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I N T R o D u e e o N 

La importancia de la Industria en HJxico, asr COMO en el mundo 
entero, .1u111enta c;rntinua111crnte, pues la p1·oducciÓn industrial, no sc!
lo per~1le la obtencidn de una Mayor cantidad de bienes, sino •ue, 
al proporcionar trabajo a un elevado porcentaje de poblacidn~ elev~ 
ta111bi1Ín los niveles de ·1id.-.y dE· rent.a nacional. 

Dentro de la i r.dustr i a de. la transforintic icfn y el aparato pro
ductivo 1oexicano, la Industria Textil es 11na de lis actividades in
dustriales mas antigrras y tradicionales. IndependienteMente de 1ue 
Los artrculos elaborados por dste sector industrial son fundamentti 
les para la satisfacción de las ne~Elsidades b.Ísicas de la poblaciC:n, 
sigue siendo, conjuntamente con el Sector de la Confeccidn, unti de 
las actividades •ue mayores posibilidades de generacidn de eMpleo 
presenta Hifxic:o. 

Actualmente se cuenta con un grtin potencial en Jste Sector In
dustrial, ya •ue se encuentra entre los •ue mayor apoyo dan a la e
conoMra, sin olvidar •ue en 'sta, como en otras industrias, la roo 
dernizacidn tec:noldqica y ad~.nostrativa son indispensables para res 
ponder a los retos •ue pr&senti el desarrollo del pats. 

Al 1ois1110 tie1npo ·tue se desarn1llan los avances tecnolÓgicos y 
se aplican conocimientos cientrficos en esta Industria, es necesari~ 
apuntar hacia mJtodos cuantitativos y t~cnicas administrativas y de 
informacidn •ue conduzcan al mejor mtineJo de Las empresas, dando co-

1110 resultado la uti LizaciÓn Óptir11a de sus recursos. . 
En la AdroinistraciÓn de las Industrias, el Control de Produc

ccicl'n y los Inventarios ha ido ocupando un Lugar cada 11ez 111.ls 1·eele
vante. Esta importtincia es el resultado del gran volJ1t1en de opera
ciones de fabricacidn con ,ue Las eltlpresas de lxito han venido ope
rando •. 

Lils E1npres<1S Tex ti les no son la excepc 1 Ón, su di na~1 i smo, co111P Le 
Jidad y las numerosas operaciones ~ue intervienen en el proceso de 
fabricacidn de sus productos, re•uieren de un control eficiente de 
la produc:cicl'n e inventarios a través de tifcnicas y procediMientos 
'ue conlleven al aprovecharoi~nto 111lximo d~ tieMpos, Ma,uin•ria, per
s6~l, etc. 

El Propósito de esta investigaciC:n es el de proporcionar a 
·tu len esté interesado en ésta 1aater ia, u1u 111anera de proceder lÓg ica 
y a11alÍtica, ·tue le gure en el 111ejor 111anejo y aprovechliniento de lti 
infor1o;aciÓn inherente a esta areti. Para el alcance de este objetivo 
he sentido la necesidad de dar al teMa un trat•Miento cuantitativo, 
apoy:ndoMe en una herra111ienta ~ue estl ejerciendo profunda. lnfluen
c i a en d i've'rSo:s caMpCl'ftíll:A COMPUTADORA. 

La aparicidn y orientaci~n para fines de la COMPUtadora en las 
co1op;¡f,ias y la necesidad dE· tener infori11<1ci&n rlpida y oportuna, asi 
co~o Los beneficios 'ue d• ~lle se obtienen, htin sido sin duda los 
fac•;ores ·tue· L• dan un Pilpel cada ver r11els iroporttinte en la Adh1lrds
trac 1dn de las Industrias. 

Junto con el auwento de lti capacidad de Ml!Mor1a y rtipid'z •ue 
ofr•ce La computadora para el Manejo y an,lisls de infor••ciÓn cuan-
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titativa, viene :o necesidad de utilizar las técnicas estadísticas 
.,.a ex isie.·,tes, .;s( :or110 la de crear otras 1.Ue aux llien en este cam
po, ·1a ·tue:. cuando :'e eriiple.;,r, datos básicos.,. fuera de tiempo, la 
prediccidn no es suficientement~ valiosa para la toma de decisiones 
oportunas y precisas. Sin embargo, Los procedimientos estadfsticos 
procesados a trav'z de una computadora, proporcionan valores exactos 
oportunos .,. claros derivados del proceso de fabricacidn, asr como 
del nivel de •xistencia d~ materiales re1.ueridos para ello. Es por 
esto, ~ue estoy convencido de ·1.Ue Los procedimientos estadrsticos 
procesados adecuadamente en una computadora son un instrumento va
L iosfsimo en la Administracidn de las Industrias. 

Para l~ realizaci~n de Jste trabajo se realix¿ una investi9a
c1on de campo en cinco de las empresas mJs representativas de la In
d11str 1;; Textil en M~xico. 

Los conceptos.,. t•cnicas utilizados en el caso prlctico se re
fieren a solo una de ellas, con el objeto de ejemplificar la aplica
cidn del m~todo 1.UE se propone. 

Esta investigacidn en sus primeros tres capftulos, pretende es· 
tablecer la base conceptual para hacer r11as e~plfcita la exposici&n 
del caso pr~ctico y la cornprensfon de las alternativas de soluclcfn 
propuestas. 

El capftulo uno, inter.ta dar un panorama 9e11eral de la evolución 
y situacicfn actual de la Industria Textil Mexicana, con el objeto de 
proporc 1 onar ur1 rned i o para evaluar la ap l i cae i Ón del método desarro
llado. 

En el cap(tulo do~ se enmarcan los conceptos blsicos 1.Ue sobre 
Control de Produccidn e Inventarios es necesario roaneJar, con el pro 
pdsito de tener una idea concreta de la importancia •ue tiene ésta 
ta area en La estructura de las empresas. En cuanto a los aspectos 
de Organizacicfn )'Dirección de este car11po 1 solaftlente roencionarl al
gunos conceptos, ya 1.Ue considero •ue estas exposiciones Merecen un 
estudio aparte. 

La utilidad y los recursos de los Procesadores Elec;-trJnicos de 
Datos en las organizaciones empresariales se exa•lnan en el capftu
lo tres. El enfo•ue de este capftulo es describir de una Manera sen
cilla co~10 actitan Los cor~putadoi·es y cua'les so11 sus funciones, as( 
como las actividades y procedi~ientos para transformar datos en ln
forr11ac 1 cfn. 

La proposicldn de un r11Eftodo p11ra el Control de Produccicfn e In
ve11tar i os a través de un cornputador en una Industria l"ext i l se destJ
rro l la en un caso prictico en el c11pftulo cuatro •ue pretende seguir 
una secuencia l~gica con apoyo de Diagramas Funcionales e Ilustra
ciones 11'ti lizadas para el logro de Los resultados esperados. 

Se incluye un glosario de tdrmlnos para consulta y un analisis 
de problemas y alternativas de .solucion. 

Abrigo la esperanza de •ue los r~Jtodo.s, la rudn y el tr1h•ien 
to dados a esta inve.stlgacidn, se1n lo .suflclente•ente claros y com-
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prensibles para a•uellas personas estudiantes, profesionales y aJn -
cual•uier persona en particular interesada en este tema. 

En res'1111en, si lle90 a de111ostrar la hipdtesis ·tue sustenta es
ta investigacidn •ue es: "El Control de la Produccidn e Inventarios 
a traves de una computadora es un instruwento valiosfsi1110 en la Ad-
111inistracidn de la Industria Tedi l por l.i exactitud,· rapidéz y cla
ridad con •ue procesa la infor111acidn", y si ademJs, dsta modesta in
vesti9acidn lle9a a servir de gufa en la iroplantacidn de un Sistema 
Co111putarizado para tal efecto, senrir6 •ue he tenido 'xi to como es
t·udiante de la carrer.1 de Licenciado en Ad111inistracidn ·tue con esta 
investigacidn conclu)'o. 

AGUSTIN GONZALEZ VERA 
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CAPITULO I. LA INDUSTRIA TEXTIL EN MEXICO 

1.1. ANTECEDENTES HISTORICOS DE LA INDUSTRIA TEXTIL EN MEXICO 

"La Industria Texti Len México, es una de las 111ás anti9Üas y tu
vo su origen entre los ind(9enas •ue fabricaban una 9ran cantidad de· 
mantas tejidas con al9oddn y otras fibras naturales, antes de la con 
·tuista. 

Apenas fundada la Nueva Espafia, en 1535, se estableciJ en Pue
bla la f'brica de "Molino de EnMedio", la mis antiqÜa de ,ue se ten9a 
noticia en el pa(s¡ posterior111ente sur9ieron numerosos "Obrajes" en 
GuadaLajara, Tlaxcala y Querdtaro. Loqrada la Independencia, se ins
tald la primera f4brica texti L propiamente dicha, "La Constancia Me
xicana", fundada en Puebla en 1835, por Esteban de Antufiano. Para 
1843, La Repdblica ten(a 59 f~bricas, ·tue contaban con 2,609 tela
res y 106,708 husos. 

En un pr1nc1pio, el establecimiento de las factorias re•ueria 
determinadas condiciones de cLiMa y acceso a fuentes de ener9fa hi
dra'uLica, razón por la •ue las zonas textiles ma's anti9Üa.s se loca-
lizan en luqares econdmicamente inadecuados. · 

Muchas de las fibricas instaladas afias mas tarde, tampoco se lo 
calizaron en los sitios mis convenientes y asi se tiene ,ue actual
mente las principales zonas productoras de alqodon estan en el norte 
del país, en la zona centro se a9lomera el 80X de las f&bricas, con 
el 70~ de los telares y. el 75Y. de los husos. Otra zona importante es 
la •ue se encuentra entre Orizaba y Jalapa, cuyas fibricas represen
tan el 3Y. del total, aun•tue son las mas grandes del pa(s•~•. 

Posterior a la con,uista, el ramo de la Lana surqid en nuestro 
pafs para satisfacer las necesidades de vestido de los con•uistado
res, y con el tiempo tambl•n la de los mestizos. Sin eMbarqo, ~sta 
raMa nunca alcanzd el dasarrollo deseado, debido a la dificultad de 
obtener materia prima de buena calidad y de bajo precio. 

En parte, por el proceso de Modernizacidn •ue proMovid el cie
rre de dP las pe,uefias flbrlcas iMProductivas y en part•, por•ue •l 
consuMo de textiles de lana pura tiende a disMinuir, el n~Mero de 
establecimientos censados en 1965 se redujo a cerc• de la tercera 
parte de los censados en 1950 (307 contra 91~, respectivaMente>. 

Datos oficiales de 1971, indican •\Ue la produccidn nacional de 
hilados y tejidos de lana ful de 10,939 tons., la ~u•l fue insufi
ciente para abastecer et consu•o interno, •ue se s•tlsfizo con 159.3 
Millones de pesos de iMportacidn. 

Se9•n estadrsticas de la Cl111ara Nacional de la Industria Textil 
ha habido un Incremento en La ma•uinaria instalada para l• raMa de 
la lan• de 1970 • 1976 de un 1.or. ¡ y de 1976 a 1981 de un 3.3X, pa
ra satisfacer en parte la demanda nacional. Sin ••b•r90 es necesario 
reestructurar lste ramo, mejorar la tecndlo9la, reducir costos y e
lev•r la calidad del producto, cuando Menas pira co•Petlr en el Mer-

(1) DI"º G. L°"z Rt1tdt1 Probll!NI Ee111t1ICOI dt llt1ico, Curh .• 
Edlclllh "'•ICOt 19751 Pl'!o3TI 
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cado nacional con las otras raMas de esta 111is111a industria. 

2 

La incorporaciC:n de las Fibras Quf111icas a la Industria Textil 
Mexicana, es un aspecto ,ue se inlcid en el presente si9lo, y de he
cho la secuencia histo'rica •\ue la p1·oduccio"n nacional ha .se9uido, 
coincide con la desarrollada en otros paises, la cual constituye 
actualmenh la sección m.!s iMportante y dina'1aica de e•sta industria. 
Se inici• con las fibras celulo'sicas para seguir con las polia1~rdi
ca.s y continuar con otrils del 1ais1110 tipo no celulosico co1110 los po
liésteres y las acrílicas. 

La fabricación de lii pri111e1·a fibra ·111f111icil co~1ienu en México 
con el Rayón Viscosa de fila111ento continuo en 1943, luego en 1947 se 
adiciona la f•bricaciÓn del Acetato, para se9uir ~•s adelante con el 
Nylon en 1957, el PoliJster en 1965 y por lltiMo las acr(licas ,ue 
son las 111,s reiientes desde 1967. 

A part ll· de ésas fechas y hasta el presente, el des u rol lo de 
esta indu.striil ha sido extraordinario, no s&lo por su capacidad par• 
la p1·oducciÓn de dlferenhs fibras textiles sino ta111biln por el uso 
a los cuales se destina. 

·su indu.strlalizacicrn en nuesfro pafs se inici• •principios de
la de"cada de los 60' s y desde entonces ha tenido pro9reso.s 111uy no
hb les. 

En 1975, por eJe~plo¡ oper•ron 91 estableciMientos productores 
de textiles de fibras sintéticas y 65 ·1ue fabl"icaban hilados y tej i
dos a base de 1aezc las, pr i ne i pa l1aente de a lgodÓn o lana¡ con f i br•s 
artificiales o .slnteºtica.s. Los primeros e1nplearon 10,077 tr•bajado
res y los segundos 6,767. El capital invertido en ª'uel entonces fue 
$ 1,000 millones en el primer grupo y de $ 566 111i llones en el se
gundo y el valor total de la producción ascendió en 1968 • $ 1,720 
Millones <segun datos del Censo Industrial de ese a~o). 

En cuanto a rna\uinaria se refiere, uno de los proble111as 111a~ 
graves para la Industria Textil ha sido la utilizacio'1 de n1a•tulnaria 
obsoleta la cu•l pr~voca una baja productividad y muy altos costos. 
Sin embargo, la ran1a de las Fibras Slnteticas en H'xico aun1ue no 
est' il la Viln9uardia en el 111undo (en cuanto• su uti lizaclo~J, si 
h• tenido un proceso unifor111e de •odernización en l• utillzaclcfn de 
111a'u i nar i a, 1n i s1110 •\UI! durante el per fodo de 1970-1991 se hiil •ce lera
do en for111a considerable, co1110 se puede aprecia1· en la in.stal•cion 
de husos y telares cuyo creci111iento del 1.6% y .ex durante 1970-1976 
se elevó a 4.3% y 2.4X respectiva111ente durant• 1976-1991• 

Los factores ,ue h•n deter111ini1do l• sitUiltlÓn econoMlca de c1da 
ra1na .son tan varlado.s co1110 per(odos histc!ricos a ha pasado el pars, 
sin embargo dentro de los factores mas predo~inantes .se pueden con
tar l• falta de produce i Ón nac 1 ona l de 111ater i as pr l••s para su con
sumo con precios y calidad razonables, l• fillta de tecnolo9f1 p1r1 
producir bienes de capital •tue eliminen l• i1t1portaciÓn de •a'luinuia 
y refacciones, y el ree111plaz1111iento de 111a1ulnarla obsoleta y en 111al 
estado 1ue originan la improductividad de esta Industria. 
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;_fara r••u•lr Los anteced•nt•• hl•tÓricas d• la lndu•tri1 T•xti l 
s• podr(a d•cir, \ue si bien no ha t•nida •l d•s1rrolla ••P•rado de 
•lla, si so pued• 1firMar \ue ha sido una d• lis •as dlna•ica~ eco
no•lc1•ante habl1nda, as( co•o una buen• t•n•radora de ••Pleos desde 
sus or (9•nes. 

Otra d• las caucter(sticas posltiv1s de.•stl industri1 h1 .sido 
\ue, d• una o d• otra for•a, pero en Mayor c1ntld1d h1 contribuido• 
s1tlsfacer la d••anda del v•stido en nu•stro pa(s a tr1vés d• los 
diferentes períodos históricos. 
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1.2 ESTRUCTURA DE LA INDUSTRIA TEXTIL EN MEXICO 

i;;s:rnucnma .. 
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Como se observa en Rl punto anterior, La Industria Textil ha 
sufrido una serie de ca111bios a través de su desarrollo histo'rico. 04':' 
La 1oiis111a 111anera, la estructura de esta indu.dria ha ido transforr11an
dose, la importancia de cada una de Las raMas 1ue la componen no es 
La misma 1ue hace veinte aftos, por ejemplo. 

La Industria en general se divide en dos 9randes 9rupos: el de 
las Industrias Extractivas y el de las Industrias de La Transfonna
c i ón. 

Las Industrias Extractivas son ª'uellas 1ue obtienen productos 
naturales sin modificarlos de manera esencial Cminer(a, pesca, caza, 
etc.) 

La Industria de la Transformación comprende ª'uellas empresas 
·tue se dedican a la elaboración de rnaterias p1·1111as o se1111-el1>boradas 
o a lil transiorr11acior. de estas, r11eí:anica o rnanual•ente (Ind.T11:xt1 l, 
Aliroienticia, e,c.l. 

Arnbos grupos son sucept1bles de unél segunda división •\UE· se 
compone de e.lernentos 'ue permiten Localizar una aciividad industrial 
dentro de cada grupo, L la111ados sec·tores. A su vez los sectcn::s se; 
subdividen en ramas 1ue son las empresas 1ue producen bienes de es
pec1e1 estrechamente relacionadas. 

Sea el caso de la fabricación de textiles, ·:i.ue viene siendo un 
sector de la Industria de la TransforMaciÓn, ahora blen1 dentro del 
sector textil se tienen diferentes tipos de texti Les, bien sea de 
fibras naturales o fibras 1u(micas, esta diversidad de texti Les son 
Las ,ue conforman Las ramas del sector. 

INDUSTRIAS 
EXTF:ACTl VAC 

INDlJSTRIA 
EN i3ENER~L 
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Las ramas 1.U.e cor1iprende el sector textil son: Algodón, Lana, 
Fibras Du.ras, Fibras Artificiales o Sintéticas y Tejido de F'u.nto. 

LGODON ulNA 

SECTOR 
TExT IL., 
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naIEB1a_eB1na. , 
D• •cu•rdo • ••t• dlvl•lon, •• pu•d• d•clr 'ue l• industri• 

textil •exic•n•, tr•nsfor•• todo ti'o d• fibr•s ·y su• •ezcl•s; P•r• 
su u•o textil y •lvun•s •Pllceclanes lndustri•les, • i9U•lm•nt• pue
d9 .cansidererse eutosuficlent• •n l•• tr•nsfor••clones, es( COMO en 
el •b•steci•iento de ••teri•s prl••s. 

El r••a de les Fibres N•tur•les est• constituid• b;Ásic••ente 
por el Al9odo'n, el cu•l h• •ufrida un decre•ento en su ~tllizeción 
pero na en su producción ,ue h• sido 'unifor•e, Y• ,ue Hexico es uno 
los P•ises con ••s •lto ren~i•iento y productivlded por hectere•. Es 
i•port•nte señ•l•r 'u• est• decre•ento en su utiliz•ciÓn lejas de•
fect•r •este r••o y en 9•n•r•l • l• industrl•, l• f•vorecen l•s ex
port•ciones del excedente de Jst• fibra. 
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La l11dustr1d Textil •\Ue trabaja con fibras duras, t¡·ansfo1·111a 
entre otrAs, el Hene~u,n, Yute e IAtle de Palma, destinados a la e
laboración de~ cordeles pa,-a diferentes usos. Estas e111presas ~onde 
participación Estatal, en~ontrandose su mayor producción en Yucatan, 
donde se trabaja Principalwente el Hene·:i.ue'n, y en Coahui la .,. san Lu·· 
is Potosí el Ixtle de Palwa. · 

La produccidi1 de estas fibras duras en México se ha estancado 
debido a .!;U clespl.Harniento cm el 111e1·c¡¡do nacional poi· La aparición 
ele Las fibr<1s sintéticas destinadas ta1obién a la cordeler(a, la cual 
tiene l.as v1~rdajas de ser 111as i·es.istente, durable.,. económica. 
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A Juz9ar por La variedad y la capacidad instalada para producir 
111ate1·ia Pl"irna des·tinada al ra1110 de las fibras sint~ticas, e'sta .>e 
cuentra en una posici&n bastante favorable, dado a 'l,Ue cuenta con un 
abastecimiel1'to nacional '1,Ue cubre l;i demanda de ~stas fibras, t,1ntrJ 
en cantidad corno en diferentes tipos existentes, de tal manera 'l,ue 

.se tienen fibras para uiros textiles, para usos industriales co1110 L.1s 
fibras de alta tenacidad •lue se utiliziln en la fabricaci~1 de la.i; 
llantas, mechas para fi Ltros de La industria ci9arrera, etc. 

D(!biclo a La variedad ele estas fibras . .,, a Las co1opañl"as 'lUe Las 
producen, estas se conocen cornercialmente hablando con infinidad de 
no111bres. Sin e111bargo, en funcicin a su estructura •\urrnica se clasifi· .. 
can de La siguiente rnanera: 

a) f<ayon 
b) Ac(dato 
e) Nylon . 
d) f'o l i éste1" 
e> Acr rt ice> 
e) Otros 

Cm~ respecto al ra1110 de La Lana, caso en -¡ue La produr.cion na
cional no alcanza a satisfacer Las necesidades internas d~ esta fi
bra para el consurno, se ve obli9ada a irnportar grandes volurnenes de 
de la 111is111a aun cuando su consumo es relativarnente bajo en coropara
ciÓn c'on el algodo'n y Las fibras sint~ticas. 
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La r~Ma del tejido de punto es casi coMpleta en c~anto a texti
les producdos en cliferen+es 111a'-tuinas co1110 las rectilrneas, circula·· 
res de pe·lueiio ., gran di .1'r•11?tl"o y pcl\". urd i 111b1-e etc., del cual se es-· 
tima ti~ne una capacidad instalada wayor 1ue la 'lUe re1uiere el wEr
cado i nte1·no,. encont1·ando su ;11a1·or conr.en trae i cf11 en el V.l l Lr: de M1? .. 
xico. 

~ 

TlllAt J11cquard cltCular para gu11e1or. ~1l• Junio fl1bu!llfCI 
Ed. Dubled & Clu., 9. A., NP.uchAtel 
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Uno de Los Mas graves probleMas a Los 1ue se enfrentaba la In
dustria Te•til en la priMera roitad del siglo era La Ma1uinaria obso·· 
teta 1ue provocaba una baja productividad y altos costos. Sin erobar-
90, con el inicio de la dlcada de tos 50's se inicia un pro¿eso de 
111oden1izacio'n de 111a1uinaria el cual consiste en La auto111atii:aciOÍ1 o 
no .1uto111t1tizaciÓn, capacidad, velocidad o 1111111ero de husos del e·tuipo 
de •1ue se ti-ate. 
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La ·1;1du.:;fria Textil .re encue11tra localizada en veintido's enti
dades de la RepJblica y la wayor parte de ellas se dedican• proce
zar algoddn y unas cuantas pero en forma signific•tiva • l•s mezlas 
de algod~1·y fibras 1u(micas. En ambas ramas existe una ~arcada con
centracidn en Los estados de Puebla, Tlaxcala, M~xico, Ver•cruz y 
el Disti·ito Federal, siendo e'stas regiones donde se encuentran Las 
wavores capacidades de produccidn en el pa(s. 

, ..... . 
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La situacio'n actual de ésta industria se enfrenta si no a ur1 
retroceso en su desarrollo, si a un estancamientci debido a la ines
tabilidad de la economra mexicana a partir de 1932, desde la cual se 
ha enfrentado a La agudizaci~n de los problemas estructurales 1ue La 
han caracterizado, como son: una polftica financiera y cambiaría su
bordinada a los efectos de ana ac?Lerada inflación, el auriiento del 
circulante, una insuficiente producción, una desesti1nulacio'n de la 
inversión productiva, un co1nercio exterior deficitario, la canaliza
c i Ón de los excedentes petra leras en for1na i nadec Úada, un 1 ncre111ento 
en La deuda externa 1u~ ascendió de 14 mil ~i llones de ddlares en 
1977 a 10/s de 60 mi L en 1984. De tal 1nanera ·tue el Gobierno Federal 
a partir del 18 de Febrero de 1982 decidid el retiro del Banco de 
México, S. A. del mercado de ca111bios y co1110 consecuencia de ello, la 
devaluación del peso frente al dólar •tue tiene como finalidad el en·· 
centrar el nivel de cotizaciÓ11 cor1·espondiente a las condiciones se
ñal ·1das. 

Este panorama sugiere 1ue las espectativas a mediano plazo (y 
tal vez ta111bie'n a largo plazo) no sean muy alentadoras, ;·a •tue de
pendera de las siguientes circunstancias: de como se aproveche in
terna y externamente La deva luac iÓn de nuestra 1noneda y del efecto 
de Las polrticas post-devaluatorias dictadas por el Gobierno. 

Asimismo, se espera 1ue la deuda p~blica llegarla 150 mil mi
llones de dólares y 1ue el petróleo seguirl siendo el pivote prin
cipal dentro del desarrollo de la economía mexicana. 

Dentro del contexto anterior, la industria textil se verá afec
tada directamente en su rítmo de crecimiento, debido principalmente 
a una posible contraccidn de sus inversiones, las cuales de 1977 a 
1981 fueron de las 111ás dinátnicas. Asi111ismo, la generación de e111pleos 
cuyo crecimiento anual fue de 4.iX en el mismo perfodo, es en 1984 
tan sdlo ~el 0.51. 

Por lo 1ue respecta a Las importaciones realizadas por La In
dustria Textil, se puede decir que mantendrln la tendencia negativa, 
1ue han registrado durante los Jltimos años, ya que ~ste no es uno 
de los ~rincipales objetivos de la medida d•valuatoria del peso, la 
sustitución de i1nportaciones. 

En cuanto a las exportaciones es diffcil preveer que éstas se 
incrementen a un ritmo acelerado, ya que no hay 1ue olvidar 1ue a 
pesar del 1~Pacto positivo 1ue se busca a nivel internacional con la 
devaluacidn. ~o sdlo para Los productos de ~sta industria, sino para 
las exportac1cne~ en general¡ estas dependerln en gran medida, de La 
demanda internacional 1ue puedan tener nuestros productos y de 1ue 
los pa(ses no se encierren en un c(rculo proteccionista, de La cali
dad de los mismos y ~el grado de competitividad a la 1ue se enfren
ten. 

Ante L;i tendencia s111ñalad• de la producc1&n, de L•s i111portacio
n~: y exportaciones, el consumo ap11ronte de productos textiles, se 
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Mantendran a un nivel de crecimiento un poco lento, aun•ue ~o ne9a-
t ivo. 

CARACTERISTICAS GENERALES DE LA INDUSTRIA TEXTIL 
1977. 1983 

CONCEPTOS 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1n3• 

NUMERO DE ESTABLECIMIENTOS 1 969 2 049 2 315 2 425 2 495 2 220 2150 
PRODUCCION 

!Millones de pesost 60 953 73 840 95 733 119910 137 897 253 579 250000 
1Tonel1dll1I 360000 368 600 416 200 422 300 417 300 386100 350000 

CAPITAL INVERTIDO 
!Millones de pesoat 36 669 41 226 50603 62 491 53077 103 407 250000 

CAPACIDAD INSTALADA 
Husos ¡miles de unid1delt 3 256 J 319 3 497 3 683 3 977 4 123 •OSO 
Tel1re11unidlde1I 77 615 . 78 727 81 367 83 351 86 457 87 773 82 500 

PERSONAL OCUPADO 
1M11es1 154 156 169 176 180 170 145 

REMUNERACIONES AL PERSONAL 
IMollonH de pe-1 10981 12 739 16 277 20458 26 595 34 57• 1.7 600 

EXPORTACION 
iMillonn de peeoal 21.35.3 4 586.3 2 496.0 1 806.2 1 851.6 3 118.2 71.24 

IMPORTACION 
!Millones de IMllOll 1 216.5 11.25.9 2 281.3 6 758.1 10 003.1 11..5•1.9 .. 7"7.3. 

FUENTE· El1b0rado por et OeCNl'11mento • htudlot Economieo1 di CANAINTE)(, con dalOI PfOfJOICJONtdDI pOf 
el StMen'll de Cuentn MICtOMIH V Otfecc.on General de EstadtlUCH. Subdlrecctón di " lndu11n• T Mlll 
V Ool Ynlldo. SlCOFIN. SPP y ol IMCE 
• 01109 corrwoondltntH 11 _,tOdo eNrO·MOftfll'ftOl'e 
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En los dltiroos diez afios, el P•Ís ha vivido una etapa de inten
so des•rrollo Y cambios constantes para perfeccionar a la industria 
teKtil, al parejo de esos adelantos tdcnicos y de otr• lndole se ne
cesita tambi~n el Implantar sisteroas modernos de Control de Produc
cidn e Inventarios •ue constituyan una valios• herraMienta P•ra La 
toma de decisiones. 

Es del conociroiento de toda persona involucrada de alguna forma 
en las finanzas de las eropresas, •ue el ren9l6n de Control de Pro 
duccidn e Inventarios dese~pefi• un papel i•portantisi~o en los re 
sult•dos de todo negocio. 

El propdsito de 'ste capftulo es dar un panorama amplio de los 
conceptos b~sicos •ue sobre ~ste tema son aplicables a La Industria 
TeKtil y n•ces•rios para comprender Los rootivos de ciertos procedi
mientos, as( COMO el lugar donde han de aplicarse. 

"El objetivo d•l Control de Producción• Inventarios, conside
rado en un sentido muy 9eneral, es hacer el plan de La corriente de 
materiales 'u• llegan a La t•brica, pasan por ella y salen de la 
mis••• re9ul•ndola de tal manera •ue se alcance la posici6n ~ptima 
en cuanto • beneficios, dentro del marco de las metas 1ue La ~mpresa 
se ha fijado". 1 ~ 

En un sentido figurado el Control de Producción viene a ser el 
sistema nervioso de la t•brica, pues establece medios para la esti
maci6n de: nómero de operaciones y piezas re,ueridas para la fabrl
caci6n del producto; cantidad de insumos gastados en el proceso, n~
mero de personas necesarias para realizar las operaciones, la ca
pacidad produc t 1 va, ade111ls de sentar bases pa'l" a cubrir la de1oanda 
presente y futura. 

Uno de Los re1ulsltos esenciales de planeamiento ef•ctivo para 
Contról de Producción y Existencias es, contar con un pron6stico 
preciso en el •ue se pueda confiar, basado en estadisticas de deman
da pret~rita, tomando en cuenta aconteciMientos futuros 1ue se pue
dan preveer. 

Del Control de Inventarios es preciso sefialar •u• la necesidad 
de conocer los resultados del costo de la A1ercancla vendida y la u
tilidad bruta, hace indispensable establecer un control y registro 
de Las operaciones de naturaleza ~1ercanti L. •:i.ue ta111bién per111ita co
nocer en cual,uier momento la existencia de materiales 1ue se tienen 
al111.1cenados paru su utí lízac1ón o venta poste·rio1·es. 

Existen serios problemas que afect~n to= 1nventdrios, los cua
les hay 1ue tener presentes al tratar de implantar ~l control ma3 •
decu.1do. Entre ellos: la sob1·e-inv11rsión P.n 1.1·Jentar10!:". fluctuacio
nes dr,• precios, devaluación de la 111onedil. la of!.'rta y l.a :lemanda en 
el mercado, los precios de la co111petencia, >?te. 

(1) John E, 8i.,el, Cntrol d1 Producclo'n -f'roctdfeltnto cu1ntiiati
w1-1 Editort1l Htrrtro Hlrun111 Suc1nrn, S.A., oct•v• edlclon, 
111• ica, 19181 Plto I 
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Ante esta si1uaci¿n, es conveniente buscar soluciones tendien
tes a Lograr los resultados Mds atractivos para la empresa. 

EL conocimiento de los faltantes por Mermas o robos y sobre to
do tener informacidn est<ldfstica iue permita al empresario seleccio
nar alternativas con seguridad, es el objetivo del Control de Inven
tarios. 

'Existe una relacion directa entre el planeaMiento de La produc
ci6n y Los niveles de existencia. Así pues, Las existencias son e -
senciales Para el debido funcionamiento de toda empresa fabril. 

Es un hecho ,ue el avance de la tecnolog{a moderna marca La 
pauta para La creacidn de nuevos sistemas de Control de Producci6n 
cada vez roas eficaces y rJpidos. tino de estos avances es el uso de 
m¿todos para el tratamiento electrdnico de datos en 6sta area. 

Es asf ,ue, a medida ,ue '•te tratamiento electrdnico de datos 
vaya siendo mis aplicable a Las industrias, habt~ una transicidn ha
cia m~todos cuantitativos, Liberando al personal de adMinistracidn 
de labores rutinarias, esto tendrJ como resultado decisiones m~s ra
pidas y ,uizJ m~s congruentes. 

La aplicaci6n de computadoras puede establecer un sisteMi de 
control ,ue elimine los elementos manuales actual~ente en uso, apro
vechando la capacidad del trabajador, Mejorando la Manera de ejecu
tar su tarea. 

2.2. FUNCIONES DEL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS 

EL exJmen de Las necesidades del Control de Produccion e Inven
tarios en las operaciones de fabricaci6n en la Industria Texti L, ha
ce necesario un estudio acerca de Las actividades y responsabi lida
des ~signadas a este departamento. 

Los datos recolectados en cinco compaftfas textiles de gran iro
portancia en el pais, arrojan como resultado la existencia de varian 
tes en cuanto a asi9naciones propias del Departaroento de Control de 
Producci6n. En el 100~ de estas compaftfas, se aplican Los conceptos 
elementales de Control de Producci6n, sin erobar90 el .~todo de apli
cacidn varia correspondientemente a los diversos tipos de produccldn 
y a la organizaci6n administrativa de La coMpafi1a. 

EL agrupamiento general de funciones encoMendadas a dicho de -
partamento 'ue se expondr~n a continuac1dn, incluye una recopi lacidn 
de los puntos mas importantes encontrados en estas co•Pafiías, y ~ue 
en su conjunto constituyen Las principales tareas de ~ue ha de ocu
parse la rama de PlaneaMiento de Produccidn y Control de Existencias. 

Es1as son: 
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InforMar al departaroento de ventas, las posibles 
entrega para los pedidos de clientes en espera. 

fechas de 

2.2.3. Recibir del Departaroento de Ventas Los pedidos de producto~. 
deterroinando cuales son las piezas y operaciones re1ueridaz. 

2.5.4. Deterroinar la lista de ffiateriales con Las cantidades y espe
cificaciones respectivas para la fabricación del producto. 

2.2.5. Definir las herrarolentas e instalaciones necesarias para L~ 
producción. 

2.2.6. Elaborar Las re1uisiciones de coropra de roateriales, herra
roientas y ·accesorios necesarios faltantes para La fabric~
ci6n del producto, turn~ndolas al Departamento de Coffipras. 

2.2.7. Administrar los almacenes de materia prima, refacciones y 
materiales de tonsumo y roantenerlos en niveles de existen
cias adecuados. 

2.2.B. En coordinacicSn con el Departa111ento de Producción hacer pLa.
nes acerca del personal de trab~jo necesario para ejecut~T 
los pro9ru1as. 

2.2.9. Determinar cartas de construccidn se~alando los ffiaterlale~. 
secuencia de operaciones, centros de trabajo y personal n•
r:esario. 

2.2.10. Preparar las ordenes de producción, para dirigir la ejer:u.,
cidn de operaciones en la fabricaci6n de fibras y productc~ 
te1·10 i na dos. 

2.2.11. Delinear pro9ra1oas de ejecución de Las oper1ciones y utilí•
zacidn de 111a1uinaria. 

2.2.12. Asegurarse de 1ue los recursos necesario.!> para el proceso d>!? 
fabricaci~n esten listos. Tales coroo: ffiateria prima, mate -
riales de eropa1ue, refacciones, Ma1uinaria, personal, etc. 

2.2.13. Definir los trabajos y asignarlos a operarios y roa1uinas de
ter1111nadas. 

2.2.14. Dirigir el acarreo de Les Materiales v ponerlos ~1 3lr:anr:~ 

del cDntro de trabajo 1uP tos va a procesar. 
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2.2.15. ~ecib1r rnforwes de procesos realizadoi de cada uno de los 
ce>1itros de trabajo en toda la planta y elabora1· en base a e
l los, reportes 1ue informen del grado de avance de fabrica
c1on, para comparar los resultados actuales con los pro9ra-
111ados. 

2.2.16. Rehacer planes ~uando no se cumplan Los programados¡ cambie 
el tawafio de los pedidos o la fecha de entrega. 

2.2.17. Detectar Las deworas Ctiewpos perdidos) en el proceso de fa
bricacidn y ayudar a suprimirlos. 

2.2.18. Administrar el almac6n de productos terminados y semi-elabo
rados y co11trolar las existencias. 

2.2.19. Dirigir el trlfico y embar•ue de productos desde la f~brica 
hasta el cliente. 

2.2.20. Elaborar reportes para informar del avance de fabricaci&n de 
los programas o pedidos y del nivel de existencias en todos 
los alroacenes. 

2.2.21. Determinar el presupuesto de gastos en •ue incurre el Depar
tamento de Control de Produccidn e Inventarios. 

2.2.22. Llevar estadtsticas de los centros de trabajo, en cuanto a 
su eficiencia, utilizacidn, taza de costo por unidad ($), -
desperdicio generado, etc. 

2.2.23. Dar soporte en la elaboracidn de estandares de produccidn 
por proceso. 

2.2.24. Ayudar en la elaborac io'n de presupuestos de "costos" de Los 
productos. 
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2.3 ESTRUCTURA ADHINI:TRATIVA DEL AREA DE CONTROL DE PRODUCCION E 
INVENTARIOS EN LA INDUSTRIA TEXTIL • 

. EL conc•pto d• "Estr11ct11r• Ad111inistr•tiv••, •• llMPL•• co•lln••n
te en L•s Industrias par• definir s11 or9anizac1Ón. La or9•niz•cldn 
co•o tal; se d11fine co•o "La •struct11ra t~cnic• d• l•s rel•clon11s 
111e deben •xlstir entre Las funciones, niveles y actividades de los 
elewentos Materiales y hu••nos de un or9anis•o social, con •l fin de 
Lo9rar su •~•i•• •ficienci• d•ntro de los planes y obj•tivos s11ñal•
dos• .• 

Este t1tr•lno s• r11fier11 a 11.rtruct11rar cÓ•o deben ser las · fun
ciones 1ue realiza cada individ110 o 9r11po en r•Laclón •su niv11L J11-
rlr1uico o PU•sto y cuiles son Las activld•des o tare•• 11sp•clficas 
1ue deseMpeña d11ntro de la or9anizacidn. 

En cuanto a La estruct11ra adMinistrativ• intern• d11l •r111 11n 
cuestión, y desde un punto de vista real, s11 puede d11cir tUll 11.rta 
d11p11nde en tr•n 111adida d11l 9iro o •ctlvid1d de c•d• coMpañ1a. Aun1u11 
son factores tlMbi'n i•Portantes L• co•plejld•d de Los proc•sos de 
f1bricación y el talento d11 Los individuos 111• conforM11n •l 1r11a d11 
Control de Producción.y AL•acenes. 

EL obj11tivo principal para d11finlr 111 concepto d• Estructura 
Ad•inlstratlv• en el presente Cipftulo, es ubicar s11 loc•lización 
dentro de la or91nlzación glob•l de una co•Pañra. 

Debido a 11111 la or9•nlzaciÓn del ar•• de Control de Prod11cciÓn 
y AL•ac11n11s es dlf11rent11 en cad• co111p1ñl• por L•s r•zones ant•s 11111n
clonadas1 se pr11sent• el sl9ul11nte or9anl9ra•a a Manera d• eJ•MPlo. 

PRO& •. PROG. 
FIBRAS OMfEC. 

ALMACEN 
M.PRIMAS 

GCIA. 
C.PROD. 

JEFE 
C.INV. 
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2.4. TECNICAS ADHINISTRATIVAS DEL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTA
RIOS EN LA INDUSTRIA TEXTIL. 

Las t~cnicas adMinistrativas eMpleadas en el control de la pro
ducci6n y los inventarios son el conjunto de procedimientos y recur
sos de 1ue se dispone para controlar estas dos areas tan importantes 
y son ~stas tan variadas coMo La coMplojidad y magnitud del proceso 
lo re1uiera, por lo 1ue en ~ste capitulo se trataran solaMente Las 
Mas iMportantes y aplicables a La industria texti L. 

Existe cierta inforMación ·tue es u-ti lizada por la función de 
Control de Producci6n. Esta inforMacidn 1ueda fegistrada en documen
tos, de tal Manera 1ue, los datos anotados puedan ser utilizados pa
ra Mantener inforMados a los interesados, o coMo base para tomar ac
ciones. 

El grupo de funciones y documentos 1ue se mencionan en este 
punto no son todas las funciones ni todos los docuMentos 1ue existen 
o pueden existir en La industria textil. Sin e~bargo, constituyen 
las Mas importantes y en las cuales se apoyara la exposición del ca
so prÍctico. 

2.4.L 

2.4.1.1. 
2.4.1.2. 

2.4.1.3. 
2.4.1.4. 
2.4.LS. 
2.4 .. 1.6. 
2.4.1.7. 

2.4.1.8. 

2.4.1.9. 

2.4.1.10. 

2.4.2.1. 
2.4.2.2. 
2.4.2 .. 3. 

2.4.2.4. 
~.4.2.5. 

