaque y Desarrollo de suevos Productos procederd a bus-
car algfin componente que reemplace al faltante.

Es asf como sc conjuntan todos los departamentos que pertene
cen al frea de manufactura para sacar adelante la produc- --
cidn,

En caso de no encontrar ningGn material que reemplace al fal
tante, Mercadotencia serd la encargada de buscar una sustitu-
cibén con otro producto de lo cual el analista de materiales
deberd estar pendiente porque podria afectar su planeacién,
El analista de materiales serd responsable también de contro
lar sus maquilas. Esto es, materiales tales como tapas deco
radas, tapas electroplateadas, botellas decoradas etc., pa--
san del proveedor que es el que las fabrica mediante algln -
proceso de inyeccibén o soplo-inyecciéﬁ al maquilador, que es
el encargado de decorarlas generalmente mediante algln trata
miento térmico como lo seria el horneado o el simple flamea--
do. El analista de materiales deberd controlar la cantidad
de material que recibié el maquilador, a qué orden de compra
pertenccia esc material asi como la cantidad que el almacén
recibid por parte del maquilador.

Dentro del bepartamento de Control de Inventarios y Produc--
cibn nos encontramos también con el analista de ingfedicn- -

tes, cuya funcibn es bdsicamente la misma a la del analista
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de materinles es decir, por medioc de las ordenes de produc--
cifn accesadas por el anmalista de producto tevminado al pro-
vocar la explosién de materiales provocar§ también la cxplo-
5i6n de ingredientes, lo (nico que los diferencia es que 1n’
explosisn de materiales es en unidades y la explosibn de in-
gredientes os en kilogramos. Por ejemplo, lo que para el --
analista de materiales son 40,000 tapas, botellas, etique--
tas, cajillas etc,, de una determinada locifn, para el ana--
lista de ingredientes serdn aproximadamente 8,000 kgs. de -~
ingrediente termin&do de la misma. O sea, que la explosibn

de inpredientes serf cn base del contenido neto del produc--
to.

£s tambi&n funcidn de los analistas de materiales e ingre- -
dientes revisar los excesos. Cuando los estimadas de ventas
son superiores a los trends,losanalistas 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 inpredientes.

Como hemos mencionado anteriormente los materiales e ingre--
dientes criticos son el centro de atencidn del drea de manu-
factura,

En segundo término nos cncontramos con los excesos a los cua
les tambifn se les presta una gran atencidn. Al igual que -
los materiales criticos, los excesos se¢ resuclven mediante -
la coordinacidn de'varios bepartamentos como lo son primera-

mente el Departamento de Control de lfuventarios y Produc- --
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cién identificfindolos y proponiento planes de accibn para la
solucisn de los mismos, en segundo término, Mercadotecnia --
claborando planes de venta para estos productos,

En tercer término, Compras tratando de reducir los tiempos -
de entrega (lead times) asi como tratando de negociar la re-
duccibn y cancelacibn de las Grdenes de compra con sus pro--
veedores, y por Gltimo el Uepartamento de Ingenieria de Empa
que y lUesarrollo de Nuevos Productos que en el caso de que -
el excedente sea algfin ingrediente como es el caso de algfin

perfume, que represcnta la parte mis costosa del producto, -
tratarf de desarrollar un nuevo producto que contenga dicho

ingrediente como podria serlo un jabén,

La programacifn de produccibn cs otra de las actividades que
se realizan dentro del departamento de Control de lnventa- -
rios y Produccibn,

De una manera 6ptima la produccién de los articulos deberia

ser una campafia antes que la campafia de venta pero, para lo-
grar esto, los materiales deberfan estar disponibles una --
campafia antes que la campafia de produccifn, pero como cada -
campafia es de tres scemanas significa que los materiales e in
gredientes deberian estar disponibles con seis o cuatro sema
nas por lo menos de anticipacibn.