Del Control de la Producción: 

Pron~stlco de la deManda futura 
Prondstico de producción <en función a la capacidad pro
ductiva>. 
Cartas de construcci6n del producto. 
Cat~logo de operaciones. 
Catálogo de centros de costo 
Hojas de ruta o c~dulas de operaci&n. 
Pro9ra1AaciÓn de la producción a corto, 1~ediano y largo -
plazo. 
Progra1ílacid'n de abasteci111iento de 111ateriales, refacciones 
y su111inistros ~corto, Mediano y Largo plazo. 
Control de las ordenes de producción y 111ov1mientos en La 
planta. 
R~~ortes de información relativos al control de produc
c1on. 

Del Control de los Inventarios. 

TiPos de Inventarios 
Tipos de AlMacenes 
Concept~s ~Procedimientos cuantitativos utilizados gene
ralmente ~~el Control de Inventarios. 
Siste111as par.1 identificar 
Inventario r!stCQ 
Report~s de iniorwaci6n relativos al control de inventa-
1·1 os. 
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EL pron6stico de L~ demanda futur.; o prondstico de ventas, es 
como su nombre lo 1nd1ca un ctlculo esfima' ivo del nivel de deffland~ 
futura de un producto o varios productos, por un perfodo de tiempo 
futuro. Por lo tanto, aun1ue todo pron6stico es fundamentalmente un.; 
conjetura, sea cual fuere la técnica ut i l 1 zada para deterr111 nar lo, es 
la base para la elaboracion del prondst1co de producci6n. 

2.4.1,2. El pron6stico de produccidn (en funcidn a la capacidad 
p1·oduc 1iva1. 

CL pron¿stico de producci6n es tawbi¿n cofflo su nombre lo indica 
un c~lculo estimativo de la cantidad necesaria de artfculos ~ue se 
deben fabricar para satisf.;cer o tratar de satisfacer ¿sta a•manda. 
Este pron6stico se elabora en oase a La capacidad de la plant• pro
cluct1va;- )'a se.l •lUe 51~ el.abaren Los artf~~s +otal111ente ;.m ta pl~n
ta o •lUE? alc¡unos proceso,; se realice;; por .·erceros (111a·lUI la), Es e:;
te, además, la respue.=ta de la capacidad productiva al t1ivel de ae
manda de los consumidores, por lo 1ue podrla ser super10~ o ini~rior 
de acuerdo a las condiciones del ¡11e1·cado. 

Si la capacidad productiva es mayor a la demanda de productos, 
se podr1a pensar en re~lizar sub-procesos en la planta a terceros. 
En caso contrario algunos procesos o subprocesos de fabricacion se 
realizarfari fuera. 

2.4.1.3. Cartas de construcci6n del producto. 

Estos docu111entos son una nerramienta valios1si111a en el control 
integral de la produccidn, debido a 'ue nos indican la cantidad de 
111ateria prima por unidad, necesa..-ia para la fabricacio'n del articu
lo. 
Sirven adeffl¡s para aeterminar el vol,111en necesario de materia pr1111a 
de un determinado lote de produccidn de un articulo. 

2.4.1.4. Catálogo de operaciones. 

EL catAL090 de operaciones, es un documento 'ue Lista todas y 
cada una de las operaciones necesarias para la fabricac1dn de un 
producto, con la siguiente informacidn: 

a)~'l'JtlÚ111ero asignado a la""' operación 
bl Descripción de lc1 operación 
el Centro de costo donde se realiza la operaci&n 
d) Número de personas necesarias para realizar La operacidn 
el Tiempo necesario para cada operaci~n 

• 



. 
• 

21 

Et CONTROL DE PRODUCC ION E Hl'JENTAí\I O.'.: 
MMCO TEORICO 

2.4.1.S. Cat~Logo de Los centros de costo. 

Este documento es un Listado de todos y cada uno de los centros 
donde se rec>lizan las operaciones, la infon11aciÓ11 ·iue proporciona 
este r.atá lego es la si gu 1 ente: 

al N¡mero asignado al centro de costo 
b) Nombre del centro de costo 
c) Código de lcl tasa de costo 
di Tasa de costo, (costo de fabricac16n por unidad en ese centro) 
e) Fecha de inicio de ta tasa de costo 
f) Ndmero de turnos programados para ese centro 
g) Capacidad productiva por hora len unidades) 
hl Eficiencia actual del centro de costo 
i) Utiliz.1ciÓn .1c1·ual. del centro de coste 
J> Cddigos de Las ~Ltiroas diez tasas de costo 
k> I111portes de Las 1Ílti111as diez t.1sas de costo 
LI Fechas de inicio de Las ~ltlroas diez tasas de costo• 

111) Horas reales trabajadas por se111ana 
ni Eficiencia real por seroana 
fi) Uti lizaclÓn real por se111ana 
o) Horas presupuestadas por semana 
p) Eficiencia del afio anterior por semana 'º Uti LizaciÓn del afio cH'derior por Sf.!lllcl\1ii 
rl Horas progra111adas en este afto por seroana 
s) Horas para costeo en este afio por semana 
ti Departaroento a que corresponde el centro de costo 

2.4.1.6. ilojas de ruta o cédulas de operación. 

Estos documentos pueden ser de dos tipos i. 111aestros o 2. pa
ra fabricación. 

Estos docuMentos Maestros contienen todas y cada una de Las ope
raciones necesarias para la fabricacidn de un producto, en orden ero 
noLÓgico y generalizado. 

Las hojas de ruta para fabricacidn indican la secu•ncia cronol&
gir.a de operaciones necesarias "en ~sta ocasion", para fabricar de
terroinado producto. 

::.4.·',,7, F'ro9ra111aclón de la producción a corto, mediano y Largo pla 
: C• • 

:1 pro9ra111~ de producci6n tiene que proporcionar el vol~roen de 
produc:.~n ne un producto necesario en el 1110111ento adecuado y con un 
costo tc••L 111lni1110, congruente con las exigencias de calidad, Esto 
1ui~ra de~1r 1ue Las c1ntid~da1 programadas de producto se deben 
producir en 6l momento prevla111ente fijado. 
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El Plin d~ producci&n debe servir de base para el estableci
Miento de presupuestus de operaciones. Debe establecer las necesida
des de mano de obra y la; horas 1ue se trabajar,n, tanto ordi~arlas 
como extraordinarias. Ad~Mas, el plan de produccidn deterMtnarl las 
necesidades de e1uipo y de ex1stenc1as anticipadamente. 

Al establecer el plan de producctdn se debe tomar en cuenta si 
la deManda ha de 1uedar atendida cuando la Mis~a se produce. 
Si es el caso, son tres las fuentes •ue pueden uti Lizarse: 

1. Producci¿n corriente 
2. Existencias •ue se tienen a mano 
3. Produccidn corriente y existencias 

SI esta permitido atrazar pedidos, la demanda corriente puede 
diferirse a algGn otro momento de un futuro cercano. 
Cuando los Materiales pueden ser objeto de pedidos diferidos, tene
Mos una situaci6n comparable a algo 1ue 1ueda entre una operac1on 
fabril continua y una operacidn fabril intermitente. Con esto se lo
gra flexlbi lidad, pero no debe confJarse en ella para eludir el pro
blema de atender la demanda cuando esta se produce. 

Es iMportante tambien hacer notar, 1ue el plan o programa de -
produccidn deberi subdividirse en perfodos cortos, medianos y largos 
para efectos de un mejor control del avance de fabricacidn. Estos 
periodos podrfan ser: 

a) Semanales 
b) Mensuales 
c) Trimestrales 
di Semestrales 
e) Anuales 

2.4.1.8. Pro9raMac1dn de abastecimiento de materiales, refacciones 
y suministros a corto, mediano y largo plazo. 

Al igual ,ue el plan de producci6n, el pro9raMa de abastecimien 
to de materiales debe proporcionar las cantidades necesarias de ma
teria prim~, refacciones y suministros· en el Momento adecuado Cantes 
de iniciar el proceso de fabricaci6n), y con un costo total mlniMo 
en cuanto al almacenamiento, manejo e inversi6n en estos m1teriales. 
Por Lo tanto, es nec•sario hacer hincapi¿ en 1ue el prograMa de a
bastecimiento dosificara La entrega de materiales de acuerdo al plan 
de producci6n con el fin de disponer de todos los materiales antes 
de Iniciar el proceso de fabr1caci6n y evitar sobre-inversidn en in
ventarios. 

El pro9rami de abastecimiento se el1bora en base al plan o pro-
9r1Ma de produccl~n. a La carta de construccion o lista de Materia
les y a l1 hOJi de ruta de todos y cada uno de los productos 1 fa
bricar. 
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El pro9rama de abasteciMiento se deber' subdividir de acuerdo 
al pro9ra111a de produccidn, a la disponibilidad de los material~s en 
el mercado y a la durabilidad de estos en los almacenes. 
E.sto.s periodos pueden ser tá111bien: 

a> S'e~i.na les 
bl Mensuales 
e> Tri Mesfra le.s 
d) S'e111estra les 
e) Anules ' 

2.4.1.9. Control de 6rdenes de produccidn y ~ovimiento en planta. 

Una vez •ue se ha establecido un plan definido de producci6n, 
el paso siguiente consiste en el ordenamiento de la cantidad planea
da del producto a lo largo del proceso fabril. El detalle necesario 
dentro del ordenamiento esta en funci6n del tipo de fabricacidn. Si 
el proceso fabril consiste en una linea de montaje •ue implica con-

. tados productos, es posible ordenar el n6Mero necesario de unidades 
en la Linea. Si la instalacidn es una explotacidn de trabajos por 
encargo, probab leMente resulte econ&M i co 01·denar los 111ov i 111 i en tos, o
peraciones, etc., detallados de cada una d~ las partes o piezas de 
cada subh10ntilje, de cada Montaje princi'pal y de de cada montaje fi
nal. De hecho, la operación puede asi9narse a 111a'l,uinas distintas o 
varias clases de ma1uinaria. 

Este ordenamiento detallado exi9e mucha mas inforroacidn, y de 
un tipo diferente de la 1,Ue se necesita para establecer un plan de 
producci6n. Es necesario conocer las posibilidades de cada ro&quina, 
cada accesorio, cada operario, cada departa111ento. Estas posibi lida-
des incluyen: la 111edida y tipo de pieza •\Ue se podrá trabijar, el 
tiempo para cada operaci6n, el tiempo disponible para conservaci6n y 
mantenimiento, el tiero~o para ajustes y montajes, y muchos otros da
tos de informaci¿n, tal vez pe'l,uefios pero no Menos importantes. 

Los programas de productos ensamblados indican que ciertas can
tidades deben ensamblarse en un Mes o en una semana. En realidad, 
al9unas se ensamblan a principios del mes y otras roas tarde. Las 6r
denes de produce i &n (por lotes> , todas las piezas y Los sub-1onta j es 
se terminan y completan antes de ensamblar el primer producto termi
nado del lote. Esto hace 1.Ue se acuMulen 9randes cantidades de pie
zas al primer dfa del roes. Para mantener estas icuroulaciones dentro 
de lfMites razonables de piezas, pueden subdividirse en lotes roas 
pe1ue~os y se pro9raman sus fechas de manera que vayan terminandose 
unas tras otras durante el roes. 

Rara vez se formulan pro9raroas para mJ'l,uinas individuales, ex
cepto para las ma'l,uinas ro4s qr~ndes e importantes. Sin embargo siem
~re es posible, en el caso de cual,u1er roJ'l,u1na, 1,ue el programador 
repase las ordenes pendientes y averlgue. no solo cull es la car9a 
t~tal del trabajo, sino culndo debe iniciarse cada orden y cuJndo 
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debe terminar. Cs10 serTa por lo tdnto, un proqrama de techas para 
Mi1uina. ::~ embar~o. ¿ste programa en si no tiene una finalidad muy 
Útil. Es l!lUY sencillo apilar las Órderoes por orden sucesivo y ""to111ar 
esta pi la corno pro9ra10<1 d.-. l.:. 1,;~·iuína. Di:spués sí un.:i orden se de
t 1 ene y no está lista p,;¡r.; la 11\á·;.u 111a en la fecha preví sta puede po
nerse a un lado. Los operarios s&1u1r4n tracaJando en la orden si
guiente de la pi la (con tal de ·t•Je el trabajo hci"la llegado al depcir
tawento y estJ listo). No es necesario volver a montar todo un plan 
para el uso de una ffid~uina. Y cuando la orden detenida ya est~ lista 
para el proceso, puede Ponerse encirna de ta pi la, par.o atender leían
tes ·<ue las Órdenes restantes. De nuevo, tarnpoco es 1;ecesario hacer 
cambios en el plan, 

Lo r11is1o10 puede hacerse si la 111á 0iuina se atrasa o s1 las Órdenes 
estln siendo atendidas con varias horas de retraso respecto al pro-
9;·ar11a. En este caso, no es necesario car11biar los registrps aun cuan
do para ponerse al corriente, los supervisores deban recurrir al 
tiempo extra. Los cambios a los registros siguen siendo minimos. 

Sin embar90, la cuestión cambi~ en las mA,uinas grandes y las 
operaciones de "cuello de botella". Para istas puede ser muy conve
niente, como norma, formular planes en •\ue se utilicen en cada 111á
·\U i na. 

:!.4.1.10 Informes Relativos al Control de la Producción. 

Estos documentos son tan variados como las necesidades de in
for111acion tenga una cowpafila en particular, asi tambíin la presenta
ción, ag1-upación 'f cor11binación de los datos contenidos en estos in
for111es varían tanto en función a las necesidades coo10 al estilo de 
1uíen o 'ui6nes los elaboren o uti lizen. 

Sin erobargo, es reco111endable agrupar la infor111aciÓn por blo·tues¡ 
es decir¡ presentar en un solo documento información ho1o1ogenea para. 
todos los centros de costo o departamentos, por ejemplo, mostrar en 
;,in solo docurnento toda l11 lnforr11ación relativa al avance de produc
c16n la cual incluya a todos y cada uno de los centros de costo; pre 
sentar en otra hoja por separado la calidad de la producciÓn1 etc. 
Es tambi&n· i111portante centralizar la información en el dep¡,rta111ento 
de control de producción para •\Ue en ~ste lu9ar se condense, se le 
de la presentaci6n adecuada y se distribuya a todos los usuarios de 
la mi Sl1la. 

Los beneficios obtenidos siguiendo est•s recomendaciones son 
los siguientes: 

i. 1~ l agrupar la i nfortnac i Ón se reduce et n6mero de docu1Aentos, ya 
1ue de •sta 1o1anera no se tendrfa ,ue elaborar un reporte por ca
da cent1·0 de costo. ader11á:: la infor111acion en é.sta for!lla perrnite 
un• vis1on tanto a detalle por depart4mento como el total por 
r:or11µc;¡1:\ i .~. 
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2. Centralizar la inforrnaci&n en un solo departarnento per111lte aqru
par, cornbinar y depurar los datos de tal llianera 'ue los inforllier 
resulten 111as ho1009éneos y co11iprensibles; )'lo 111ás i111portante, es 
,ue estos inforroes son distribuidos a los usuarios de la infor-
111ación, con la 111is111a presentación)' en La m1s111a fecha. 

Los reportes rnis usuales en la Industria Textil se describen a 
continuaci6n: 

a) Reporte de Producci6n por Departamento. 
b) Reportes de &rdenes de produccidn en proceso. 
c) Reportes de avance de p1·oducción, etc. 

DEL CONTROL DE INVENTARIOS: 

2.4.2.1. Tipos de Inventarios. 

Hay Inventarios tue revisten la forrna de rnaterias prirnas y ar
tfculos comprados, ernpleados en La fabricaci6n. Algunos para abaste
ciMiento, o sea, para consurnirlos. Otros son articules se111i-fabrica
dos en Los depart1Mentos de La f~brica. Algunos consisten en piezas 
fabricadas para formar parte de productos ensalliblados y otros son 
productos terminados ,ue se hallan en el departamento de envios Cern
bar,ues> y en Los alrnacenes. 

Los Inventarios son dinero 1ue transltoriarnente revisten la 
forrna ya sea de fibras, de una pieza de tela, colorantes, suavizan
tes, o de un huso de refacci&n para torcer. 

Sin ernbargo, no tiene ninguna sernejanza. con dinero en el banco. 
Es dinero '\Ue a ia co111pai'ofa le cuesta intereses en lugár de produ
chselos. 

Los inventarlos cuestan dinero por varios rnotivos: ocupan espa
cio, tienen •\ue a L111acena1· se pai·a luego dar le sa L ida, genei·a lmente 
hay tue asegurarlos, causan irnpuestos sobre la propiedad, es preci
so seguirles la pista y hasta recontarlos de vez en cuando y, por Lo 
tanto, es indispensable llevar registros, tiene 1ue protejerseles 
del estado atmosf~rico y evitar robos, y a pesar de todo eso, hay 
cosas ,ue sufren deterioro o 1ue desaparecen. Algunos productos -los 
de latex, por ejernplo- tienen una "vida de alrnacen" lirnitada y todo 
el tiempo interviene algun factor de obsolecencia. 

El control de Inventarios tiene por rneta: il Nunca Llegar a ca
recer de nada y al Mlsrno tiempo¡ 2l Nunca tener demasiada cantidad 
de ningun producto, y 3) Nunca paqar precios altos por el hecho de 
tener cantidades pe,ueñas. 

Un inventario no controlado generalrnente contiene existencias 
e~ces1vas. En apariencia este CdSO es el ideal, pues es el 111¿1 como
do dubido a 1ue no se causan perjuicios si no lleqan a tiempo la.r. -
·,1ueva.r. e~istencias, .~l departci111ento di? prnducci6n nunr.a llii"~,1 d f.-t-
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tarle nada, asiwi~Mo el cliente no tiene 1ue esperar 1ue lle9ue un 
producto fabricado. Sin embar90 el dinero congelado en el inventario 
representa una suma considerable y los costos 1nhere~tes a Lbs in
ventarios muy 9randes, son elevados. 

El problema no ser1a tan grave si ~ fin de cuentas se usara to
do, pero Los inventarios no controla~os parecen contener mwchis1mos 
art(culos 1ue ya no tienen uso por anticuados y 1ue finalmente habrJ 
·tue arrojarlos a la basura. En consecuencia La inversión en ellos se 
pierde, as( como el costo de tenerlos en las existencias antes de e
charlos fuera. 

En ocasiones es conveniente acumular inventarios para 1ue La 
f~brica opere econdmicamente, aun1ue hay 1ue tener especial atenci6n 
en mantener bajos Los costos de los 1nventar1os en la wedida de Lo 
posible, apuntando siempre hacia las operaciones globales eficien -
tes. 

En !?L caso contrario, no es fa'ci L fabricar )'vender grandes vo
L4menes de productos sin tener casi nada en transito y tener 1ue 
Llegar a precios elevados por coMprar o fabricar estrictamente lo 
indispensable. 

Debido a La diversidad tan grande de estos materiales, las com
paftfas se ven en La necesidad de hacer una clasificaci&n con el ob
jeto de separar f1sicamente unos de otros y para Lo cual se toman 
como nor111a general las siguientes bases. 

i) Inventario de Materias Primas 
2> Inventario de Produccidn en Proceso 
31· Inventario de Productos Terminados 
41 Inventario de Materiales y Refacciones 

il Inventario de Materias Primas. 

Estos inventarios est~n formados principalmente por materiales 
·1ue serán utilizados en Los diversos procesos de fabricación y 
·tue final111ente constituir:n el producto terrninado. 

2) Inventario de Produccidn en Proceso. 

Todas aquellas materias primas 1ue se encuentran dentro del pro
ceso de fabricación 7· •tue han sufrido alguna transfon1aciÓn, 
constituyen el inventario de la producci6n en proceso. 

3) Inventario de Productos TerM1nados. 

Los inventarlos de productos terminados son a1uellos 1ue han 
sido procesados totalmente y 1ue est:n disponibles para la ven
t.i. 



EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS 
MARCO TEORICO 

4) Inventario de Materiales y Refacciones. 

27 

Son estos los 1ue se usan en el funcionamiento de la planta o 
en ·ta produccidn de la compan1a, pero no llegan a formar parte 
integrante de los productos mismos. En general el costo de estos 
artr~ulos es bajo en todo el afio, comparado con los materiales 
1ue entran en la fabricaci~n de Los productos, pero de todos mo
dos importante para pasarlo por alto. 

2.4.2.2 Tipos de Almacenes. 

Asf como existe una clasificaci6n para tipos de Inventarios, e
xiste tambi'n una clasificaci6n para tipos de almacenes, estos son: 

11 Almacenes Abiertos. 
2) Almacenes Cerrados. 

Las razones 1ue dete~minan esta clasificacidn, asr como los be
neficios derivados de ella se describen a continuaci6n: 

11 Almacenes AbiertoR. 

Este tipo de almacenes son normalmente a1uellos 1ue se ubican al 
Lado de la operaci6n donde se usan los materiales. Esto puede 
hacerse cuando se usan materiales de La misma clase por un tiem
po considerable y donde es probable 1ue no se dafien. 
Debido a Las caracterfsticas en eL manejo de estos material~s 
puede suprimirse una gran cantidad de papeleo administrativo, e
L iminondo con ello trabajo inecesar10. 

2> Almacenes Cerrados. 

Casi todos Los materiales, especialment~ sJ son artfculos de u
so poco frecuente, de valor considerable o 1ue re1uieran de 
cuidado se guardan en Almacenes Cerrados. los movimientos de ma
teriales en estos almacenes re1uieren de un cierto control admi
nistrativo como documentos en donde se registre el tipo de movi
miento y La cantidad, as! como Las personas involucradas en ~s
te. Los tipos movimiento pudieran ser: entradas, salidas o devo
luciones y Las personas 1ue intervienen son: 1uien entrega / 
quien recibe las cantidades de material amparadas en estos docu-
mentos. · 
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Conceptos y Procedir1lientos cuantitativos utilizados g1m19· 
r•lMente en el Control de Inventarios. 

Existe dentro del Control de Inventarlos una terroinolog(a pro
pia y c•racter(stica •ue se utiliza para deter111lnar procedimientos 
cuantitativos, es decir, cllculos Materoitlcos -iue proporcion•n par~
metros para el an&lisis de Las existencias y su abasteciMlento. Por 
est• r•zÓn, se describen• continuación los conceptos emple•dos en 
esta investi9•ción. 

a> Demanda < D > 

Este concepto es utilizado P•ra identificar el consumo" o uso, ya 
sea por salida de r11ateriales a p1·oduccio'n, o de productos terh1inados 
para ventas consideradas dentro de un perfodo de tiempo, ya sea dia
rio, semanal, mensual, anual, etc. Los datos para determinar el con
suroo son tom•dos para el consumo de los registros de ventas para 
productos terminados y de salidas de materiales de los alroacenes. 

b) Tie1npo de Adq,uisiciÓn <Ta>. 

Es el per ( odo de t 1 empo expresado en nÚ111ero de d ras I serna nas o 
meses -iue tarda un pedido en llegar al a L1aacén, a par t 1 r de haber 
sido solicitado al proveedor. 

c) Costo Unitario <Cu> 

EL costo unitario es generalrnente" a) En c~into a 1Hteriales, 
el precio de compra mas el costo de ad1ulsicion. Este costo puede 
ser por concepto de fletes, gastos aduanales, etc. b> para productos 
ter111inados, La suma de sus costos directos e indi1·ectos de fabrlca
cidn. 

EL costo unitario es un factor básico para determin•r el valor 
de cada unidad en un inventado. Cor.io se verá en La clasificación 
"ABC". EL costo unitario es un elemento fundamental para el cllculo 
de Los distintos porcentajes de valor de cada clase; ta1t1bie'n se e111-
plearl para las fdrmulas de lote econtmico de cowpra y Lote econ6roi
co de produccidn. 

d) Costo de Pedido (Cp) 

El costo de prepal"iicio'n o de pedido dC! cor~pra, es La 
todos los gastos wnuales inherentes al abastecimiento de 

surna de 
materias 
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pri1t1as y materiales, dividida entre el n~wero de pedidos del •~o. 
El costo de prE·paraciÓn de una orden de producción es la suwa 

de todos los gasto anuales incurridos en el re1uerimiento, la pro
gra1t1acidn y los cambios 2n las nA1uinas y los procesos, dividida en
tre 1l nJnero de ordenes de producci&n en el afto. En algunos produc
tos o lineas de productos se calculan en forma individual el tieMpo 
y el costo de los ca111bios, para obtener el factor costo 1.Ue reiueri
ra el cálculo de lote econ6111ico· de p1·oducciÓn. 

el Costo de Almacenamiento CCal 

Los costos anuales de almacenamiento de existencias se expresan 
co1t10 un porcentaje del ~ro111edio anual del valor del invenhrio; in
cluye gastos de caja as1 como costos intangibles pero reales COMO 
los siguientes: 

il Intereses sobre el capital Invertido en las existencias. 
2l El valor del espacl.o ocupado por los al111acenes en relacio'n con 

el valor del es?acii total de la planta. 
3) Sueldos y prestaciones del personal 'l.Ue interviene en las zonas 

de recibo de alMacenamiento y de ewb•r'l.ue. 
4) El costo de primas de seguro por el local y el valor de las ex is 

tencias. 
5) El costo de la depr.eciació'n de las instalaciones de los e'l.uipos 

de al1t1acenamiento y de 1t1ovimiento de materiales. 
61 Costos por mer1t1as y obsolecencia. 
7) Manteni1t1iento de las lnst~laciones, impuestos y otros gastos. 

f> Costo de Mantenimiento en Inventarío CCml 

Este es un costo •\Ue varia segu'n el volÚNen al1ucenado y el 
costo unitario del material o producto 1ue se eMplea coMo uno de los 
factores en las fÓr111ulas del lote econo'111ico de compra y del lote e
condmico de produccidn. 

El porcentaje obtenido en el costo de alMacenamiento, 
cado por el costo unitario del material o producto da el 
manteni~ien+o de existencias en los almacenes. <Cm e Cu x 

gl R•serva de Sagur1dad IRJ 

klUlt ip l i
costo de 

C~> 

Tambi~n llamada exi~tenci~ o rtock de seguridad, e~ la cantidad 
dm materiales o productor 1ue se tian~n en existencia co~o una medi
da de seguridad para casos en ~ue las cantidades c~lculadas para e: 
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consumo durante el perfodo de entregas Llegan a agotarse, ya sea por 
demora en entrega o por c6nsumos mayores inesperados en los alm~ce-
nes. 

La reserva de seguridad se determina en funcidn a Las poLrticas 
de.cada compa~(a, sin embargo el c~Lculo se hace en base a Los con
sumos por medio de una serie de cálculos mate111a'ticos Los cuales si; 
111uestran a continuación para el siguiente eje111plo: 

PERIODO CONSUHO 
------- -------
ENERO 150 
FEBRERO 1::!0 
HARZO 200 
ABRIL 155 
HAYO 170 
JUNIO 160 
JULIO 110 
AGOSTO 190 
SEPTIEHBRE 190 
OCTUBRE 150 
NOVIEHBRE 140 
DICIEHBRE 200 

1,935 

Para este ejeMplo se tiene un consuwo to1al de 1,935 unidades, 
el cual da un pro111edlo mensual de 160 unidades, pero ésto dice poco, 
ya 1ue en ocasiones se han consumido 100 unidades mensualmente y en 
otras 200. 

De otra manera, si se utiliza el cllculo de desviaci~n estandar 
se tiene Lo siguiente: 

x-x 
_:? 

X ( x-x 
-------

150 11 121 
120 41 1,681 
200 39 1,521 
155 ó 36 
170 9 Si 
160 1 1 
110 St 2,60i 
190 ~9 04i 
190 29 a4i 
150 1i 121 
140 21 441 
200 39 1,521 



- 1,935 
X 

12 

La 
tanto de 
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.~, 935 
2 

t<X··X> = 9,807 

n-1 12-i 
30 • 161 f :~~': . i~~'.9~ 7 

desviaci¿n estandar de·l consuwo de los doce 
30 unidades. 
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roieses es por lo 

Ahora, para deterwinar 1ue qrado de sequridad es el desead~, 
para este wisMo eJewplo se supone 1ue la cowpafira establece la pol1-
tica de adwinistrar un SX de faltantes, o sea, de alcanzar un 951 de 
segur·i dad. 

Se busca en la sigu1en1e tabla el valor de 951 de sequridad y 
se encuentra 'lUe i.64 es e! 11Ú11liffO de desviaciones estandar a la de
recha de la roedia de la campana de distribuc:io9n <ver la siquiente 
figura. Se wultiplica 1.64 por 30 unidades y se obtienen 49 unidades 
de reserva. 

TABLA DE NIVELES DE SERVICIO Y DE COSTO DE EXISTENCIAS DE RESERVA 

Nil..'EL DE 
SEGUHIDAD 

so 
60 
70 
80 
90 
95 
96 
97 
98 
9'? 

99.9 

DEStJIACIONCS 
STANDAR 

BAJO LA CUR~'A 

.oo 
0.25 
0.52 
0.84 
i.28 
i.64 
i.75 
1.88 
2.05 
2.33 
3. 19 

NUMERO DE UNIDADES 
DE HESERVA 

.oo 
7.50 

15.60 
25.20 
38.40 
49.20 
52.50 
56.40 
61.50 
69.90 
92.70 

COSTO ANUAL 
DE RCSEf<VAS 

.oo 
75.00 

156.00 
252.00 
384.00 
492.00 
525.00 
564.00 
615.00 
699.00 
927.00 

En este ejewplo, se estiw¿ en Si0.00 por unidad el costo anual 
de wanteniMiento de existencia de reserva¡ por tanto Mantener 49 u
nidades de reserva para una confiabilidad del 951 de no tener fal
tantes le cuesta a una compafi(a anualMente $492.00. 

h> Costo Excedente <Ce> 
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Es ~l costo de almacena~iento ICm> aplicado a un producto 'ue 
permanecE en e~ceso en el almacJn por no venderse. 

il Costo Faltante ICfl 

Es Lo 1ue cuesta el no surtir un prouucto a un cliente. En esta 
1nvestic;ación u"nica1nente el costo de faltante se toa1a co1110 el ft1ar
c;en de unti lidad entre el cos-'to·del producto.,. su precio de ventc;, 
Los costos intanc;ibles, como la pérdida del cliente o dfr 1111a'gen en 
el t.iercado no se consideran en los cilculos. 

j) Punto de Reorden CPrl 

Es el nivel precalculado de existencias de Materiales o de pro
ductos terminados, 1ue indican 1ue la cantidad almacenada solaMente 
podra consuMirse durante el per(odo ,ue re1uiere su abastecimiento, 
es decir, su tiempo de ad1uisición. El punto de reorden puede consi
derarse como la sefial 1ue indica La necesidad de hacer un pedido por 
la cantidad necesaria para recuperar el nivel del tope fijado como 
m¿ximo de existencia; tambien puede indicar 'ue hay 1ue elaborar una 
orden al departa111ento de producción, con la finalidad de 1-eabastecer 
al almacen de productos terminados. 

Existen varios mitades matemdticos para determinar el punto de 
reorden, pero pa1·a efectos de ~sta i nvest i c;ac i ón y debido a la si
tuac i dn actual en México lcr(sis o dese•tuilibrio econÓt.iico) se apli
carl el metodo Cf-Ce "Costo Faltante VS. Costo Excedente", ·el cuil 
lo mismo sirve para determinar el punto de reorden para compras 'ue 
para ordenar la'producr16n cuando la existencia de productos terMi
nados ha llegado al iÍ1111te mínir110 fijado. 

Ot~a de las caracterfsticas de este m'todo es 1ue conviene u
t i L izar lo cuando la cert 1 dur11bre en los consumos de existencias y Las 
entregas de los proveedores son inciertas, cuando el prom~dlo de or
denes mensuales es errltico o cuando Los tiempos de ad1uisici&n no 
son reales o son desconocidos. 

La fÓrr11u la e111p lea da en el 111étodot Cf-Ce es: 

Pr = S x Ta+ IS x Ta x 0,7 x D>, 

donde: S = Consu1110, durante el tie~1po de ad•\uisiciC:n; Ta= tlehlPO de 
ad1uislcidn 1 en d(as, semanas o meses; 0.7 = f1ctor ·constante para 
todos los casos¡ D =demora, en porcentaje estimado de tiempo de po
sible tardanza en Rl reabastecimiento, y Pr = punto de reorden. 



Ej e111p lo: 

200 
200 X 2.5 

2000 
50 
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TIEMPO DE 
ADQUISICION 

2.5 
= 500 

500 X 0.7 = 350 
350 X 0.25 = 87.50 
500 ~ 87.50 ~ 588 
3.0 
1. 5 

DEHOR?'1 
nn 

0.25 

0.15 
o.~o 

PUNTO DE 
REORDEN 

587.50 

6630 
86 

k) Lote Econ~1nico de Co1np1·a <U. 
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EJEMPLO 1 

EJEMPLO 2 
EJEMPLO 3 

EL concepto de "Lote", puede ser considerado coroo un conjunto 
de •midades o piezas, contadas, pesadas o r11edldas, •tue constituyen 
La cantidad ordenada en un pedido o en una orden de produccio'n. Tar11-.. 
b i é11 se considera como Lote una cantidad de uní dad es que cornponen u
na entrada al 1lrnacén con caracter(stícas especiales de cuaL·iuier 
rndole. Es irnportante rnencionar ·tue el Lote puede ser expresado en 
kilos, metros, litros, piezas, etc, o bién su e•tuivalente en dinero. 

Asf como para determinar el 
todos mater11áticos, ta111bie'n para 
se tienen varias opciones de las 
derivación Y de el la se presenta 

punto de reorden existen varios m~
obtener el lote econ6mico de compra 
cuales se empleará la técnica de la 
el siguiente ejemplo. 

Problema: Deten11lniH un lote econÓr11ico de compra con los siguientes 
datos: 

Una demanda anual <D> de 150,000 unidades, al precio de S 5.00 
por unidad, el costo de cada pedido es de S 480.001 el departamento 
de contabilidad val~a en 4 K el costo de m1ntenlmiento en inve~ta
r lo <Cm), que multiplicado por el precio unitario da un costo de al
macenaroiento <Cal de S 0.30. Se tabulan varios tamaftos de lotes y 
dívei·sas frecuencias, para encontrar el lote <L> r~ás econoÍnico, ob
teniendo su costo total <Ct> de pedido m's el de almacenaMiento. 

El lote econ6roico de coropra se obtiene cuando el costo del pedí 
do Y ~l costo de 1Lmacenamiento son iguales, aun1ue en algunos ca
sos no lo son, SU diferencia es mrnima, matem~tlcamente se dice que 
su tendencia es cero. Para lo cual se desari·ollará la siguiente for
r11ula por el método de La derivación, 
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El costo de alwacenawiento se obtiene dividiendo entre dos<2> 
el producto del costo unitario del artfculo por el porcentaje deter-
111inado por contabilidad y por la cantidad del lote. 

Cu X Clll X l/2 ¡ o bien 

2 

El costo de pedido proflledio 
defllanda anua L por e L c:o.s:to de 

es el producto de la cantidad de 
pedido, dividido entre el lote. 

D X Cp 

L 

El costo total CCt) es la suflla de los dos costos: 

D x Cp Cu x C111 x L 

L 2 

f'or lo tanto se obtendra' el Lote ec:ono'wic:o de co111pra cuando Los 
dos costos sean iguales o su tendencia sea c:ero. 

D x Cp 

L 

Ahora, derivando La forfllula: 

D X Cp 

L 

2 
L 

Cu x C1o1 x L 

,, ... 
2 X D X Cp 

Cu x Cr11 

Cu X C111 x L 
o 

2 

D x Cp Cu X C111 X L 

------------- = 
L 2 

2 X D X Cp 
L 

Cu x C111 

ilesarrot"t1rndo La fÓrroiula se tleme Lo siguiente: 

115' 200' 000 
L ~ -~-~-~~~:~~~-~-~~~-

5 .00 X .04 0.20 

i 576,000,000 24,000 unidades 

1al nir110 

o 
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Aho; ,, resct·1 <>ndo ;.iediante fÓr111ula el nÚr11ero de veces al año 
:. u E ha de , ~ci irse, .··? ~ i c-ne : 

N =Numero de veces al a~o. Ca Cu x Cm = S 0.20; derivando: 

D x Ca .2 
N X Cp 2N x Cp = D x Ca 

D x Ca D X Ca 
N = N = 

2 X Cp 2 X Cp 

N 5 veces al año, donde N =numero de pedidos •l 
año. 

Por otra parte, la fÓrr11ula para deterMinar el costo total •nu•l 
de l• compra de un artfculo es: 

Costo total Anual D x Cu + 

Eje111plo: 
Valor de la cor11pra anu•.l; 
Costo de almacenamiento; 

Costo de 5 pedidos; 

Costo total anual 

D x Ca 
+ Cp x N 

150,000 unidad es 
150,000 X 0.20 

----------------
2 

$ 480.00 X 5 

ll LOTE ECONOMICD DE PRODUCCION. (Lp> 

X $ 5.00 = $ 750,000 
15,000 

= 2,400 
-------

:: \ 767,400 

P•ra efectos de la programación de producción es necesario de-
terh1i111r el n~h1ero de corrid•s de producción P•ra cad• producto, a
s( comti tambidn la cantidad 1ue se ha de orden•r •l departa•ento de 
producci&n. 

Por lo tanto se hace necesario encontrar el taM•ño o cantidad 
del lote Ópti1110 ·i.ue e•tuilibre los costos del pedido, de preparación 
y de al••cena111iento. Al producir pe1ueñas cantldad•s y darles entr•
da al almacen reduce el ~ltimo de los tres costos, pero en caMbio, 
au111enta los costos de producción, por la frecuencia de c•Mbios em la 
p1·eparacidn de Cdda lote. 

la preparación di: cada orden consist'e en elaborar la nrdC>n de 
produccidn y programorla, dSI COMO ~n cambiar medidas, herramientas 
o c1spos1tivos de l~s m~quinas. No es raro que el cambio de una ope
rac 1 cin ocup6 11lÍs de tres hora.>, para producir solarne1ite un lote pe-
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•uefio, cuyo proceso tome stLaroente veinte minutos. Puede ·~r!e, por 
Lo 1anto, La necesidad de deter1111nar la c.:.ntidad de •r.~z econo11J.; 1u& 
debe produc Irse. 

En el caso de los lotes de produccicii-, se considera, <:01110 en los 
Lotes de compra, el e•ui Librio entre Los dos costos: el de alrodcena-
111iento y el de pedido, o birfn el de preparacio·n. A ésto hay ·tue a
gregar el c~lculo de La relación de La velocidad de producción con 
La ventil. 
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F'ar<. dar ª'"' 'Jisio'11 111as cla1·a de este evC!nto se muestra La si-
9u i ente 9,<fi ca: 

NIVEL 
DE 
HIVEN
TARIO 

1 
1 
1 
1 

EL inventario sube 
al exceder produc
ción a vent,;,s. 

EL inventario baja 
al continuar Las -

·venta,¡. 

¡_ -------------- -----~-~~-------------TIEl1PO 

La fcf1·A1u la para determinar e L número de Lotes de produce i o"n por 
año y el tamaño del 1Ais1110, se pre.sent• a continuación, •n la iUe •
de111js de los s(mbolos ya conocidos, se utilizan Los siguientes: 

d = r i tino de produce iÓn, y v ,. r f t1110 de vent•s 

2 X D X Cp 
N = ---------------

Cu x C1A (1-v/d) 

Para eje1nplificar ésta fÓr111ula, se cuenta con Los siguientes d•-
tos: 

Se producen 15,000 unidades al año; el costo de cada orden de 
producción en ad111inistracio'n y preparación de Ma\uinas es de $371.00 
y el costo de fabricación es de $5.00 por unidad. 

Los costos de al111acena111iento de productos terMinados represen
tan un 20~ del precio del ;irtfculo terminado. De acuerdo con esta -
di st i c•s y pro1ned i os calculados por desviación estandar, se producen 
50 unidades diariam•nte, de Las cuales .s• venden 7. 

2 X 15000 X 371 11130000 
N = = 

5.00 X 0.20 X <1-7/50) 1 X (1-0,14) 

• i12,941,B60 • 3600 UNIDADES 
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EL nÚr11ero de lotes producidos en un afio sera'n: 

D/Lo ~ De111anda anual/Lote &ptiMo 15,000/3,600 = 4.14 Lotes 

N/d = 

N X V = __ d_¡_ 

N!Ímero de dias re'lueridos = 3,600/50 = 72 dras 
para producir el Lote Ópti1110 

~~'r·~~t~n }~~~=~ ~~~~~~~~.e~ 3:~0 t ! e~~~ g~ !\6~º~~~~!~~s 
N - [(3600 x 7)/501 a Inventario mayor acumulado durante la produc

ción. 3600 - [(3600 x 7>1501 = 3096 unidades 
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Inventarlo promedio: 1/2 CN - <N x vl/dll Sustituyendo esta formu
la Los valores respectivos obtenemos un total 
de 1,548 unidades promedio en almacen. 

m> "AXIHOS -.HINIHOS <HAX-HIN> 

Estos son los niviles de cantidades de existencias '\Ue deben 
lL.ev•.rse en los ah1acenes de acuerdo con Los c.1lculos de lotes eco
nomices y con los puntos de reorden~ 

n> COSTO TOTAL ANUAL 

Por lo tanto el costo total anual o costo total Incremental re
cien calculado, es la sur11a de los costos de preparación y de alr11ace·
nart1lento. La fórmula del lote econÓr4iCO de compra varra de acuerdo 
con los diferentes ta111a~os de los lotes y con Las veces de ad'luisi
ciÓn anuales. 

A cont i nuac 1 Ón se rauestr• una gr ./f 1 ca ·tue de ser i be los concep
tos deHrrollados anterlor111ente, para dar al lector una vislJn rt1a~ 
clara del control de l•s existencias. 
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CANTIDAD 

·a- ----4 .. ------

t amalio lb·-l---· 
de Lote 1 

1 
c-1-·------· 

1 ' 1 _______ L __ _ 

d 

En donde: 
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TIEMPO 

a) Ta111año del Lote económico, taMbie'n éste ta111año de lote 111as el 
punto de reorden da el nivel 111Jximo de existencias per111itido. 

b) Inventario pro111edio, es La 111itad de La cantidad comprada (Lote)' 
Mas el punto de reorden. 

c) Punto de reorden, nivel en donde La existencia al111acenada alcanza 
para cubrir el tie111po en que el art(culo es reabastecido. 

dl Reserva o Stock de Seguridad, cantidad de artfculos que se tienen 
en existencia para preveer consumos Mayores e inesperados o de1110-
ras en la entrega por el proveedor. 

2.4.2.4 Sistemas para Identificar. 

El gran vol~111en de 111ovi111ientos de 111ateriales y productos en una 
empresa hace necesaria la identificacidn de cada uno de ellos. Ya 
que su descrlpcidn no es suficiente para identificar a una pieza en 
particul.H. 

La asi;naci¿n de un c6digo o clave para cada un~ de estos lfor-
111artn en base a nJ111ero= Y latraz) 2s un buen sistema de irtentifica
c;i1)n. L<, cornbinaciÓn dP f'llor. f0;·1,;,;ir, r.r!odigos o cl;ives, los cual'"s 
son mas prl~ticos para ooanajar, dah1ao a que son mas cortos y por lo 
t ~ n t n :. u 111e11H'ff i 7. a e: i e~ n 111 a .:. f ,{· i l • 
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Aln no existe un siste111a especffico y estandar •ue satisfaga 
todos Los re•\Uerl111ientos de identificacio'n. Por esta razón cada co111·· 
pañfa debe establecer en base a sus necesidades su propio 111e'todo de 
identificación. 
Por ejemp Lo: 

En donde: 

CODIGO D E s e R I p e I o N 

HPN00101 Nylon Texturizado 20/3 

H Hatería Prima 
P • Producto comprado 
N =Su origen es nacional 

001 • Nu111. consecutivo de producto 
01 • Nu111. consecut~vo de Lote 

Inventarlo f(sico 

Un inventario ffslco es un recuento real de lis existencias de 
cada art(culo dentro de un alroacJn, practicado a una fecha determi
nada. 

La necesidad 1ue origina un inventario f(sico, es 1ue Los re-
9 i stros l Levados de entradas, sa 11 das y ajustes en un a L111acén no son 
to·tal111ente exactos, por lo ·\ue se debe hacer 111v1 co1.1paración de las 
cantidades anotadas en los registros contra las existencias físicas. 
Las diferencias 1ue se deriven de estas comparaciones pueden ser 
grandes, razonables o insignificantes Lo cual da la pauta para cali
ficar La eficiencia de Los registros de los movimientos en el alma-, 
cen. 

Un inventarlo t(~ico sirve tarobi•n para cumplir con un re1uisi
to fiscal que es el representar en sus estados financieros Lo mas 
acertado posible el valor de sus mercancras. 

2.4.2.6 Repo1·tes de infol"t~acio'n reL,divos al Control de Inventarios. 

Estos docu111entos al igual 1ue los infor111es de control de pro·· 
ducciJn, son tAn variados caiolo Las necesid.1des de infor111.11:io'n tenga 
un1 co111pafifa en particular, as( tambie~ la presentdci6n, agrupac1on 
y combinacidn de los datos contenidos en ~stos 1nfor~es varían tanto 
en función .1 l,ls necesidades .:01110 al 1?stilcl dr~ 1.lliP.11 o ·1•1ienes lc..s
el.1buren o utilicen. 

Las recc1111end.,ciones para la el.:iborac:íÓ,-, de r,s:.:. infor111acio~ .. ,, 
as( como las ventajas obtenid~s de ellas son las misMas 1ue las del 
control de producción explicadas e11 el punto 2.4.1.10 de este capr-
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Los reportes roas usuales del control de inventarios en la In
dustrial Textil son los ,;;1guientes: 

al Catalogo de Art(culos. 
bl Catalogo de Existencias. 
el An,Lisis de Inventario "A,B,C". 
di Reporte Histórico de Hovi111ientos de Almacér,, etc. 
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3.1. CONCEPTOS DASICOS DEL PROCESAMIENTO DE DATOS 
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Desde el principio de los tieMpos, el hoMbre ha Manipulado da
tos y, utilizado los 111étodos y dispositivos de comunic;,ción ·tue es
tan a su disposicidn. Ha reconocido desde un principio, Lo valioso 
que podfa ser desarrollar herraMientas que le ayudlran en su traba
jo ffsico y Mental. 

A rned 1 da que .la e i vil i zac i 0Í1 progresa, el hombre idea nuevas 
formas para siMPlificar sus tareas. De tal modo, estos avances han 
dado corno resultado un iMPresionante desarrollo cient(fico y tecno
lÓ9ico. 

AsiMisroo, ha inventado, desarrollado y construido dispositivos, 
técnicas y roá·:i.u i nas para e L reg i sfro y proceso de i nfor111ac i Ón, has
ta lo9rar el 9rado de perfeccionaroiento •ue actualMente tienen las 
111odernas co~1putadoras electrónicas. 

Las distintas t'cnicas de proceso de datos han ido apareciendo 
coMo respuesta a la necesidad sieMpre en auroento de registrar, pro
cesar y controlar eflcienteroente l;,s actividades coMerciales. 

Los avances tecnolÓ9icos en el proceso de datos, reflejan el 
progreso de La civilización á través de Los siglos, significando en 
Muchos casos •ue el descubriMiento de Mejores formas de procesar los 
datos no itl\Plica el abandono de los 111étodos antiguos; sino por el 
contrario que estos se complementan entre sr. 

Proceso de datos es una expresio'n que se usa para describir La 
serie corobinada de procedimientos necesarios para contabi Lizar uni
dades individuales de datos, desde el registro hasta el inforMe fi
nal. 

Un sistema de procesaroiento de datos es cual•uier rn¿todo o pro
cediroiento usado para realizar funciones contables, estad(sticas, 
adroinistratlvas, técnicas y cient(ficas. 

Un dato es cualquier transaccioÍ1, hecho, cantidad, letra,· pala··· 
bra, gráfica o s(111bolo para representar una idea, objeto, condición 
o situación. 

La Materia prima para el proceso de datos se origina en diver
sas forr11as de papel (pedidos, factur.u" tarjetas de checar, etc> '-1.ue 
normalroente se denoroinan docuMentos fuente, y son especialmente i111-
porta11tes por•¡ue perMiten ve1·ific:ar en cual·tuier 11101Aento todas las 
transacciones y por ser la base de las operaciones posteriores. El 
registro de datos en estos docu111entos fuente deberá hacerse en algt(n 
r11edio 0¡11e pe1·111ita la hlanipulacio~ 111as conveniente se9un el siste111a 
utilizado, ya sea por transcripción r11anual, 111ec.1no9rafiada, et<:. 
F'ara la 111anlpulación de éstos datos sercÍ necesario orden•rlor o se·· 
lecc i 011ar los de ac:uerdo con un orden, rango o b i én co11 caracter l'st l
eas similares. De esta Manera se procede a convertir los datos en 
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una formJ si9nificativa: calculando, sumarizando, analizando el va
lor rela11vo de Los datos, dando como resultado informes •u• lle9a
r'n al usuJrio. Al final del ciclo de procesaflliento de datos o po
s ib Le1o1ente en un punto i nterrned i o, los datos deben de ser a la1acena
dos y estar disponibles para futuras consultas. Las técnicas de al
macenamiento o archivo son muy variadas, dependiendo de la naturale
za y voldmen de los datos involucrados. 

Los mdtodos -Y procedimientos, asr COMO Los objetivos de proce
samiento de datos, basicamente son los mismos ya sea 1ue se realicen 
a 111ar10 o con La ayuda de a L9una 1~/1u i na. 

En cual'\Uier or9anizaciÓn pe•\Ueñá, el rAétodo predouiinante es el 
manual. El ciclo completo de procesamiento de datos se lleva a 
cabo en forr11a r11anual desde la preparacio'n de los datos hasta el in
forme o reporte final. Durante si9los ~sta ha sido la forma de lle
varlo a cabo, haciendo uso de papel, LiÍpices, archivo, etc. 

EL procesamiento de datos manual puede ser mejorado incorporan
do el uso de 111i1ulnas, tales como Las 111J1uinas de escribir, su111ado
ras, calculadoras de escritorio, r~•huinas de cont.bilidad y cajas 
re9istradoras. Este mJtodo de procesamiento de datos se uti Liza tan
to en compafi(as pe1uefias COMO en compafifas grandes (aun1ue ten9an 
si ste111as de proces.111li en to de da tos e Lec tro'n i co). 

En fechas 111a.s recientes ha sido desarrollado el •~todo con e-
1uipo electrdnico y es el 1ue ofrece 111aybr versatilidad para el fu
turo. Sobre los 111Jtodos descritos anteriormente, ofrece 9randes ven
tajas tales co1110 rapidJz, elíminacio'n de a1anlpulacio'n de datos entre 
etapas, exactitud, capacidad y versatilidad. 

3.2. ASPECTO TECNICO DE LOS PROCESADORES DE DATOS 

Este '~'todo de procesa111 i en to de datos en base a e•\U i po electro'
n i co sera el uti Llzado en el caso prlctico <expuesto en el cap(tulo 
VI), por Lo otue para una descripcio'n 11iás u1plia de este 11uttodo se a
tender.In los si9uientes puntos: 

A> Tlcnicas 9enerales en el uso de cOMPutadoras. 
B> Clasificaci&n de coMputadoras. 
C> Representación de datos. 
D> CoMponentes básicos de una CoMputadora. 
E> Pro9raMaci6n. 
F> SisteMas de Pro9ra•aciÓn. 
G) SlsteMas Operativos. 
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L• aparicio'n de los siste111as electro'nicos de proceso de datos, 
h• 9enerado la creación de nuevas técnicas •iue nunca antes hab(an 
existido con los Metddos anteriores. Estas t~cnlcas generales se u
san en forma tot•l o parcial en las diversas aplicaciones •ue se ha
cen de Las co111putadoras electrónicas y Las podemos definir en La 
forMa si9uiente: 

1. Proceso en Llne• 

Consiste en procesar los datos de una transacc i Ón en el 1110111ento 
1.U• esta ocurr.e ,. no entreten 1 endo la i 11forn1ac i Ón para for111ar 9r upos 
de datos 1.U• h•n de someterse a un tratamiento similar. 

Caracterf stlc~s: 

a> Obtenci&n in1Gedi•h de resultados 
b) EliMinacidn de car9as cr(ticas de trabajo en forma perrodlca 
c) Sujeción de los procesos a la prioridad cronolÓ9ica estable

cida. 

2. Integración de procesos. 

Consiste· en la conver s·i Ón a un so lo registro debidamente orde
nado, de los diferentes registros 1.Ue contienen lo datos relaciona
.dos. 

Caracterfsticas: 

a> Si111plificaciÓn de operaciones. 
b) Reducción del esfuerzo huMano necesario para el proceso, al 

reducir el total de operaciones. 
c) exactitud de las operaciones al reducir la intervención ma

nual, facilitando a su vez un mejor control. 
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Consiste en 'ue el sistema ejecute la totalidad de operaciones, 
imprimiendo un reporte de excepciones para a,uellos casos •ue se a
partan de la normalidad, Le 1ue perrnítirl a Los ejecutivos dedicar 
su esfuerzo a a•uellos casos bien definidos •ue re,uieren atención 
espec ¡a L. 

Cara~jeristicas: 

a> Repo1·tes a ejecutivos con inforinaciÓn selecta 
b) Menos volu111en de reportes,,.,-. 
c> Ahorro de tie111po a los ejefutivos 
d) SefialaMiento preciso de situaciones peli9rosas 

4. Aprovechamiento 1nC:xi1110 de la infor1AaciÓn 

Consiste en tener acceso a cual1uier dato registrado en un mi
ni1110 de tie111po, obteniendo en todo 11101Aento i11for111aciÓn co1npLeta, lo 
1ue per111itir¡ to~ar decisiones mas rlpidas y acertadas. 

c.nacter (st icas: 

a) RapidJz en La obtencion de datos 
b) Oportunidad de Los datos re9istrados 
c) Exactitud de las cifras re9istradas 
d> Reduccidn de espacio para archivos y de esfuerzo humano 

5. Ad1Ainistrac iÓn por proyecc i Ón. 

Consiste en simular sltuacJones reales mediante la apLicaci 
de modelos 111ate1Alticos ,ue permi~en predecir el resultado de La 
Plicacio'n de nor1us y polÍticas. 
Caracter (st icas: 

a> Reducción de costos 
b) HeJor manejo de las eMpresas al operarlas con bases cie1 

flcas, reduciendo al inrnimo los 9rados de incertlduMbre. 
,.if· • • .., • ,·i::· .. ·~ 
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Est a.s COlllP u tador as son l l a111adas as r por la forma en ·toe repre
sentan los datos, estableciendo analo9ta e11tre situaciones f(sicas y 
situaciones matemSticas. 

Es el computador •ue recibe datos ffsicos continuos, como pue
de ser una sefial de voltaje, etc., Y emplea estos datos para efec
tuar c'lculo.s, por medio de un proceso an•logo al que se refiere la 
información deseada. 

2. Comput•dor Digital: 

Las computadoras di9itales operan con representaciones de nJme
ros reales u otr.os ca1·actéres codificados nurnérlca1111mte. Este tipo 
de computadoras tienen una me~oria y resuelven problemas mediante 
c'lculo, precisamente, sumando, restando, multiplicando, dividiendo 
y comparando. Su habilidad para manejar informacidn alfabdtica y nu
~1érica con rapide'z y exactitud las coloca en situación ideal pa1·a u
sarlas eficientemente en •Plicaciones comerciales y cient(ficas. 

Asimismo, se reclasifican se9un una escala de poslbi lidades y 
potencialidades. Y estas son: 

Velocidad de cálculo 
Velocidad de transferencia de datos 
Cantidad de datos que pueden ser memorizados 
Cantidad de usuarios que pueden ser atendidos simultaneamente. 

Los va lores de éstos para'~1et1·os def 1 nen el c;u.1po de La ap L i ca
e IÓn y el tipo de la rna'.iuina. 

Los principales tipos son: 

Hain Fru1e 
Hinicomputadores 
Microordenadores 

EL Hain FraMe es un procesador de grandes dimensiones, •ue pue
de servir a decenas de usuarios. 

Par• su funcionamiento es necesaria una estructura muy comple
ja, posee enormes capacidades de memoria y una gran velocidad. Estas 
1t1a'·tulnas se ernplean p1·lnclpal1nente e11 la ad1nlnistracio'n de c;irandes 
negocios o para resolver problemas cient(flcos especialmente comple
jos. 
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, 
El M1n1computador es por el contrario, una Ma'l.uina de costo re-

lat1vaflle11tc; bajo,. '"'~s f.{ci l de •di li:a1·, ·tue norr11alfllente puede ser·
~ir a varios usuarios a la ~ez. Estos etu1pos son suMaMente "e~pan
dibles", en el sentido de 1u& se le pueden adaptar unidades supleMen 
ta1· ¡a,;. 

El 111ic1·oco111putado1·, es una llla\u1na ut1liz<ida por un sólo usua-·· 
1·io y de utiliz,;cio~,, lilll'f .:;em:illa. La diferer1c1a ent1·e los lllin1co1n
outadore~· y los 10 i crocornputado..-es es 111u·,· vag.;, deb 1 do a le. ¿,p.;1- i c 1 Ón 
d~ nuevas tecnolog(as 1ua potenc(an en el campo de los m1crocamputa
do1·e:. .• 

i:l ernPleo de: este t1r•o dE· 111Í'l.uinas este.' 111u/ generalizado pa·ra 
todo tipo de aplicaciones menores. Los problemas 'l.UE pueden ..-esolver 
son los m1sMos 1ue los otros tipos, las Jnicas diferencias son su 
111eno1· velocidad y la c.1ntidad li11;itada de datos ·tue pueder1 r.H?111ori·
;:ar. Co1110 co111pensacio'n, su baJO costo-,· sencillez d& uso perMiten su 
aplicac10~ a un n~11ero de actividades cada vez mayor. 

Los <;jw11plos de actividades autornat1zadas con éstos pe,-tueños proce
sadores son innuMerables, por ejeMPlo; 

Distribucidn d& sueldos en pe1ue~as ell\presas 
Contabilidad coMercial 
AdMinistrac16n de condominios 
Pe'l,ueftas bibliotecas 
Control de Agendas 
An;l1sis Financieros 

C) REPRESCNTACION DE DATOS 

Un re·iuisito pa1·a en·tender la operación de las co1oputadoras, 
consiste en conocer la forMa en 'ue estas 111anejan los datos. 

Las co111putadoras está11 construidas por 111uy diversos. co1!lponentes 
switches, nucleos magnetices, conductores, etc ••• Los datos estan 
representados en estos coll\ponentes por la presencia o ausencia de 
señales electro~1icas. 

Para poder procesar datos a velocidades electroÍiicas es indis
pensable utilizar otro sistellla nuMdrico ,ue no sea el decimal, es 
decir, otro sistema a travJs del cual se puedan representar los n~-
111eros no en tt:!rminos de potencia de diez sino utilizando una base 
rente. 

Todas la tomputadora~·ManeJan los datos bajo la Modalidad bina
ria, esto significa ·tue opera11 con cantidades en Cll)'a forlt\acioi1 in
tervienen solamente dos sÍ111bolos, pudiendo rep1·esentar cifras de 
cual,uier magnitud en t¿rMinos potenciales de 2, usando el 2 COMO 
base. A diferencia del si.'rte1na dec11nal ·tue utiliza diez sÍff1bolos di
ferente.'r (0,1,2,3,4,5,6,7,8 y 91 este sistema utiliza exclusivaMen
te el O y el L 

.... 
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Un Sisterna ElectroÍ1ico de procesar.iiento de datos consta de los 
¡iguientes co111ponentes: 

:l. ENTRADA 
La realizaciÓ·11 de operaciones con datos supone un 111edlo para 
recibir infor111acidn procedente de fuentes externas. Por lo 
tanto, una co111putadoi·a debe ·ts·,1er l<1 posibi Lidad de "entrada" 
de da·~os. Nonoia Lroente una cornputadora debe teni?r roás de un 
dispositivo de entrada, pero un teclcido es lo que a menudo se 
u ti l i z .1. 

2. UNIDAD CENTRAL DE PROCESO 
Las instrucciones son interpretadas en la Unidad Central de 
Proceso la cual dirige las diversas operaciones para el proce
so de datos ,; través de orden·es 'lUe da ,; todos los co11iponentes 
del siste111a. Los componentes principales de la Unidad Central 
de Proceso CCPUl son: 

Memoria: Donde se almacenan Las 1nstrucc1ones codificadas y 
Los valores nurnéricos o .;lfanu111éricos de Los datos. 

Unidad arltrnJtica ldgica: Capaz de surnar, restar, 111ultiplicar 
y dividir, as( corno recibir un valor negativo a cero. 

Unidad de Cont1·0L: Cu~·a funcio'n es controlar la secuencia de 
aconteci111ientos dentro del cornputador, interpretando y hacien
do ejecutar Las instrucciones recibidas de las 111e111orias. 

3. SALIDA 
P1H<1··tue la unidad central de proceso pueda trabajar, es nece-· 
sario pri111ero, que le de111os Las instrucciones y los datos. Del 
mismo modo, para poder disponer de los datos procesados, habr~ 
·tue ordenarle Los sa•l\le. Esta función se Lleva a cabo en 
los dispositivos de Salida. Las unidades de Salida sirven unl
caroente para dar salida a Los datos del coroputador. Un ejeroplo 
de dispositivo de Salida son Las impresoras. Existen disposi -
ti vos ·tue son de Entrada/Sal i del, un eje'111p Lo de el Los es La u -
nldad de representación visual (pantalla>. 
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Si se exa11¡111a el p1·oceso •tue ocurre dentro de l;i 111a'1uina duran
te su operac i Ón pooe111os coli'1Prender couio usar un co1nput;idor. La clave 
para la op¡,,raciÓn es La Unidad de Control, este dispositivo, es ca
paz de recuperar, por lectura, el contenido de las palabras de 111e1t10-
r ia -una vez despuJs de. otra- de Manera ordenada. Una vez 1ue el 
contenido esta en la Unidad de Control, este es interpretado como 
instruccio'n y lo ejecuta. El acto de ejecutar una .. instrucc1o·n iw· 
plica poner en acción uno o 111ás.de los otros componentes del compu
tador, de a,u( ,ue el empleo de un computador implica un proceso 1ue 
pone en alquna parte de la memoria una secuencia de instrucciones en 
eL orden ,ue seran, transferidas y ejecutadas. Una serie orqanizada 
de instrucciones de tal 111odo ·tue realice la ejecucion de un conteni
do dado se llama PROGRAMA. 

E> PROGRAMACION. 

Las co111putadoras son 111a~tu1nas auto111a'ticas, esto s1qnifica 'u" 
son capaces de realizar qran cantidad de operaciones en secuencia 
sin 11inquna intervencio'n hu111ana. Por lo tanto, la co1t1putador;i eje
cutara' mi Les de operaciones sin ayuda del operador. Estas instruc
ciones definen las operaciones blsicas a ejecutar e identifican los 
datos, dispositivos o 111ecanfsmo1 necesarios para llevarlos a ~abo. 

Las instrucciones 'ue sique una computadora son preparadas cui
dadosamente de antemano y almacenadas en La memoria principal d& La 
co111putadora, ·:i.uedando er1 esta forr11a disponibles para su uso autolí1a'
tico. La serie completa de instrucciones para ,ue la computadora e
jecute un procediMiento se denoMina PROGRAMA. 

Para desarrollar un proqraMa se re,uiere reunir todos los pases 
y caracter1st1cas necesarias para poder entablar una comunicacia~ 
entre el hoMbre y la Ml,uina con el fin de lleqar a la solucio~ de 
un p1·ob Le111a. 

De esta m;inera es el hombre •uien desqlosa el problema a se: 
resuelto por la coMputadora, posteriormente traduce los pasos que 
llegan a la solución del proble111a a un Lenquaje de proqra1naciÓ-n. 
Sin esta traduccijÍn al len9uaje de proqraR1aciÓ11 iio podría existir 
dicha co1nunicacion. 

Después de •\ue un proble1o1a ha .sido definido y an;ilizado, se de
ben listar las etapas a sequir para resolverlo. 

A su vez cada una de estas etapas debe ser escrita con toda cL• 
se de detalles, haciendo neces~rio ,ue existan quias qenerales par• 
llegar a la solución adecuadil. Estas guías son los Dia9ru1•s de Flll'
jo o DiagraMas de Sistemas y los Diagra1nas de Blo,ue. 

En arubos casos los diagra1nas son ilustraciones 11ra,icas 'w~ 
1nuestran lo ·•ue la computadora debe hacer. 

Los s(1o1bolos estandar 1na's comúnes para dibujar estos Diaqru1.¡,..i; 
S0\1: 
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S(wbolo de procesaroiento <CPU) D 
s(wbolo de cual,uier tipo de al111acena111iento 
de l (nea 

S f1Abo lo de represen tac i Ón visual o 
s(mbolo de unidad roanual de E/S <teclado) 

() S(141bolo de clasificación Csort) 

<> 
o 

s(111bolo de Dec isioÍi. Es usado para repre
sentar un punto en el prograroa en el cual 
es posible la eleccioÍi (bifurcacio'n) a uno 
de los dos caroinos alternos. 

S fmbo lo de INICIO/FIN de un trabajo 

Conector. Representa una entrada de, o una 
salida a otra parte del diigraroa. 

e 

Conector de página. Su finalidad es indicar O 
la salida de u1ia pá9ina y el in9reso·en otra 

Los Dlagratl't.as de Etlo·tue son la representación grlfica de los 
procedi~iientos usados en un pro9ra111a para la realizacioii del F'roce
saroien~o de Datos, es decir nos rouestra "c6mo" se lleva adelante ese 
procesamiento. Es iMportante que se disefien de tal forroa ,ue puedan 
captarse y seguirse f~ci lmente a~n por personas que no tengan gran 
co1ioci1~iento sobro la operación y progra111ación de computadoras. 

Después de que se han definido las distintas etapas para resol
ver un probleroa de procesaroiento de datos ltlediante el diagraroa de 
flujo y los dia9ramas de bloque, es necesario escribir o codificar 
las instrucciones del programa en el lenguaje que la coroputadora pue 

) 
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La coaificaci¿n sólo cons1$ti: en escribir todos los pasos re
presentado3 en el d1agraMa de ~lu;o en el lenguaje de prograffiaci5n 
considerando las caracter(st1cas del MiSMO. De esta Manera, cada uno 
de los pasos ·tueda traduc.1do a una instruccioÍ1 Mis111a ·tue cori·E·SPonde 
al lenguaJe de p1·ogr.:.111aciÓn i:n el cual se i:sta' codificando. 

El conjunto de insfrucc:iones codificadas en un lenguaje si111bÓ
Lico se denomina PROGRAMA FUEhTC. 

Un p;-og1·acna fuente .se prepai·a en un lenguaje lilU)' co·.-,.¡en1ente al 
prograMador, ?ero no es cowprensible para la cowputadora. Consecuen
ternente, e.; necesai· i C• tr.:.duc ir el p;-og1·a111a fuente eser i to en lengua
Je silf1bdlico al lenguaje de l,; Má·tuina. Esta t1·aduccioÍ1 se realii:a 
con la wisma computadora, dir;;ida por un progralila deno111inado cowpi
lador, el cual gene·ralrnentE· es su1111nisti-ado por la .:0111piH'\i'a ·\ue fa-· 
br1ca la cowputadora. El pro;rama procesador se carga dentro de la 
computadora antes de Leer el progr.:.lila fuente, entonces el progra111.:. 
fuente, es le{do y el compilador auto111~ticawente lo traduce a un pro 
grama denominado OBJETO. 

Después de '1.Ue un progra111a ha sido co111P i lado, se procede a su 
prueba con datos de prueba especialMentm prep~rados. 

El Últirno paso en el di;sarrclllo de uri progra111a, es le; instala
c i Ón del prog1·a1na de11tro del plan de traba;o de la co111pu·tadora des-· 
pués de preparar un insti·uctivo di; operación. Este instructivo debe 
lilostrar lo 1Ue el operador debe hacer, as( COMO lo '1.Ue se espera \UE 
haga la co111putadora. 

G) SISTEMAS DE PROGRAMACION 

Escribir prog1·ar11as utilizando u11 Sisterna de Programación, repre 
senta ventajas en tiernpo y esfuerzo va 1ue los programas se escriben 
con c6digos simbólicos, f~ci les de manejar, no se re'tuiere planear 
la ubicacioÍ1 de las instrucciones en la me111oria, esto lo hace auto
w~ticawente el propio Siste~a y es posible llegar a programar una 
coffiputadora sin necesidad de conocer al detalle todas sus funciones 
ba's1cas, si se utilii:a un Siste111a de Pi·ogramaciÓn de alto nivel. 

En for111a adicional un Sisteroa de F'ro9ra111aciÓn prevee una serie 
de ayudas para la prueba de prograwas, tales como listados previos y 
listados posteriores a la coMPilaci6n. 

A continuación se presenta a 111odo de ejé111plo una 111is111a opera
cio'n codificada por la Profa. Elba Chavez Pacheco en distintas fo1·
mas: 

L Sish?lllil de Progra1naciÓn de alto nivel <COBOL> 

ADD ABONO TO TOTAL 

2. Sistema de Progra111aciC:n de alto nivel <FORTRAN> 
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TOTAL = ABONO + TOTAL 
, 

3, Siste111a de Progra111acion de bajo nivel (ENSAMBLADOR> 

l 6, 
A 5, 

ST 6, 

A[iONO 
TOTAL 
A DONO 

4. LengL•.aje de 111a':tuina OIEXADECIMAU 

5860C050 
5AóOC054 
50.SOC054 

5. Lenguaje de m¿·tuina <BINARIO PUf<OI 

1011000010100001100000001010000 
1011010010100001100000001010000 
1010000010100001100000001010000 
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Muchas de Las dificultades y objeciones para escribir un progra 
111a en Lenguaje ba'sico de 111.Í•tuina han sido eliminadas con el desarro
llo de los Sistemas de F'rograr11acicl'r1. 

Dependiendo de los diferentes grados de sof i st i cae i Ón en Los ·-
métodos de operacicÍn, los sister11as de prograr11aciÓn se clasifican en 
La forma siguiente: 

ENSAMDLADOí<ES 
COMPILADORES 
GENERADOR DE REPORTES 
PROGRAMAS DE UTILIDAD 

ENSAMEILADOí<E:S.- Los Siste111cu de Progra111acio"n "orientados a las má-· 
·tuinas" se deno111inan ensar11bladores y operan traduciendo instruccióh 
por instruccio'n del Lenguaje slmbÓLico al Lenguaje ba'sico de r11a~tul-· 
na. Utilizando éstos sistemas, l.os progra111.u objeto te11dra'n el 111is1110 
nu111ero de instrucciones que Los progra111as fuente. 
A este tipo de Sistemas d1.? l"rogra111.1cio'n tar11bié11 se Le denor11ina de 
bajo 11ivel .. 

COMPILAllDí<CS.·· Clpt?ran traduciendo cada instruccioÍ1 del prograr11a obje 
to. EL Lenguaje e11sa111blador generalmente esta restringido al uso de 
un solo tipri de co~putadora, por el contrario, progra111as escritos en 
u11 Leng11¡¡je cornp i Liid1lr, con pe·tue11os c.1111b 1 os pueden ser cor11p i Ladores 
y usados por diferentes modelos de computadoras. 
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GENERADORE: DE RErOílTES.- Son un Sisteroa de Prograroacio~, tue perMi
te codificar las especificaciones de un reporte y éstas especifica
ciones se utilizan P•l\"il p·;oducir un pro91·aMa objeto. EL Rí'G es ur1 e
je1nplo de éste Siste111a )' .7e puede .;dapta1· r11uY bien para aplicac10·,1es 
en 1ue se deben leer grandes archivos, eJPcutar pocos cllculos y se 
proyectan inforMes de salida. Su cipacidad materottica es restringida 
y no se puede emp Lear para aplicaciones cientrficas. Sin erobarqo se 
adapta a Las necesidades de tipo· coMercial. 

PROGRAMA~ DE UTILIDAD.- ~on pragraroas desarrollados por el fabrican 
te para tac i Litar el manejo en las operaciones 111as frecuentes duran
te La ope1·aciÓn del siste111a tales como: crear, bo;·rar, ¡¡1odificar o 
clasificar La infoi-r11acion de Los ai·chivos. La principal ventaja de 
estos programas es iue el usuario no returere de conociroientos adi
cionales al manual del fabricante. 

GI SISTEMA: OPERATIVOS 

F'a1·a las computadoras Mas 111odernas se ha 1ncon•o1-ado ur1 nuevo 
concepto denoMinado "SISTEMA OPERATIVO" y 1ue pueda definirse co-
1110 el conjunto de prograrnas )' Siste111as de: F"1·og1·a11'1<rción disefiados pe;· .. 
1·a 1nejorar la eficienci;; total e1·, la operacicf11 de una computador.;. 

EL Siste1oa Operati.vo reali:a una serie de operaciones automa"ti
cas a fin de 1ue el operador tenga el mfnirno de intervencidn manual 
y el "''ximo de seguridad durante La produccidn. 

3.3 SI~TEMAS ADMINISTRATIVOS A TRAVES DE LOS PROCESADORES DE DA
TOS. 

El objetivo t(pico de Las organizaciones empresariales es in
cre111entar el poder ad•lll i .si ti vo de los prop i eta1· i os a ti·ave's de ope
raciones rentables. Es por dsto 1ue, los Sistemas y Procediroientos 
Administrativos han ad~uirido en muy pocos afios relativaroente, un 
significado i1oportante en la Ad111inistraciÓn de Las E111presas y en lri 
Ad~inistracidn PJblica. Son reconocidos como uti Lfsiroo medio para el 
perfeccionaMiento de los controles de la Direcci6n de las Ell\presas y 
La reduccidn de costos de operación. 

Este fonÓ111eno esta ligado al profundo call\bio social en el 1nu·ndo 
industi·ializ¡¡do, •:¡,ue i?s la necesidad pri1001-dial de la 1nfor1F.ac1Ón. 
Ya ·~.UE', el ·rJpido interca111bio de infor1oaciÓn puede s19n1ficar la e
leccio'n correcta de unil df.lcisiÓn econi:Í1oica o si111pler.1e11te 1111 ahorro 
de ti e1npo. 

Un Sistema de lnfor111aciÓn estl compuesto por tos distintos flu-
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Jos de datos ,ue circulan por el interior de la organizacion y por 
fuera de el La. 

La ldentificacidn de Las fuentes de los datos que han de utili
zarse y la especificacio'n de L'a fonoa, coste.,. 1110111ento de La entrega 
de.La inforli'oaci&n (procesa111iento de datos), consituyen los procedi·· 
mientes que gobiernan el comportaroiento de los Sistemas de Inforroa
c i cfn. 

Los datos, por sf mismos, ofrecen poca infor111acio'i1, para se1· 
infor111ativos deben ser cuidadosamente seleccionados y estructurados. 
Adem•s de ser definidos en un s1ste111a formal de procesa111iento de da
tos, para ·iue una vez al~1acenados, la ini'o1"111acid'n pueda ser recupe-
1·ada rápida111ente a roano o a r11.1q,uina. 

El computador es el instruroento ideal para estas aplicaciones, 
su capacidad de roeroorizaciÓn alrroacena grandes cantidades de in'forroa
ción a la··:i.ue el usua1·io tiene acceso, p,11·a seleccionar y extraer 
datos en un tieropo rouy breve. 

En las eMpresas, las distintas areas han de conocer la situa
cion general para poder programar correctaroente sus respectivas ac
tividades, el area de Control de F01·oduccir!n por ejeroplo, ha de cono·· 
cer la existencia de materiales en los almacenes, la capacidad pro
ductiva de la planta, el atraso con respecto a los prograroas de pro
ducción, etc., este complicado blO·lUe de infon11aciÓ11, puede ser con·· 
trolado eficaz111ente a travr!s de un co111putador. 

Una computadora es, en potencia, un instruroento MUY poderoso 
para el tratamiento de datos. 

~)si111isr110, no se puede asegurar, de antemano, •\ue La instalacicíi-, 
de un coroputador sea sieMpre rentable. 

"En general el uso de una 111a'·luina es econÓ111ica111ente ventajoso 
cuando ss verifican todas o parte de Las siguientes condiciones: 

i> Los datos estan todos disponibles 
2> Hay ·ue elabo1-ar una gra11 cantidad de datos en fon11a repetitiva 
3) Hay que realizar una gran cantidad de KILculos •• 
4> Hay que controlar constante111ente una actividad determinada 

El pu11to uno es una condicicfn ba'sica, )'a •\UE el procesador no 
puede suMinistrar mas que a,uello para lo q,ue ha sido programado. 

El punto dos, indica 'Lile tan Útil puede ser un procesador. Al 
instalar un e'uipo de procesamiento de datos hay 'ue tener en cuenta 
·tue.•, adeffoas de L dese111bo lso inicial, hay ·~ue desan·o llar el Sot'ware 
lprogramds). El desarrollo del sofware requiere de gastos considera
bles, 'ue sdlo pueden ser compensados si se tiene una clara agiliza
cion del trabajo. 

El punto tres se refiere espec1alMente a los problemas cienti 
fices. en Muchos casos o~ el desarrollo de un proyecto, es nacesar:o 
repc¡tlr los cJlculos para buscar la rnlucio'n c/pti111il roer.liante aprox1-
1~acianes Sllcesivaz. 

C l punto e u a t ro , s.~ n¡ i 1 ere a l.~ p o .s i b i l i da el de 1d i l i : a\" '· r, 

' !•) BASIC1 F· Planteth S1A11 Editoro¡l Oriq11n, 1'111lco, 1994, P~q,l? 
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procesador par~ ~ontrolar y diri9ir un proceso cual,uiera. En este 
tipo de arlicac16n el procesador puede ser casi sieffipre una inver
sión rent,jiJle. 

La si9uiente figur.; ruuestra una gráfica resu1nida de Las condi
ciones •\ue han de da1·s2 dntes de p1·oceder a la instalacio~1 de un e
·\Uipo de p1·ocesa1111e11to de datos clec:tronicc». 

1Son conocm 
"""'" a 011011 1 

·:~ !~-..... ~ 
del DftlllllllT\81 

J: 
NO 

J, 
• J, 

1 LB .-:ocoón 
,. C91llfcl o 
Jdm1r.1 .. ,;;;1::~iJ., 
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"Sin embar90 el empleo de un computador est: supeditado a una 
condicio'n escencial: "Hay ·tue poder su111inist1·arle todos los datos 
necesarios"~·Esta afin1aciÓn no es ta11 supe1·fLua co1110 parece, >'a ·tue 
estando en contacto con Los usuarios, es frecuente escuchar demandas 
Por de111.l's extrañas, debido a ·tue, cegadas poi· el impacto •tue Les pro 
duce el funciona141iento de estas 111.í1uinas, Llegan a creer 'lUe e11 rea
lidad piensan por sr mis111as. 
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Hasta ahora, se han descrito en los cap(tulos •nteriore• los 
antecedentes h i stcfr i cos de La Industria Tex t 1 L en Htlx i co, •u estruc
tura y situación econó1oica·actuaL, se han expuesto t••bl .. n, dentro 
de un 111arco teórico, Los conceptos relat.ivos al control de l• pro
ducción y Los inventarios; y por ~ltiwo, se han explic•do de un•••
nera sencilla pero coMpleta, los conceptos b¡sicos referentes • los 
procesadores electrónicos de datos, asr COIAO un enfoq.ue dado 1 los 
si.ster11as adr11inistrativos a través de 'los •ls1oos, todo ésto con l• 
finalidad de ubicar el objetivo de ésta investigación y d1r v•lidez 
a L caso prá'ct i co. 

En base a Ltis consideraciones anteriores y a Las necesidades 
actuales de Las colllpañias de infora1ación confiable, clara y oportuna 
inherente al flujo de producción y a los niveles de existencia de 
Los ~1ateriales, se propone en esta investi•uciÓn el si9uiente "Sis
te111a de Contra L de Produce i Ón e Inventar 1 os por co111putt1dor1 par• la 
Industria Textil•. 

Las razones 1.Ue deterMinaron 1.Ue el presente siste•a se aplica
ra en La coMpañia "X" fueron Las siguientes: 

1) Cuenta con un alto grado de integraciJn, es decir, su proceso 
de fabricación es tan coMpleto 1.Ue va desde La preparación de la 
fibra hasta la obtención de un prenda de vestir total•ente ter
•inada. 

2> Los tipos de producción e•pleados en •st1 co•pañf• son en l(ne•, 
por Lote y L• coMbinaciÓn de aMbos. 

3) Los procesos de fabrlcacio~ corresponden a La Industri• Textil 
en Las ra••s de: fibras sintlticas y tejido de punto. 

4> Es una de Las 111•s grandes de su tipo en el pa(s, según la Ca••ra 
Nacional de la Industri• Textil. 

5) Cu•ple con los req.uisitos par• poder •Plicar los conc•ptos rel•
tivos •l control de producción e invent•rios por co•put•dora. 

Con el trn de dar una visión clara y coMprensible de l1 •Plica
cio~ practica de este sisteMa, 'Ste Cap(tulo Se h• dividido en dos 
partes. La priMera refiere las c1r1cterrsticas particulares de La -
compañia en cuestio'n. Tales co•o: 

1) Giro princip1L de la c0Mp1ñra. 

b) RaMas a la ~ue pertenece dentro de l• Indu1tri1 Textil. 
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e> T11Hño de l• compañl• y aportación al desarrollo de la Industria 
r .. t1l. 

d) Gr1do de integracl¿n o procesos de fabricaclon propios. 

e> Estructur• ad111lnistrativa .• Organizacit:i1 de areas y distrlbucia'n 

de func i one.s q.ue 111ue.str •n su po.s i e i Jn dentro de la organ 1zac1 o'n 
fabril. 

f) Proc•so.s de fabricacio'n iue intervienen en la elaboracio'n de un 
producto en particular P•ra eJe111pllficar el proceso productivo 
de La e111pre.s•. 

9) Flujo integral de inforiHcio'n en el proceso productivo y La ra
zon de ser de cada docu111.ento. 

En· la segunda p1rte se presentan Los procedi111ientos y técnicas 
propios de La lnfor111ltica e•Pleados para construir el sistema de in
for••cio'n •nt•s ••ncion1do. En este puntos• descrlbiran: 

a) L• estructur• d•L sist•••· Utiliz•ci~n en base a opciones iue 
indic1n l• re1Liz1ciJn de un funcidn o trab1Jo deter111lnado,Henus. 

b) Descripcidn • det1lle de la finalidad de cada trabajo. 

c) S•cuencia· lo'gica u orden del ingreso de los datos a la co1dputa
dor1. 

d) Procesa111iento de la Infor111acio~. 

e> Obtencio'n de infon11aciÓn en reportes y consulta in111ediata por 
pantalla. 

f) Organización de La infor1111ciÓn en archivos dentro .del co~1puhdor 

Ade111ás de estos objetivos y de la 111etodologf1 1.Ue se sigue, en 
este c1pftulo se pretende dar una idea clar• de L• i•Portancia de un 
sisterH de infon11acio'n ·ue .se ajuste a lar nec•sidades de la Indus
tria Texti L. 