Como esto es imposible debido @ lo que hemos visto anterior-
mente con respecto a los estimados y los trends deventas, hay
ocasiones en que se esti produciendo lo que se surtird al --

dia siguiente y en algunos casos lo que se surtirf el mismo
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dia,

El programador de produccién debe programar en base a la dis
ponibilidad de las miquinas, la disponibilidad de los mate--
riales y los dfas de cobertura,

La disponibilidad de las miquinas es un factor muy importan-
te que ¢l programador de produccién debe considerar ya que -
el ajuste de una miquina para cambiar de un producto a otro

puede durar medio turno y en algunas ocasiones un turno com-
pleto. Tambi&n deberi conocer los estindares de prbducciﬁn

fijados por el departamento de Ingenierfa Industrial., Estos
estindares son por lo general del tiempo que se tarda una mi
quina y la cantidad de horas hombre requeridas para producir
1000 productos. Las horas hombre requeridas estéin considera
das en los estfndares para el balanceo de la linea de produc
ci6n asi de esta manera el progamador deberd realizar su pro
gramacibén en miltiplos de 1000 unidades lo que le facilitard
sus cfileulos.,

Estos factores anteriormente mencionados son muy importantes
para que el programador pueda optimizar la utilizaci6n de --
los equipos de Envasado y Procesos.

La dispbnibilidnd de los materialessen la base de su progra-
macifn ya que sin éstos es impos%ble realizar la produccién,
Los dfas de cobertura es otro factor que el programador de -
produccibn debe tomar en cuenta. Ya que las campafias de ven
tas constan de tres semanas, el programador de produccidn de-

berf revisar la existencia de producto terminado y el trend
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de ventas. Esto es, si de un determinado artfculo hay una --
existencia de 15 millpiezas en ¢l inventario de producte ter
minade y el trend de ventas alcanza la cantidad de 40 mil uni
dades; considerando 5 dias por semana sc¢ deberfin surtir 2700
productos diariamente o sea, que tendremos 5.6 dias de cober
tura, loque vendria siendo para efectos de nuestro andlisis
cl equivalente de | scmana.

El programador de produccidn deberfi presentar una programa--
cifn diaria por lo menos con 48 horas de anticipacifn, Esto
significa que hoy programari lo que sec va a producir dentro
de dos dfas. Esto se hace con el objeto de dar oportunidad
a los Departamentos. de Almacén para que pueda surtir los ma
teriales a las lineas de Produccidn, Procesos para que pla--
neen su produccibén de ingredientes y Envasado, para poder rea
lizar el ajuste necesario de las miquinas (esto sdélo se verd
alterado en el caso de algun producto critico),

A menudo el programador de produccién sc cncontrard en la si
tuacibn de que no tiene nada que producir ya sea, por la fal
ta de algfin material o por haber completado su ciclo produc-
tivo,

En el primer caso, el programador deberd ejercer presibn al
Departamento de Compras asi como al expeditor, para que persi
gan la entrega de ese material, al Almacén y Control de Calj
dad para que lo recibany seaaprobade lo mis rdpidamente po-
sible.

En caso de que el material no pueda ser entrecgado el progra-
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mador serd el encargado apoyade por el gerente de Control de
Inventarios y Produccién de pedir la sustitucidn del mismo -
en el pepartamento de ‘ercadotecnia. Una vez dada la susti-
tuci6n deber& programarla y avisurba todas las personas y dé
partamentos que pudieran verse afectados por @sta.

En el segundo caso, en el que el programador ya completd su
ciclo productivo deberd buscar la posible produccibn de al--
glin producto de la siguiente campafia.

TRANSFERENCIAS INTERNAS Y EXTERNAS.

MOVIMIENTO DE PRODUCTO TERMINALO.

El movimiento de producto terminado se muestra en la figu-

ra Ne. 11,

El producto terminado se almacena en el drea de Operacio--

nes (el frea de Operaciones cs la mostrada en la figura co

mo Depbsito Comercial y Zona de Embarques),

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

producto terminado; entre sus funciones podemos mencionar:

a) Recepcibn de producto terminado. Ya sea, del drca de
invasado cuando su envio es inmediato, de alguna subsji
diaria o de proveedores cuando el producto es fabrica-
do por algfin maquilador,

b} Almacenaje de producto terminado. El drea de Jperacio
nes deberdi identificar y almacenar el producto termina
do asi como verificar que el producto esté en buen es-
tado, Ademd’s deberd realizar las transacciones necesa

rias para actualizar los inventarios del mismo.
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Imbarque o envio. £l Area de Operaciones deberd sepa-
rar los productos por zonas para facilitar su embar- -

que.

CODIGOS DE TRANSACCIONES DE PRODUCTO TERMINADO.

Transferencias_internas,

300

301

313

314
302

319

Destruccibn

Transferencia interna de manufactura para todas las de
voluciones a proveedores y maquiladores,

Transferencia interna de manufactura por productos no
devueltos a proveedores y maquiladores,

Transferencia interna de embarques para exportaci6n,
Transferencia interna de exportacibn para embarques.
Transferencia interna del depbsito comercial para embar
ques,

Transferencia interna de embarques al depfsito comer--
cial,

Transferencia interna de embarques a inventario recha-
zado,

Transferencia interna de inventario rechazado a embar-
ques.

y Obsolescencia.

307

308

Dafios, spoilage de producto terminado en inventario de
manufactura,
Obsolescencia de producto terminado en ¢l 4rea de em--

barques,
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Ventas,
309 Ajuste de menos a las ventas,
310 Ajuste de mis a las ventas,

Produccién de Producto Terminado.

304 Recibo de la produccidn terminada en la Compaiifa.

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 dc producto terminado, de la zona de em-
barques al maquilador para ser ensamblado.

n Transferencia de producto terminado de la zona de em--
barques a una subsidiaria.

Requisicibn de Productos Gratis.

317 Muestras, obsequios a visitantes, donaciones, incenti-
vos por metas de ventas, etc,

Ajustes de¢ Producto Terminado,

350 Ajuste manual para mis al depdsito comercial de produc
to terminado,

351 Ajuste manual para menos al depdsito comercial de pro-
ducto terminado.

352 Ajuste manual para mis al inventario de exportacibn --
de producto terminado,

353 Ajuste manual para menos al inventario de exportacién

de producto terminado.
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354 Ajuste manual para mis al inventario de producto termi
nado en poder de maquiladores.
355 Ajuste manual para menos al inventario de producto ter

minado en peder de maquiladores,

V.3.2. MOVIMIENTO DE COMPONENTES,

El movimiento de componentes
12,

El movimiento de componentes
factura,

El Almacén es el responsable
necesarias para el manejo de

Algunas de las funciones que

milares a las que realiza el”

se muestra en la figura No, -

estd a cargo del drea de Manu

de realizar las transacciones
componentes.,
realiza el Almacén son muy si

drea de Operaciones tales co-

mo:

a) Recepcifn. El Almacén recibe los componentes de pro-=

i
J
i

veedores, alguna Subsidiaria o Maquiladores (cuando el
material tiene algGn subensamble o fue enviado a rea--

condicionamiento).

El Almacén deberd verificar la orden de compra antes -

'S

de recibir el material, una vez recibido deberd espe--
rar el reporte de Control de Calidad y si éste es apro
bado procederd a hacer las transacciones necesarias pa
ra la actualizacién de los inventarios.

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

material que acaba de recibir, lo deberd identificar -
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por code, nombre. del material, can;idad y localizacién
asi como por su nfimero de reporte de recibo, fecha de
aprobaci6n etc.

Envio, El Almactn serd responsable de surtir al drea
de Lnvasado los materiales que &sta requicra, El Alma
cén deberd recibir copia de las drdenes de produccibn
las cuales deberdn contener el producto que va a fabri
carse, cantidad, explosidn de materiales y fechu en la

que serd producido el producto.