Nota: la infor111aclÓn Mostrada •n este caso prlctico fue Modifi
cad• parcial111ente con el ftn de 111antener •n secreto Los 
procesos, 1111rc1s, 111odelo.s, •te. de la co111pañta 1.U• pro
porc ioni/ todas Las facl Lidades para Llevar a cabo este 
caso prtctico sobre las necesidades reales de infor111aci~n 
de dicha coMpañia. 
Los iMportes y c1ntidades 111ostradas dentro de este caso 
corresponden a un• fecha deter111inada, por lo cual pued•~ 
no ser representativas en el 1110111ento de leer esta inv•s-
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4.1.2 ESTRUCTURA ADHINISTRATIVA. 

La Estructura Adroinistrativa de la 
aplicado el sisteuia propuesto en ésta 
breve111ente a cont i nuac i Ón· con el f rn de 
Producción e Inventarios dentro de ésh 

coropan1a sobre la cual se ha 
investlgacion, se describe 

ubicar el area de Control de 
organizacio'n fabril. 

1. En el nivel hl¡s alto de la organizacio~1 de esta compaiii"'a se en
cuentra el Director General del cual dependen directaroente las 
direcciones de Manufactura, Mercadotecnia, Ventas, Finanzas, 
contraloria y Recursos Humanos. 

2. De la Direccio'n de Finanzas dependen Las Gerencias de Finanzas, 
Presupuestos y Control de Produccion. 

3. Al Gerente de Confrol de Produccio'n e Inventa1·ios le reportan 
los Jefes de Los depar'hroentos de Control de Producción, Control 
de Inventarios y Embar•ues. 

4. El Jefe de Control de ProducciÓi1 tiene a su cargo a dos Progra-
111adores de Producción, uno encargado de los depa1·ta111entos de 
preparación d~ la fibra y otro encargado de Los de confecc io'n. 

5. El Jefe de Control de Inventarios dirige las funciones de Los 
alroacenes de Haterias Priroas, Refacciones y Alroacen de Blancos. 

6. EL Jefe de Erobar1ues coordina la distribución del producto a Los 
clientes y tiene a su cargo tarnbién el Alr11ace'n de Producto Ter
roinado. 

7. El Prograrnador de Fibras se encarga de La planeacio·n y control 
de Los prograrnas de produccio·n, re1uerir11lento de r11ateriales, a
vances de producción y r11ovir11iento del roaterial en planta de los 
departa¡11entos ·tue se encargan de la preparacirÍn de las fib1·as. 

8. El Prograr11ador de ConfecclrÍn tiene asignadas Las r11isr11as funcio
nes ,ue el de fibras, pero se encarga de llevarlas a cabo para 
los departamentos de confeccio'n. 

9. El Alroacenista de Materias Primas se encarga de supervisar Las 
siguientes actividades: recibir de los proveedores las materias 
primas, acornódo del 111aterial dentro del alr11acéi1 y entrec;¡arlo en 
el lugar de trabajo a los departaroentos •tue lo soliciten. 

Otra de las actividades •ue tiene a su cargo es el de supervisar 
el registro de las entradas y salidas de l~s materiales al alrna
cen con el fin de conocer al instante las existencias de cada 
art fcu lo. 

10. El AlM1cenlsta de Refacciones realiza las Mlsrnas funciones •ue 
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el AlMacenista de Materias Primas, sin embar90, solamente se o
cupa de lar ~~facciones para matuinaria productiva, e,uipo ~uxL
liar :. .,\üter ;,,,.;;.;para 10.:inteni11\ineto de las instalaciones. 

li. El ~.l111acenisti.I del ;;t111.:1cén de [llancos tiene a su car90 el al111a
cenamiento de productcs semi-elaborados, antes del proceso· de 
tei'ii do. 

• 12. El AlMacenista del Almacen de Producto Terminado se encarqa de 
la custodia de. los productos terminados, de recibirlos del De
part.;111ento de Produce iÓn )' de entre9ar los a E111bar•tues para su 
distribución. 

Ti ene a su car90 ta111b i e1n superv i iar el registro de las entradas 
y salidas del almacen. 

13. El Coordinador de EMbartues se encar9a de supervisar la distri
bucioÍi del producto ter11linado a los clientes. 
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La pr i111era es la produce iÓn de Mfibras" que puede real 1 i:arse en 
base a 111aterias p1·i111as naturales co140 el hene•\uén y el algodón, aun
'\Ue ta111bi'n se producen y en gran cantidad en base a productos petro 
'\U(Ulicos COMO son el nylon, el poliester, el acrila"n, etc. La segun
da es el procesa111iento de estas f i~ras para obtener generas <telas> 
de di fer entes ti pos, la u ti l i z ac ion '\Ue se da a e'stos ge'neros es f un 
da111ent(al111ente para la elaboracio~ de todo tipo de prendas de vestir 
y art culos de pasaroanerfa coMo Manteles, colchas y sabanas. 

Los artfculos manufacturados a partir de productos textl les son 
tan variados que van desde la elaboracio~i de "gasas" q.uiru'rgicas has 
ta la produce i cJn de prendas de vestir co1110 calcetines, sueteres, P la 
yera.s, etc, Otros usos 1.Ue se dan a los productos textiles son para 
la fabricacio'n de alfo•bras, · tapices, redes y cuerdas para pescar, 
cuerdas de alta resistencia para la industria llantera y filtros pa
ra cl9arri llos, por eJe111plo. 

Con el objeto de definir Los procesos 1ue intervienen en la 
fabricación y.sobre los cuales se aplicarÍn Los conceptos relativos 
al control de produccio'n y al control de Los inventarios, se descri
be • cont 1nuac1 o'n el proceso de fibr i cae ion da una pant 1 tíled i a, des
de La r.reparac i Ón de las f 1 bras, pasa poi· un proceso de confecc i oíi 
y por ultiMo se obtiene un producto ten1inado. 

PARTES DE UNA PANTIHEDIA 
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La fabricación de una pantimedia se divide principalroente en 
dos 9rupos de proceso: el 9rupo de preparación de la fibra y el 9ru
po de La confec,,&n de la prenda. 

Dentro de los procesos de preparación de la fibra tna's i~1portan
tes para la elabo1-.ición de una panti1nedia se encuentran: 

- Texturizado 
- Entorchado 
- Devanado 

El proceso de texturizado consiste en dar a la fibra !nylon u
nica111c·nte) cierto voLJ1.1en o cuerpo •\ue la haga suave al tacto, lo 
cual se Logra aplica'ndole un trata1fliento tér111ico y cierta friccion. 
Una fibra sin texturizar es normalmente inela'stlca y lisa. 

El entorchado es un proceso 1ue consiste en recubrir a una fi
bra ela'stica con una o 111as fibras texturizadas o sin texturizar. 

El devanado por su parte, es un proceso 1ue consiste ~nicamente 
en cambiar de un envase a otro una fibra. Este proceso es necesario 
debido a que cada fabricante de fibra envasa su producto en cantida
des y tipos de envase muy particulares, por lo 1ue al 1uerer proce
sa1· una fibra en una 111a'1uina deter1ninada, es necesario antes ca1nbiar 
la a un envase adecuado a esa 111á•\U i na. 

Dentro del grupo de pr·ocesos de confección se tienen Los si
.9uientes: 

- Tejido del tubo 
·-Tejido del elástico 
- Cerrado de punta 
- Corte p1·evio 
-· Unido 
- E.l¡st i co 
- Lavado 
- Tefiido 
- Planchado 
- Inspeccion final 
- E111paque 

Tejido del Tubo.- Una vez 1ue se han texturizado, devanado y 
entorchado Las fibras de acuerdo con las necesidades del pro
ducto que se desea fabricar, se procede a tejer estas en for111a 
de tubos de 80 cms. de Largo por 25 ctns. de circunferencia 
aproxiro1adamente. Cada tubo se considera COMO una pierna y la 
111 i t.;d de la panty o c:a l zdn, por Lo tanto se nec:esi tan tejer dos 
tubos para fabricar una pantitnedla. 

Tejido de elastico.- Una panti111edia re•\uierl! u11a cinta ela'stica 
en la cintura 1uc: le de sostén y' la fije al cuerpo. Esta cinta 
se teje por separado y posteriormente se une por medio de una 
costura. 
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Cerrado de punta.- DespuJs de ·tue se ha tejido el tubo, el paso 
siguiente es cerrar uno de sus extremos por Medio de una costu
ra, para formar lo iue ser/ posteriorMente la punta de cada 
pierna. 

I 

Corte previo.- Despues del cerrado de punta se 
un corte longitudinal en el extremo opuesto de 
corte sirve para 'ue posteriomente se unan los 
roen a la pantimedia. 

procede a hacer 
la punta. Este 

dos tubos y for-

Unido.- Este proceso consiste en unir dos tubos por medio de 
una costura exactamente donde se hizo el corte anterior, seco
se adema'.s, a la altura de lo •\Ue sera' la entrepierna, un re
fuerzo en forma de rombo, pero con las puntas redondeadas. 

Elástico.- Cuando Ya se han unido dos tubos>' se les ha cosido 
un refuerzo a La altura de lo 'ue ser/ la entrepierna, se pro
cede a unirle la cinta ela'stica 111encionada anterior111ente por 
medio de una costura. 

Lavado.- .Despue's de 'ue se han realizado los pasos anteriores, 
se puede decir ,ue esta prenda ya est/confeccionada. Sin embar 
90 es probable 'u• en el recorrido de estos procesos se haya 
ensuciado por diversas causas, por lo 1ue es necesario Lavarla 
para iuitarle el polvo Y grasa 1ue puediera tener. 

Preencogido.- Aun1ue el nylon no encoge como ocurre con el al
godo'n, es necesario ap L i car le a la prenda un proceso de pre-en
cog ido con el f(n, no de prevenir el encogimiento sino con el 
de darle mayor firmeza (apretar> al tejido. 

Teftido.- Normalmente una pantimedia se confecciona con el color 
original de la fibra (blanco), pero una vez confeccionjda se 
tifte de algun color determinado. 

Hormado.- Una vez 'ue se ha teftldo la pantimedia, se procede a 
horrnarla a trave's de un proceso te~·111ico a presio~i. Esto da al 
producto for111a y presentac i rfn. 

In.!l'peccion Final.- En cada uno de Los procesos de fabricacio~i 
del producto, tanto en la preparac idn de La fibra como en La 
confecc i dn se l Levan a cabo inspecciones para deten11 i nar el 
~rado de calidad y tomar Medidas para corregir las desviacio
nes. Pe1·0 aun as i, se hace necesaria una ÚL ti 111a rev is i 0~1 a L 
producto para verificar ·tue e'ste no tenga defectos, y si los 
tuviera, retirarlos de la produccio'n nonoa.L. 

Empa,ue.- Este es el JltiMo paso necesario para tener el pro
ducto terminado. El empa,ue sirve para proteger al producto del 
111edio ar~bi1mte, hac:•rlo atractivo e identificarlo fa'cilrnente, 
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L.; ;;ec u ene i .l crondloqica del proceso de fabricacio'n de 
ti 111ed i a St-- 111uestr.; i?n la siquiente fiqura: 

s E C IJ E N C r A 
F'ROCESOS 

1 2 3 4 5 6 7 B. 9 10 11 12 
TEXTURIZAD * ENTORCHA[IO * OEVANA[IO )f 

TEJl[IQ TlJB * y, ELASTIC 11 

C[IQ, F'ÜNTA * CORTE f'REV, 
* lJNl[IQ * L.ASTICO * LAVA[IQ 

* TEÑWO * LANCHAIIO 
* IN~P, INAL 

Pí<OCESO DE FAEIRICACiotl DE ut~A PANTIHEDIA 
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Antes de describir el flujo de la informacio~ dentro del proce
so productivo en é'stc. co111pa"ii(c., es necesario hacer algunas ot.servc.
c i enes referentes al proceso de co111erc i ali Zclc i Ón, debido a ·tue és 
és·te en u'ltirna instancia el ·tue deter111ina Las caracter(sticas pro
pias de proceso de fobricacio'n el la Industria Textil. 

La gran 111ayor (a de las co111paf1 (as perte1iec i entes a esta Indus
tria fabrican sus productos para ofrecerlos en el mercado de consumo 
a clientes potenciales, es decir, no se fabrica1·1 artt'culos con ca
racter(sticas especiales para satisfacer las necesidades de un clien 
te deter11linc:do, debido a ·tue ·,·esultar(a incosteable, tanto pa1·a el 
productor como para el consu111idor, por los altos volumenes de pro
ducción con ·tue opera la r11aquinaria textil )'por su alto grado de 
autoh1at i zac i oÍi. 

Las excepciones que hay al respecto, son a·tuellas co111pañ(as del 
rar110 textil •tue se dedican al acabado.,. conversión de telas.,. fibras 
•l.Ue si pueden procesar lotes pe•l,ueños con caracter(sticas especi'fl
cas para un cliente en especial, por eJér11plo: estar11par telas en can
tidades, diseños y colores para un cliente "X" 1.Ue se dedica a fa
bricar cortinas. Otro eje111plo es ta111bie~i el de Los establecimientos 
1.Ue se dedican a dar un acabado o teñido especial a las fibras, sea 
el caso de pe•ueftos lotes de fibra producidos con teñido y acabado 
especial para un fabricante de sueteres, playeras y blusas en tejido 
de punto, considerando ·tue éste no prepara su fibr.1, sino ·tue ya la 
co111pra preparada y solamente se dedica a la confeccio~. 

Hecha la acla1·¡ici6ii anterior y siguiendo la secuencia de los 
diagramas presentados al final de este punto, se describe a conti
nuacio'n el flujo de infor111acio~1 en el proceso productivo de la corn
pafiia "X". 

i.- El ciclo de producclo~ se in1c1a con un proceso coltlpleto de 
desarrollo de un nuevo producto, el cual se espera sea acepta
do en el mercado de consumo. 
La responsabilidad de c~ear un nuevo producto recae en el de
partarnento de "In9enier1a del Producto", el cu•l una vez desa
rrollado total111ente P.l producto, elabora un info1·111e con las 
especificilclones generales de ifste, conteniendo la descripcio'ñ 
detallada del producto, tallas, colores, etc. Los departaltlen
tos de costos)' control de produccio'n recibir•n una copia de 
e'ste docuro1ento. 

2.- Al departamento de presupuestos se Le env(a una copia del 
Informe de especificaciones del producto para 1Ue estl infor-
111ado •L ~laborar sus presupuestos de gastos por concepto de 
111ai1ufactura. Es l111portante ·tue e'ste departa111ento cuente con 
e.rt• lnforrM1ci~1, ya •tue al costear lo hará en bases 111a's fir-
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~es. El departiiMento de "Ingenieria del Producto" elabora tam
t;ien la carta de construccid'n y la l"ooja de ruta. En la primera 
se detallJ• 'os 111ate1·1ale.:; y cantidades necesarias para la 

0

e·
latJ,.,·aciÓn .:Je< ¡;roducto, as( co1o10 la 11la'luinaria y especifica
ciones con 1ue se produci~Í. Lii segundii, contiene la inforMa
ciÓn relativa a la secue11cia de operaciones.,. actividades re-
1ueridas para obtener el producto ter1o1inado. De estos docuMen
tos seran enviadas una copia al departaMento de costos y otra 
.i l departalolento de control de produce i 0~1. 

En base a la ca1·ta de construccio'n .,. a la hoja de ruta, el de
parta111ento de- costos elabora el infonoie de cotizacio'n del pro
ducto, el cual es enviado po,sterior111ente al departamento de 
mercadotecnia, anexando t¡;lolbien una copia de las especifica -
ciones generales del producto. 

Con la i nformac 1 dn del i nfon11e de espec i f i cae iones genera les 
del producio, la lista de roiateriales <carta de construcc10~1 y 
la hoja de ruta, el departamento de control de produccidn,ela
borar~ posteriorlolente su progralola de re'luierimienio de mate
riales y las ordenes de fabricacio~ para as11 controlar el pro
ceso de fabricaci¿n. 

Una copia del infoi-r11e de cotizacio'n del producto elaborada por 
el departamento de costos es enviada al departamento de presu
puestos para ·:i.ue, con ésta infoi-r11acio

1
n realice los presupues

tos de gastos por concepto de manufactura. 

El area de 111ercadotecnia por su parte r,ealiza una investi~a
cidn de 111ercados para el producto basandose en el producto 
111is1110, sus especificaciones generales y el infor1o1e de cotiza
cion del producto. El resultado de está investigación es plas
mado en un infor111e de investigaci&n de mercados del producto y 
111as tarde turnado al departa1o1ento de ventas. 

El departa111ento de ventas analiza el inforMe de la investiga
cidn de 111ercados ;·elabora un prond'stico de ve11tas de ese pro
ducto para un perfodo deterMinado. 

El pron¿stico de ventas es enviado al departamento de presu
puestos para '1.Ue e'ste deter111ine los gastos necesarios en ~ue 
se i ncui·r ira' s 1 se produjeran las cantidades de productos es
pecificados e1i el pi·ono'stico. Al9Únos de éstos gastos presu
puestados son por conceptos de materia prima, materiales auxi
li,Hes, 11\ano de obra, energ(a eléctrica, i111puestos, etc. 

El ptono'stlco de ventas es enviado ta111ble~ al departa111e11to de 
control de produccio'11 e inventarios p.11-a •\Ue en base a fÍste 
prondstico y a la capacidad productiva de la roa'luinaria Insta
lada se calcule el prono'stico de pi-oducciJn. 
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Una vez elaborado el pronóstico de p,·oduccio~1 es enviado 1l 
departamento de presupuestos para 'lUe calcule nuevamente los 
gastos derivados de la produce i rfn, pero ahora en base e; .:.:.n· 
tldades rnas reales p1·oporcionadas por e·ste docur11ento. 

' I I • Del pronostico de produccion tambien recibira una copia el 
departamento de ventas y discutido con el departaMento de 
control de produccirÍn con el objeto de hacer ajustes a éste 
pronóstico. Los ajustes a este pron¿stico pueden ser para pro
ducir mas de un producto 1ue de otro, para dejar de producir 
algun producto de poc¡ venta o simplemente para asignar prio
ridad en la produccion de los diferentes productos. 

Una vez discutido, ajustado y aprobado el prono~tico de pro
duccio'n por el derartarnento de ventas, el departarnento de con
trol de produccion e inventarios procede a elaborar el progra
r11a maestro de p1·oducc iÓn, el cual es proyectado genera lrnente a 
un año. 

El programa maestro de produce i o'h es enviado al departa111ento 
de control de presupuestos para •ue se calcule el presupuesto 
de gastos definitivo por conceptos relativos a La produccio~. 

Tambie~ de este documento el departamento de ventas recibe una 
copia, para 'll\e este tenga conocir11iento de La disponibilidad 
de los productos terminados en fechas futuras para su venta. 

Para un mejor control del programa maestro de produccio'h se -
subdivide en programas semestrales, trimestrales y mensuales, 
Los cuales son ut i L izados co1110 base para p1·ogra111ar las ordenes 
de producclo~1, l.os re1uerir11ientos de r11aterlas prir11as >' r11ate·
riales y personal. Tar11bili1 se env(a una copia de estos progra
mas al departamento de presupuestos y al departamento de ven
tas. 

16.- Las re1u1s1ciones de materia prima y materiales son elabora-
das por e L departame11to de centro L de produce i di1 y enviad as a L 
depa1·tar11ento de compras, este iÍlt ir110 elabora Las ordenes de 
compra o pedidos al proveedor en base a Las req,uislclones. 

17.·· El proveed.Gr recibe el pedido y envla el material a la c,ompa
nfa en Las cantidades, especificaciones y fechas e•pec1flca
das. 

18.·· El a_lr11ace~ 
rlales del 
tldades y 
cornpañados 
proveedor. 

de materias primas recibe la materia prima y mate
proveedor siempre y cuando correspondan a las can
•spec l f icac iones del pedido. Los materiales son a
por su 'factura o rer11isio~1 cuando son recibidos del 
Este documento sirve como constancia al proveedor 
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~e ,ue el Material fue recibido por el cliente. 
li¡1.; vez rer.ibidti el 111c1terial, el al1o1ace"n procede• elaborar un 
ín -..,·1111: u·: .... ,;~erial i·ecibido o nota de entrada. Este docu111en
to' el resratdo del reqistro de las entradas de 111aterial al 
al111ap;',-,, se envf<i aderots una copia a Los departa111entos de 
cornrr,;z y co11trct1 de produce i~n pare:. '\Ue estén enterados de 
'ue el Material fu¡ recibido. 

i.9.- El departa111er1to de ccl111pras recibe ta111bié'n una copia del infor
hle de Material recibido para estar inforMado del 111aterial '\Ue 
se recibe en los alrnacenes y llevar un control sobre los pedi
dos en cuanto a surtidos total o parcial111ente, pendientes de 
surtir, etc. 

20.- El departafuento de control de produccio~ recibe un1 copi1 del 
111aterial recibido para estar inforr11ado del 111aterial '\Ue esh 
dísponible para pi·ocesar y en este 11101nento ei.iitir l•s ordenes 
de producción. 

21.- Con el infor111e de 111aterial recibido el departa111ento de costos 
lleva un control de costos de los inventarios, este control 
puede ser de tres tipos: Pri111eras Entr•das-·Pri111eras Salidas 
<PEF'S'l, Ulti111as Enh"adas-F'ri111eras Salidas <UEF'S) o ·Precios 
Pro~1ed i o. 

22;- El departa111ento de control de produccio~ elabora las re'\ui-
sicion,es de"personal necesario para cub1·i1· el pro9ru11 de pro
duccion y las envfa al departe111ento de recursos hu111anos par1 
'\Ue ésh: p1·oveea de candi datos viables a ocupar los puestos 
oper,ativo.s vacantes en produccid'n. l>e estas reotuisiciones s• 
env1a una copia al departa111ento de produccio'n para ·iue estl 
infor1111do del personal '\Ue tiene asignado para cubrir el pro
g1·a111a de produccloii. 

23.- El departamento de recursos hu111ano• se provee de candidatos a 
ocupar los puestos operativos y los envfa •l departa111!.r.to de 
produce i dn para otue se lec e i ene 1 los 1n1s aptos para des'"é•eñu 
el puesto y posterior111ente se c~ntrata~. 

24.- Cuando ya se cuen'ta con el per.son;il, las 1111terl1s p¡i1111s )' los 
1111teriales, el departa111ento de control de produccion efl'lite las 
ordenes de produccidn aco111paftadas de su hota de ruta y ,carta 
de consfrucc ic/n. 

25.- El departa111e11to de producclo~ recibe l1 docuMentacio'n de la 
orden de p1·odur.citfn .,. d= acuerdo a ésta solicih •l al1ucén 
los ~aterial~s en lDs cantidades y especificaciones re\ueri
das poi· Medio de una "re'l,uísiclÓ11 de Materiales al al111acen". 

26.- El alfl'lac~n surte 1 producclo~ los •1teri1le1 re1uerldos ano-

•• 
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tando en la rc,uisicio~ mencionada anterior~ente :as cantid~
dcs entre9adas. 

27-. El departa1Aento de costos recibe una copia de La re•tu ;ic1o'n 
de 111aterialcs ya surtida, la cual le sirve para llcva1· un ci:m
trol de sus costos y del roaterial 'uc entra al proceso de pro
duccion. 

28.-

29.-

30.-

31.-

32.-

' . El departaroento de produccion recibe el material del alroacen 
solicitado en la re·iulsicio~1 y procede a procesa1·~0 de acuerdo 
a la hoja de ruta y carta de construccio'n del producto <Ver 
Dia9rama del proceso de produccidnl. 

Los departi1111entos·produci'ivos o centi"OS de sosto elaboran dia
riamente un Informe de produccidn y la env1an al departamento 
de control de produccidn. 

En base a Los reportes de produce ic/n terini nada el ;iepa1·ta1Aento 
de COl)frol· de produccio'n elabora un infor"'e de avance de pro
duccion 'ue sirve principalmente para medir el avance de pro
cuccld'n .con respecto al Pro9ra1u. El inforuie de avance de pro
duccidn .sirve ta1nble'n para 111edir la eficiencia del departa111en
to de producción cuando se co111para contra el pro9rama de pro-
duccidn. , 
El informe de avance de produccion es enviado para su informa
c iC:n a los depart1u11ento.s de ventas, presupuestos, produccio~i y 
costos. Al departa111ento de ventas le sirve sabe1· cua'nto se ha 
producido de lo pro9ramado inicialmente y cuanto se tiene dis
ponible para la venta. Al departamento de presupuestos le sir
ve para saber 'tambl'n cuanto se ha producido de lo programado 
y en 'ue cantidades. El departamento de produccio~ necesita 
saber cual es su avance o retra1o·con respecto al pro9rama de 
p1·od ucc i c!n. EL depar ta111ento de costos neces 1 ta Siber cuánto se 
ha producido con el 111aterial -tue .se •~•tio' a produccicfn. 

Los reportes de produccio'n ter1ninada .sirven para Llevar esta·
disticas de producción en cuanto a eficiencia, calidad, des·
perdlcio, tiempo, etc~ Las estad(sticas por .su parte, sirv'n 
Piill"a to111ar medidas correctivas acer¡:a de las desviaciones cr1·
ticas en los procesos de fabricacion. 

El control de Las transacciones de inventarios o movimientos 
de a l1oacen co1no entradas, salidas, ajustes y sa Ldos, as ( co1Ao 
la infor111acio'11 relativa a cada art(culo co1110 costo unitario, 
tipo de material <comprado o fabricado>, proc~dencla <nacional 
o i111portado), etc. pe1·11\iten elaborar inforr11es estad(stlcos de 
los Inventarios tan l111portantes COllHl Los inforh1es estad(sticos 
de produtc io'n. 
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1.- Et epar ta1u..;nto de control de produce io~ e111i te las ordenes de 
prr .ucc io'n pa1·a los procesos de textur i zt11do, devanado, entor-· 
chado, te;ido de Ha'sticos y tejido de tubos. En la pra'ctica, 
esta co111parda er11ih: ordenes de produccio'n para Los procesos 
mencionados anteriormente, indicando cantidad y tipo de 1t1a,ui
nar ia ~ue deber/ producir un art(culo en especial por un pe
r;c.da de d(as y no por una cantidad deter111inada. La razo'ñ de 
•tue se ordene la producción en ésta fonoa, se debe a '\Ue, es 
mts complicado para el departa1t1ento responsable del proceso 
llevar un control de las unidades producidas por arti'cuLo y en 
el 11101o;ento de llegar,; la 111eto fijada parar su Pj'Oduccio~. Es 
1oa1s fa'ci l hacer un ca'lculo estih1ativo de los d1t11s necesarios 
para p;·oducir La cantidad re•\uerida del art(culo, conside ... 
rando el tie1t1po 'ue ocupa hacer los ajustes necesarios ill La 
111a•lU i nar i a. 

2.- El departa1t1ento de texturizado recibe Las ordenes de produc
cion de Los artfculos 1ue deber¡ procesar. Estos docu1t1entos 
cor.tienen las instrucciones ·tue se debera'n seguir Para produ
cir cada uno de los artfculos, por eje111plo; fecha de inicio y 
terminación del p1·oceso, cantidad esti1t1ada de produccioÍ1, ma
teria prima que se debera' utilizar, 1t1a,uinar1a y especifica
ciones con •iue se debera' producir, cÓdi90 del producto, núinero 
de lote, etc. 
Eri base a las especificaciones mencionadas anteriormente, el 
dee,,nta111ento de texturizado prepara La i11a•tuina1·ia, el 111aterial 
y da las instrucciones necesarias a los operarios de la ma1ui
naria para iniciar la produccio'n. 

3.- SiMultaneamente al proceso de texturizado, el departa111ento de 
control de produccio~1 puede emitir las ordenes de producción 
para los procesos de devanado (encarretado, enconado, rizado, 
etc,). La manera en ,ue procede este departa111ento para cumplir 
con la orden es si111i lar al departamento de texturizado debido 
a 1.Ue se ordena la produccio'n en la 111is111a fonoa. 
Las ordenes de prod ucc i o'n de devanado 1.Ue no se e111 i ten si 1ou l
taneamente al proceso de texturizado son las de a,ueLlos arti
cules •ue utl Lizan fibra ya texturizada. 

4.- EL departamento de control de produccion puede e111ltir simulta
ne.h1ente al proceso de texturizado las 01·denes de produce icfn 
para el entorchado de las fibras, sie111pro y cuando los artfcu
los de estas ordenes no uti lizen fibra texturizada, en caso 
contrario habra ,ue esperar a ,ue se texturiae la fibra. 
Cuando el departamento de entorchado recibe las ordenes de 
produccion respectivas hace los preparativos necesarios y pro
cede a cu•plir la orden de produccio'n. 
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Una vez texturizada, devanada y entorchada la fibra, el dePdr 
tah1e11to de control de produce ¡cfn ehli te las order.E·s de ;>.-.::;JJc
cio'n para el proceso de tejido de ellsticos. 
Con las instrucciones especificadas en estas ord~nes e. áeP·"•· 
ta111e11to de tejido de el.lst ices p1·oduce los art iculos en :.;. 
cantidades solicitadas. 

Co11fo¡-c11e se van procesando los artfculos (fib1·as y cint;.s e 
last i cas, en los dep ar ta111ent os de texturiza do, dev'lnado, en·· 
torchado y tejido de ela'sticos su producclC:n se envía al de·· 
parta11;ento de inspeccio'n y ell)pa'1,ue PiH"a ·tue se verifi·tue la 
calidad. 
C::11 este departa1111mto se e11;paca prov is 1 ona L111ente la produce i cfn 
Mencionada anteriorhlente con el t:n de protejerla del medio 
••biente y durante su manejo y alroacenaroiento hasta '1.Ue es 
ehlpleada en el siguiente proceso. 
Al rolsmo tierop~ 1ue se va inspeccionando y ehlpacando la pro
ducción, ta111bien es pesada con el ffn de contabi lizai-La ~·,Po·· 
der obtener .un reporte diario de La producción de cada articu·· 
Lo y cada departa•e~to, el cual es envi~do al departamento de 
control de produccion,ara 1ue,sea CQOsiderada en el avanc~~e 
producción y al al1Hcen de 111aterias prih1as para •tue e11 base a 
este reporte se registren las ~ntradas de material. 

, , 
EL aLMacen de materia prima recibe la produccion inspeccionada 
y empacada y la detiene h•sta '1.Ue es solicitada nuevaMente pa
ra el siguiente proceso. 
En base al reporte de produccidn efilpacada •ue, elabo1·a el de
parta1nento de inspeccio~i y e111pa·tue, este al111acen registra Las 
entradas en sus controles de existencias. 

Las ordenes de produccidn para el proceso de tejido de tubo 
las recibe el departaMento de tejido una vez '1.Ue se cuenta con 
una cantidad considerable de cada una de Las fibras 1ue inter
vienen en este proceso. 
AL recibir Las ordenes de produccidi1, el departa111ento de teji
do realiza los ajustes necesarios a La ~a1ulnaria para produ
cir Los art(culos spllcitados en las ordenes e inicia este 
proceso de produccíon. 
Confor111e se van produciendo Los tubos tejidos se envlan al 
siguiente departaMento 'ue es confeccion, para 'ue este sea 
1ulen se encargue de confeccionar y terminar totalmente el 
p1·oduc to. 

El departawento de confecclo~ cuenta con diferentes centros de 
costo y cada uno de ellos realiza una o varias actividades po~ 
Lo '1.Ue para efectos de este caprtulo se ~onslderan coMo un 
proceso independiente al grupo de actividades 1ue se desarro
lle •n cad• centro de trabajo. 
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E.;te departarnento recibe Las ordenes de produce iC:n, lt.s cartas 
de con.strucc i Ón )' Las hojas de ruta de cada ,¡rt t'culo Par• q.ue 
en .,.;,;e .; L ... infor111acio'n contenida en éstos docu111ento.s .se fa
bri·i.:.~n los productos. Asi111in10, en base a esta infor111acio'n se 
anex~ d cadii lote de ürtfculos una copia de la hoja de ruta 
para ,ua lo acoMpa~e e identifi,ue durante todo el proceso de 
confecc i o'n. 
Los ceniros de trabajo recib~n los le.es de productoN ya iden
tificados con la hoja de ruta, los procesa y en esta hoja le.s 
anota la cantidad procesada, la calidild y el desperdicio 9ene
rado en el proceso. Con esta infor1~ac ión cada centro de costo 
elabore:. diaria&iente un reporte de produccio'n y Lo envia al de
pa1·tah1ento de control de produccio'n. 

10.·- Dentro del proceFo de confeccio'n existe un al111acen <al111acen de 
blancos), en el ·iue se detiene la producción se1Ai-elaborada 
hasta 'ue el departa~iento de control de produccio'n e1tiite L• 
orden de producci6'n de teñido del producto. EL 111otivo de e'sto 
se debe a ·tue en el niercido se este vendiendo un producto 1nás 
de algunos colores que de otros. 

11.- EL al111acén de productos terMinados recibe diaria111ente La pro
duccidn inspeccionada y e111pacada lista para su venta y un re
porte de esta producción teriAinada '\Ue le sirve para registrar 
sus entradas a L a L111ac:e'n. · 
Este departa1Aento recibe la produccio'n, La cuenta y firiH de 
confor111idad de los productos y cantidades 'ue estan entrando 
al .alh1acén. Una vez ralizada esta operacio~, se envla una co
pia de este reporte al departa111ento de control de produccio~. 

12.- EL departa111ento de control de produccio'n recibe diaria111e11te 
Los reportes de producción de c:ada uno de los centros de cos
to, para que en base a 'stos se elabo~en Los inforMes de avan
ce de produccion y Los infori~es estad1sticos de produccio'n. 
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4.2.1. JECUENCIA LOOICA DEL REGISTRO Y PROCESAMIENTO DE LA INFOR· 
HACION. 

Tanto en un Si te11111 Manual de Infori11ac i 0Í1 co1110 en un S' : • .c1t"1.; 
Electrónico de DAtos, es necesario establecer una secuencia log1::" 
en el flujo de la infor111ación. 

En un SisteMa Manual de Control de Inventarios por eje111plo: es 
necesario que exista una tarjeta de existencias para un deterrninado 
artículo antes de poder reqistrar sus 111ovi11iientos de entradas·y sa
lida!>. 

Lo 1din10 ocurre en un Siste111.1 Electro~ico de »•tos,' es necesa
rio •\u.e exista un registro de Jste ;,i·tículo en la 111e1noria del co111pu·· 
tador para 'ue se pueda hacer referencia a IL en posteriores tran-
sacc iones. 

La infor111ación -tu.e al111acena el co111putador en su 111e1noria, está 
contenida en archivos. E.sto.s archivos 9uardan i nfor111ac ion ho11109énea 
para. cada tipo de da tos, por lo tanto, se e uent a en fÍste S 1 ste111a de 
Control de Producci6n e Inventarios con Los siguientes archivos: Ar
t(culos, Existencias, Transacciones de Inventarios, Centros de Costo 
Al111acenes, Cédulas Maestras de Operacicfi·1, F'rograrna Maestro de F'ro
duccidn, etc. 

EJEMPLO: 

í<egistro de cada uno de 
Los artrculos 1ue cons
tituyen este archivo. 
Un registro contiene la 
infor111acion de un deter 
1dinado artículo. 

En el siguiente punto de este capitulo <4.2.2.), se des•rrollan 
las T~cnicas Administrativas del Control de Produccio~ e Inventarios 
en el si 9u i ente orden, tanto par a centro l de produce i Ón co1110 para el 
control de inventarlos. 

- Captura de infori11aci&'n 
- Procesu1iento de la información 
- Reportes 
- Consultas 
- HanteniMiento a archivos 

Sin eMbargo, antes de pasar a este prdxi1no punto, es necesario 
definir la .secuencia L~9ic:a del. re9istro y procesa111iento de la in
forMaclÓn. Dicho de otra 111anera: "No se puede consultar la 'lnfor111a
~ion, si antes no es ingresada al coMputador". 



EL CONTROL DE PRODUCCION E HIVENTARIOS 

SECUENCIA LOGICA DEL REGISTRO Y PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION 

El siguiente diagrama muestra la secuencia en que deberán ser Ingresados 

los datos en el computador para el Sistema de Control de Producción e Inventa -

rios que se presenta en este caso práctico. 

© 
© 

l. Artfculos 
2. Almacenes 
3. Centros de Costo 
4. Proveedores 
5. Clientes 
6. Extstencias 
7. Cddulas Maestr1s de Oper1ciones 
8. Calend1rio de Operactones 

9 •. Estructuras (cartas de construcci4n) 
10. Prondsttco de Produccldn 
11. Progr11111 Maestro de Producctdn 
12. Progr11111 de Requertmlento de M1t1rt1l 
13. Ordenes de Producc1 ón 
14. Producctdn Dt1ri1 Reportada 
15. Tr1nsaccton1s de Inventarto 
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El SisteM• de Control de Produccicfn e Invent•rio.r •tUE' .se pre
.sent• • cont lnuac 1·d'n estl estruciur•do en base • •Menús". Se ent len
de ~ue un ••enú• es una lista de opciones ~ue per•íten • un usuario 
de un• est•cicl'n de desplie9ue (pantall•>, ejecutar deterMinadn tra
b•Jo o bien pasar a otro •en~. 

En este slstell'la se cuenta con dos tipos de Menur: Principale.r y 
Secundarios. Dentro del priMer 9rupo se encuentran, el Men~ Príncl
P•l del s1~te111•, el Menu Principal de Control de Produccirfn y el Me
nu PrinciP•l de Control de Inventarios. En el se9undo 9rupo se en
cuentran los Men~s de captura, procesos, reportes, consultas y Man
teniMiento a arch lvos Maestros, tanto para Control de Produce id'n co
MO para Control de Inventarios. 

TIPOS DE HENUS 

{

HENU PRINCIPAL 
PRINCIPALES HENU DE CONTROL DE PRODUCCION 

HENU DE CONTROL DE INVENTARIOS 

SECUNDARIOS HENU DE REPORTES 
HENU DE CONSULTAS { 

HENU DE CAPTURA 
HENU DE PROCESOS 

HENU DE HANT.A ARCHIVOS 
• 

Al ser desplegado el Hemf principal ya esta el usuario en con
diciones de utilizar cual'\ulera de las opciones disponibles. 

Por opcid\i entienda.se funcl~n o tipo de proceso. Par• hacer l• 
seleccidn, bastarl dl9itar el nifHro del proceso '\Ue se de.sH re•li
zar. Este nlMero aparece• la lz~uierda del texto '\Ue Indica el pro
ceso. 

Tanto en los Mends priMarios coMo en lo.r .secundarios existen 
dos opciones co111dnes a todos, e.rtas son: Volver 1l Henu PrlnciP•l y 
Fín de Trabajo. 
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Cuar.·, se seleccione la opclo'n de volvP.r •l •enú princiP•l des
de cual•u1~r otro ~enu, aparecerl nueva•ente en la pantall• el •Hend 
Principal del siste•a, para •ue de a•ur se pueda ir a cual1uier otro 
~end • realizar otr• actividad. 

Asitflis1110, despues de s•lecclonar la orciÓn d• Fin d• Trab•Jo, 
estar/ lista para s•r apa9•d•. 

El ~enu principal d•l slsteMa consta de las sl9uientes opcion
es: Henú de Control d• Producci6n, Henú de control de Invent•rios Y 
Fin de Trabajo. En este ••nu princiP•l se inici•n tod•s las •ctivl
dades realizadas en el sist••a. 

La pri•era opción d• •st• ••nÚ P•r•ite al usuario pas•r al ••n' 
de Control de Producción •l cu•l consta de opciones para ejecutar -
trabajos relativos a este punto. 

La se9unda opciJn per•it• al operador de l• estacio'n de des
pll•9ue pasar al ••nÚ de Control de Inventarios 1ue contl•n• opcion
es propias del control de las existencias • 

. Por Últi•o la tercera opci&n de •st• ••nú principal P•r•ite dar 
por terMinada la sesión de trabajo p1r1 poder ap191r l• •shclc(n d• 
d•sP l ie9ue. 

- Cllffllll. E fflllU:Cillf E llMNTNtlOS -

1Ei1J Pllil«:IPAL 

1, llJIJ E eotmll. IE Pflllu:Clllf 
2, 11J1J E CllfTlllL IE llMNTNtllli 
J, FDf IE TllMUI 

TECLEE LA ll'Clllfl l _ I 
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Los conc•pto• y proc•diMi•ntos cu•ntlt•tivos utl litados ~n el 
Control d• Producción• Invent•rios ~ue s• describieron en el capi
tulo dos, son •Plic•dos • l•s nec•sid•d•s re•les de l• coropafiia sa
br• l• cu•l s• re•liz¿ est• SISTEHA DE CONTROL DE PRODUCCION E IN
VENTARIOS. 

Estos conc•pto• y procediMientos se ••Ponen de •cu•rdo • l• es
tructur• del •i•t••• •n el sl9ulent• orden. 