CODIGOS DE TRANSACCIONES DE COMPONENTES.

Transferencia Interna,

412

413

406

405

Transferencia de componentes para inventarioc rechazado
para ser reacondicionado, devuelto al proveedor o para
destrucci6n,

Transferencia de componentes de inventario rechazado -
para inventario disponible.

Transferencia de componentes de inventario disponible

para exportacién.

Transferencia de componentes para inventario disponi--

ble de inventario de exportacidn.

Transferencia Externa.

403

402

Transferencia externa de componentes para maquilado- -
res,

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

Recibo de Componentes.

400
401

414

Recibo de componentes de proveedor,

Recibo de componentes entregados directamente a maqui-
ladores,

Recibé de componentes de una subsidiaria,

Recibo de componentes reacondicionados de inventario ro -

chazado de componentes.

Venta de Componentes.

407
417

Ventas de componentes.

Devolucibn de componentes a proveedores,

Obsolescencia.

409

Componentes obsoletas,

Ajuste de Inventarios,

450

452

453

454

Ajustes de mfis o de menos generados por el computador
en conteos fisicos de componentes en poder de maquila-
dores,

Ajustes de mfis o de menos generados por el computador
en conteos fisicos de componentes disponibles,

Ajuste manual de mis al inventario de componentes dis-
ponibles.

Ajuste manual de menos al inventario de componentes --
disponibles.

Ajuste manual de mis al inventario de componentes en -
poder de los maquiladores.

Ajuste manual de menos al inventario de componentes en
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poder de maquiladores,

V.3.3. MOVIMIENTO DE INGREDIENTES.
El movimiento de ingredientes se muestra en la figura No,
13 y en la figura No, 14.
El movimiento de ingredientes es similar al de componentes,
lo que los diferencia es que &stos se dividen en ingredien
tes primarios y en ingredientes terminados y semitermina--
dos.
El drea de Procesos es la encargada de producir los Bulks
(ingredientes terminados). Esta firea depende también del
drea de Manufactura.
Los ingredientes primarios pasan al &rca de Procesos de la
misma manera en que los materiales pasan de Almacén al - -
drea de Envasado,
El 4rea de Procesos deberd producir los Bulks asi como rea
lizar las transacciones nccesarias para actualizar los in-
ventarios de ingredientes terminados y semiterminados.
El paso final de los ingredientes se encuentra en el drea
de Lnvasado, El firea de Procesos scrd responsable de sur-

tir a Envasado los Bulks de ingredientes terminados.

CODIGO DE TRANSACCIONES DE INGREDIENTES PRIMARIOS.

Transferencias Internas.

512 Transferencia’ de ingredientes primarios para inventa--

rio de rechazo enviadas al proveedor o para destruc- -
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cién,

51y Transferencia de ingredientes primarios para inventa--
rio disponible de inventario rechazado,

502 Transferencia de ingredicntes primarios para exporta--
ci6n de inventario disponible,

503 Transferencia de ingredientes primarios para inventa-
rio disponible de exportacién,

Transferencias Externas,

508 Transferencia cxterna de ingredientes primarios para -
maquiladores.,
508 Transferencia externa de ingredientes primarios por ma

quiladores al inventario disponible.

Recibo de Ingredientes Primarios.

506 Recibo de ingredientes primarios por proveedores,

507 Recibo de ingredientes primarios por maquilador del --
proveedor.

505 Recibo de ingredientes primarios de una subsidiaria,

Ventas de Ingredientes Primarios.

504 Venta de ingredientes primarios.

513 Devoluciones de ingredientes primarios a proveedores,
Obsolescencia,

501 Obsolescencia de ingredientes primarios.

Ajuste de Inventarios.

550 Ajustes generados por el computador de mis o de menos
en inventario fisico de ingredientes primarios en po--

der de maquiladores.
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. 5§52

554

1

Ajustes generados por el computador de mfs o de menos
en inventario fisico de ingredientes primarios disponi
bles.

Ajuste manual de mfis al inventario de ingredientes pri
marios disponibles.

Ajuste manual de menos al inventario de ingredientes -
primarios disponibles.

Ajuste manual de més al inventario de ingredientes pri
marios en poder de maquiladores,

Ajuste manual de menos al inventario de ingredientes -

primarios en poder de maquiladores.

CODIGOS DE TRANSACCIONES DE INGREDIENTES TERMINADOS Y SEMITERMINA-

DOsS.

Transferencias Internas.

524

525

517

518

Transferencia de ingredientes terminados y semitermina
dos para inventario rechazado para ser reprocesados, -
devueltos al proveedor, o para destruccibn.
Transferencia de ingredientes terminados y semitermina
dos para inventario d¢ rechazo.

Transferencia de ingredientes terminados y semitermina
dos para inventario de exportacién del inventario dis-
ponible.

Tramsferencia de ingredientes terminados y semitermina

dos para inventario disponible de exportacidn.
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Transferencias Externas.

§22 Transferencia externa de ingredientes terminados y se-
miterminados a maquiladores.

s21 Transferencia externa de ingredientes terminados y se-
miterminados no usados por maquiladores,

Recibo de Ingredientes Terminados y Semiterminados,

500 Ingredientes terminados y semiterminados recibidos de
produccibn.

520 Ingredientes terminados y semiterminados recibidos de
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 Semiterminados,

518 Ventas de ingredientes terminados y semiterminados.
527 Pevoluciones de ingredientes terminados y semitermina-
dos a proveedores,

Destruccién y Gbsolescencia.

S1§ Ingredientes terminados y semiterminados 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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577

579

580

13

Ajustes de mis o menos generados por el computador en
inventarios fisicos de ingredientes terminados y semi-
terminados disponibles,

Ajuste manual para mis a los inventarios de ingredien-
tes terminades y semiterminados en poder de maquilado-
res,

Ajuste manual para mis a los inventarios de ingredien-
tes terminades y semiterminades en poder de maquilado-
res.

Ajuste manual para menos a los inventarios de ingre- -
dientes terminados y semiterminados en poder de maqui-

ladores,
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SISTEMA DE INFORMACION PARA
PLANEACION Y CONTROL DE MATERIALES

CRITICOS

SALIDAS Y
ENTRADAS OE
MATERIAL

"MANEJO DE MATERIALES

CONTROL
DE ORDENES

(E REQUER!—| (OE ORDENES
MIENTOS DE
MATERIA L

0O MINIMIZAR LA INVERSION EN LOS INVENTARIOS
O MAXIMIZAR EL SERVICIO AL CLIENTE

O INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LAS
OPERACIONES
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EL DIAMANTE DE MATERIALES

PLANEACION DE
RECURSOS CRITICOS
PLAN MAESTRO
DE PRODUCCION

/

RUTAS ¥ CENTROS
O0E TRABAJO

PARTES Y LISTAS
DE MATERIALES
COSTOS ESTANDAR

ADMINISTRACION
DEL INVENTARIO

CONTROL ORDENES
DE_CQMPRA

PLANEACION DE REQUE-|
AIMIENTOS DE MATERIAL
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CONTROL DE PEDIDOS CLIENTES

- INFORMACION DE CLIENTES
“MANTENIMIENTO DE PEDIDOS
-DISPONIBLE PARA PROMESA

-ENVIO DE PEDIDOS

INFORMACION OFE CLIENTES

- DIRECCIONES ADMINISTRATIVAS ¥
DE ENVIOS SEPARAGAS

~ INFORMACION DE PEDIDOS AGRUPADA
POR CLIENTES

MANYTENIMIENTO DE PEDIDOS

~ ENTRADA DE PEDIDOS “ON LINE™ ¥
"BATCH"

~ SEGUIMIENTO OE PEDIDOS °ON LINE®

— INFORMACION DE PEDIDOS AGRUPADAS

POR PARTE, FECHAS DE €NVIO,

FECHAS DE ENTREGA O NUMERO DE BARTE.