Ctltrtl .. PrtdllCCIOft t 1-1t1rlt1 

.... PrllCi,•l 

11, llt111 C11trel de Prod11Ccion 
1, llt• C11tr'1l dt 1-nt•rios 

11, llt• Ctttrtl dt PrMICCill I• llt• Ct1trtl d9 1-ltlt'ltl 

11,1, C.,tv• dt Dltn 
llo2o PrKftH 
11,3, lllpertft 
11,4, Ct11iltn 
11,5, lll1t.Al'cfl,ltetltrn 

Aele 11111 C.,t1H .. Dlttl 

1. llrde .. dt PrtcllCC l ti 
2. PrMICCIH Dltrll 

11.1. ""' PrtcWll 

· le 11ct.Prtc111:cl11 Dllf'll 
1l ""'- .. PrMICCIH 

2. ""'dt ..... dt lllttrlllft 
J, 8tntr1 PrtHtt Ice dt Prtcl. 

<Prog,lllfttre> 
4, Cltrrt llt•ul 
5, Citrrt llnul 

11,3, llt• RiPtrtn 

1 e Pr11111t lct de PrtcllCC i 111 
2. Pr"r.., llHttre dt l'rM. 
J. Pr"'* ........ lllttritlft 
4, ClclolllntrH dt O,.,eclt .. 
s, Ctrt11 a C111tr1ecl1n 
60 Ctl .. llrlt R ""Kit .. 
7, AvHCI R PrtcllCCIH a, Prtc111ecl111 Di1r11 ,er 1"'t1. 
9, llr .... dt PrtclllCc.IH 

11.4, ""' CtW1lt11 

1, Pr1111tlC1 de Prtduccl111 
2t PrqrMI ltetltrt dt l'rtcllCo 
J, ""'dt -..dt lllttrlllft 
4, Clclolllntrn dt 0,.,eclu s, Ctrt11 dt C1•tnccl11 
6. CtltMlrlt dt O,treclt ... 

11.s. 111111111t.A1'c11.11111trn 

1 o PrtllltlCt dt l'rtclllCC l tll 
2. ,,,., .. dt ltetltrt dt """· 
3, ""rMI • "-'• dt lllt. 
4, Ctclolllntr11 N CINrecl111 
5, Ctrt11 dt C1•tr11ec1111 
60 CtleM1rl1 dt O,.,eclt ... 

9,1, C.,t•r• d9 D1t11 
1.2. PrtCtlH 
8.J, Reiitrtft 
9,4, C111 .. 1t11 
.9,5, lll1t.Al'cl1.111t1tr11 

ltlt llta C.,tv1 d9 DltK 

1, Tr11Nccl1• d9 hvt1terlo 

1.2. llt• Prtctlft 

· 1, Act. Tr1111eccl11111 d9 hvt11t 

2, Cltrr• llt11u1 
J, Cltrrt lllUI 

1,3, ""' ,..,., ... 

1. Ctt•l"' clt Al'tlc1lt1 
2o CttllMI dt E:1l1tt1CIH 
3, Ctt1IMI dt lllMCt .. 
4, CtttlMt dt Cl111t11 
5, Ctt1l11• .. "'•Vlllltrft 
6, CttllMt Ct11tr11 de CKtt 

· 7, ll11l11l1 IM1terl1 "AIC" a, ..,, .. lllNPrtvl1i••l .. t1 
9, "-'•Hltttrlct .. TrtllK• 

1,4, llt• c1 .. 1t11 

1, llltltrt de Artlc1lt1 
2, lltfttrt dt E1l1t111el11 
3, ..... frt dt tllMCI .. 
4, lllntn dt Cll11tn s. lltntre, dt Pr111Mc11rt1 
'' llttltre c1t Ct1tn1 el• ente 

1,5, llt• 1111t.Arc11.,...trn 

1. lltntro clt ArtlculH 
2, i.tntn dt E1t1t11clas 
3, llttttrt dt 1U111e1nt1 
4, Kuttn clt Cll•Mn 
5, llttttro dt Prt"9tdor11 
60 lt;ntro el• ~11tr11 d• Costo 



EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS 
CASO PRACTICO EN UNA COMPAÑIA TEXTIL 

A. 'ENU DE CONTROL CE PRODUCCION <C.P.) 

81 

El 111enú principal Je Control de Producción consh d• un• .s•rií 
de Menús ,ue p~rMiten realizar funciones propi•s • dlch• •r••· Lo' 
~1enús contenido~· en f!ste Menú princlp.al ;on los .l'i9ui•nt••= c•Ptur•1 
procesos, reportes, consult•s y Manteni•iento • •rchivo.s •••stros. 

- CONTRIL IE PROIU:Cllll E JIMNTMIOS -

lfJIJ PRllCJPM. IE COORll. IE FDJ:CJlll 

l o CM'1\Afl IE MTOS 
2, PROCESOS 
J. llFQIT[S 
·~.mal.TAS 

:5, IWfT ,A MCHIVOS 
6. 1111.VER M. lE«J PRllCIPM. 
7. FJN IE TRA8A.IJ 

TElllI LA IFCJlll: 1.1 
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El.••nÚ de captura de control de producci&n contiene dos opcio
nes b•slca••nte para ejecutar trabajos, sirve co•o su nombre lo In
dica, P•ra ln9r•sar datos al coMputador. 

L• infor•aci&n capturada en éslas dos opciones es derivada de 
MovlMlentos cotidianos en el area de producci&n, coMo son: la ewi
sidn diaria de ordenes de trab11jo y las cantidades da. producclcSn de 
cada centro de trabajo por art(culo. 

- C11mO. lt Pf!ODUCCllll E IIMHTARIOS -

IEIJ IJE CAPMA IJE DATOS 

l, lllleES IJE PROIU:tllll 
2. fllOIU:Cilll DIMIA 
J, 1111.UER M. llDIJ PRill:IPM. 
~· FIN IJE TllMU> 

TECLEE LA IJ'Cillll 1.1 
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El punto no.1 del ~end de captura per~i1e lnqresar al co•puta
dor los datos de las ordenes ·de trabajo a p1·oduccict'n. La infor•ac·id'n 
capturada en éste punto se describe • continuacl4n: 

N~Mero consecutivo de la orden 
- Clave o códiqo del articulo 
- Clave o c6diqo del centro de costo 
- Cantidad ordenada 
- Fecha de Inicio de la orden 
- Fecha de ter•inaciÓn de la orden 

-CAPTURA DE ORDENES DE PRODUCCION-

CENTRO rt COSTO: 10 
NO• rt ll!OOf: '$1 
NO. rt ARTICU..O: 10 
CAHTJMD IJlllENAM: 11760 
FECHA rt INICIO: 010985 
FtDM rt TERlllNACIONI J0098S 

DIGITE LOS DATOS FN..TNITES 

Despu•s de h•b•r capturado todas las ordenes de producci&n, el 
coMputador 1Mprl•ir4 un reporte Mostrando las ordenes capturadas pa-
1ue se verifi,ue si la captura ful correcta. 

~TE rt DRm€S 1': PllOIU:clON Cllf'l\MIM 

FEDMI 16/05185 l«IJll NO. 

CON CEHTRO NO. rt CAHTIIMD !.NI FECHA IE FECHA IE 
SEC COSTO ORIEN ARTICU..O CfllEW.IA '° INICIO Tmlltw:JON 

l 10 37 1010 11. 760 l(G 01106/IS 
2 20 38 2020 J, 1:!0 kG 01106/lri 
3 60 39 60260 10,000 llT Ol/06115 .. 60 40 60270 180,000 llT 01106/IS 
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L El co111puhdor verific•r¡ -tue el centro de costo y el nif111ero de 
•rtrculo •xist•n en los •rchivos ••estros de c•ntros de costo y 
Hestro d• •rtfculos respectiv•111ente. Se verific•rl h111bitfn •tUP 

•l 'n4Mero de orden no este duplic1do en el •rchlvo de ordeo•s de 
tr•b•Jo. Ade•ls el operador deberl di9it1r obJl9•toriaMente los 
conceptos de orden, n411•ro de artfculo, c1ntld•d ordenad• y fe
ch• de Inicio. El c•111Po.de fecha de ter•inación es opcional y se 
utlllz•r' P•r• las ordenes de preparaci~n de flbr• <texturlz•do, 
d•v•n•do, •ntorch•do y t•Jido de ellsticos>. Si existiera •l9dn 
d•to erróneo o no se ditihra 1l9un dato obli91torio, el co111pu
t•dor envl•rl un ••ns•Je de error por la est1cio"n de desplle9ue 
del oper 1dor • , 

.2. L•s ordenes de produccion captur•d•s ser'n •l•1cenadas en el 
1rchlvo de ordenes de tr•b•Jo. 

3. L•s ordenes de produccid'n actualizad1s seran l•Presas en un re
porte par• verlfic•r '\Ue l• captura de las ordenes fue corr•cta. 

JlllCIO 

'F' I li'. 



EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS 
CASO PRACTICO EN UNA COHPAÑIA TEXTIL 

A.1.2. :=Af'TU~A DE PRODUCCION DIARIA. 

85 

La segund.a opci&n de lste •enlt per•it• c•ptuur l• infor••clcfn 
derivada de la producción diaria d• cad• uno d• los c•ntros de costo 
por c•da artfculo. L• inforr11o1ci~n re'lu.rida por •l co•Putador •n ••
ta opcidn es l• si9ui•nt•: 

- N~•ero de l• ord•n • 'u• pert•nece l• producci&n 
- C•ntidad ter•inada o proc•s•d• •n •l d(• 
- Centro de costo donde s• ef•cutó l• op•r•cid'n 
- C&di90 de calidad del producto i•t•.c1lid1d 2•21.c•lid•d D•d•s-

perdlcio. 
-. F•ch• en·''"' •• ter•incf de proc•s1r en •l c•ntro d• tub•Jo 

-CAPTURA DE PRODUCCION DIARIA-

CElfTRO 11: COSTO! 10 
11), ~ llUEI: '!I 
CMTIDADI 336 
a.M rl CALIDADI 1 
FE!* rl TEMIW.CIClfl 020985 

tl&ITE UJS 111\TIIS FM.TAN'ftS 
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D••PulÍ• d• h•ber c•ptur•do l• produccio'n di.ri•, el computadu1· 
l•prl•irl un report• d• todos los •oviMientos c•pturados, para 1ue 
•n •l •• verifi,ue •i l• c•ptur• ful correcta. 

REf(J(TE ll PROID:Cllll DIARIA 

FECMAI 16105/Z 

N0.11 
llllEt MflCILO - - IU:RlFCICJI 

e, aJBTill 010 TEXMIZMJO 

n 1010 ,.,, .. t11t. 1511 

c. C1111111 020 EHJllDMDO 

38 

DIAGRA"A DE BLOQUE DEL PROCESO. 

1111 FECHA 
~HTIDAD IEI PROCESO ~. 
::::==m m ~= mz 

l. El co•putador v•rific•r' 'u• los d•tos ditlt•do• •n l• P•ntalla 
s•an corr•ctoi, •• d•c i r1 'u• el c•ntro d• costo y la ord•n •• i •
tan en los •rchlvos d• ord•n•s y de centros d• costo. Se v•rifi-
car/ ad••'•· 'u••• ditite oblitatorl•••nt• l• cantidad y 'u• el 
cÓdl90 d• calidad ••a 1, 2 o D. 

2. La produccidn diarl• captur•da s•rl al••c•n•da provi•lonal .. nte 
•n •l •rchlvo •produc• y d••Puls lst• ser/ borr•do en el proceso 
d• actuallzactdn <v•r ••nu d• proceso•> 

3. El archivo 'u• conti•n• la produccld"n diari• c•Ptur•da Cproduc>, 
se clasificar/,•• decir•• ord•nara'por centro de co•to y cali-
dad. , , 

4. Con •l archivo de produccion diaria (produc) se i•Prl•ira un re
porte para verificar iu• l• c•ptura ful corr•cta. 
La lnfor•acicfn cont•nlda en este reporte aparecer/ atrupada por 
centro d• costo y por c• l I d•d. Esto •s, la produce 1 dn di arla d•. 
un c•ntro d• costo apar•cerl en un solo 9rupo y en 9se 1rupo a
P•rec•rl l• 1•. calidad, despuls l• 2•. calid•d y por lltl•o el 
de.rp•rdlcto. 
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PROCESO 

.f' IN 
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Este MenJ de procesos contiene una serie de opciones cuya fina
lidad principal es Procesar autor4.ftlca111ente la inforro1<1ció'n contenida 
e11 los d 1 ferentes archivos o b i e'n, generar La i nformac 1 r!n dentro de 
'stos b•Jo condiciones prev1amente definidas. 

EJ1tMP los de Is tos procesos pueden ser, La ac tu• 11zac1 Ón de La 
produccid'n di•rla al pro9raMa 111aestr'o y a las ordenes de producción. 
De l9ual 111a111tra la 9e11eracid'n aut1)(11Jtica de los nnueri1-ientos de 
r~ater i a les 'tUlt deberán ser co111prados es otro eJe111p lo de Is tos proce
sos. 

- CONTRfl. rt PRDWCCION E INVENTARIOS -

l1EHU DE PROCESOS 

t. ACT11!: PRDOOCCION DIARIA Al PROG.I!: PRODOCCION 
21 PROGRAHI\ DE REGIDillIENTO DE MATERIALES 
3, GENERA PRONOSTICO DE F'l\'ODOCCION 
4, CIERRE MENSUAL 
~. CirnlE tWJAl 
6, VOLVER Al HENU l'RINCif'AL 
7, FIN [IE TRABAJO 

TECLEE LA OPC!ON! U 
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A.2.1. ACTUALIZACION DE LA PRODUCCION DIARIA AL PROGRAMA DE PRODUC
CION. 

L 
, # , • 

• opclon no.i de este Menu consiste en •cu•Jll•r· l• producclon · 
dl.arl• 1.Ue se in9ren al coaipuhdor en, l• opclon no.1 del •enirde 
captura •l pro9r••• Maestro de producclon y • l•s ordenes de tr•b•
Jo. El objetivo \Ue se pretende con 4ste proceso es t•ner un control 
del lo Pl•neado y lo re•l de l• produccl~n de c•d• uno de los •rtr-
culos. , • 

Al seleccionar esta opclon el co•Put•dor •cu•ul•r• l• prod•c
clón del día de c•d• uno de los artfculos •l pro9ra•• ••estro y • 
lu ordenes de tubaJo sedn el centro de tuJ>•Jo ·tu• le corresponda 
e IMPrlMirl un reporte •ostr•ndo l• produccion •dlclonad• y el •V•n
ce al pro9ra•• de produccio'n t•l co•o se •uestr• • contlnu•ci&n. · 

llEfG¡J[ IE M:TUM.IzM:ICll DIARIA IE PDECICll 

FEDMI 16/WIS lllJA 111. l 

PmltCICll ,.,.,. 
MTIDl.O IE&l:RIPCICll u.ft, ACIJI, DEL DIA TUTIL lllBk DlfER, - - -c. aimll 010 lEXnalZMll 

1010 llyl11 .... • lllll o 336 336 91000 11"4 

c. QllTIH 020 ElfllKHllll 

2020 Lrcr1 Ellt • 40l20IS IC8 o 90 90 31060' 2,970 

c. mmu 060 'lfJllO • ILMrlQll 

..o El11tlc1 DIHI A11l lfr o 61000 61000 60,000 544000 
60270 E111tlct 1 • ,., ... lfr o 5,700 5,700 1•.000 17 •• 
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1. El co•put1dor 1cuMul1 l• produccicin dl1ria ~ue se capturci en la 
opcid'n No. 1 del ••n~ de c1ptur1 •l 1rchlvo del pro9ra111a Maestro 
d• produce idn. 

E•te 1rchivo contiene l• c1ntidad pro9r1Mada para c1da ar
tfculo por centro de costo •si coMo l• producción re•l acu•ulada 

2. El co11puhdor 1cu•ull tl•bil.n la produccld'n di.ria 1l archivo de 
orden•• de produccld'n en donde se 9uard•n l•s c1ntldade• ordena
d•• p•r• cid• 1rtfculo por centro de co•to y l1 c1ntid1d produ
cld1· d• ••• órd•n. 

· 2. El COMPuhdor .i•Pl'i•• un r•Port• en donde .. •• •uestro1 l1 c1nt ldad 
producid• en •l df1, 1cu•ul1d1 a la fecha, •l total acu•ulado 
<Producción dl1ri1 + produccio"n acu11ul1d1> y l1 c1ntld1d pro9r1-
••d• pira cad• 1rt(culo. 

OOCIO 

f'l" 

,.,: .. 
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A.2.2. PROGRAMA DE REQUIERIHIENTO DE HATERIALES 
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La opci~n no.2 de éste Men6 9ener• •l pro9r••• de r•,u•rl•l•n
to de •aterlales en b•s• a l•s necesidades d•l pro9ra•• ••••tro d• 
producclon y a l•s existencias en los •l••c•n••· 

En este pro9ra•a de re1uerl•iento de Jl•t•rl•l•• est/n cont••
P l•dos todos a•tu•l los u t (cu los otue deberan ••r co•prados y l•• f•
ch•.s tentativas en otue ~e d•ber/ dispon•r d•l ••t•rl•l p•ra cubrir 
•l pro9r••a de producclon. 

La ••nera en otue •l co•put•dor c•lcul~ ••t• protr••a •s l• si-
9ui•nte: 

t. D•l protr••• •••stro d• producclo'n ld•ntlflca cual•• son lo• 
co•ponent•• 'u• •• deb•n co•Prar. Estos •st/n ••rc•dos •n •l •r
chlvo H•stro d• partes o utfculos. 

2. C•lcula la c•ntldad total. r•,u•rld• d•l co•pon•nt• P•r1 cubrir 
•l protra•• d• produccicfn, Par• r•aliur ••t• cllculo ••to•• l• 
cantld1d n9c•sarl• d•l co•Pon•nt• por ·•n•••bl• d• l• ••tructur• 
d•l producto o c1rt1 d• construcción. 

J. A .l• ¿~ntldad total calculad• •n •l punto 1nt•rlor, •• l• r•st• 
la cantidad disponible (no coapro••tlda> •n los •l••c•n••· 

4. S• subdlvld• la cantld•d total r•,u•rld• d• coapon•nt•• •n v•
rlas partid•• d• acu•rdo • l• t&r•ul• d•l lot• •con4alco d• co•-
pra. 

5 •. S• calculan l•• ·f•chas d• •ntr•t• d•l ••t•rlal d• •cu•rdo 1 l• 
f•ch• d• Inicio d•.l protr••• y • l• producclcfn o consu•o diario 
por c•ntro d• trabajo ••tln l• c•rt• d• construcclo'n d•l prod•c
to. 

Una v•1 'u• •• h• calcul•do tlst• PIOtr•••· •• laprl•• •n un r•
port• tal coao •• •u•stra • contlnu•clón. 

PllllMM 11'. &DillIDmJ 11'. MmtIIUI 
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l. En b••• •l pro9ra•• •••stro de producclo'n, • l• estructura del 
producto, •l ••estro de partes y a las existencias se calcula 
el pro9ra•a de requeriMlento de •ateriales. 

2. El pro9raMa de requerlMiento de Materiales reciln calcularlo se 
al•ac•n• en •l archivo REQHAT. 

3. Se l•Pri•• un reporte Mostrando el pro9ra•• d• requeri•iento. 

JllJCID 

"11 
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A.2.3 PRONOSTICO DE PRODUCCION. 
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L• opció'n no.3 de éste 1•enó 9ener• el proncfstico de producción 
de los art(culos en c•da uno de los diferentes centro~ d• costo. 

La Maner• en •ue procede el co111put•dar P•r• c•lcul•r este pro
nóstico es l• sicauiente: 

1. TOMil cada uno de los ens•Mbles del •rchivo de estructur1s <c1r
t•s de construcción> y c•lcul• la producción dlari• para cad• u
no de los procesos 1ue se le •Plican. 

2. Para calcular esta producción diaria se to••n las horas labora
bles Por d(a del centro de costo, su eficiencia •ctual y el n~
•ero de unidades productivas <•'•uin•s>. 

3, Para calcular la producción •ensual de c•da ensaMbl• por centro 
de costo se toMan los días laborables en el Mes del calend•rlo 
de oper•clones. 

4, El pronóstico de producción recién calcul•do se •l••cen•rÍ en el 
archivo PRONOS par• su futura utilización. 

5, Al fin•lizar el cJlculo, el co•putador i•Pri111ira' un reporte con 
el prondstico de producción de c•da art(culo por.centro de costo 
co1110 se Muestra •continuación: 

F'EIMI 161~/Z 

c. CO&TOI 
EFJCIEJICIA 

010 'IDTUUZAOO 
9S • 

1115, L.AB, X DIA 
111. M IWllllWI 

24 
24 

MTil1l.D IEDIPCllli 

10 llyllft Ritidt 1511 

20 Nytu Ritldo 2Gr.i 

JO Nylu ltl•id1 40/10 

40 Nylu Rltldo 100134 

!50 

u."1 EIEIO FDIOO 
.Al.ID AIDiTO 

KG 9,:501 10,525 
9,408 17,760 

KG Aso836 114S 
2, 1,s10 

KG 

KG 

IWZO MIRlL !!AYO JMlD 
SEPT • OCT. ID/, DJC, 

lMOOO 102s10 
a, 1114 4 

a,soo !.t!OO 
9,072 6, Tl9 

l#fl' 1,1 
1~12 

114 
1,890 t,404 

t,700 1,QO 
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DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO 

94 

1. En b•se • los •rchlvos de estructur•s, •rtfculos, centro de cos
tos y •I Cilendario de oper•ciones se c•lcuta el pronóstico de 
produce 1 cfn de cada ar t (e u lo por centro de costo. 

2, El pronóstico de produccid'n se •lHcena en el •rchlvo PRONOS' pa-
r• futur1 uti llz1ción. . 

J, Se JMPriMe un repo~te con el resultado del pronóstico de produc
e Ion. 

INICIO 

FIN 
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Al seleccionar ésta opció'n el COMP~tador borra el •rchlvo •PRO
DUC" en donde se al1~acena la produccic:fn dlari• de cada artfculo por 
centro de costo. 

El objetivo de éste proceso es dejar disponible al archivo "PRO 
DUC" para los MOYIMlentos del pr&xi~o ••s. 

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO 

1. Borrado de datos en el archivo "PRODUC" 

INICIO 

.. 

F 1 N 
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A.2.5. CIERRE ANUAL 
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Al seleccionar :sta oPclo'n el coMputador borrar/ los archivos 
de produccld'n diaria, prond'stico de producci&n diaria, prono'stico de 
produccid'n, pro9ra•a ••estro y pro9ra111a de re•tuerl•iento de Materia
les. Borrarl ad••ls los ca•pos de acu•ulados anuales de los c~ntros 
de costo. 

DIAORAHA D[ BLOQUE DEL PROCESO 

1. Borndo·de datos en archivos HHtros PRODUC, PRONOS, PROG, REQ
"AT Y CENCO.S. 

INICIO 



EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS 
CASO PRACTICO EN UNA COHPAÑIA TEXTIL 

A.3. HENU DE REPORTES <C.P.> 

97 

El MenJ de reportes const• d• un• serie de opciones ~u• P•r•i
ten obtener list•dos de la lnforM•ciÓn contenid• en los 1rchivo•. Al 
seleccion•r cu•ltuier• de estas opciones, 1• infor•acion de los •r
chivos no se Modific•r/, siMPleMente se to••rl de lstos los d•to• 
contenidos P•r• •l•borar los r•portes. 

- CONTRll. lt F1\'0ru:CIDN E IIMHTMIOS -

l'EllJ llE RÉPlrms 

1, Pfl1ll«JSTICO llE PROIU:CION 
2• Pmiri.W llE mnu:&IDN 
3, PRQG,r:t REO.CE IMTERIALES 
4, CED.IWSTRi\S llE ll'EMCIDN 
s. CNITllS llE CCllSTli\l:CIDN 
6· CALENIW\10 11: ll'EW:IllG 
7, #IN/CE. llE ff\OIJUCCIDN 
a. PlllllUCilll DIMIA f'llR ll:PTO. 
9 • ClllEES 11: PllDJCtilll 

10. Ull.VER 11L llJll PRJIEIN. 
12· FIN llE TllMUI 

m:uE LA IFCilll: 1.1 
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L• pr i Mer• opc 1 cfii de éste 111end' per111i te obtener un reporte con 
•l prondstico de producci&n de cada artfculo por centro de costo. 

El fonuto en -tue se presenta ésta inforn1acid'n es el siquiente: 

FEDMI 16/05/85 

c. COSTO: 
EFICIENCIA 
lflS, LQ, X DIA 
NO •. 1': IWlllHAS 

RUOlTE !E PROHOS neo DE ~1lro:tlON 

010 'IDOUIIZAOO 
95 X 
24 
24 

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO 

llAYO 'JMIO 
t«JV, DIC. 

MOO !i.!00 
91072 6, 72V 

1,990 1,404 
1,100 11620 

1. Est1 opclo'n iMPriM• el Pron&stlco de ProducciJn ~ue est/ 1lM1ce
nado en el archivo PRONOS. 

2. Se toMa del archivo ••estro de p1rt•• l• descripción y l• unid1d 
de Hdid1 del art(culo. 

3. Genera un reporte de pron~stlco d• produccidn. 

INICIO 
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L• opci&'n no.2 de éste 111en~ l111pri111e •l proqra•a de produccio'n 
de cada ut (culo por centro de ,trabajo, Para iMPr l111ir Jste reporte 
el co111putador to111a la infor111acion de los archivos de proqr••• •••s
tro de producción, centros de costo 1y fllaestro de nt(culos. 

El forroato en •ue se presenta este reporte es el slquiente: 

FECIWI l 16/05/85 lllJA NO. 

e, COSTOI 010 TEXTIJlIZAOO 

MTICIA.O ttSCRif'Cllli u,11. ENERO FE~ llMZO ABRIL 11AYO ..UIIO 
J.LIO AGOSTO SEPT. OCT, NOV. DIC. 

1010 Nvlon T1Ji, 15/1 KG 9,000 10,soo 9,000 10,000 e,~ 9,000 
9,400 11,000 a,736 11,424 9,072 ó,720 

1020 N'flon T11t, 2015 KG 1,850 :?,ooo 
1030 N'flon T11t. 40/10 KG 19,000 

20,000 

DIAGRAMA DE BLOQUE DEl PROCESO 

i. S• IMpri111e el proqra•• de producci&n •u• se •ncuentr• •l••c•n•
do en el archivo d•l proqr••• ••estro de producci&n. 

2. To•• la descripciJn del c•ntro de costo, la descripclo'n del ar
tfculo y l• unid1d de ••dida ~. los archivos de centros d• costo 
y Maestro de part•s respectiv•••nte. 

INICIO 
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L• opción no.J de éste MenJ i111Pri111e el pro9ra111a de re•luerlmlen
to de ••feriales P•r• cada ·~tículo 1ue deber¡ ser co111prado P•ra cu
brir •l pro9r••• de produccion. 

L• infor111•ción contenld• en este reporte se presenta en la si-
1ulente for•a: 

PllOGRAllA IE REOUER1"I~TD Cf: MTERIALES 

FEDll\1 16/05/85 lflJA 1(), 

c. COSTO: OJO TEX~IZJ\00 - ---
ARTICll.O IESCRIPCIDN U·"· EHERO FEI<RERD HARZO AN!IL llAYO JIMIO 

.U.ID AGOSTO SEPT. OCT. NIJV, DIC. 

10 Nylon Ritido 15/1 KG 11 .ooo 10.000 11.000 e,ooo 9,000 9,000 
15.000. e,ooo 12,000 9,000 61000 s.ooo 

20 Nylon Ritido 2015 1(6 3,000 t.400 1,000 1,500 2,000 loc,500 2,000 2,000 1,100 11420 1,100 1, 

30 Nylon Rl9 ido 40/10 KG 

40 Nylon Ri9id1 100134 KG 3,500 
1.soo 

DIAGRAHA DE BLOQUE DEL PROCESO 

1. El coMputador i1~prl111e l• inforHclC:n d•l •rchlvo lf•l pro9r•Ma de 
r•1u•riMiento de ••t•ri•l•s. 

2. La descrlpci¿n de la part• y l• unidad d• ••dlda s• to•an del 
•rchtvo ••estro de partes. 

lllJCJO 

F I H 
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La opción no.4 de éste 111enÚ i111pri•• un cat.'lo90 de lu c.'dul•.r 
111aestras de operaciones, er.tendiendo '\U• istas son todas la.r OP•r•
ciones posibles en los centros de trabajo. 

FECHAI 16/05~ 111.JA 111. 

tESCRlf'CI!Jj c,aJSTO - ---- - •.' 

010 T[)(l\JUZAOO 010 
020 EHTcmMJ 020 
OJO ~ OJO 
040 TEJIOO l'€ MIO 040 
060 TEJIOO [( El.ASTICOS 060 
070 IDMOO (( PUNTA 070 
080 al!TE mYIO 080 
090 111100 090 
100 ELASTICO 100 
110 IOIWC 110 
120 1.#MOO 120 
130 TEÑIOO .---..,.¡-------
140 IN!ftCC 
150 

DIAORA"A DE BLOQUE DEL PROCESO 

1. El co•put1dor i•pri•• la infor•aciÓn de las oP•racion•s tu•••
tin al••c•n1d1s •n •l •rchivo d• cJdulas Maestras d• OP•r•cion•s 

!JJUCJO 

f' 1 N 
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L• opcl~n no.5 del menú de reportes perMite iMpriMlr un catáLo-
90 d• l•s c1rt1s de construcción <estructur• del producto> la cual 
•stJ •l••c•n•d• •n el archivo ••estro de cartas de construcción. 

CARTAS OC COllSTROCCilll 

FECHl\1 16/05/8S HIJA NO. 

NIJ, [( MTICll.01 P-0039 PMTllEJill "ILUSIIW" 
-- -=ssa----==:aas 

NJUEL [( LA ESTRIJ:Tll!l\I A F1\'llU:TO TDUIIHAOO 

SEaEl:IA I• 21 3e 40 So 6• 71 Bo 9o IOo 

PllOCESO 70 80 90 100 uo 120 130 140 150 o 
PllG01X 111 o o o o o o o o o o 
CIJFMHTE 40100 60260 o o o o o o o o e, X IDP1 1 0.10 o o o o o o o o 
NIJ, [( MTJCll.01 60270 ELASTICO l" Pll.GAM -

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO 

1. EL c0Mput1dor IMPri•• un c•tllo90 d• l•• c•rt•s d•_construcciÓn 
cuy1 inforM1ciÓn estl •lM•c•n•d• •n •l •rchivo •••stro de es
tructur1s o c•rt•s d• construcción d•l •rt(culo. 

2. S• to•• d•l •rchivo •••stro d• 1rt(culos l• d••crlpci&n d• l• 
P•rt• o •n•••bl•. 

DllCIO 

F' I.N 
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A.J.6. CALENDARIO DE OPERACIONES. 
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La opción no.6 de lste Men~ iMPri•• •l calend•rio d• OP•r•cio
nes en el cual se identifican los días laborables y no laborabl•s de 
cada uno de los centros de costo. 

Rmr<TE In CALEHDMlO [( lffRACl!HS 

FECHA! 16/~BS IClJll 111. 

e, COSTO: 010 TEXTUUZAOO 

D lA S 
--=-

Nli'O 
FEMOO 
llMZO 
AMlL. 
MYD 
J.NlD 
JUO 
~TO 
SfFTlEl9E 
(J:MR[ 
NIJIJIEllME 
DICIEl9€ 

1 2 3 
1234567890123456789012345678901 
a.-=smms:mamsmmmr= =,,..,.. 
NLLLLNLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
LL LLLLL LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
NNNNNLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
NLLLLLLLLNLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
LLLLLLL LLLLLLLLLLLLLLLL 
LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
NLLLLLLLLLLLLLLNLLLL 
LLLLLLLLLLLNLLLLLL 
LNL.J.J,.._ ............ ~~L,.J..'1' 

DIAGRAMA DE BLOgUE DEL PROCESO 

1. El co•put•dor iMpri•• •l calendario de operacion•s to•ando la 
lnfor••clón del archivo CALEND. 

2. Se to•• l• descripción d•l centro d• costo de su r•sp•ctivo •r-
ch i vo. 

INICIO 

1F l N 
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A.J.7. AVANCE DE PRODUCCION. 

104 

Al selecc ion.ar és'u opc iÓn el coh1put•dor if11pr iMe un reporte de 
1v•nce de f•bric•ciÓn par• lo cu.l to1u infor111aciÓn del pro9ra1da 
•••stro de produccidn en donde se tienen l•s cantld•des pro9r•••d•s 
y r••les d• producción para cada •rtfculo por centro de costo. 

L• lnfor••clón ~ue proporciona éste reporte se Muestra • conti
nuación: 

REPCl!TE ll PmJCE 1t FAIIRICACION 

FECIMI 16/05/115 

ID 06 • .UUO 

NITICll.O 1'€SCRIPCION 

CENTRO ll COSTO 010 TDTillIZADO 

1010 Nylu T11t, 1511 KG 
CEHT1iO L'€ COSTO 020 ENTlllOWO 

2020 LYcr1 Ent, 40/20/S KG 

CENTRO .IE COSTO 060 lEJIDO IE EUSTICO 

ltT 

DIAGRAHA DE BLOQUE DEL PROCESO 

9,000 e,664 

1. EL coMput•dor toM• l•s cantid•des producid•s y protr•••das por 
1rtfculo del •rchivo de pro9r••• ••estro d• producción. 

2. ToMa la descripción del centro de costo de su respectivo •rchivo 
J. To•• la descrlpcl4n d•l •rtfculo y su unidad de Medid• del •r-

ch 1 vo Maestro de p1rtes. · · 

INICIO 

F 1 N 
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A.J.S. PRODUCCION DIARIA POR DEPARTAMENTO. 
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La opc i i:Ín no.2 de ¡¡ste 111enú per111i te obtener un reporte de pro
ducción dlari• por departafllento. 

Al seleccionar esta opción aparece una pant•ll• en donde se de
berl dl9itar el día del cual se re1uiere el reporte, por lo tinto 
sólo se podrán obtener reportes del Mes en curso. 

~1lIUCilll IE. DIAi 20 

DIOITE LOS MTOS FAL TMTES 

FEOll\l 1'105/85 

111. 11: 
llUlEH Mlllll.O - - IODllFCllll 

c. CISTill 010 TEXTIJIJWO 

31 1010 Nyln t11t. t:l/l 

c. CISTill 020 EJfTttlOMI 

:Ji 2020 LYtrt E1t, 40/20/S 

c. mmu °'° ltJJl'CI 11: a.MTJClll 

39 
40 

LllID 
IEI CMTJIWI ~ -- -

1(8 l1' 1• 

1(8 
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l. S• dl9it• el d(a dese•do del reporte por la pantalla 
2. El C:OMPUtador to11ia la producción del archivo de producción dia

ri• -seleccionando solaMente las del d(a iUe se reiulere-, la 
d•.scrlpciÓn del centro de costo del archivo A1aestro de centros 

. d• costo y la de.ser 1pe1 Ón del ar t re u lo del ar ch 1 vo tdae.stro de 
P•rtes. 

J, S• IMprlMe el reporte de producci~n diaria 

INICIO 

F IN 
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Lit opción no.9 de éste 1oenú per111it• obtener un rport• d• l•s or
denes de producción en proceso, del centro de costo dese•do. 

Al seleccion;ir ést;i opción aparecer• un;i P•nhll• •n dond• se 
deber' diglt;ir el centro de costo del cu•l se dese•n l•s orden•• d• 
tr;ib;ijo. 

-REPORTE DE ORDENES DE PRODUCCION-

CDmO lt COSTO! 10 

DI8ITE LOS MTDS FALTMfTES 

L• lnfor••cio'n d• l•s ord•n•• de producción •P•r•c• co•o •• 
•u•str• en el sltuiente for••to: 

FECIMI 16/05/85 

111.ClllO MTICWJ · ro:RIF'Cilll 

CElfTNI 11: CDm1 010 TEXTlllIZAOO 

17 1010 Nvln Tut. 15/1 

CENTRO 11: COSTO 020 ENTIJli'CHAOO 

38 2020 L)'CTI Ent, 40/2015 

CEJflRO OC CDml 060TEJIOO 11: El.ASTIC:OS 

111.M llJ, 

u." rMJllWI PlllJO, - Fta. -
,__ M:lll. INICIO lDlt, 

KG 9,000 336 01/06115 J0/06m 
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1. El centro de costo deseado para el reporte es dl9itado por la 
P•nhl la. 

2. El co1t1puhdor toMa las ordenes de produce iÓn selecc lonando aq_ue
l las 1.U• sean l9ual •l centro de costo 1.Ue se di9itó por la pan
ta l l•. 

3. S• IMprl•• •l report• de l•s ordenes d• producción en proceso 
d•l centro de costo des••do. 

INICIO 

F' 111 
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Este Mend consta de una serle de opciones •ue perMlten viru•li
zar la infoniación conten1di1 en los uchivos por 111edio de un• ·P•nt•
lla de desplieque. 

Al seleccionilr cual•tuiera de las opciones contenid•.s en ~rt• 
menJ, la infor111aciÓn alMacenad• en los archivos no re MOdlflc•ri, 
sir11ple111ente se desplegua' en la pantalla par• inforMaciÓn de 1.UiJn 
la solicite. 

- COHTR!L DE PROW:CION E IIMHTARIOS -

1'ENll DE CON5ll. TAS 

1, PllONOSTICO DE ~Ka:ION 
:?1 f'l\'OGRAMA HAES™I DE PROW:Cllll 
3 • Pm;, rt REQ, DE l'A TERI Al.ES 
4, CED.llAESTRAS DE CJ'ERACION 
51 CARTAS DE COOTl\OCCION 

~:~~I~=~~S 
9, FIN DE TRABA.O 

. TEtllE Lit IPCIONI l _ I 
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L• opción no.1 de éste 111enú es La consulta al prono'stico de 
producciJn de los art(culos por cada centro de costo. 

. AL seleccionar ésta opción aparecer./ l• siqulente pantalla en 
donde se deberl diqitar el ndMero de centro de costo y el n~fflero de 
1rt(culo '\Ue se desea consultar. 

- CONSLUA AL Pl\DNOSTICO DE f'f,'QOCJCCION -

CElfTl\O DE COSTO: 10 
N!J, DE ARTICl.lOI 10 

DJGJTE LOS DATOS FAL TMTES 

Después de dlqlt•r Los ditas 1nt•rior•s 1parecer¡ L1 slquiente 
pantalla Mostrando L1 lnfor•1ciJn s0Llclt1da, 

- CIWSll TA AL PROIOITJCO DE f'ROIU:cilll -

CENTRO IJE CllSTOI 10 TEXTllUZAOO 
NO, IE N!Titu.01 1010 NYLON TEXMIZAOO 15/1 
1.14IIMDI )()( 
~ ~H!~~ 

EIOO ~1 
FEHRO 105~ 
11AAZD 9000 
ABRIL 10510 
llAYO ~ 
..lJNID 9100 
..U.ID 9408 
AGOSTO n6o 
SEPTIEHH 8736 
OCTIJM 11424 
NOVIEllllRE 9072 
OICIEMPRE 6720 
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1. Se diqitan en la primera pantalla el no. de centro de costo y 
art(culo •ue se desea consultar. 

2. En la sequnda pantalla aparece el pronóstico d• producción P•r• 
el art(culo, la descripción del centro de costo y l• descripción 
de la parte cue es toMada de tos archivos Maestros. 

INICIO 
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L• opcf~n no.2 de ¿ste MenJ perMite consultar el proqrama de 
produce 1 &n de cada ar t (cu lo por cenfro de costo. 
. Al s1tlecclonar Jsta opcicfn aparece una P•ntalla en donde se de-

b1tr4 di9ltar el centro de costo y el ndMero de artfculo iUe se de
sea consultar. 

- COHSlLTA AL PRllGRAWt OC Pl\'ClttCIOH -

CEtITTIO ~ COSTOI 10 
NIJ, lf: ARTilll.01 10 

DJGJTE LOS 111\TDS FM.TNfTES 

Despu•s de haber di9lt•do los d•tos anteriores, aparec•rá una 
pantalla Mostrando l• infor•aclÓn solicit•da del pro9r••• d• produc
ción. 

- COH5l.l. TA M. PlllDIAM IE l'ROIU:clON -

CEmlO OC COSTOI 10 TEXMJZMIO 
NIJ, IE MTJlll.01 1010 NYLON TEXTUIJZAOO lS/1 
1111111\DI XX 
~ ,;~n~ 

EJDO 9000 
F'ERRO 1~ 
IMRZO 9000 
MRJL 10000 
111\YO 8500 
.AJIJO 9000 
J.UO 9400 
MlOSTO 11000 
SEPTlElllRE BT.36 
OCTIJl'1 11424 
NOVIEIUl!\t: 9072 
DICIEMBRE 6720 
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1. EL coroputador verifica 1ue el centro de costo exist• •n •l •r
chivo 1~aestro de cen1ros de costo, •lue el no. de •rtfculo ••is
ta en el archivo 111aestro de partes y •\ue ade111•'s h•Y• pro9r••• de 
producción para La parte en ese centro de costo. 

2. EL co111putador desplie9a el pro9ra111• de producción P•r• el ntl
culo y centro de costo solicitado. 

INICIO 

:r IN 
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L• opción no.3 de fÍste 111enÚ perrRite consultar el programa de 
re1ueriMiento de Materiales, es decir las 111aterias primas necesarias 
1ue se deber4n comprar para cubrir el pro~rama de produccidn. 

Al seleccion•r esta opcidn, aparecerl una pantalla en donde se 
deber• dl9itar el nd111ero del artfculo 1ue se desea consultar. 

- CONSllTA AL FROGRAllA IE REGUERIKIEHTO IE llATERIALES • 

NO, IE NITIOA.O: 10 

.DIOilE LOS DllTOS FAL TNfTES 

DespuJs de h•ber dl9it•do el nÚMero del art(culo, ap•rec•r' un• 
,.ntalla Mostrando el pro9r••• de re,uerl•í•nto (COMPr•s>, Indicando 
las cantidades y las fech•s •n 1u• se re,ul•r• el •rt(culo. 

1111 IE ARTICILO: 10 HYLIJf RIGIOO 15/l 

FWM 
PNITIDll CANTIDAD ffiOGRM\M 

lt 11000 01/01/85 
2. 10000 01102/B!'i 
J. 11000 01/0J/85 
4, 8000 01/04/95 s. 9000 04/05/85 
6. 9000 10/06/85 
7, 1~ 03/07/lr.i 
a. 8000 01/0S/85 
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1. El co1nputador verifica ·tue el nÚMero de .rt(culo exlst1 en el 
archivo Maestro de partes, 

2. El coroputador desplie9a el prograMa de re~uerlMlento de Mate
riales. 

INICIO 

F l N 
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L• opción no.4 de éste •1enl! permite consultar las cédulas IAcJes
tr•s de oper•ciones, entendiendo ~ue 'stas son todas ·~~ellas opera
ciones o procesos posibles en los centros de costo, 

AL seleccionar Jst• opcidn •P•recerl inmediataMente un• panta
ll• Mostr•ndo l•s operaciones con la si9uiente inforMación: no.de o
peración o proceso y no. de centro de costo donde se re•llz• esta o
per•ción. 

- COHSU..TA A W\S cm.LAS llAESTRAS i:t Ol't:AACIOllES _ 

NO, DE 
lffRACION 

010 
020 
030 
~ 
oso 
060 
070 
080 
090 
100 
110 
120 

OCSCRIPCIOPI DE 
LA lffF.ACION 

TEXTIJ!IZADO 
OO!JitHAOO 
MVAIWXl 
TEJIIO OC Mil 
TEJIDO OC ELASTICO 
CORAOO OC F\JKT A 
CIJ!TE PREVIO 
lllIDO 
ELETJct) 
IOllMJ 
1.#.WX) 
TEÑml 

DIAGRAHA DE BLOQUE DEL PROCESO 

DEF'ART AIENTO 

010 
020 
030 
040 
o~ 
060 
070 
080 
090 
100 
110 
120 

1. Al ••lecclon•r est• opción •l COMPUtador mostr•r' •n l• p1ntall• 
l1 infor••ción contenida en •l archivo de cédulas M1estr1s de o
per1c 1 ón. 

INICIO 

f I N 
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La opc i Ón no.5 de éste 111enll perMi te consul hr l•s c•rhs de 
construcción de los art(culoE en la cual se encuentr• l• si9uiente 
lnforr11ación: el nivel dentro de la estructura del producto, l•s sub
estructuras o co111ponentes -tue lo for~1an, la c;int ldad por co•ponente, 
los procesos aplicados y la cantidad producida por hora en el proce-
so. 

Al seleccionar ésta opción, ap•rece una P•ntall• donde se deb•
ra' digita1· el niímero de artfculo del cuat se consultar su estructura 
o carta de construcción. 

- COHSll TA A LAS CARTAS [( COHSTROCCION _ 

NQ, DE MTICU.O: P-0039 

DIGilE LDS DATOS FM.. TllNTES 

DespuJs de haber dl9itado el nÚ••ro de art(culo deseado, •P•r•
ceri la sl9uiente pantalla Mostrando la lnfor•ación re1uerida. 

- CONSl.l Tite ote LMi CMT"5 M CllfSTlllD:llli -

NIJ, DE NITIQl.01 P-0039 PAHTIIOJA "lLUSJlli" 
NJl.tl.1 A IMIDA!J l'f IOIDA: PIEZA 

CMITIDMI 
SEC. CQlf'IKlfT[ CNfT 1 X CDI', IRRM:llli P(lt lftJI, 

11 ~100 1100 70 o 
2. 60260 0170 90 o 

, 31 o o 90 o 
4. o o 100 o 
5, o o 110 o 
6. o o 120 o 
7, o o 130 o a. o o 140 o 
9, o o 1:50 o 

10. o o o o 
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. 
1. Para la priMera pantalla el coMputador verifica 1ue el artículo 

di9itado exista en el archivo de cartas de constru~cidn y en el 
Maestro de partes. 

2. En la se9unda pantalla el coMputador desplie9a la inforMacidn de 
la estructura del artfculo Y su descripcidn. 

:NtCIQ. 

F I N 
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L• opción no.6 de éste 111enJ pern•it4~ visu•liur por P•nhll• el 
calendario de oper•ciones en el cual se Rncuentr•n identific1dos los 
d(as laborables y los d(as no laborables de cada centro de costo. 

Al seleccion•r ¡st• opc1on, aparece una pant•ll• en donde se 
debera' diCJitar el nú111ero del centro de costo del cu1l se dese• con
sult1r su c•lend•rio. 

- CONSllTA AL CALEIIDl\li:IO toE CffRACIMS -

WITRO ll'. COSTO: 10 

DIGITE L06 MTOS FIUIWJES 

Después de h1ber dl9it1do el centro de costo, •P•recer• un1 
P•nh l l• desp l•••ndo 11 descr 1 pc.i ón del centro d• costo y su c1 len
d1r i o de oper•ciones. 

" CEmlO 11[ al&TOI 10 TEXTllllWJO 
l 2 3 

1234567890123456789012345678901 

EIDO NLLLLNLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
~~ LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
HARZO . LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
AMIL N N N N N L L L L L L L L L L L L l L L L L L L L L L L L L L 
llAYO N L L L N L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L 
JLtUO L L L L L L L L l. L L L L L L L L L L L L L L L L L l. L L L L 
..t'LIO L L L L L L L L L L L L L L l L L L L L L L L L L L L L L L L 
IWJSTO LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
SEPTIEJIR N L L L L L L L L L L L L L L N L L L L L L L L L L L L L L L 
ocruMit LLLLLLLLLLLHLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
NCPJIEJllll[ L N L L L L L L L L L L L L l. L L L L L L L L L L L L L L L L 
DICIDllllE L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L L llNIHHIHHtl 

DIOITE LOS DllTOS rPL TAHTtS 
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1. El COMPUt•dor verifica 1ue el centro de costo digitado en la 
prlMer• pant•ll• exista en el archivo maestro de centros de cos
to. 

2. En la se9unda pantalla se desplieH la descripcicl'n del centro de 
costo y ru calendario de operaciones. 

INICIO 

F l N 
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Este 111cnú contiene u11.:i serie de opciones pa1·a ln9reso1r o 111odl
ficar datos a los archivos 111aestros. Estos archivos al111acenan la ln
fo1·m,;ción 111a's importante, resur11ida y relativaf11ente fija necesaria 
para el adecuado funclona111iento del sisteMa. 

- CONTRCX. DE PROWCCIOH E INVENTARIOS -

l1EHU DE t1ANTENIIHEHTO A ARCHIVOS ltAESTROS 

1, PRONOSTICO lt F1lODOCCION 
2, ~'OGRAM IW:STF.1J [( ~OD, 
J, Pf.:OORAMA DE RE!l.[IE llATERIALES 
4, CED,f1AESTRAS CE: OFtAACIOH 
5, CARTAS lt COOTRUCCION 
61 CAl.ENIIARIO lt CffRACIONES 
7, llCl. '8 A IEN.I PRINCIPAL 
91 FIN DE TRABA.JI 

TEa.EE LA lf'CIONI f_t 
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A.5.1 HANTENIHIENTO AL ARCHIVO MAESTRO DE PRONOSTICO DE PRODUCCION. 

La opción no.1 de este 111enú permite dar de atta el pronóstico 
de producci&n para un producto, da1· de baja el pro11Óstico para otro 
o .sh1ple•1ente ~1odiflcar la c~ntidad pronosticada de producción en 
cada uno de los roeses para un product~. 

Al .selvcclonar Jsta opción aparece un for1o1ato donde se deberl 
dlciitar la siguiente infor111ación: 

- N~~ero de art(culo 
- Clavv del cvntro de costo 
- Cl•ve de HoviMlento <A = ALTA 9 = BAJA C = CAH9IO> 

- IWfTENilllEHTO AL PRONOSTICO DE PROW:CION • 

NO, ~ MTICllO: 1010 
CEHTllO ~ COSTOI 10 
C'JE,~ ..il.ll11IENTO: C 

DIGITE LOS DATOS FAL TANTES 
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Una ~az di91ti~os los datos en la pantalla anterior aparecer¡ 
la siguiente pantalla en donde se deber~n introducir las cantidades 
correspondientes al proncistico de produccidn de cada uno de los ~e
ses. 

- IWliENIM!ElfTO Al f'ROliOSTICO t1E F'f\0!".JCCION -

NO. oc A':Tim .. o: 1010 
CENWO [1~ COSTO: 10 
C\'E,D~ MíiVIM!EUTO: e 

ENé:Íl'O FEI<F:EKQ 11AAZO AI<RIL ilAYO -UIIO 

9406 11760 8736 11424 9072 6720 

.U.ID AGOSTO 5€PTIEl1, OCTUFFí llOVIEH. OICIE11, 

9408 1rn.o 9736 11424 9072 6720 

DIGITE LOS DATOS FAI. TANTES 

Después de ~ue se han realizado todas las MOdific1ciones al ar
chivo Maestro de prondstico de produccidn, el coMputador eMitir4 un 
reporte en donde se listan todos los MovlMientos capturados. 

FECHAI 16/05/BS 

NO, DE MTictlO 
CENTRO !( COSTO 
l10VI11IEHTO 

F1lONOSTICO 

ANTERI!Jl 

ACTUAL 

11ANTEHI11IOOO Al fli'Ot«ISTICO [( PROll.a:ICW 

10 NYLIW TEX1UUZAOO IEIIER 15/1 
010 TEXMIZADO 

C CAMBIO 

EIDO FEllREllO 11ARZO ABRIL HAYO • .uno 
J!l.IO AGOSTO SEPT, OCT. l«JIJ, DIC. 

91408 111760 9736 111424 91072 6,720 
94os 11, 760 81 736 11,-124 9072 6720 

~----....,¡ 
9 ,50¡ 10,525 

9,409 11, 760 
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1. El computador vorificar; 1ue los datos Introducidos en la prime
ra pantalla sean correctos, es decir solamente aceptar¡ n~weros 
de artículo Y centros de costo •ue est6n vigentes (activos) en 
sus respectivos archivos, si ~sto no ocurriera as(, el computa
dor enviarJ al operador de la pantalla un mensaje indicando el 
error. 
El error puede ocurrir por•ue no exista el numero de artfculo, 
•ue no exista el centro de costo o bl~n, •ue el tipo de movi
Miento no sea vJlldo <alta, baja o cambio) 

2. Las cantidades estimadas de produccldn por artfculo en cada cen
tro de costo •ue se digitaron en la segunda pantalla, se actua
lizarán en el archivo de pronóstico de producción. 

3. Al ter111in11r de hacer l11s correcciones deseadas a este .Jrchivo, 
el computador iMPriMirl en un reporte, una imagen anterior y o
tra posterior de las Modificaciones realizadas. 

INICIO 

r I N 
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La segunda opcidn de dst~ men~ perMite hacer correcciones al 
programa maestro de pro~uccidn. Estos pueden ser para introducir un 
nuevo producto al progra111a de producción, para dar de baJ• •otro en 
el mismo programa o simplemente para modificar La cantidad pro9ra••
da de un artículo en un centro de costo. 

AL seleccionar ésta opción aparecer/ en La pantalla un for••to 
PHa ·tue se digite en ell• L• siguiente información: 

- NÚ111ero de art (cu lo 
- Clave del centro de costo 
- Clave de MOViMiento <A=ALTA B=BAJA C=CAHBIO> 

- ~ANTENIHIENTO AL PROGRAM [IE f'ROL'lJCCIOH -

HIJ, DE ARTict.n.D: 1010 
CENTRO DE COSTO! 10 
CLAVE ~ llDVIllIENTOI C 

11. DIGITE LOS llATilS FAL TAHTES 
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Despuds de haber di9itado Los datos anteriores aparecerd Id si
guiente pantalla en donde se deberSn introducí1· las cantidath?.'.; pro-
9raMadas Mensuales para cada art(culo y centro de costo. 

- iWHENIMlEllTO AL PrtGGMllA C•E f'ROC•UCC!O.~ -

NQ, [{ ARTICULO: l•J!O 
CENTRO DE COSTO: l(J 
Cl.Ai.f: OC HOVIHIDITOl e 
!'i;:06Rt./1A[IAI 

ENERO FEBRERO MRZO AMIL HAYO ..l.INIO 
9000 10500 9000 10000 0500 9000 

.U.IO Ar.JOSTO SEPTIEPI. OCTUf.Rr NOVIEM, DICIE!I, 
9400 11000 8736 11424 9072 6720 

PROW:CION REAL l 
ENERO FEid\'ERO llMZO Al!RIL llAYO JMIO 
8500 10150 7688 12155 7966 336 

.U.10 N.iOSTD SEPTIEH. OCTUf!RE NOVIEll, DICIEI\, 
o o o o o o 

DIGITE LOS DA TOS F AL T ANTES 

Al fin•lizar el ManteniMiento •l archivo del prograMa Maestro 
de produccidn •l c0Mput1dor iMPri•irl un reporte •n el 1ue se·listan 
las Modificaciones, tal COMO se presenta J continuación: 

IWITEHillIEHTO ¡t. PflOGRNtA tw:STRO ll PROW:Cilll 

FECMi\I 16/~/85 

MTICll.O 1010 ltfln T11tur 111d1 1511 
c. COSTOI 010 TEXTl.RIZAOO 
lllYillIOOO C CNUIID 

flRBM\ º·"· am FEllRERO MRZO M!Rll llAYO .11110 
.U.ID GISTO SEPT. OCT. IO/, DlC, 

-MTES ... KG .,,ooo 101soo 9,000 10 000 a,soo 9,000 
'11400 11,000 81 736 111424 91072 6,720 

HI l(Sf'l(S 111 .,,000 10,500 9,000 10,000 9,500 91000 
91400 11,000 9,700 111000 9,000 6,700 

Ent •. 40120~ 
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DIAGRAM~ DE FLUJO DEL PROCESO 
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1. El coMputador varificarl ~ue los datos introducidos en la prlMe
ra pantalla sean correctos. Lo serán si el nÚh1ero de .rtículo y 
centro de costo estin activos en sus respectivos archivos y si 
adem¡s, el tipo de movimiento es v¡liao. CA=ALTA 9=9AJA C=CAH910) 
Asimismo la descripción del n~mero de artículo y del centro de 
costo serln to111ados de sus respectivos archivos. 

2. Las cantidades proqramadas y la producción rl'al para cada artí
culo y centro de costo 1ue se diqitaron en la sequnda pantalla, 
se actualizarán l'n el archivo del proqrama mal'stro de producción. 

3. Posteriormente al mantenimiento del programa maestro de produc
ci&n, sl' iMprimiri un reportl' Indicando las cantidades proqraMa
das y la producción real, antes y después a Las 1~odificaciones. 

INICIO 

f'1 N 
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Esta opción del 111enú de 1nantenih1iento, per1nite 111odificar la 1n
for111aci&n contenfd,¡ en el pro9ra111a de re'\ueri111iento de 111ateriales. 
En este archivo se encuentran todas a'\uellas partes y la cantidad 
~ue deberl ser comprada para cubrir el programa de produccidn. 

· AL seleccionar ffsta opción, aparecerá' una pantalla en do11de se 
debe1·/ dlgltar el ntfn1ero del art(culo, la fecha en •\ue se re'\uiere y 
el tipo de 111ovi111iento. 

- ffiOGRA/1A C€ REOUERJHIENTO DE MATERIALES -

NO, DE ARTIClt.O: 
FECHA PROORNIAMI 
ll.IWE IE: l!OYIHIENTOI 

DIGITE LOS DATOS FAI. TAHTES 

!O 
160685 CDlllll1MJ 

C CA B o CJ 

Una vez digitados los datos en la pantalla anterior, aparecer/ 
la siguiente pantalla en donde se debera'digitar; la cantidad soli
citada, cantidad reci~ida a la fecha y fecha de la ~lti•a entrega. 

- Pl\OORiW [( REIURIHIEMTO 11: HATERllUS -

NO, 11: ARTICIA.01 10 
FECHA RElllRIDAI 160~ 
CLAVE 11: ICVIHIEHTOI C 

CANTIDAD SOC.ICITAMI 10000 
CANTIDAD RECI!IIDA A LA FECHA: 6500 
FECHA DE U1.. Til1A ENTRE GAi O l 06?~ 

DIOITE LOS DATOS FALTANTES 
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Al •er111i11cir :·t mantenii11iento al pro9r.a111a de re1uerl111iento de 
wateriale~ el coMputador tMPriwirl un reporte con las Modificacio
nes realir.ada~. 

i!ANIDIIHIENTO AL PROGRAl1A DE RElllJERIHIEHTO OC HATERIAl.ES 

FECHA: 16/0S/85 

AATICllO 
FECHA PROG: 
llJVIKIEHTO 

10 Hrlon Texturizado IS/l 
lS/06/85 

C CAIIDIO 

CANTIDAD 
Sll.ICITADA PROORAllADA 

9,000 

s,ooo 

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO 

FE~ 
ll.T.rnT. 

1. El co1o1putador verificar.< ·:i.ue los datos di9itados en la pri111era 
Pantalla sean válidos, es decir, 1ue exista el arti"culo en el 
archivo 111aestro de art(culos. 

2. La descrlpcldn del art(culo se toMarl del archivo maestro de ar-
tículos. . 

3. Los datos Introducidos en la segunda Pantalla se actualizarln en 
el archivo de requerl111ientos de material. 

4. Se i111prfmiri un reporta con las cantidades anteriores y poste
riores al 111anteni111iento. 

INICIO 

FIN 
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Esta opción perinlte dar de alta, dar de baja y 111odlficar l.; 
descrlpci&n en el archivo de las c~dulas 01aestras de operación. En 
este archivo estln almacenadas todas Las operaciones posibles de los 
centros de trabajo, con su respectiv~ clave de operación, descrip
cicfn y centro de trabajo en donde se realiza La operación. 

Al seleccionar ésta opci&n aparecerJ la sl9ulente pantalla en 
donde se dlqitarJ La clave de la operación y el tipo de hlOVi111iento 
<A=ALTA B•BAJA C=CAHBIO> . 

- ~TENI"IEHTO A LAS CEitU5 ltAESTRAS tE lfERACICH -

C..IM: DE LA OPERACIOHI 10 
TIPO re IDJI"IEHTD: e 

DIGlTE LOS DATOS FAi..TAHTES 

1 

, 

Posteriormente aparecerl la si;uiente Pantalla donde se deberl 
describir la operac i Ón CI indicar el centro de costo donde se rea L i -
za. Por supuesto ~ue el centro de costo debe existir en el waestro 
de centros de costo para 1,Ue el co111p u tador acepte ésta i nformac 1 Ón. 

- 1\.-.NIDIIHIEHTO A LAS CED1.JLAS MAESTRAS OC Ol'EAACION -

a.AVE DE LA OPERACION: 10 
a.AVE OC llOVIMIENTO 1 C 

~~r.99.~ ºg ~ Qf.~~!~ ~.·.~!Q 
IDTUUZAOO 10 

DIOITE LOS DATOS FAL TANTES 
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Al t "tninar t-L manteni111iento a las cédulas m<1estr.:is de opera
ciones, e, co1dputador lmpri1niriÍ un reporte con la lnforruciÓn .111te
rior Y posterior de las cédulas 1ue hayan tenido Movi1111ento. 

IWiTENIHIOOO A LAS CEIU.AS MESTRl\S OC Of'ERACION 

FECHA: 16105/85 f()JA NQ, 

M, OF't ESTAOO IIESCRIFOlll ~ LA IHRACION e.COSTO 
m-=i -==-~ ......... =-= 

NITT:S 010 A TEXMISADO 010 

rESPIES 010 A TEXT\.RIZAOO 

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO 

1. El coMputador ~erifica 1ue el tipo de •ovirolento sea vllido CA,B 
o C> 

2. En la se9unda pantalla el computador verifica 1ue el centro de 
costo exista para 1ue se re9istre el moviMiento en el archivo de 
cédulas Maestras de operaciones. 

3. Se i111prl111e un reporte con las cédulas Maestras de operación ac
tualizada con la información antes y después del mantenit1iento. 

INICIO 

f' IN 
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La opcio'n no.5 de este 1~enú per111ite dar "1anteni111iento al archi
vo de cartas de construcción o sea, la estructura de cada art(culo. 
Este archivo contiene la sl9uiente infor111aci6n: 

- Numero del artfculo 
- Nivel de la estructura 
- Hasta diez procesos para su fabrlcaci~n 
- Cantidad procesada en cada uno de los diez procesos 
•Hasta diez coMponentes para fabricaci&n 
- Cantidad nec•sarla )or cada uno de los componentes 

Al seleccionar ,;sta opclcÍn aparecer/ una pantalla pan •tue se 
di9ite en •lla el n~•ero de art(culo y la clave del MoviMiento. El 
coMputador v•rificará ~ue el nÚMero del artfculo exista en el archi
vo Maestro d• Artfculos, si existe y adeMls éste cOMPonente es a su 
vez un sub-ensaMbl•, este deberá existir taMbién el archivo de es
tructuras, cu•ndo un COMPonete sea un parte co111prada ésta no deber/ 
existir en el •••stro de estructuras. Al CUMPllrse ésta condiciones 
el co•Putador aceptar/ •L Manteni111lento. 

- IWfTEHittIENTD A LAS CARTAS DE CtJ.'STRUCCION -

NO, [JE ARTiet.tO: P-0039 
CLAVE DE HOVIttIENTO: C 

.. DIGYTE LOS DATOS FALTANTES 
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Des·· uifs dP di '1 i t ar los da tos Mene 1 onados anter i or•ente, •P•r•
cerá las• 1uientr· pantalla en dode se deberil• introducir l• lnfor••
cldn 1ue se detalla en spguida: 

- Nivel del ensaroble dentro de la estructuril del producto 
- Cada uno de los procesos necesarios en su fabrlcacio"n <hasta diez 

procesos> 
- Cantidad procesada por hora en c•d• uno de los procesos 
- Co111ponentes necesarios para su fabrlcacion (hasta diez co•pon•n-

tes) 
- Cantidad necesaria por cada uno de los COMPOn•nt•s 

r ... 

- IWflEHI"IOOO A LAS CMTAS It CCllSTJU:cIIJf • 

NO, DE N!TICllOI P-0039 PNITIIOIA "ILUBION" 
Cl.M: DE lllYl"IEHTOI e 
Nli.B. It LA ESTRU:Tlftl A 

!lEC. ffllX:ESO f!IOD, X ttt. IXJlfllfJf'I[ CAlfT,X COP 
11 60 o . 40100 1.00 . 
2. 70 o . 60260 0.10 . 
J, 80 o . 280 .oo • 4, 90 o 
5, 100 o 
6· 110 o 
7, 120 o 
e. 130 o ,, 1..0 o 

10. 1~ o 
\.. DIGllE LOS DATOS FM.TrMES 

.Un• vez ter•lnado el •anteni•l•nto a las cart•s de construc• 
clón, •l co•putador i•Pri•ir¡ un r•porte •ostrando la infor•acicfn 
ant•s y despu9s d• la actualización d• las c•rtas d• construcción 
•odiflc•du. 

CMT"5 JE CtllSlRU:Cllll 

FECHA! 16105195 111.JA 11), 

l«lo DE NITJctlDI P-003? PAHTIIEillA "ILUSION" Ntl.tl A ,.,.,, A = -- -
Hic.n. It LA ESTRIXTURll 1 A PROil.CTD TERlltliADO 

llUANTESHI 

SEClDCIA lo ::o Jo ... 5o 6t 7• 81 ,, 10• 

PliOCESD o o o o o o o o o o 
PRQD,X IR o o o o o o o o o o 
Wf'Ol(H1E o o o o o o o o o o e, X ct»f>, o o o o o o o o o 
H•DESPUES ... 

NllJEL [( LA ESTRtXT\.IRA 1 A l>f!OW:TO TDlllltWIO 
90 100 110 
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t. El co~1putador verificara• 1ue el enaa111ble <num .. 1rtrculo> exi.s-ta 
en et archivo maestro de partes y 1ue el tipo de movimiento sea 
vllido, si es ast el Mantenimiento serl permitido (!a.pantalla>. 

2. En la 2a.pantalla el computador v~rificarl 1ue las operaci~nes y 
los COMPOnentes existan en los archivos de c~dulas maestras de 
operación y en el ldaestro de partes. 

3. La lnforMación capturada en la 2a.pantalla será almacenada en el 
archivo de estructuras. 

4. TerMlnado el Mantenimiento se imprimir/ un reporte con la infor
ci&n antes y después, de las cartas de construcción afectadas. 

INICIO 

F 1 N 
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La Of•· iÓn no.6 de e'ste l•lenú perrolite dar rr1antenlrr1lento al calen
d.irio anual de operacione>. En éste archivo se Identifican todos los 
días del año para saber 51 son Laborables, festivos, sa''bados y do
Minqos, no laborables, etc. 

Al seleccionar ésta opcio'n apani'cera' una pantalla en donde se -
podrán identificar los días del año, según Las siguientes cl•ves: 

L = labor ilb les 
N = no laborables 

I' -CALENDARIO DE Of'ERACIOllES- " 

CENTRO oc cosro: 10 TEXT¡J¡JZAI!IJ 

ENERO 
FEBRERO 
HARZO 
ABRIL 
MYO 
.llfID 
.U.ID 
AGllSTO 
SEPTIEllH 
OCTUllRE 
NOOIEl1BRE 
D1CIE!IIJRE 

1 2 3 
!234567B90!234567S90!234S678901 

NLLLLNLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
NNNNNLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
NLLLNLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
NLLtLLLLLLLLLLLHLLLLLLLLLLLLLLL 
LLLLLLLLLLLNLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
LHLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
L L L L L L L L L L l L L L L L L L L L L L L tfflNNMlNNI~ 

DIGITE LOS DATOS FALTANTES 

Al terMinar de hac•r la ld•ntiflcaciÓn d• los d(as •n el calen
dario d• op•r•ciones, •l co•put•dar i•Pri•irl un reporte en l• sl
tuaclon actu•l y ant•rior d• ést• calendario. 

IWfT, M. CM.DllMIO DE CftRlllCIDIB HM 1915 

FECHi\I 16/05/85 

e, COSTO: 010 TEXTllltZAOO 

1 2 3 
DIAS 12345679901:?345678901234~678901. 
maa -==---=-~==-.:;.~==== w 1 

ENERO ANT NNNLLNLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
~T NLLLLNLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 

FDRERO AHT LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 
ACT LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 

llARZO AHT LLLLLLLLLLLULLLLLLLNLLLLLLLLLL 
~T LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLW..-..--.-.-1 

ABRIL N N N N H N H L L L L L L l. l l. L l. 
LLLLLL 
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1. EL coffiputador verificarl que Las claves digitadas para idan1ifi
car Los dlas sean L o N unicamente. 

2. La ldentlficacicín de cada uno de Los d(as se al111acenara'en el 
archivo del calendario de operaci~nes 

INICIO 

F l 11. 
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B. "'\ENU DE Cl•!HROL DE INVENTARIOS <.C. I.) 
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Este 11wnÚ ~L igual 'tUe el de control de produccio'n, consta de 
una serie de opc 1 ones ·, ue a su vez son t a111b i fÍn Menús. L•s opc 1 ones 
'ue a•ur s9 encuentran son para captura de datos, procesos de infor-
1.ac IÓn, reportes, consultas y 111anteniMiento a archivos Maestros. 

- CONTROL Dt: F'RO!U:tl~ E IIMNTMIOS -

lf:ml PRINCIPAL DE CONTROL. lE INVENTAí<IOS 

TEtlEE LA IFCIIJI: ¡ _ ¡ 

1, CAPMA DE DATOS 
2, PROCESOS 
3, REPORTES 
~. Cl»ISU!.TAS 
S. fWIT, [l'. ARCHIVOS MAESTROS 
6, 1111. l.el M. l'El«J PRINCIPAL 
7, FIN DE TRABAJO 
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B.1. MENU DE CAPTURA DE DATOS <C.l.> 
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En éste Menú sol•11utnte se encuentra unill opc iÓn, 1.Ue se ut i Liza 
P•r• in;res1r l•s tr1ns~cciones o MoViMientos de inventarios. 

- COORll. IE PROWCCION E I~ARIOS -

l1EMJ CAP'MA DE DATOS 

1, TRANSACCIDIES OC INVENTARIO 
2, IJ!l.\.IER AL HENU PRINCIPAL 
J, FIN IE TRABA.ll 

TECLEE LA OFCION: U 
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B.1.1. ~APTURA DE TRANSACCIONES DE INVENTARIO. 
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Al seleccionar ésta opción, aparecer.' un• pantalla en donde se 
debe1·á digltar la inforrnaciÓn de cada una de las transacciones en el 
a lMacen. 

Las claves de transacciones de inventario 1ue se utilizan P•ra 
ingresar Los Movirnlentos de entradas y salidas a los •l•acenes son 
los siguientes: 

- EC Entrada por CONPra 
- ED Entrada por devolución 
- SV Salida por vent• 
- SP Salida por pruebas 
- SD Salid• por desperdicio 
- SD S•llda por devolucion 
- ET Entr•d• por traspaso de al•acen 
- PR Salida por traspaso de al••cen 

En ésta opción el co1dputador verificara' •\Ue tanto el ut(culo 
COMO el •l•acen existan en los archivos de existencias, ••estro d• 
arctfculos y ••estro de aLM•cenes respectlvaMente. 

Verificar/. •deMÍs, 1ue el código de transacción ••• al9uno de 
Los Mencionados anterior•ente y por Últl•o, verificar• 1ue sea dl9l
tada alguna cantidad y alguna fecha en Los caMpos respectivos. 

- CAPTURA 1€ TRAHSACCIOHfS t€ 1111/ENTllRID -

llRTIDl.01 10 
AIMCEI: l 
cw:.~1111: Et 
CNfTllWU ~ 
FEa.\I Ol068S 

DlGITE LOS MTOS FM.THfTES 
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Al terMinar de in9resar todos los Movimientos de alMacen, ~l 
cOMPutador impriMlrl un reporte en donde se reflejen 'stos, para ve
rificar 1ue la captura se haya realizado correctamente. 

CAPTURA DE TRHNSACCIOllES [!E INVEtffARIO 
FECHA: 16/0:S/85 l«IJA NO. 

MJIACEH: H•terias Pri .. s 

ARTICll.O ttSCRIPCIOH CLAVE FECHA CANTIDAD 
TRAHS, HO'JTO, 

10 Nylon Rlgldo l:S/1 EC 01/06/B:S 
10 Nylon Rlgldo l:S/1 Sf' 04/06/BS 
10 Nylon Rigldo l:S/1 PR 04/06/85 
10 Nylon Rl9ldo 15/1 PR 10/06/85 
10 Nylon Rl9ido l:S/1 PR 12/06/B:S 
10 Nylon Rlg Ido l:S/1 PR 13/06/S:S 

DIAGRAHA DE BLOQUE DEL PROCESO 

1. El co111putador v•rifica 1ue el m!111ero de artfculo y al111acen exis
tan en Los archivos Maestros respectivos. 

2. Se verifica t .. 1blén 1ue se di9lte al;'.!na fecha y al;una cantidad 
en los campos respectivos. 

3. Los 111ovi111ientos capturados de al111acen se ;uardan en el archivo 
histórico de transacciones para después actualizarlos al archivo 
maestro de existencias. 

4. Se l111prime un reporte para verificar 1ue la captura haya sido 
correcta. 

um:m: 
" .. 

F _IN' 



EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS 
CASO PRACTICO EN UNA COMPA~IA TEXTIL 

B.2. MENU DE PROCESOS CC.I.> 
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El wen' de procesos estl forwado por las tres si9ulentes opcio
nes; actualh:.1cio'n de tu transacciones de inventario al Maestro de 
existencias, cierre wensual para dejar en cero Los caMPOS de acu•u
Lados wensuales y cierre anuii para dejar en cero los caMPOS de acu
mulados anuales en los archivos de control de inventarios. 

CONTROL DE F'l\'Ótlt.ICCION E IINENTARIOS 

HENU tiE PROCESOS 

1, ACT, Tl"ANSACC!ONES ['E' IINENTARIO 
2; CIE.~RE MENSUAL 
3, VOLVER A MENU PRINCIPAL 
4. FIN DE TRAPAJO 

TECLEE LA OF'CIOll: U 
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La opci~n No. 1 de éste 111e'nu, permite actualizar las tra11sac
clones de inventarlos al archivo maestro de existencias. estas tran
sacciones son las 1ue se capturaron previamente en el men~ de captu-
ra de i1Jvent.arios. , , , 

Al seleccionar esta opcion aparecera una pantalla en donde se 
deberl dl9itar la fecha de las transacciones 1ue se desean actuali
zar. 

- ACTUALIZACION DE LAS TRANSACCIONES DE lNVtllTAR!O -

DIGITE LOS DATOS FALTANTES 

DIA : 16 
HES l 05 
AÑO : 85 

, 

Al tertAinar el proceso de actu.allzaclÓn, el co111putador l1t1prl111i
ra un reporte en donde se verl reflejada l;i actuallzacid'n de los hio
virnientos a los saldos del maestro de existenci•s. 

MCTUALIZACION OC LAS TRANSACCIIHS IlE INVENTARIO 
FECHA: 16/05/95 tnJll NO, 

Al.HACEN: 1 ~terln Pr1Hs 

ARTICULO llOV, FECHA HORA SALDO CANTIDA[J SAl.00 
NjTERICll llOVTO. ACTUAL 

10 EC 01/06/95 00:10100 s,:m 
10 SP 04/06/95 07159100 30,351 
10 PR 04/06/95 13:45:10 30,31)0 
10 PR 10/06/85 15137105 25,000 
10 PR 12106/85 10150:00 22,500 
10 f'R 13/06/tr.l 09123153 21,000 
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1. El coMputador verifica 'ue se dlgite alguna fecha en la pantalla 
2. Las transdcciones de inventarios 'ue previaMente se ingresaron 

en el Mend de captura y •ue sean iguales a la fecha •ue se digl
to en fÍste proceso, se adicionara'n <se su111.ara'n o restaran> al 
saldo del archivo de existencias. 

3. Se lmpr ime un reporte 14ostrando la afectac icfn de las transacc io
nes a los saldos del archivo Maestro de existencias. 

INICIO 

F I N 
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La opcio'n No. 2 de t!ste IRentÍ, deja en cero los ca1Rpos de acu111u
lados Mensuales en los archivos Maestros de clientes, proveedores Y 
existencias, ·para dejarlos disponibles en el siquiente Mes. 

Al ter111inar el proceso el coh1p 11tador i~ipr i111ira' tres reportes 
Mostrando Los acuMulados mensuales a esa fecha de los archivos.111en-
cionados anterior111ente. 

El forMato de h1presi&n de Los reportes son los siquientes 

RE~TE C€ ACUIU.AOOS AL CIEF.fiE l'IElíSUAL 
u• Cl IEHTES *" 

FECHAI 16/05/85 

a.IEHTE 1«1: 100 LIVERF00.1 s. "'' SALDO POR coBAAR: 
VEHT AS ACIJll, EN EL l'ES O PAGOS Arul, HES: 

CLIENTE 1«11 100 EL PALACIO IiE Ho SALDO F'Of: COm.R: 
VENTAS AWI• EN EL l'tES O PAGOS ACUl1111ES: 

REf1JRTE C€ ACUl1UlADOS AL CIERl\t tE:NSl.JAL 
'** PRll'JEEDllRES '" 

FE~: 16/05/85 

PROVEEDOR 1 21:Í NYLON DE 11EXIC01 S,A, SAl.00 POR PAGAR! O 
CO!ffAS AC\Jll, EN EL HESl O PAGOS ACIJt,f'IESI O 

PROVEEDOR l 250 CELA/€SE 1€XICAHA1S1A• 
Cllff'RAS ACl/11, EN El MESI O 

REPtllTE IE ACUl1UlAOOS AL CIERRE l'EJt!iUM. 
H• EXISTENCIAS ... . 

~I 16/0518:1 

'L!W:ENI 1 ltATERIAS f'RiltAS 

MTICll.D 10 Nylon Ri9ido 1:1/1 

OORADAS f~ COHf'AAS EN EL PES 251000 
EHTR~MS POR WJ, EH EL lt:S O 
OORADll POR TIMSPASO OC .u, O 
M..IDll POR TRASPASO [( fU, .101JO<l 

llRTICll.O 20 Nylon Ritldt 201:! 

OORNll\S PllR mffAS EH EL 11:9 27 """ 
OOAAMS POR ((V. EN EL !'ES ''o 
~.:-==:~: 13,ni& 

SAl.00 ACTUM. 201000 u," KG 

SAL IllAS POR f.DT AS EN EL 11ES O 
SALIDAS POR C€SP, EN EL llES O 
SALIDAS POR C€V, EN El l'IES O 
SALIDAS POR f'fUllllS EH EL ID :11 

SAl.00 lllCT\Jli.. 19,250 U'"' KO 

SALIDAS f·OR 4,0TAS EN~"ª·'::..!i~---...¡ 
SALIMS POR [€Sf', 
SALIDAS FU! C€V 
SALIDAS POR 
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DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO. 
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1. El coMputador pone a ceros los acu•ulados 111ensu1l•s d• los •r
chívos de clientes, proveedores y existenci1s, p1r1 lnlci1r •l 
prr/x i 1110 111es. 

2. Se iMpr l,.h1en tres reportes c:on los 1cu•ul1dos • l• f•ch• del cie
rre de estos archivos. 

INICIO 

:F I lf 
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8.2.J. CIERRE ANUAL. 
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L• opc io'n No. 2 de t!ste 111enJ, d•J• en cero Los Ci111pos de acu111u
l•dos •nu•les en los •rchivos 111aestros de clientes, proveedores Y e
x~stencl•s, p•r• dejarlos disponibles en el ~i9u!e~t~ •fio. 

Al terMin•r el proceso el co111p•1tador 1111pr1111ra tres reportes 
•ostr•ndo los •cuMul•dos anu•l•s • ¿sa fech• de los •rchivos 111enclo
n•dos •nterlor••nte. 

FEMI · 16105185 

REPlllTE tt ACllU.ADOS AL CIER~E ANJAL 
llll a.IEHTES •H 

Q.IENTE NIJI 100 Ll'8f'm..o s, A. SM.ro POI CQljRMI O 
VENTAS ACUI, EN EL AMI O PllOOS Aall.~: O 

Q.IENTE NIJI 100 EL PALACIO tt H• SM.1lO POI CQllRM: 
UEHTMi Aall. EN EL Aílll O PAGOS *lit.AMI: 

FEDMI 16/oe/15 lllJA NIJ, 

fll!OIJEEIQ! 1 213 H\'l.IW tt llEXICO, S.A. SM.1lO pa¡ PAGARI o 
CllfMS M:!Jt, EH EL tllÑlll O Pi1100S ~.IWJ: o 

REFIJ!TE tt ltCllU.ADOS i111L CJEJllE .._ 
He EXIS'IEl:IMi He 

MMDI 1 MlEJUMi 1'11111115 

MTICWI 10 llyl11 Rlt ldt 1:511 

ElfT1b\MS POI Clll'fMll EN n. N«l 251 000 
OORAMS POI mi. EN n. KiO O 
ENTRllM PUi TRA9PASO DE AIJI, O 
SALID!\ F1R TAASP"50 OC fOI, 10,300 

MTICl.l.O 20 Nylon RI~ Ido :?O" 
EHTRllMS F1R C!»f'RAS EN El MtO 
EMTllAM9 !>al mi, EN EL AÑO 

111.M NI), 1 

SM.DO ACTUN.. 20, ooo u.1t .r; 

kIMS ~ '.OTAS EN EL AíiO il 
SALIIIAS Pm DESI', EN El. ~ O 
SALil!AS POR DEV. EN EL r.;..o ,, 
SALIMS POR f'RLCMS EN El. AittJ ~ 

SM.00 ACTUAL 19.250 U,". n; 

ENTRAM F'OF! TRASPASO OC Ali!, 
SALIM ~ TRASf'~iWt&---.l.~lL_J.!~~ 
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1. El computador pone a ceros los acu•ulados anuales de los •rchi
vos de clientes, proveedores y existencias, para iniciar el sl-
9uiente año. 

2. Se iMPri1en tres reportes con los acuMulados a la fecha del cie
rre de estos archivos. 

INICIO 

:r 111 
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HENU DE REPORTES cc.I.> 

• • 
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Este Menu est• ,forMado por una se~ie de opciones 1ue permiten 
obtener la inforMaclon Impresa 1ue esta almacenada en los archivos 
Maestros de control de inventarios. 