18



ACTUALIZACIONES "ON LINE"

— INFORMACION "ON LINE" DE — IMPUTACION DIRECTA AL PLAN

OISPONIBLE PARA PROMESA DE PROOUCCION

PEDIDO

i

RESEAVA OE INVENTARIO

EMBARQUE DE PEDIDOS

~EMBARQUE DE PEDIDOS POR NUMERO, PEDIDO O NUMERO DE PARTIDA
—LISTA DE PREPARACION DEL EMBARQUE DIRIGIDA AL ALMACEN
= LISTA DE EMBARQUE DIRIGIDA AL CLIENTE

— ARCHIVO DE LOS EMPARQUES REALIZADDS PARA TRASPASARLO A
FACTURACION

119



PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION 120

P

-~ COMPARA LA DEMANDA ESTIMADA CON EL INVENTARIO
DISPONIBLE Y LA PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

—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
ESTIPULADO

PLANEACION EFECTIVA DE LA PRODUCION

ordenes actvales
pronoatico de conaumo odiclonal progrome modastro existenie
pronosticonr de miscelonads

prongatico de ordenss poro el periodol inventario de producto ferminades

pronontico del sistemo

capocidodes eriticos
reguarimientos criticas
plon de preduccion

opelon pore combinacionts




PLANEACION DE RECURSOS CRITICOS

~ Pruebo del plan de produccion
— Definicton de recursos criticos
— ldentificocidn de pasibies cuelios de botello

SUMINISTRO MANQ OE QBRA PROGRANA
DE MATERJAL DISPONIBLE MAES TRO
DE
P 10N

ESTACIONES DE
PRODULCCION

PARA ESTABLECER UN PLAN DE PRODUCCION

REALISTA

121



ADMINISTRACION DEL  INVENTARIO

=~ acluoilzacionss en llnec

1

TARAS C AJILLA OTEL ublcaclones multiples pare todos

L | los producios y multicimocones

Estotus de los portes y produvctos

dlaponible

inspeceion

obsoletq, detariodora, etc,
Indispenible

VALYULAS CON
ATOMIZADOR ETIQUETAS

INGREDIENTES

= canteo elclico medionie codlgos abe

- repories

[ p— | + evalvoeion
+ ojustes
rilberacion
montiens exacto los bolonces de inventorio en contidod
Yy en pesos

ENTRADAS Y SALIDAS

TRANSACCIONES DE INVENTARIOS EN LINEA

CHEQUEO DE RECEPCIONES GONTRA ORDENES

CAEACION AUTOMATICA OF ARCHIVO OE ORDENES PENDIENTES

CIERRE POR FECHA DE LAS ORDENES PENDIENTES

PQSIBLLIDAD DE CREAR AUTORIZACIONES ESPECIALES PARA DESPACHAR
U ORDENAR CUALQUIER PARTE

~ MANTENIMIENTO DE INFORMACION PARA AUDITORIA

CONTROLA LOS MOVIMIENTOS DE MATERIALES
EN ALMACEN
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CONTROL DE ORDENES DE PRODUCCION 123

SEOGUIMIENTO A LAS ORDENES DE MATERIAL PROGRAMADAS I(ORDENES ABIERTAS)

CONTROL OE LAS ORDENES OE OESPACHO POR ALMACEN
ADMINISTRACION AUTOMATICA DE LAS ORDENES PENDIENTES
ASIGNACION DE MATERIAL A LAS ORDENES DE TRABAJO
PREDICCION DE PREFALTANTES DE MATERIAL Y CONFLICTOS EN LA —
DEMANDA
REPORTES OE
-ORDENES DE TRABAJO POR?