CONTROL [( prolXJCCIOH E INVENTARIOS 

IENI ~ REPORTES 

1 • CATM.000 ·[( ARTICUl.OS 
2, CATM.000 DE EXISTENCIAS 
J, CATM.000 DE Al.11ACENES 
4, CATM.000 DE CLIENTES 
5, CATM.000 DE PROVEEOORES 
61 CATM.000 1E INVENTARIO "AOC" 
7, REPD'lTE DE REAl'RO\/ISIONAl1IENTO 
9, REFMTE HISTORIC:O DE TRANSACCIONES 
9, UOLllER AL 11ENU PRINCIPAL 

101 FIN 1E TRABAJO 

TECLEE LA Of'CIONI 1-1 

' 
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8.3.1. CATALOGO DE ARTICULOS 
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La opc i&n No. 1 de e'ste 111enú penli te obtener un c•tá'lo90 de los 
artículos tue maneja La compaftia. 

Al seleccionar ésta opc iÓn el co~1putador i111pri111ira éste cata'lo-
90 en el siquiente forM•to. 

CATALOGO riE ARTICllOS 
FECHA: 16/05/85 HOJA NQ, 

ARTICl.lO 10 hylon R1qido lS/1 

Unid. lled, KG Tipo de f\rtlculo C Nivel de la Estructura , 
Procedenci1 N Proveedor ~13 Tie111>0 de entreqa 015 Días 

Costo Std. 450.00 Demanda Anual 
Costo •Jnit 480.00 Cantidad liinl~a 
Ult. p, Co1111r1 480.00 C~ntidad Max1ma 
Precio Vh. O Punto de Reorden 

ARTICllO 20 Nylon Riqidc 20/S 

Unid, Hed, KG Tipo de Artic11lo C 
Procede ne: i a N Provttdor 250 

Costo Std. 
Costo uní 1 
Ult. P, Co111>ra 
Precio Vh 

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO 

120,000 Re;erva de Se9, 
6,500 Lote Econ. Colllf> 

2; ,000 Lote Ecor.. Fnd 
6,500 

4,000 
20,500 

1. El co111putador IMprlMe un catáloqo con la inforinacio'n de c•da uno 
de los artículos del Maestro de partes. 

INICIO 

F IN 
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9.3.2. CATALOGO DE EXISTENCIAS 
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La opción No. 2 de éste r~enú permite listar un catÍlo90 de los 
ar t (cu los ub 1 ca dos en los almacenes, as ( corno sus ex i stenc 1 as. 

Al seleccionar 'sta opció'n se obtiene éste catalogo de art(cu
los a9rupado por alMacen en el si9uiente formato. 

FECHA; 16/0S/8'5 
CATALOGO DE EX!Sl ENCIAS 

HOJA NO, 

ARTICULO ~SCRIF'CICll F1l1JC, U,M, PUNTO CANTIDAD 
REOllIDi FISICA 

10 Nylen Ri9 ido 15/I H ~·G 9,500 
20 Nylon Rl9ido 2015 N ;(ü 9,500 
30 Nylon Ri9ido 40/10 N KG 14,000 
40 Nflon Ri•¡ ido 100134 N l\G 1,200 
5(1 Nylon Ri9ldo 140/J4 N liG 1,050 

110 Lycra Desnuda 40 I KG 2,000 
I~ Lycra ['esn~da 70 I l\G 1, 70-0 

DIAGRAHA DE BLOQUE DEL PROCESO 

1. EL computador impriMe todos los artfculos de cada almacen del 
archivo r~aestro de existencias y toMa de éste su vxlstencia ff
síca y su punto de reorden. 

2. Se tOhla la descrlpció'n d• cada artfculo del archivo 111a•stro de 
partes. 

3. La descrlpcio'n del ah1acen se to111a d•l Maestro d• al•acenes. 
4. Se imprime Jste reporte a9rupando Los artrculos por al111ac•n-

INJCJO 

rt N 
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S.3.3. CATALOGO DE ALMACENES 

151 

La opci&n no. 3 de dste menu ~mprime un cat¡lo90 de alMacenes, 
en el cual se lista l.i infoi-111aciÓn de cada uno de los al•acenes '\Ue 
tdaneJa la co111pañia. 

CA T ALOOO [I[ ALMACEJE:S 
FECHA: 16/05/85 lfJJA NQ, 

ALJI, TIPO COSTO AREA AIJ1, 
NUJ1, [if:SCRIF'C!ON AIJI, ALl111TO. 11TS 

1 t1ATERIAS F'RIMS e 501000 1 t:IOO 
2 FLANCOS e 20,000 600 
3 Pfi1lOOCTO TERlllNAIIQ e 70,000 1.500 .. REF'ACCIOl<'ES Y SU11IN, C 20,000 ~ 
5 f'n1JD • EH PROCESO A o 30,000 

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO 

L El co11tputador ifllPl·iMe el cit:lo90 toHndo la inforHcio'n del u
chivo •••stro de alMac•n•s. 

·INICIO 
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8.3.4. CATALOGO DE CLIENTES 
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La opciC:n no. 4 de éste men.Í perhiite i111Primir un cata'togo de 
los clientes con •tuie'n trabaja ta compañia. 

Al seleccionar esta opcidn, se imprime el cat/to90 con la si-
9u lente 1 nfor111ac i&n. 

FECHA 1 16/05/SS 

D. IEHTE Hll1llRE 
IUI. 

00100 Liverpool, s. A, 
00110 El Pal•clo de Hifrro 
00120 Suburbi•1 s. 11, 
00130 llurrer•, s,11, 
00140 Farca V Farca, S,11, 
001SO Hnos. Herrera, s, 11, 

CATALOGO DE CLIENTES 

GIRO· f'RINCIPAL 

Tienda de departamentos 
Tienda de dep3rta11entos 
Tienda de depart .. tntos 
Tienda de Auto5ervicio 
Tienda dt Ropa ~n Gral. 
Dlst. de Ropa tn Gral. 

l«IJA l«J, 

TI COH 10 TELEFONO 111 
PO PAG e.LADA lllR".rnl 

00··000 5-::?MJ-SS 
00-000 5-25-10-27 
00-000 3-37-01-17 
00-001 .. 

DIAGRAHA DE BLOQUE DEL PROCESO 

1. El coMputador impriMe el catÍlo90 to•ando l• lnforMacio'n del ar
chivo Maestro de clientes. 

INICIO 

A 
-PRa:ES0--1:---i[CLI,. 

F I H 
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8.3.5. CATALOGO DE PROVEEDORES 
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La o,•ciÓn No. 5 de éste rnenrÍ per111ite l111prl111ir un ct1t.'lo90 d• 
los proveedores con los cuales trabaja habltualMente la co•P•~I•. 

Al seleccionar éstd opción se iraprlro1e el cata11090 con l• lnfor
r11ac i rfn de cada proveedor •\Ue es tor11ada de 1 ar ch 1 vo -•aestro de pro
veedores. 

CATALOGO [IE Pf;.'OVEEOOfi'ES 
FECWt: 16/05/85 

NO!il:lfi! GIRO PRINCIPAL 

00213 Nylon de Hexlco, s.,\, Fab. de Fibras Quialcas 
00~..0 Celanes?. Herlcana Fab. d1t Flbrn Ouimic.s 
OOZ70 Fibras QuimlcH, S1Ai Fabo de Flbrn Oui•icas 
00290 Flbus Sinteticn Fab, de Fibras llui111icas 
001..0 Text. La Hoder111 Con1•ert idora d• Fibra;. 
001:50 Convertu, s, A. Ctnvrrtldora de Fibru 

DIADRA"A'DE BLOQUE DEL PROCESO 

HOJA NIJ, 

TI COI/ *'* TELEFONO 1u 
PO f'AG e.LADA NlK'.RO 

00-000 5-86-90-44 
00-000 5-49-10-45 
00-000 s-12-05-n 
f\f\ "'""' "I 

1. El co•putador l•Pri•• el ct1t,lo90 to••ndo ltl lnfor••clo~ del ar
chivo •••stro d• prov••dor•s. 

JHICJD 

F l N 
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8,3.6. ANALISIS DE INVENTARIO "A,B,C" 
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' , ' L• opcion No. 6 de este menu permite obtener un reporte de ar-
t(culos tl•sificado por qrupos se9Ún el sistema "A,B,C" de Control 
d• Invontu los. 

El criterio de selección 1ue se tia tomado para a9rupar los ar
tículos en las cateqorroiis A, By C ha sido su utilizac:icln o 111ovi-
•i•nto. 

Al séleccionoilr estoil opción aparecer: una pantalla en donde se 
deber/ di q i hr el nú111ero del ,¡¡ l111acen del e ua l se desea el reporte. 

- NW..ISIS OC INVENTARIO " A 8 C " 

DIGITE LOS DATOS FAI.. TAHTES 

Desputs de h•b•r digitado el nti•ero d•l al••c•n del cual se des•• •l reporte, éste ser/ iMpreso por el co•put,¡¡dor in••diata••nte 
con el si9uiente forMat~: 

FECHl\1 16/~/85 
NW.ISIS DE INVENTARIO "11 18,C" 

CRITERIO OC sa., Ut 111 uc ion 

NJW:EN 1 llATERIAS PRillAS 

NlTICU.O OCSCRJPCIDH u.11. COHSIJHO COSTO EXISTENCIA 
~ LJIIT • FISICA 

llRml •A 

10 Nylen Rl9ido 15/1 KG 120,000 490.00 
20 Nylon Rl9ido 2015 KG 200,000 355,00 
JO Nylon Ri9ido 40/10 KG 240,000 :eo.oo 
40 Nylon Rl•ldo 100/34 KG 17,000 211.00 
~ NYion Ritido 140/34 KG 13,000 215.00 



• 

EL COHTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS 
CASO PRACTICO Ett UNA COHPA~IA TEXTIL 

DIAORAM~ DE ~:.c~ur DEL PROCESO. 

1. El cor11Putador lista los artfculos del al1-.cen sollclhdo 
2. Los clasifica o aqrupa por niveles <A,B,C> 
3. Tor11a la descripción del archivo Maestro de partes 
4. Torna la descripción del al1ucen del archivo de al1Hcenes 

. IHICIO 

f'I N 

155 
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B.J.7. REPORTE DE REAPROVISIONAMIENTO. 
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La opcio"n no. 7 de éste 1t1emf itnpri111e un reporte en el iue s.e
llstan i'\Uellos artfculos cuya existencia física es igual o Menor a 
a su punto d• reorden. Esto -iuiere decir iue se deberln co1dpru o 
fabricar artfculos para Mantener los niveles adecuados de existen
cias. 

Al sel•ccionar ¡sta opclc(n aparece una pantalla en donde se de
ber/ dl9itar el n~Mero d• alMacen del cual se desea el reporte de 
r•aprovlsionaMiento. 

• RmllTE IE RE/ffO'JISIONAllIEHTO • 

1«1.11:~: 

DIOITE LOS MTil9 FM. TNfTES 

Despu~s de haber dl9itado el nti•ero d• al•acen, •l coMputador 
l•prl•ir' •l report• d• r•aprovisiona•i•nto •n el sl9ui•nt• for•ato: 

Fl!MI 16/~85 
REP!l!TE 11: RE#f!OllISilllMIENTO 

11\M 111. 
M.IW:ENI 1 llit•rl11 Pri.,, 

MTICU.O ll:SCRIPCIIJI u.11. flMrO EXIST. CNITIIWI A 
iOill'.H FISICA DRISW 

110 Lycr• dnnud• 40 KG 2.000 1.~2 4,300 
120 Lycu dnnud• 70 ~G 1,100 1,500 2.~ 
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DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO. 
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1. El co111putador selecciona a·tuellos art(culos •tue se•n del al111ac1m 
solicitado por la pantalla y ade111a's su existencia ft"sica sea 
igual o menor a su punto de reorden. 

2. La descripción del art(culo, unidad de 111edlda, el punto de reor
den y la cantidad a ordenar se to111an del maestro de art(culos. 

2. La existencia f'f'sica se to111a del fttaestro de existencias. 
4. La descripcJdn del •lmacen se toma del •rchivo Maestro de al•a

cenes. 

INICIO 

:f_I M 



EL CONTROL DE PRODUCCION E INlJENTARIOS 
CASO PRACTICO EN UNA COMPAAIA TEXTIL 

B.3,9. REPORTE HISTORICO DE TRANSACCIONES. 
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L• opciC:n no. 8 de Jste ltlenJ l111prh1e un reporte 111ostrando c:ro
nolÓgica~1ente las t1·.rn.ucciones ·tue han habido para cada artículo en 
el tr1nscurso del •fto, asi como el saldo posterior a cada transa-
cc 1 o'n. , • 

Al seleccionar esta opclon aparece una p1ntall1 en donde se de-
ber/ diciitilr el n1/111ero del art(culo del cual .se desea el reporte. 

r 
1 

- liEF'lllTE KISTORlCO 11: T1Wl511CCIIH:S -

NO, C€ MTICtl.Oll 10 

l)JOITE LOS DATOS FM.TAHTES 

Despu¡s de haber s•l•cclonado el n~Mero del •rt(culo d•seado el 
co11puhdor l•Prl•ira' un r•porte co•o s• •u.stra • continu.cio~. 

REJ'(l!fE HJSTIJUCO lE TIW8CCIIKS 
FECWll 16/0S/85 lllJA NO, 

MTIC\l.01 10 ltyl11 Ritldo 15/1 
N.JW:EH: 1 flitlf'iH f>rl .. 11 

FECIM IOll\ 11111. SM.00 CAHTIDAll Slti.00 
NITERIOR FlSlCA ACTUM. 

01106/85 oeuotoo EC StlSl 25,000 
04106185 071:19100 Sf' 3013Sl 51 
04/06185 13145110 PR 30,300 5,300 
10/06185 1SIJ710S PR 2S,OOO 2,:soo 
12106/85 10150100 PR 22,500 1.~ 
13/06/85 09123153 PR 21.000 1,000 
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DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO. 
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i. El computador imprimlre en el reporte las transacciones de in
ventario para el art(c:ulo solicitado, clasificadas en orden cro-
nol6gico por fecha y hora. · 

2. Se to111a la descripción del art(culo del archivo Maestro de pn
tes. 

IHIC10 

r 1 N 
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B.4. HENU DE CONSULTAS CC.I.> 
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Este roen~ est/ forMado por una serie de opciones 1ue perwiten 
visualizar la lnforr11aci~n contenida en los a1·chivos del control de 
inventarios por medio de una pantalla. 

Al selecclo.nar cual·~uiera de las opciones contfmidas en este 
111enÚ, la infor111acio'n almacenada en los archivos no se 111odificar.t 
si111pleh1ente se desplegar;( en la pantalla para lnforr11acio'n de ·tuieÍ-1 
la sol I e i te. 

- CONTl\'OI.. OC FROflOCCIOU E INVENTARIOS -

t1ENU tt CONSLU.'S 

1, l't'IESTRO VE ~"'TICLd_OS 
2, 11AESTRIJ !\E E'CSTEi~CIAS 
3, !1AESTRO D!:: ALHACfNES 
~. MAESTRO DE CLIENTES 
':i, MAESTRO Dt: Pf\O'JEE!l()RES 
6, VOLIJE.~ AL MENlJ F'~INCIPAL 
i , FIN OE TRABA.JO 

TECLEE LA OPCION! U 
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B.4.1. CONSULTA AL MAESTRO DE ARTICULOS. 
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Esta Prirnera opc,io'n per11lite consultar por pantalla la lnfor••
cid'n contenida en el archivo 111aestro de nt(culos, 

Al seleccionar esta opc i r:Ín aparece una pantalla en donde •• de
berá digihr el nu'111ero del art(culo '\Ue se desea consult.r. 

• COt& TA AL MESTRO OC MTICllOS • 

NQ, DE ARTICU.O: 10 

DlGITt LOS DAlDS FAl.TAHTES 

Una vez dl9itado el nÚ•ero de •rt(culo, aparecer/ una P•nt1ll• 
Mostrando toda su infor•ación. 

• ClHil.l.Ti\ AL *ESTRO IE ARTICll.OS -

111, OC MTlCll.Ol 10 NYLllf ltIGlM 15/l 

lllID.IE IOIMI KG TIPO DE MTICll.01 C NIIE. DE LA ESTilll:'lllll\1 , 
f'f!OCEOOl:Ii\l N l'RIMIDORI 213 TWl'O OC oorEli\I 1S DIM 

COSTO ESTANlW<I eGOO DEIWIDA NUILI 120000 
COSTO UNITMIOI ~ CMTIIMD NINIMI 6500 
IU ,f'f¡[C,C!Jf1Q111 ~ , CMTIMD llAXIlll\l 27000 
fm:IO DE '.OTi\I 00000 NfTO IE REIRINI 61100 

MSERVI\ IE 9E:IUIDADI 4000 
LOTE EmotICO 11: Cllf'MI 20500 um: EC001ICO 11: mitUXIllfl 00000 

DIOITE LOS DATOS Fi\LTANTES 
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DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO. 
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1. En l• prlMera pantall• el coMputador verifica •ue exista el ar
tfculo en el archivo 111aestro de partes par• poder ft1ostrar su in
forinac ión. 

2. En l• s'9und• pantalla el coMputador desplle9• l• inforMaci&n 
del •rt1culo sollcit•do. 

INICIO. 

F .J N. 
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B.~.2. CONSULTA AL MAESTRO DE EXISTENCIAS 
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Est• segunda opción del menÜ de consult•s perMit• vlsu•liz•r l• 
infon~aci&n de cada •rt(culo en el •rchivo 111•estro de 1uist•nciu. 

Al se lec e i 011ar fÍsta opc i o'n ap•rec• un<1 p.tnh l l• en dond• se d•
ber¡ dl9itar el n&mero del art(culo 1ue se dese• consult•r y el •l
•acen en donde se encuentra ubicado fisicaMente. 

- COHStl. TA M. IW:STRO llE EXISTEICIAS -

t«l. t€ ARTJCl.l.O: 10 
t«l, DE PLMCENl 1 

DlGlTE LOS llATlli FM.TANTES 

D•spues d• h•b•r di9it1do los d•tos 1nt•rior•s apar•c•rl l• si
ui•nt• p1nhll• •ostr•ndo l• infor••cio~ d•l art(culo solicihdo. 

• Clllll.TA M. INSlllO IE EXISTOl:IllS -

111, IE MTlClLOI 10 
111, IE M.MDI 1 

001WWJ f(lt alftfll 25000 
EllTMllAS mt llVILtClllll 
SM.IMS mt \tNTAI 
SM.IMS mt ~I Sl 
SM.IDM mt llSfERDICIOI 
SM.IMS mt WJll.ll:lOHI 

151000 

Sl 
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1. El coMPUt•dor verifica 1ue el nu~ero del artfculo e•ista en el 
•rchivo ••estro de partes y de ahf toMa su descripci~n. 

2. Se verific• t••bii:n 1ue el n~Mero del •lr11acen e•ista en el •r
chivo Maestro de •IMacenes par• to••r de ahr su descripción. 

J. Despli•9• en l• s•9~nd• P•nt•lla I• informaci¿n del ••estro de 
exist•ncias del •rt1culo solicitado. 

OOCID 

PllllCE9D: 

~ 1 N. 
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La opc icÍ11 No. 3 de e'ste r~en~ perMi te consultar la inforta.c iÓn 
de cada uno de los almacenes. 

Al seleccionar ésta opción aparece una pantalla en donde se de
berl diqitar el ndmero del alMacen deseado. 

- CONSl.!LTA AL l'.AESTli'!l tiE AL~ACENES -

Al.MACEN NQ, 

DIGITE LOS DATOS FALTA/HES 

D•spuls d• h•b•r di9itado el nÚMero del alMacen dese•do aparee• 
una pantalla Mostrando su infor••clo'n. 

- COOSll.TA AL IMESTRO lt IUACDES -

ltSCRIPClON {(L ALMCEN: llATERIAS f't¡IMS 
mo tt PU1ACEN: e 
COSTO M ALMCENM!EHTO: SOOOO 
fl.f.A [( AUIACENAllIENTO <1t1>: 1:'i00 

DllllTt LOS DATOS FALTANTES 
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1. El coMputador verifica 1ue exista el alMacen digitado en ta pri
~•era pant.;i t la. 

2. Si existe éste almacen su infor111aciÓn es desple9ada en la segun
da panta ll•. 

INICIO 

F' I N 
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La opcio'n No, 4 de e~te inenlÍ perMite consulhr la lnfor•ació'n 
de cada uno de los clientes 1ue existen en este archivo ••estro. 

Al seleccionar esta opción aparece una pantalla en donde se de
ber/ di9itar el nÚMero de cliente 1ue se desea consultar. 

- CONSa.TA AL IW'.STRO DE ct.mms -

O.IOOE 111.: 100 

DIGITE LOS DATOS FAL TAHTES 

Despu•s de haber dl9itado el nÚMero ~el cliente deseado, apare
cer• una pantalla •ostr1ndo su lnforMacion. 

Q.IOOE 1111 100 

IOMI LJIGf'ID.,S,A, 
DIIECCJllU lllSl.llllOO[S 1310 
IUIICIPIO Y Ero.: IECICO,D,F, 
GIRO ftUllCIPM.I TIElfIIA OC IUARTNOTOS 

DlGllE LOS DATOS FH..TANTES 

o 
o 
SAl.00: o 

Cll.CllJAI INSlllGOIT[S 
CLN.( l.Nlfl: 0000 m. 52~~ 
TIPO IE CLIOOE: 1 ctll.Polilll 1 

o 
o 
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1. El coMput•dor verific• ~ue el nJMero de cliente 
, 

168 

ex ish en este 
.rchivo •••~tro. 

2. SI •xist• este cliente, su lnforM•cion es desple9•d• en l• se-
9und•: puh l l•. 

INICIO. 

A 
"9:E&OI ----CLIENTES: u 
F 1 N 
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La opciói1 No. 5 de ~ste 111enu'per111ite consulhr h infor•.clo'ñ 
de cada uno de los proveedores 1ue existen en este archivo ~a•stro. 

Al seleccionar ést.i opción ·aparece una panhlla en donde de d•
bera digitar el nÚ111ero del proveedor 1ue se desea consulhr. 

- WlSl.l.TA AL 11AE:STRO CE: Pl\1MlltORES -

l'ROIJEEtllJ! t.C. : 21J 

DIGITE LOS MTOS F'lt.TNITE5 

Despu~s d• h•b•r dl91t•do •l nJ••ro d•l prov••dor d•s••do, •P•
r•c• una P•nh l h •ostr•ndo su 1nforHc1 Ón. 

- WISll. TA M. llitOTRO ll f'fllMEIOIES -

PRIMEIQlt 11>.1 213 

=1111: :C:::o,S?imco,s.A. ID.tlllAI ESTJIUA 
IUIICIPIO Y EOO.: l'EXICO,D,F', Q.M LADllll 0000 m,, :1169044 
Oll!O PRINCIPAL.: Fi\t.IE: FIBRM OOl"ICAS TIPO Ii CL.mnt: 1 Qll,PM: l 

VEHTM ~.EH D. ll:Sl O PAGIJ6 IOJl,EJI EL IOI O 
VEHTM ~.EN D. MU O PAID IOJl,EJI EL MJI O 

!1111.rol o 
DIGITE LOS MTOS F'M.TH!TES 
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1. El coMput•dor verifica 1ue el proveedor digitado en la primera 
P•nt•lla exista en el archivo maestro de proveedores. 

2. SI existe éste proveedor, su lnformacio'n es desple9ada en la se
gund• Pinta l la. 

INICIO 

PROCESO: 

F I Ni 
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Este MenJ est¡ forffiado por un• serie de opciones 1ue per•lten 
modificar la infor"'•cicfr, al111acenad• en los archivos 111<iestros del 
control de invent•rios. 

Para dar manteniMiento a los archivos maestros en este Menl, se 
11aneJarJn los sl9uientes tres tipos de 111odific•ciones: 

A = Alta, cre1r un nuevo re9istro 
B = Baja, dar de bai• a un re9istro 1ue Y• nos• utillz1r• 
C = Ca•bio, hacer correcciones a un re9istro Ya existente 

Dentro de este 9rupo de •rchlvos se encuentran los sl9uientes1 
1naestro de p1rtes o artfculos, Maestro de uistencl.es de los 1rt(cu
los, Maestro de •l•acenes, •a~stro de clientes y ••estro de provee
dores. 

- C1JNTROL DE FtmW:CIOH E JIMllTMIOS -

i'Elll [( /Wíl"ENIHlMD A MOIIWS IW:STl\'OS 

lECUE UI tJ'CIOlll U 
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L• opc i Ón No. 1 de éste' Hmí' pern i te 111od i ficar La i nfornac i Ón 
del 1rchlvo M1estro de 1rtfculos. 

Al seleccion1r ést• opción 1parece un• pantall• en donde se de
berl di9it1r el n6Mero del artfcuLo 1ue se dese• actualizar y la 
cl1ve del MOViMiento ~ue se desea realiz1r <A,B o C). 

1 

- lltWTENIHIEHTO AL 11AESTRO [IE AATICULOS -

NO, DE MTICllOl 10 
TIF1> DE l10VIHIEHTOI A 

DIGm: LOS DATOS FAL TANTES 

Despue's de haber dl9it•do Los d•tos interiores, •P•rece una 
pantalla en donde se podr/ •odiflc.r la lnfor1111acio"'n de cada uno de 
los art(culos. 

, 

NO, !'E ARTICILOI 10 NYLON RIGIOO 1511 

!JjlD.DE HEDIDA: KG TIPO DE AATIClto: e NIVEL DE LA ESTRLtTlf'.AI e 
PROCEIOCI~f N 1'1\'0VEHOR: 213 TIE!f'O DE ENTI\EGAl 1S DIAS 

COSTO ESTANDARI 45000 
CO.STO (¡¡ITAR!Ol 48010 
lL T, f'REC, COHf'l'.A: 48000 
m:cIO !( i.{NTAl 00000 

::'BWIDA ANUAL: 
CANTIDA!' l'f!NlMAl 
Ct'il~T!DA!l HAXIMAl 
PUNTO OC RECJltE:N: 

RESERVA DE SEGIEIIJAIJ: '4000 
LOTE ECONOMICO DE COl1l'f\A: 20500 
LOTE EC!HlHICO [€ PRODUCCIONl 00000 

120000 
6500 

27000 
6500 

~ [IJGITE LOS DATOS FAI. TANTES 
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Una ve: ,u~ se hayan realizado todas 
computao~r imPriroir/ un repor1e Mostrando la 
la inforr11<ición,.Y la situación posterior a las 
uno de los drt1culos afectados. 

las Modificaciones, el 
situación anterior de 
Modificaciones de cad• 

11ANTEN!11IENTO AL IW:Srno ~ ART!Cll.OS 
FEC;HA: !YOS/BS 

NO OC MT!Cll.O: 10 DESCRIPCIOIH Nylon Ri9ldo 15/1 TIPO OC IOJ, C 

Unido llfd, 11'.G Tipo d' Articulo C Niwl de ta Estructur1 G 
Pr'cMt!ICia N Proveedor 213 TiNPo dt tntre<1a 01~ Din 

Costo Std, 
Cesto unit 
Ult, F. Compra 
Prtcl• "'"· 

NO ~ MTICU.O: 

, 00 r1e111a nd• An•Ja l 
,O() entidad 11ini~• 
,OQ Cantidad 11H 1 ma 
.00 F'•1nto d• Re9rdtn 

10 

Rtserva de Seq. 
Lotr Econ. Cotp, 
Lott Econ. f'rod. 

~SCRIFtIOH: Nylon Ri9ldo ¡:¡;1 

Unid. lltd, !<G Tipo dt Articulo C Ni119l dt l• Er.tructura G 

TIPO ~ l10\I. C 

Proctdt11Ci• N Provffdor 213 TIHPo a. tntr191 015 Dias 

Cotto Std. ~50.00 llNind• Anual 
Costo uni t '480.00 ~nt ld•d Pli niu 
Ult. p, Ce1Pr• 480.00 C1ntld1d Pluiu 
Prtcit Vtt. .oo Punto dt Rwordtn 

Rffll'VI dt 5"1 
Lott Ecen. Col!'. 
Lott Econ. Prod. 
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1. El coroputador verifica 1ue el tipo de 111ovi111iento sea: A = Alta, 
B = Baja o C = Caroblo. 
Si el Movimiento es una alta, se crear/ un nuevo reqistro para 
el a~t(culo1 si es un cambio, se 111odificari sola111ente la infor-
111acion al re9istro ya existente; y si es una baja, se 111arcara' 
el re9istro co1110 no utilizable <B>. 

2. En la se9unda pantalla se inqresan los datos por prl~era vez o 
se Modifican los ya existentes. 

3.-La lnforMacio'n capturada por la .segunda pantalla se alraacenara 
en el archivo Maestro de partes. 

4. Al t•r•inar de r•alizar todos los 1•ovi111ientos para é.ste archivo, 
se IMPriMira' un reporte 111ostrando La situación anterior y poste
rior al •ant•niMlento. 

INICIO 

F IN 
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS 
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B.5.2. MANTENIMIENTO AL MAESTRO DE EXISTENCIAS 

La OPcio'n No. 2 de éste 
referente al saldo, ,1 los 
conceptos acuMulados anuales 
cada uno de los artículos. 

1o10nú per111 i te 111od i f 1 car la 1 nforMac iÓn 
conceptos acu~ulados Mensuales y a los 
por entradas y salidas del al•acen de 

Al seleccionar ésta opcldn aparece una pantalla en donde se de
bera1 di9itar el nu'1t1ero del art(culo, el nu'•e1·0 del alucen y el tipo 
de Movimiento ,ue se desea realizar. 

- IWHENIHIENTO AL 11AE5Th'O [( EXISTENCIAS -

NO, OC ARTICl..lO: 10 
NO, [( ALl'llCEN: 1 
CVE1 OC MOVIHIENTOI C 

DIGITE LOS DATOS FAL TANTES 

DespuJs de haber dl9itfdo los datos anteriores 1parecera' una 
pant1lla •n donde se deber1n introducir las Modificaciones para el 
artfculo deseado. 

, 
- IWfIDll"lENTO AL MESTRO DE EXISTENClMl -

NO, DE ARTlCU.O: 
NO. DE AUIACElll 
C\IE1t€ HOVl"lOODI 

EXISTENCIA ACTlW.l 

~ 

10 
1 
e 
20000 

ENTRADAS POR COlffiAI 2"'.iOOO 9!51000 
EN~ADAS F'OR N:Vll.l.tlON: 
SALIDAS Pal VENTA: 
SALlllAS F1lR PF\'lJEMSI :11 51 
SALl[IAS ~ IESF'ERDICIOI 
SALIDAS F'OR [(V(tlJCION: 
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Una vez realizadas todas las wodificaciones en el archivo de 
existencias, el computador imprimlrl un reporte mostrando La infor
Macion de cada artfculo antes y despue~ de la actuallzacion. 

FECHA: 16/05/BS 

ARTJCl.lO 
M.llACEHI 
TIPO ~ llJU, 

EXISTENCIA ACTUM. 

IWHEHIHIENTO AL HAESTW OC EXISTENCIAS 

10 Nrlan Riq Ido 1~/1 
1 llATERIAS f'RIHAS 
e 

20,000 

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO 

HOJA NO, 

1. El co•puhdor ver 1f1 ca 1ue el n~•ero del .rt (cu lo exista en e L 
Maestro de partes y de ah( to•• su descrlpciÓli. 

2. Verifica 1ue el n~Mero del alMacen exista en el Maestro de aLMa
cenes y de éste to•a su descripción. 

J. Verifica 1ue el tipo de MoviMiento sea alta, baja o ca•bio. 
4. Los datos ingresados o Modificados se alMacenan en el archivo de 

existencias. 
5. Se l•PriMe un reporte con la infor•aciJn anterior.y posterior al 

Mant•nlMlento de cada artfculo. 

INICIO! 

f' I N 
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La opción No. 3 de éste lllenú perfllite modificar l• infor.acion 
contenida en el archivo m~estro de almacenes. 

AL seleccionar ésta opcion aparece una pantalla en dond• s• de
bera' diqitar el nu'inero del alr11acen •tue se desea dar de alt•, d.r d• 
baja o Modificar, as( co1110 el tipo de 111oviMiento. 

• llANTENil11ENTO AL 11AESTRO It flU1ACEl€S -

ALwaN NQ, l 
TIFO DE 11ov. e 

DIGl'!E LOS DATOS FALTNllES 

Despuis d• h•b•r diqltado el nÚ•ero del alMacen y •l tipo d• 
•oviMlento des•ado apareceri la siqulente pantalla para ~u• en •ll• 
1e inqres~ o •odlfi~ue la lnfor•aci&n. 

Al.l'llCEN NO, 1 
TIPO It tllJV, C 

~SCRIPCION DEL Al.l'.ACEHl MTERIAS íllillAS 
TIFO OC Al.MCEN: C 
rosro DE AUIACEHA11IENTOl ~ 
flif.A OC AU1ACENAl1IENTO (111 t s l : 1500 

DIGil! LOS DATOS FALT~TES 
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Una vez realizados todos los movimientos de altas, c~mbios y 
b•J•s, se impri1~e un reporte para verificar la infor111ación de los 
alM•cenes afectados. 

MANTENIHIENTO AL lil'1ESTF\Cl VE ALHACENES 

FE™I 16/05/85 HOJA HQ, 

AllW'EH NO, 1 
Tlf'O I€ l10V, A 

ItSCRif'CICIH l(L Al.MACEN: 
Tlf11 [E AUW:EH: 
COSTO It AUIACENAHIENTO: 
MEA tE .U, <KTS> 1 

DIAGRAHA DE BLOQUE.DEL PROCESO 
1. El co•puhdor v•rific• 1.H se di9ite al9un nu'111ero de al11acen, 

(1-9>, y 1.U• el tipo de Movi•iento s•• alta, caMbio o baja. 
2. La infor•acio'n capturada por la pantall• r• al•ac•na en el ar

chivo Maestro d• al•acenes. 
J. Se i11pri•• un report• con la infor•acio~ anterior v posterior al 

proceso de actualizaci&n. 

INICIO\ 

'1NI 
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. La '1PCir:o tJo. 4 de e'ste menu' pertolite dar de •ltil nuevos clien-
tes, 111odificar la infor111<1ción a los clientes ya existent•s o dar de 
baja a aquellos 1ue ya no realizan operaciones con la co~P•~i•. 

Al seleccionar esta opcidn aparece una P•nt•ll• •n dond• s• cie
bera' di9itar el nÚ1nero del cliente y el tipo de •ovlMiento d•.r••do. 

- M/11 ENH1IENTO A!. 1'.AESTRO DE ll.IOOES -

CLIENTE NO.: 100 
TIPO VE 110VIllIOOO: A 

DIGITE LOS DATOS FAI.. TAHTES 

.,,, 

De.rpues de h•b•r dl9lt•do los d•to.r •nteriore.r aparece un• P•n
hllil en donde .re podr.' ln9re.r;ir o Modlficn l• infor•1cio'n del 
cliente en cu•.rtiÓn. 

ll.IEHTE NO: 100 
TIPO [( l'IJYillIEHTO : A 

NIJtfflE l Lil.Uf'OCl., S ,A, 
DIRECCI!Jjl INS\MiENTES 3426 ca.1111A: XXlOOOOOOOOClOO 
l«JllICIPID Y Ero.! toIC0,[1,F, CLAVE LAMl 0000 ftl., 5'07025 
Gird> l'RJNCIPALI TIENDA It: W'MTNDTOS TJF'O K Q.IEHTEl 1 C!Jj,p~: 1 

\OTM .-ruf,EN EL l!:SI O PAGOS ACtJl,EN El. ll:SI O 
\OTM .-ruf,EN El o\ÑO: O PAGOS Arul,EH El. Aiilll O 

SALOO: O 

DIGITE LOS DATOS FAI. TAHTI:S 
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Una vez ~ue se han realizado todo~ los Movimientos de ~Itas, 
cambios y bajas al 111aestro de cllP.ntes, el co111putado1· impri111ir.Í un 
reporte para verificar la inforh1acicfn actualizada. 

FECHA! 16/05/85 

a.IElm: NO! 100 
TIPO IJE llD\ll A 

~m 
NOGREI LIVERPClll.1 S, A, . 
DJRECCJONI J~S SIR 1310 
IUllCIPIO O EOOl l'EXJCO, DoF, 
GIRO PRJN:JPALI TIENDA IJE lE'ltRTAl'ENTDS 

UEHTM ltCIJl,EN a ID O 
UEHTM ACIJl,EH a AÑO O 
IWlOS llCIJl,EN a IES O 
PAGOS llCIJl,EN EL AÑO O 
SIUlO o 
IOIH:I Ll~, 5, A, 

HOJA NO, 

Cll.ONIA 1 INSl.JRGDITtS 
CVE' l.AM 1 0000 TELEFOOO 56070~ 
Tlf'O,CTEI 1 COHD,f'AG 1 
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1. El computador werifica 1ue el tipo de MOVi~iento 1u• s• dltit~ 
por pantalla sea alta, cambio o b•J•. 

2. La inforMaci¿n capturada para cad• cliente en l• se9und• P•nta
lla se alMacena en el archivo Maestro de clientes. 

3. Se imprime un reporte p~ra verificar 1ue el ManteniMlento se h•
ya realizado correctamente en cada uno de los clientes •fectados. 

INICIO· 

F J N 
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La opci!Ín No, 5 de e'ste menJ per111ite 111odificar La informacicfo 
de los proveedores o bién dar de alta nuevos proveedores en éste ar-
chivo. , . , 

Al seleccionar estd opcion aparece una pantalla en donde se de
ber/ di9itar el nll111ero de proveedor y el tipo de 111ovi111iento deseado 
1ue puede ser alta, baja o ca111bio. 

- IWITENl"IENTO AL IW:STRO C€ Ff\O';'EEDCRES -

F'ROVEEOOR MJ,: 213 
Tlf'O C€ 11DVl"IENTO: A 

DIGITE LDS DATOS FAL TAHTES 

. Despu¿s de haber di9itado los datos anteriores aparece una pan
talla en dond• se podrl in9r•sar la infor•ación para un nuevo pro
ve•dor o Modificar la de uno Y• exlst•nte. 

PROIJEEDll! NO, 213 
TIPO [( lt0\/1"1000: A 

~I HYLl)j [( IEXIC0 1S.A, 
DJRECCJl)jl ~AHIO 157 C(l.tJ¡IA: ESTRELLA 
IUIICJPIO Y Ero.: IEXICO,D.F. a.AVE LADAI 0000 TEL. ~9044 
GIRO PRINCIPAL: FAB,[€ FIMAS OUI"ICAS TIPO DE PROVEED: 1 CON.PAG: 1 

l.{NTAS ACtJH,EN EL IES: O PAGOS ACIJ/1,EN EL HESI O 
l.{NTAS Al'..IJH,EH R AAOI O · PAGOS ACUl1.EN El AAOI O 

SALOO: XXXXXX 

11IGITE LOS DATOS FALT~TES 
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Una vez iUP se han realizado todos los MOViMientos de •Itas, 
bajas y CJMbios, el computador lwpriwe un reporte para veriflc•r •ue 
Las modificaciones se hayan hecho correcta~~nte. 

HAIHENIIHENTO AL 11f<f:STRO !( PROVEEIIORES 

FECHAI 16/o::i/BS f()JA NO. 