CONTROL ADOR

NUMERO DE PRODUCTO

*ORDENES PENDIENTES

*ORDENES LIBERADAS
*PREFALTANTES Y FALTANTES DE MATERIAL
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SEGUIMIENTO DE ORDENES DE
COMPRA

— REVISION DE ORDENES PENDIENTES

REVISION DE RECEPCIONES Y DESPACHOS PROGRAMADOS

— INFORMACION SOBRE LOS PROVEEDORES

INFORMACION SODRE LOS COMPROMISOS ADQUIRIDOS POR

LA GERENCIA DE COMPRA
— REPORTES

*PROVEEDOAES

“QRDENES DE COMPRA

"PREFALTANTES

©COMPROMISOS ADGQUIRIDOS

{EXCELENTE HERRAMIENTA PARA KACER

UN ANALISIS DE FLUJO DE CAJA!

MEJORA LAS DECISIONES DE 'COMPRA



LOGICA DEL MODULO DE 125
PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIAL

=~ SIMULA LA RECEFCION DE MATERIALES EN EL HORIZONTE DE PLANEACION

- SIMULA LA ACTIVIDAD QUE GENERA UNA ORDEN DE TRABAJO, HASTA EL MOMENTO
QUE EL MATERIAL ES RETIRADO DEL ALMACEN

— SUBIERE LA APERTURA DE ORDENKES OE COMPRA (O AGILIZAR UNA PENDIENTE)
S1 NO EXISTE SUFICIENTE MATERIAL PARA UNA ORDEN DE TRABAJO

~ SUBIERE DIFERIR LAS ORDENES DE COMPRA PARA LOS COMPONENTES, S| HAY
RETRASO EN LA ERTREGA OE ALGUNO DE ELLOS

= WMANTIENE LAS PRIORIDADES ACORDES CON LA REALIDAD Y REQUCE SIGNIFLCATIVAMENTE
LOS COSTOS DEL INVENTARIO

INFORMACION. BASICA RECIBIDA DEL M-R-P-

tAGRUPADA POR CONTROLADOR Y CUBRIENDO UN TIEMPO
PREDETERMINADO}

+ SUGERENCIAS DE NUEVAS ORDENES
*SUBERENCIAS DE ATRAS50S
«SUBERENCIAS DE ADELANTOS

*SUGEARENCIAS 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
POR PARTE Y CONTROLADOR

—REPORTE DE RESUMEN DE EXCEPCIONES DE
TODOS LOS CONTROLADORES

—REQUERIMIENTOS A PLAZO PREDETERMINADO

—RECLASIFICACION ABC
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P R M

7 POLITICAS PARA ORDENAR

+ LOTE POR LOTE

+ DIAS DE SUMINISTRO
+ CANTIDAD FiJA

« NIVEL DE REORDEN

+ LOTE OPTIMO

+ DEMANDA BRUTA

1
 CANTIDAD ORDENA POR PERIODO ‘ |




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.
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PARTES Y LISTAS DE MATERIALES

DEFINICION DE PARTES 128
REFERENCIA UNICA E INEQUIVOCA
DE CADA UNO DE LOS COMPONENTES,
CONJUNTOS © PRODUCTOS QUE DEBA
RECONOCER EL SISTEMA

CONTROL

DESCRIPTIVO
PRODUCCION,

PARTE

CONTROL

INVENTARIO cosros

- MANTIENE DOCUMENTACION 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 ESTANDAR DE PRODUCCION

[

COSTO ESTANDAR CALCULADO CON EXACTITUD

Edicion sistems ds costos de MO,
Costo dr anlvel por nivel

Conwersion de costa celvol o e3iondar
Liatoy ds materinles costendod

Molis, ¢ Indirecion

COSTOS ESTANDARES

CONCEPTOS QUE LO

Mano ds obro

directa

Moferiates

Pragoration

Costa
ESTANDAR

Haono de obra
indirecte

FORMAN

Matesioiny
indirectos

Otros
tndirecios
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CONTROL DE LOTES

—_—t——— ——
PL AN I—A-DMJNISTRM:ICN entraoas | | [contaoL ve . PLANEACION PLANEACION
> MAESTRO e——H oFL Y g—ly ORDENES RIMIENTCS[=> PRIORIDADES
PRODUCEION INVERTARIO SALIDAS DE COMPRA DE MATERIALES | D MATERIAL
| PARA TODOS
I I LOS PRODUCTOS
| I
|-
| {
'I l INFORMES |
oE
| {9 GENEALOOIA . i
.
l I |
I I ' i
| | e
ANALISIS I[ Panres v conrroL | | :
OE RECURSOS| | [[] LISTAS DE DE ORDENES | |
. CRITICES | [MATERIALES DE TRABAJO[ |
!
| S (R | . j
CONTROL DE LOTES Y SEGUIMIENTO
i
€0s70
. | conrror é AUTAS ¥ €05T05 E5TANDAR
L > peoioos CENTROS OE ESTANDAR (> PARA
CLIENTES TRABAJO 000 LOS
! PRODUCTOS
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- CARACTERISTICAS

IDENTIFICACION X CONTROL DE
ME2CLAS DE
DE LOTE LOTE
e
Ya
CONTROL DE GESTION OE
POTENCIA CADUCIDAD

IDENTIFICACION DE LOTES

-~ IDENTIFICAR LOS DIFERENTES LOTES
DE UN MATERIAL

-SEGUIMIENTO DE LOS COSTOS EN LOS
INVENTARIOS

~-CONTROL DE MEZCLAS

— IDENTIFICACION DE LIMITE DE
MEZCLAS DE LOQTES

~— CONTROL DE MEZCLAS DE LOTES



CONTROL DE POTENCIA

—~IDENTIFICACION DE POTENCIA ESTANDAR
-IDENTIFICACION DE POTENCIA ACTUAL

—~CONTROL DE CANTIDAD DE MATERIAL A EMPLEAR

CONTROL DE CADUCIDAD

- i{NDICACION DE FECHA DE CADUCIDAD

~CONTROLA USO DE LOS LOTES SEGUN
FECHA DE CADUCIDAD

—CONTROLA PRIORIDAD DE UTILIZ ACION

DE LOS LOTES
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CONTROL DE LOTES
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ARCHIVO DE UTILIZACION DE LOTES

—SEGUIMIENTO DE LA INFORMACION A TRAVES DE UN
ARCHIVO GENEALOGICO

~ INFORMACION GUARDADA EN ARCHIVOS HISTORICOS SOBRE CINTAS

G GO Goo o

\\\

SEGUIMIENTO
DE su

UTILIZACION

GENEALO~
Grco

ARCHIVO
HISTORICO

//,

INFORME
GENEALOGICOS

O~




CONCLUSIONES

En casi todos los Sistemas de Produccifn, la partida mis
importante del costo de fabricacidon estd representada por

los materiales.

La optimizacidn de estos recursos representan grandes ven

tajas para la rentabilldad de dichos sistemas,

Hay un sinnGmero de variables que cmanan 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 adecuudos qﬁe nos --

permitan mejorar el manejo de los mismos,

Es por esto que toda empresa industrial, deberi contar --
con sistemas de informacién que faciliten la utilizacién
cficiente de sus recursos materiales, la cual se veri re-

flejada en la utilidad de operacibn de la empresa,

Estos sistemas de informacién deberfin incluir directa o -
indirectamente a todas las dreas de la empresa, como par-
te de un sistema que persigue un mismo objetivo con el --
fin de establecer una comunicacifn mds veraz y oportuna -
forjando uno de los principales factores para reducir la

incertidumbre de aqucllas personas que ante Jiferentes --

134



circunstancias tendrin que establecer las cstrategias o -
tomar las decisiones necesarias para cumplir con las me--

tas que persigue la organizacibn,
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