F'li'OVEEDOR NO: 213 
TIPO DE HOVI A 

!VfTES 

NOMTJ!i'El ---------
DIF;ECCIONI -----------
HLfüCIPIO O EOOI _. ---------
GIRO f'RINCif'AU ----------
1,{NTAS AC\Jl,EN EL llES O 
l,{NT AS ACl.tt, EN EL mJ O 
PAGOS ACJ..tt,EN El. IES O 
PAGOS AC\JI, EN EL AÑO O 
Sfi.00 o 
~I LI~,s.A, 

~~~ 
NIJl'liREI NYLON l.'€ l'ECIC01 s, A. 
Dil':ECCIDHI IJWIIO 
IUUCIPIO O EOOI l'IEXIC01 D.F, 
GIRO PRIHCif'Al..I FAB,[( FIM!A!i QUiltlCAS 

l,{NTAS AC\Jl,EN El. ltES 
IJEHT AS M:IJI, EN EL 19'1 
P :iGOS MlJl,EN El. IES 
PAGOS ACltt, EN El IRJ 
Sfi.00 

o o o 
o 
o 

CQ.ONIAI -,;":r-f-----CVE !.AMI Owv ELEFONO 
TJP(J,CTEI _ tcm.f'AG 

CQ.ONIAI ESTRELLA 
CVE LAMI 0000 ffiEFtll'D 
TIPO.cm 1 CONil.PAG 



EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS 
CASO PRACTICO EN UNA COMPA~IA TEXTIL 

DIAGRAHA DE BLOQUE DEL PROCESO 
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1. El computador verifica •ue el tipo de movimiento sea alta, baj~ 
o ca111bio. 

2. La lnformacio'n capturada para cada proveedor seri alMacenada en 
el archivo maestro de proveedores. 

1 
3. Se imprime un reporte con las modificaciones efectuadas a este 

archivo. 

INICIO, 

F I N 



EL CONTROL t1E f'RGr1UCCION E INVENTARIOS 
CASO F'Rr,CTICO EN Ut~A COMF'~oÑIA TEXTIL 

[l!Sf~r10 for_: F~l~GIS1T>:OS 
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F'ar1 un adecuado proce~amiento de datos, es necesario pla -
n1;!"ff l:i dis~ril:>•ciÓn y l.i lh1t11raleza de lo$ datos •\ue se1-.111 alm.i
c:enados. 

El or<lcrn.:ioni~·nto y •HHf.•cciÓn de datos de acuerdo con un orden 
ran'~º o bién con Cill"m::terÍ,;ticrls sionilan?s, es ri:.>•\Uerimiento In -
dimpensdbl~ p~ra la convorsi&n original de los datos a una form• 
m.l'.> 1Ít i L· 

Sea cual 'fuen! el dispositivo a uti Lizar pai·a ti·ansml'tlr los 
datos a •Jn.,; computadora, e'!> neces;,ir io conocer el "ESQUEMA DEL RE
GISTRO" i! •Jtilizar. Este e~-t.uema consiste en defini1· Las Lon9ltu
des y caractorrsticas especiales da los campos ,ue componen Lom 
registros de un archivo determinado CDISE~O DE REGISTRO), 

A manera de ejemplo se presenta el archivo maestro de calen
dario de ope1·aciones. F',1r.l LO\ corr,paiifa "X" ~ste a1·chivo contiene 
identificados Los dÍa• de cada uno de los meses del arlo 1.Ue son 
Laborables, festivos, etc. 'fes utlliz.~dc. para elabo1-ar el p1·0-
ndstlco de producciJn, avances de fabric.lci,n, etc. 

El disefto de los registros ,ue forman este archivo maestro se 
define con Las caracterfs1icas siguientes: 

1) Archivo: CALEN[I 2> 01-ganizacion: IN[IEXA[10 3) Longitud: 56 
4) Lonc¡ .de la l Lavel 3 5) Pose le 1 Ón Inic ,de La Llave: 3 

La descripcidn de cada uno de los campos es la slquiente: 

t1ESCRIPCION POS.INIC. POS.FINAL LONG, DEC, A/N 

lden.del registro 1 2 2 o t':! 
No.Centro de Costo 3 5 3 o N 
Número del mes 6 7 2 o N 
E!ltado del Re9lg;tro 8 8 1 A 
DÍ as en el Mes 9 39 31 o N 

A contlnuac1Jn se describe el diseño de re9 i st1-o de c•d• uno 
de Los archivos ut l l izados para li! t Sistema de Co nt1·0 l de F'roduc -
clan e Inventa1-ios 1.Ue se expone: 



r.' i:~ ;:; :: F: 1 ~, r ! e ~! 

: ,::1 .. t 1 i 1 e d c. n·,¡ .-¡,;. 1 i'r:•-;; 1 ... r r:.. 
·! ¡,:. .j(';: ~ (¡ .J.: r..l:",1.;i ,, 

·_: ;; T .21.:: .. :.. j ~· ·. ;,·~ 
' .• : ro r• ,. ;!..-: 

;· -:: ;.;;. 
,,•':: ,. 1 p ·= ; \)1.: l • ::1p:.''l.ih: ' on 
L • .::11t ... (! ~ ;: . 

'• ! , , .. 

,;d 11 ta ) 
·.d ;: .. ·~ .1-: .. 

t l ,,~ 

' • 

111& 

c~:r·cJOt4.- Este J:c~Jv~ contiene l~ 
i:.·1pcir:,\"\ r.11? 1:.1t:1.:J 1111: .. '.";·:: •. .:i.s op1?rac111-
,J~~ ~? raali¡&n en los :intror da 

t¿. 

,, 
·) l Vt::t~r:·:, .. ~ 3 o 11 ( L.'J\.J?[ 

~ ¿. !. A u rRr.:l· 
~ ::.:.~ 2<1 A r11:.::;m·i:; 

~9 N GENCO:: 
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':'t;.>l1\':•.';": 
!nC"t;i·,.:ino 

••• MAE!T~o oc ~NTRa o~ ccsras ••• 
9E!'':r.:rF 1~tO~J.- E ~".l .:tt•r:hiVf; ~';',1t1~··,-... 

:. 
1 ¡ift··· ,1.;4.'.: ron ;Je ·lfi.; iJno ,:ft? )1:_t'! c;: .. ;tr•:!'. 
de c:;~t,~~~. 

:~4 

D E ; e R [ p e I o N 

rr:e~.tif1r.:Jt.io11 det Rt~1Ji.1tro , 
N11hi~1·n d& ~~n·rro de rorrto 1 
Est1do de~ ~?91strp 0 ~Activo !3 

p ':. ~:.-... j"J 
f)p.;r.:·· 1 t''= · .:.n 11e L 1:i;ntro de G·:i; to 
lhS~ je c~~to 9n1· Hor~ 
un:rj4d~s ?roauctivas ?Or ~anr~o de trl~aJo <Ma~) ~¿ 
l-i0i"'1:1.';' f1·,·j i rf~t::tA.; .'~ 
i'\~Y.;.:.• I•iif"l"'')Ct..tc:": í J~S ~~r.• 
Ef .:: 1E·nc.1-: Actl.·~ L ::~l m-:: 
~n~as LJc~ra~l~s por d!~ 5~· 

(\ 

" •') 
1) 

A CI'l=:f;~SL°i 
(\; , "1''{l"'T' 

~ tffkEG 
A o~scr.-r 
N f ,;;':l·illh 
~ UNlPR(' 
M l·H1RH:~ 
.~ :!Q~Pílf 
N F..' .,;.e• 
ti HORl..AB 



,1,., .... 
·'. ~ i;n . 

L 1 I? >'1 r ~· ~· 
1·t::...1 -!'i ljt.i 

~ . ~ i~•F 

~!~·::.::~. 

~ ~ : S R I ? : I J N 

l1~?nT; ·f 1 ·: ~,i: :-:•11 ·~-= L ~.'.?~ i 5-:,..ei 
~,u.;,¡'?··· J =.:: !. :.: • ""\1 ~ fl' 
,:::-stJ:fo ··~L ~'-~·}l:itro ~ 

" ,,·1111or.? '1·~L i:~:ante 
'..~ • ·: :.,o: ... i C.• \1 . 
.: ? ~ l.~ ·~· ,'h•riiei·o 
;':;-!.'.'.",· .!t 

9~~!~~~;0 r Est•do 
.:.1 .:\'le Lé1dii 
ihHl(ll ;~ 
1J1•~~: :Ji?L :;~ien.,.~ 
: :: '.'.;. ·1P. e. ..~11i' .;. 

C~~ve de ~~11d. de Pa90 ~ 

V•nt~s Ac~w. en el ~•5 
V~nta1 Aca"i· ~n ~~ 4fio 
r-•,::tgor Ar:u1,1~ ~:1 el Me.t 
~~9os Acij~1. ~n e~ afio 
,, n ~ cr1 

~ 
4 
5 

;.:1~vo 
hi.t'1JU 
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L.!ENT S •• .< ' '' .~.;E:;r::.o DE 
ri!='.~·-:-:·. •.f'Ci~)~~.~- .-: 
1 tiio\·1,1?.C; Oli ctfi 

t.: .;.r !',.ir; i::i:)í",i 1 ¡:..·1e lü 
'3dd 1¡ o u.; le;; e! 19nt~S' 

=·~r:ctONF~ r;OMB~F 
~NfCtG F!N LONG. OEC. 4/N CAMPO 

~ 

.3 ' 3 G 

'7 29 

29 48 
49 .. ,n 
69 >38 

89 ·~3 
.;4 \\)(l 

\Ot 120 
12l t.,. .:.•. 

1 '.!::? !.2:! 

1 ''"' -M 3t 
l32 4;, 
1. 4l .)9 
~50 58 
159 67 

.,. 
-

20 
21) 
20 
20 
~ -· ~ 

2Ó 

9 
·:;> 

9 
9 
? 

o 

o 
o 

o 

o 
o 
o 
() 
o 

A fDEPEG 
ti lfü~Ci. I 
A E3TREG 

A 140.MC!..I 

A i;ALNUM 
A CULCHH 
A MUNEST 

N CLVLA!l 
N 
.~ 

NUM!ifi~ 
IJIRCL 

A Til>CU 

N Cl.VF'A:l 

N VENACIJ 
N 1/ENAÑO 
N "AGMES 
N F'Al.lAÑO 
.~ SALDO 
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NOMBfüo· or:::_ A1<Cli f 'JO. Estnic 0r:::::;::nr-·c roN. · t~: t I? ;,·ch 1 ve r:i:: ., ... 1;:; ,,~ '. ~ TH'O OF. 11RO.irll :'..~CrnN: tr1rjq liHIO ~:;~1·11r. 'ti;r~1 d.:.•~ ·:~·crj1Jr.T1J, ti.'."~,¡ l•~: ?OS. HI LCítJ jlF, LA t.LAVE: r-ar t+:.; ·:J_IJi;' ~OAIP~n8~ ~l prnd 1tcto . ~n ·.'t~ 1..oNr.1 run DE l.A t.Lf,'Jt=. fo P•'"OPOlº': 1 :i1i, 
l.IJNGI rtJO DEL Ai~CH !'J'J : ::oo 

------------------------------------------------------------------------------·--·-P0~'1Cl0t•1':.'.' f\i(lMH :.,~ 
) E " e R r p e [ o N INTC'\IJ -: ~N LONG. DF.C. A/t; C¡:"1i"'I•:! 

--------·--------------------------------------------------------------------------
Ident i fio:ac ion del f;eg: ;+ro 1 ., ., A fOEh:'r· 
N1Jfller•J de Ar t 1 cu lo J 12 10 4 1,lJi'1A1\'i 
Est~oo rJel Re9istro \3 13 . (\ E::;rn;:: 

Et ¡r.¡ Ja 
Clave del NI ve l !4 ~4 \ A Cl.'JUI•, Centro di;! Costo No. 1 . .. 17 3 o 11 CENC1 4••' Centro de Costo No. ., 

~~ 20 3 o N CENC2 Centro de Cos1a· N.J. 3 
;~ 

23 3 :) ,•¡ 1:E~JCj Centro tle Costo No. 4 :!t. J () N C(NS~ Cenit ro rJe Costo No. 5 .. 29 3 <) N CCi,C'5 Centro de Costo No. 6 ..,, 3: 3 o N CENC6 Centro de Costo No. 7 j;i 35 3 2 N CENC7 Centro a~ c .• sto No, 8 36 38 3 ó N CENCq Centro Costo N<i. 'I 3s· "1 3 l>l CF.NC9 Cent1·0 de Costo No. 10 . ... 44 3 o ,, CE:NCtt.• "~ C.1nt. Pr.id. X Hora No. ~ •') 51 ;- o ,,¡· CANflt Cant. · Prod. • Hor.1 No. r 5~ 7 1) N f'l'•NH'2 3 t C~nt, P;-od. ~ Hor.~ No. I 6º o N éANH:l Cant. Prod. X Hora No. 4 M 72 ~ 1) N CANJ-14 . 
Gant. Prod. X Hor.1 No. 5 ~ -~ 79 7 o N C4NH5 c.rnt. Prod. X Hor¡¡ No. ;, AO 86 7 o N CAN"16 Cant. Pi-orl. X Hora .'lo. 7 ~37 93 7 () il CANH7 Cant·. Prod. X Hor,; No. 13 94 10C 7 o ~l CANHB Cant. Prod. :e Hora No. 9 \Ot 107 :z f) N f:ANH? Cant. Prod. x Hora· No. 10 10fl 114 o ~ CAtJHH'• Componente No. 1 1!5 124 1Ó A COMf't Cornponente No. ~ 1 ., .. 134 to A CC11P~' _, 
Componente No. J 135 144 10 A C!1/'1F'3 Componente No. 4 ~4'5 154 10 .. ~ COMP'I Componente No. 5 155 164 to A 1:0MP5 Com¡:·onen te No. 6 165 174 10 A COMP6 C1)t11ponente No. 7 175 i84 to A COMe7 CoMponente No. 8 185 194 10 A COl1P8 COí•lP0\11'11tl!! No. 9 195 204 to A COMF''I Componen!@ No. 10 205 214 1~ A COMF'\0 Gant. X Comp. No. 1 215 22:!. o N CANC1. Cant. X Co~p. No. 2 22:! 228 7 o N CANC2 
~Jnt. < Cnmp. No. 3 22? 235 ' o N r:;;~NC3 
r~n1. l( Gornp. No. 4 ::.3.~ '242 o N° CANC•l Cant. ~ CoMp. No. 5 243 249 ' o N CANC5 Can1. Comp. No. ó 250 256 7 o N CANC6 Cant. X Co111p, ~g: 7 257 263 7 o N CANC7 Cant. X Cornp. 8 '.'64 270 o N CANCS Ca11 t. X Eº'''P. No. 9 "71 ?;r 7 8 N E~~g Can t. )( OMP • No. lO 278 :! 4 7 N 



~ > ,t(J'J 

.:.::,· 1.!>..~r1C '"' l 

d~i11' 1 ~ 1-:ci.:11-:-.;1 ~~t ,:.,:._)9 • ~ t ro 
l\11lf?i'"O ;e .:..r t 1 : u ~o 

;:,i:;·_,¡.18N> :.: 1 ddr;. 0€l r..·e3•sttc ~ 

~ " ·~o ;ü 
! . .;ve .:! ~ Mov 1¡·¡1 -:-~·1tv 
'?Ch~ C:? 1. .'írov 111~ 1 Ani e 
e¡·; ('1-?I ··1·:·.:. (11 •?nt': 
u.,.~¡".:J ct.:? A Li!11'.;0.:!·1•, o e.e~ 
d~1t i Li~:i 
~ .dtl í'!l1i'ol"l0\' 

,, . 

ltD 

~c:cR:PCION.- iTt~ a··cnivo contJen~ ~: 
~~;1~t~n n1~~c~·~~ ct~ i~~ h10V!~1i~ntos 
;e caJa unD ce tos ~t~•dcenes Centr•dds, 
;::., l 1 l'l ~ .:'' .'l J l:!"ti:o,¡-' '?te:. J 

~o=rcro~ES iOMBRE 
rnrc:o FIN LONG. DEC. Ull CAMPO 

" 2 "' 
!!:;:R~l'I 

·' !2 10 A llU•1A~·j' 
t3 l::, \ ,·, ES1 f\E.li 

i4 15 " A CLVMOV 
t~, ::~ t 6 o N FECIWV 
~2 ·: 7 ~ o N HO~:MOV 
~L~ J() 1 <) N Nlll'fAU1 
:1i 37 7 o N ~~tA~r 38 44 7..·. o N 



NOMBR~ DEL ~RCHIUQ: 
fIPO DE ílRUAN:ZAClON 
POS. INicra OE LA LLAVE: 

P Jrl1l~S 
!nd~HOO 

~' LONGITUD D~ L~ ~LAV~: lO 
LONGITUD DEL ARCHIVO: t56 

D E s e R r p e I a N 

trJentrf1r.:acion '1F.!l :::~'J 1 strrJ 
~~~11.,oro 
L' .. HarJo 

d1:H 
del 

Ar-+ 1r.:11 lo 
l~eg 1 strc A Act i \IQ. 

ti = Ba!~ 
D,¡sr.r 1pr.: ion 
l1111dad de Medida 
Co.;to Est;;ndar 
Ultiyo Cos~c de ~n•r~a 
:::·,·er.io,!le Vo;>ntil · 
i'ipn d.?. Articul.o § = Esh··uc tura 

" -~·uoest1 .. uct11r; 

·~ ~AE:TPO DE PQRT~S O ART 
~S(R¡~~ION.- ¿ste •rchivo 
~f~r~1ac10~ ;~ner~l de l~; 
~rtps :~~n~J~ddS ~" l~ ~OMP 
. .,;111·~. l :i1· t~s ~·, i ;t~:"c 1 as 

1ll 

CUIJlS' ~~· 
.J\11 l <-l)f' (¡; 
r r 1 i:it i "-~ "! 
r.¡~ pnrti 

~O~lCIONES ~C;~~~ 
[NIC!U :¡N LONG. DEC. AIN CAMP 

l ., 2 A rDE:REr.: 
1 .t2 10 A fl.ul'IM•'I 

'.l.3 13 t A ESTf~E:J 

l4 33 20 A DESCRT 
:!4 35 2 A llNJl'IEr• · 
.1¿. 44 9 ~ N COSf.ST 
~5 53 ,. ::; N W.k~G~1i '54 .:.2 9 i N 
o3 63 l A T!F'Mi:l' 

,.. 
"' Mato.,· ia l Ccw;;. t~do 

E:sti-u.:ttt\·a NT•JEST Ni'IP.>l de la (A) d <Z> .)4 64 A 
F•rccedenc i a N = Nacional ¿e; .;,5 A Pl.:OCED 

r = !n1por ~;do 
N9. P•·oveedor !·lc;lb i t ll:l t 1lc' .. 70 " () ,,¡ llOPRgv , 
T.e~po de Ad1u1si sion o Entrega e11 :> i a.; <Tal ?I 73 .3 -;) N TIE1\ Q 

~~~~6 v~ed~eg~a~~1ddd ~~~> 711. ~-10 7 
,, 

N ~5~~~8 •H 137 7 o N 
: .. otr-; r..:r;norn i c.c.1 de COfl\P<"ii (l .. ' 88 <1'4 ~ 

() N Ll1TCOM 
t .. ot~: ·:conorn i co \'1~: F'ro~ ur.:c i 01: (Lp) <>S 101 () N LOTPRO 
Demanda Anual (D) l.(}2 108 7 ., N ilEMAND ., 
Costo IJni ·t'a\· 1 o <CuJ 109 ii 7 '/ 2 N COSUN! 
:;:ant 1g.ad Mlnj111a ¡;·err.1¡ • ;ga ~~!~ ~ r;~ 1"4 ~ 3 ~. QA~M!~ 1.,¿)11\ 1 ªº Mc:1x 1 lll~ • 'E!l"l1l t 1 ,; l'.31 1.;MM .. 
Grupo a·~11e Partenece ·IA,B o Cl 13::? 132 1 N GfWPER 

':.r,., 

• 



\1~~.~p .. ··'.: !) . "':.'"'[ •,.· 
~·1.1s 
. ~-· ~ '.· ~ 7 '. . .' 
~.;JN1;:. '.,. 

-·~·,.-
;· •• ·:. ~ ·..1 ·:1 e 

~(_.::·~·r: ~· .•• ···• ·º'' -"...,.;.¡ ;;·J!'-=·- •• 
·;1Jr;,~y·.7, ;_. 1? 1 :: •l ~;-, 
".¡··.~)r.:: r;·:., :~·1·.~t.":J ;;? i:.-.,s1i:: 
~=-~de joL ~~~ :t~o e ~~~,~~ 

t, - '·' 

...:'J i;:) 

. ~9··~·;.-.; 
.\~;> t • Oflll~ 'IJ !:. ": 1. u.·,t)\·,i: 
./rJ ·• '.C:!,\'.:l"t.":_. 
() ~ r: ~r.1C ,·s¿ 

• • - ~- "'.'. •.¡ 
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~ ~ 21;·croN.- fst~ •rrhivo con~i~~1~ ~t 
- ·7. r ... :.,, ... ~r:::i-: ... ·u; l G•":!- ¡:\·nr1urc1on por ~··ti

~~~~~·rn de ~~ST~ ·tu~ $e fanr:cara 

~~r!C!QN~: NOMBRr 
~Nttro ~.:~ ~GNG. DEC. A/N CAMPO 

:; 
! '. 
tf: 

o 

" ·¡ 
; 
9 
r, 
Q 
Q 

9 
9 ,, 
c, 

r- rnERE¡; 
" 1111M;;ra 
N NIJMC05' 
A csrnrn 
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:~r;:·r::11Jo .... t:jtl? .-1 ..... -::¡.•J•"'J ·:.],jt'?l"l,;. :.; 

~;~~:/ ~ .~~11:;!:;-;G~~,.·~~'~.:~;·;,~.~·1~ -~--~~,,~• ' . .i 
r· 1M~1·~ ;,.·.~1,"'1l1..:~· 1 ... .., ' .. ·• · .. , ., ;, .. ·, y 
;i~ar10 d~ op~r~c1on~~~ 

n E = e R r p e r a N 
···:·1, .. ,. ... -r11NE<:· -'lO·~c:. ·:. 

¡~;~~ fií· · r.fo LOrlG. :;;::e. r,/N CN1;·c. 

ld;;nt 1fir.1c1011 riel P<?<;ish"<> l 
.., ., 

A ~ ~.1Er. ~¡-. 

N•Jhl!HO rl;d Ar~ICUl.o l t2 1g A .• IJMAf.:l' 
NIJIUl?\90 dt? L Í:t~l11 iiJ el f.~ c.:i.s ~º ' :~ \5 N NUMt::o.•; 
.::stado del 1·~eg is tro A .!le t 1 va 1.6 !6 1 ¡; :;sr;;-i::r; 

B ... Br _, ~ 
Enero ~7 

., .. 9 \) N Mr SC:.:~!E ,;..J 

Febrn1·0 26 34 9 o N ¡~¡::,<;r. Ef< 
Marzo ,'15 43 q o IJ Ml7.SM:.tt~ 
At1r i l •• 3 -=···: 9 () N ME::Srifi" 
Mayo :.3 .sr 9 o N lii:.SMr' f 
Junio ~2 70 '7 1 N ;~~:S ..!UN 
.Julio •¡¡ 70· '? 1) N r1[.l'JUI. 
4']or.to 8ó a A ·~ ;¡ N MF.:SMW 
S~pt i rrn1bre 13'1 07 .; (l " H~g~~ ;Je: timbre .,,9 106 o ·1 ·~ No'J 1 er11bre l07 J.05 ~ o N MESNOV 
l) 1 e i c~r11bre 1 :.6 124 ·~ ') "' MESDIC 



:t 

:::r:?r.-1.J:.;..;-:rff ~:., ::·9~1,;t~·c 
·. 1¡ .... ., .. ::. ··! ·~ • :-1 ~··e:;¡~· -

.; t .. ;. :J.:. .1.: :-;-?:::, .i' ~ r :· ;.:. 

, 
.:. ''" :..-: :i::r, 

.. 
: ~ '1 · .... ;, 

·?l"I'..· 

~1: :.n .~n ii:: ;,E·: 
-it. 'J.111. >?··. z. :. _:.-,=.e 

:: 'l1<1. r:n : 1 M2.~ 
C: UH1. €-1

\
01 I? l ij, ;;,r:; 
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••• MA~~,~~ PE PROUE~~0PES ••~ 
')i.,..'.7~:t.<Tt·r:~~ ... r·.- ~:.$"~'°" ,JYC"'l•VC .:_~n-t l()\"le l.:. 
1nrc~~1~r10~ oq ~~~~ ~~o d~ tos QtO~~e,.,.,,-i:; .. 

= .:. fDE!'·Ec; 

~ r~t:M~ -·~ r,!I,• 
:? - .. r; .-.... 

:+i:. • ~ ! : •·• - f. :· 

·•() ~i::· :·(· ,.: c;.1_r~l t~ 
:;~ '·"°; - r, .~ ,:~.;_cr: ~ 
:-.-..· :)~. ..... ~ .~u~f::: r 
-~~ . \) 1; C~1.,1 :...Af1 
::. 4 ·_ .:~:. :. t: •I NUM~t:~C. 

~ ~: , ~: :· .... , ., n rr.:~·~:·:• 
J.'2'. ._ :.: ~ ,e 'IP"f:(I 

\ :::· ') i'J Cl 1JF·::.f, 

:,1 (l N ce ;\CU 
~ o N .-:e ~·i\i\J 
.;; ., p., ,"it:.·.; 

" o "' •·i.; AÑíJ 
•;J 

"' ~;;.¡ :JlJ 



VE 

¡de11fif~~dt·Oll d~~ Reg:~•··~ 
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ARCHIVO.- c~nJunto d~ registros con informa~io'n homogJnaa a un~
sunto en particular y tratados como una unidad, 

CAMPO.-· Conjunto d~ carac1cres ady~centes rel~cionadO$ ont,-~ sf, 
con5iderados como una unidad. EJqrnplo: un grupo da caract6res ~u~ 
se usan para representar un ndmero o cddigo de art(culo, 

CAF"TUf"~(1 .... Ac:c: i Ó n de! i n<JrethJr ílhl nua lmi:i ni e datos a l. r.omp u·t,1do1· por 
merlio de un teclado Cde un di•rositivv de entrada y/o salida> 

CONSULTA.- Accio'n de vl!iiu,1llz<1r la informacio'n contenida en la 
111emori.1 del computador por mvdio de una Pantalla. 

CONTROL.- Es la m&diciln de los resultados actuales y pasados, en 
relac:io'n con los e~;pm·<1dos, ya se.;i total o parcialmi:.•nte, con el 
fin de corregir, mejorar y formular nuoVO$ planes. 

[•ATO,-· Es cu¿ll 01.uier trans.1ccio'n, hr~cho, c,1ntidad, letra, palabra 
o l!l(mbolo para rf?presenta1· urw icle<i, obJc·?to, condic1o'n o situ.;i
c ión. 

[tF.:VANA[tO,- Proce~;o de p1·oducc:lo
0

n en L.;¡ Industria tG!xti l, el cual 
corn!ilste en c,1mbiar de un envarr.e a otro a una fibr.~. 

' DIGITAR.- Accion de maniobrar el teclado de una pan1alla, 

ItIRECCICJN,- Es un elemento de L.1 Adml ni strar; i Ón en el q,u&> se lo -
gra la reallzacio'n efectiva de todo Lo planeado. por medio de La 
autoridad del administrador, ejercida a base de decisiones, ya 
sed tom.1das directamente, ya, con mas fn:.-cuenc:ia, dt?leqando dicha 
autoridad, Y se vigl La simultaneamente que se cumplan en La for -
ma adecuada todas las ordenas emitidas, 

ENTORCHADO.- F'roc:i=iso dé• produc:cio'n en la indust1·ia textil lill cual 
consi$te en recubrir a una fibra Cel~stica como el hule, la licra 
etc.) con otra fibra no el~stica, 

FIBRAS ItlJRAS.- Son a•:i.uel las f lbras obtenid.is de productos ve9eta
les <excepto el a lgodÓn>, ta les como el hene•:i.uén, yute, h 1 xt Le. 
etc. 

FIE•RAS NATURALES.- Son a•:i.ue L lat'I f lb ras obtenidas de productos ve-·~'. 
•1et.1les o animales r;omo G!l algodo;i. hene•tuén, yute, hlxtle, Lana, ' 
etc. 

FIBRAS QIJIHICAS.- Son aquellas fibras obtenidas a partir do pro -
duc:tom orga'nicos como el petro'i.t»o y l<i c:f:!Lul•n:la. Ejemplo de ost;u; 
flbr.~s son el nylon, el pollest1n·, el r.1yÓn, el acrl Lán, cttc. 

F'IEtf<AS SINTEl'ICAfJ,-· Vm· fibras •1uf1111can. 
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HUSO,- Dispositivo mecan1co da IJ& m~~uinas prncos~dora• de fibra 
·tUt? sirve qc~nerdltnente?" ¡;-.Jrc1 tP<<l•o·i2t1r, riz;H~t t:.~tr.:, l¿,s fibras. 

JtJ[llJSTRIAS [•E r~:riNSFOf.•M.;CIOll.- Comp1-cnde il'\IJOl Las empi-i::sa.,; ·tlle se 
cJ .. :.1Uican a lrl ·~l¿1tJ01-i:.c1o'n de 11Hl1• .. ~1·ias prim~s o fj(;!mi-·etaborad.-is o a 
la •,·ansfo1·mac1o'n d·? '~~¡t.- .. , m1?r:.:in1i;<1 o m.~nualn1ente (indusira tex·
t.i L, r,dust\-i~ .oil1mentic:ia, i:>tc,), 

INDUSTf..fl)S [Xl'fi:1°1C:Tl'.l(1S.- Son ~·tu~~Ll.-,, •\Ul" obtienen productos na-
turaleg sin modif1carlu~ Je ~•nar& escen¿ial (minerfa, caza, pes
ca, etc.> 

INDUSTRIA TEXTIL.- Rama de la 1ndur.tri,¡, de la transfonnacio'n •we 
se dedica a la produc:ciJn, procesamiento y tejido de todo tipo de 
fibras. 

INVENTARIOS.- Son lo~ materiales 'ue se tienen almacenados para 
<;;u uti llzacio'n o venta posteriores, lc.s e)(istencias asumen la fo1· 
ma del materias primas qu~ se tienen para elaborarlos, artfculos 
en proceso de fabl·ícacio'n y art(culos termin~düs en espera de ser· 
vend 1 dos, etc, 

MENU.- Conjunto de opciones ·:i.ue despliega el computador par.a 1·l!o11-
lizar un trabajo determinado. 

, , . 
ORGANIZACION.- Es La estructuracion tecnica de las relaciones ,ue 
deben existir entre las funcion.,s, niveles, y actividades de los 
elemento~ materiales y humanos de un organismo social, con el t(n 
de lograr su m~xima eficiencia dentro de los planes y objetivos 
sef1a Lados. 

PANTALLA.- Unidad do· entrada/salida de datos al computador, por 
medio de La cual se pueden 1n~resar Los datos al computador, asi 
como visualizar los ,ue ya tiene almacenados dentro. 

PROCESO.- Conjunto de tareas especificas ·:i.ue constituy&n una uni
dad de trabajo para un computador. 

' PROCESAMIENTO DE DATOS,- Es cualquier metodo, o procedimiento usa-
do para realizar funcJones c~ntables, estadisticas, ad111inlstratl
vas o cíent(ficas. 

, 
PROCtUCTO NACIONAL EtRUTO,- Valor de la produccion de todos Los 
bienes finales tanto materiales como inmateri•les, cre•dos en un 
pa(s a lo largo de un aflo, 

REGISTRO.- Un conjunto de campos relacionados entre sf, •ua con -
tienen lnformacio'n reL..atlva a un asunto en particula1· y trat•do 
como una unidad. 

RENTA NACIONAL,- Se conoce con los nomb1·es de l111Puesto o contr ib1& 
c1Ó.n, Con ellos el estado c:ubre su!'. gastos conttish.ntes •n •ton-
de1· los servicios pÚblic:os de s;e<]U\"id.id, educacio'n, Justicia, co
municaclon~s, obras publicas, etc. 

SORT,- Proceso e.)ec:utado por el computador '\Ue c<1nsiste en clasi
ficar u ordenar Los reqistrog¡ en·forma ascendente o descend~nte 
dentro del archivo. 



200 
TELAR.-· M<1•:i.u111a ti:.•j1~dord de fibra,; P<lr<• rrodu,;ir lic-nzo,;;, l~·L;•;, 

c. i nt.:1s, fd·c, 

TEXTUFUZ~1DO,- F'roce~;o de ProducciC:n en lc1 indu~trta tr,1xtil el 
cual conmista en dar frlcci¿n y ~alar a una.fibra (nylon ~eneral
mente> con ed f (n de h.~cer la suav.:· .~ l tilctc., rJ.:.r le vo LÚmen o c11r·;· 
po 1 rizclrla etc. 
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En la actu•lldad la Industria Textil •exic•na se enfrent• a una 
serie de prob le111as derivados tanto de S"U desnro l lo h i S"to~ ico co1110 
de la situción econÓwica por la oiue atrav1eza el pafs, 

La estructura de esta industria cowpuesta principal•ente por 
las ra~1as del a l9od&n, lana y fibras sintéticas se enfrenta a pro
b le111as un tanto diferentes en func io'h de la naturaleza de cada una 
de éstas ra111as. 

La 1·a111a del al9odón por eje111plo, continúa con la tendencia ini
ciada hace ya al9unos años de dis111inuciÓn pro9resiva en su utiliza
ción por la Industria de la confección a1exican•. 

AdicionalAlente a la sustitución del al9odÓn, por las fibras 
sint~ticas, el consu1110 del al9odo~, se viÓ influido al i9ual oiue el 
de otras f i br•s tex ti les por la reduce i ón del poder de co111p1·• de La 
pob Lac i dn, resultado de la i nf lac i oºn gene1· a L izada •\ue re9 i stro la e
conóa1 i • del pars du1·ante 1982 a 1984 y oiue .dete1·A1ino' una reduccioíi 
de La produccion oiue del 9asto fa111illar se dedica a l• co111pra de 
prendas de vestir y artfculos textiles para el ho9ar. 

Ante Jsta situac.iÓn, el ca•ino 111as viable para solucionar el 
proble111a de la dis111inución de la de111anda nacional del al9odo'n es la 
exportación, debido a oiue en el 111erc1do internacional hay dea1anda· 
suficiente pira absorber el excedente de La producción nacional de 
ést11 fibra. 

El ra1110 de.la l1na por su parte se sigue enfrentando a la insu
ficle11ci• de la producción interna de esta fibra natural, razo~i por 
la cual la industria lanera del par s depende funda1nenh l1t1ente de la 
i•Port1cid'n de lana de paises co1110 Ar9entina )' Aust1·alia. 

Aunado a este proble111a, la devaluación de la Moneda y la eleva
ci'dn de los precios de lana durante el Jlti•o ai'io en el Moneado in
ternaclon1l ha repercutido desfavorable111ente a las e111presas laneras ••s i•portantes del pars. 

Pira re111ediar este probleMa, se han Iniciado pro9r1111as oflci1-
les de fomento a la CJanander r 1 ov 1 na. .5 in e111b1r90, estos 110 se han 
concentrado en au111ent1r la poblacidn explot1ble para fines textiles. 
Por lo tanto, se deben ac~lerar los esfuerzos por lncre•ent1r lis 
i•portacionés de 9anado ovino, 1t1eJor1ndo 1l MISMO ti••PO l1 calidad 
y cantidad de la Lana mediante la explotaci°'1 de las variedades ade
cu1d;u. 
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P•ra lo9rar e.sto s• deberln diseñar canales de financia1niento y 
co111erci•llz•cld'n 1.Ue •leven la rentabi lid•d de la explotacio'ñ gana
d•r•. 

L•.s fibra.s .sint¡ticas por su parte, cuentan con insu111os para su 
producció'n, sin embargo, la pol(tica de llev11r los precios inte1·nos 
a los niv•l•s de precios internacionales ha hecho 1,ue los costos de 
producción se eleven en for111a considerable. 

En la actu•lidad, la producción nacional de fibras sintéticas 
satisf•ce los re1ueri1Alentos del 1Aercado interno en su totalidad, la 
i111portacidn de estas fibras es 111Íni111a y corresponde a productos 111uy 
especiales. 

Ante esta situación, la exportacio'ñ. de fibras sintéticas nac io
n•les se •lcanzarJ cuando se obtengan los niveles de produccion in
ternos a precios 1ue puedan competir en los mercados internaciona
les. 

La sltu~ciÓn •conÓMica actual de la Industria Textil en Hlxico 
en .su conjunto es con.serv•dora, en tie111pos en 1.Ue la econo111fa nacio
nal pasa por uno de lo.s 1110111ento.s 111as dif(ci les de su historia. 

La si tuac 1 Ón econo'M i ca para cada una de las compañ i"'as en par ti·· 
cular pertenecientes a e.sta industria es por ende crítica. La dismi
nución de las ventas y el au111ento de lo.s precios en los insumos o·- · 
bligan a las coMpañfa.s a ser ••s eficientes en .su ad111iní.stración, 
reduciendo al m4xi1110 posible los gastos e invirtiendo en proyectos 
1.Ue reduzcan los costos. 

Las compañfas antes mencionadas, en 9ener•l lnvi•rt•n princi
P•l111e1ite en la wodernlzaciÓn y auto1aatizacld'n de su •'llUipo producti
vo olvid~ndose casi por co111pleto del aspecto ad111inl.stratívo. En e
fecto, es un probl•111a y bastante 11r•ve la falt• de sl.ste••• de in
for111acidn •ctuallzado.s de acuerdo a las necesidad•s MUY P•rticul•res 
de c•da co111pañfa, Y• 'lU• en la •ctualidad los si.st••U d• infor111a
ciJn con 'lUe SR e.st¡ tr•b•J•ndo son Ob.SOll!tOs, 

Los probl•••.s d•tectado.s en •l desarrollo del Si.ste•a de Con
trol d• Produccldn • Invenhrio.s proPu•.sto en e.sta .lnv••tit•cidn P•
ra la coMpaftr• •n cuestlcfn .son los si11ulentes: 

1. No •xist•n •n e.st• co•P•ñra .slste••.s de inforMacl~n •u• ••ti•f•-
9an los re•\uri•iento.s actuale.s d• lnfor .. cictn y control, sobr• 
los cuales se toMen decisiones confiables y oportun•s acere• del 
flujo de produccldn y los niveles de existencias. 

2. Lo.ir datos .se M•n•J•n actu lMente a tr•vls de un 1111~todo Mlanua l, 
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por Lo ·iue la infonnacio'n 'lUe de el se obtiene es inco11pleh y 
se c~noce a destieropo. 

3. El pe1·sonal adr11inisfrativo del area de produccio'ñ desconoce l•s 
ttfcnicas ad~1inistrativas del control del• produccio"n •··.inventa-
rios. 

4. El pe1·sonal a nivel ejecutivo en esta co111pañr•. en su M1yari"• se 
forroJ un La pr~ctica, por Lo ,ue sus conaciMientos y experien
cias las ha ad,uirido en el desempeño de sus funciones, o bien 
son profeslonistas 'lUe no se han actualiz•do en las •V•nces tec
nal&9icos de Los ~ltiMos años. 

5. La estructur• administrativa de la cowpañi• re'luiere de al9unos 
cambios con el fin de erradicar duplicid•d de funciones y con
flictos dentro de la or9anizacio'n. 

La5 al terna t 1 va.s de sol uc 1 Ón propuestas Par• estos prob le•Hs .se 
detalla1i a continuacic!n: 

1. Se imple111ente el si.ste111a de Control de Produccla'n e Invent•rios 
propuesto en esta inve.sti9acio1i, Lo9rando con ello un apropi1d,p 
proces•11iento de los ditas derlv•dos del proceso de produccion 
y del Movl•ianto de Los •ateri•les en la Pl•nt• productiv•. 

La lnform1ci~n 'lU• resulte de e.ste sisteMa ser/ confiable, 
co•pleta y oportun• ya \Ue en su procesa11iento se utilizaron 
co1110 base Las te"cnicas ad111lnistrativas del control de la produc
e 1 cfn y de.l control da 1 nventar i os. 

2. Se deber/c1pacltar al personal administrativo del area de pro
duce i cl1i e inventarios, las e ua les deber a u ti L izar co•o herra
• l ent• •n •L desarrollo de sus activld•des di•ri•s· 

3. Se d•b•r• capacitar tanto •L personal •d•inistr•tivo coMo al 
person•L directivo de est1 coMpañra sobre l•s Modern•• técnic•s 
del procesa•lento de d•tos y La lnflu•nci• ~u• est•n ejerciendo 
los COMPUtadores en La •d•inistraciÓn de L•s lndustri•S co•o 
una herr1Mient1 ••sutilizada P•r1 optl•iz•r los ~•cursos. 



CAPITULO VI. 

EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS 
e o N e L u s I o N E s 

CONCLUSIONES 

204 

No obst•nte los desbalances ocurridos en la econo111fa 111exicana a 
P•rtir de 1982, en la actu•lidad, la Indusfria Textil constituye una 
de· las 111a.s sólidas industrias de la transfon11ación y sigue siendo un 
pil•r i111port•nte en la econo111fa nacional. Cabe sefialar 1ue a pesar 
de l• ca Ída lÓg i ca de la de1aanda, provocada por una ~1ed ida res, r i c
t i v• del gobierno en 19EJJ, la Industria Textil es u11a de las Indus·· 
trias 1ue mayor P•rticipacidn tiene en el Producto Interno Bruto Na
cional y en el aspecto de la ocupación, de alguna 111anera ha podido 
•antener su capacidad coMo generadora de fuentes de empleo y puede 
considerarse co1110 una de las ra111as econd111icas con 111ayores posibi li
dade.s "de absorc i Ón de 111ano de obra. 

En un anJli.sis de la.s necesidades actuales de desarrollo 1ue 
re1uiere nuestro pars para superar la crí.sis, es i111portante hacer 
hincapié en 1ue el apoyo tecnológico a la industria en general, la 
utilización de lo.s recur.so.s huManos y materiales propios y el i111pul
so a las areas productivas, .s~ran factores importantes para un ade
cuado .sanea111iento de la econo1111a. 

Dentro de este contexto, en la Industria Texti L en particular, 
la •odernlzacio"n tecnold'9ia y ad1~inistrativa se hace indispensable, 
ya 1ue .su dinaMÍ.SMO, co111pleJidad y las nu111erosas operaciones 1ue in
tervienen en el proceso de fabricación de sus productos, re1uieren 
de un eficiente control. 

En e.sta~ condlci~nes, ad1uiere una iMPortancia cada vez 111ayor, 
la aplicacic!n de nuevas t.rcnicas y procedi111ientos •\ue conlleven a un 
MeJor aprovecha•iento de lo.s rjcursos potenci•les con 1ue cuenta es-
te sector lndustrl~L. · 

L.i l111plantacid'n· de 11odernos siste1nas ad111inlstrativos y de in
for111acidn en el irea de manufactu¡;.a en las co111pañía.s textiles, da 
co1110 resu l 'tildo un tAeJor contra l sobP""e ·La produce i ón y Las operac i o-
ne.s fabri Les. · 

Dado q,ue e.sto.s cu1nplen con una funcio"n prii.ordial q,ue es la ín
for•ac 1 ón, se co11c Luye •¡,ue la ap li cae i c!n de lstos Miltodos es una u
t i l f si •a herra111ienta para La to111a de decisiones y Mejor 1t1nejo de 
la.s ••Presas. t 

En lo •\Ue concierne a los S'i.steaias de Infor111acio'n, l• •paricid'n 
de M•1.uin•.r y dispositivos el,ctrÓnico.s d•n co•o resulhdo un valid'
si;i instru111ento en la AdMinistraciÓn de las E11pre.sas, ya q,ue .s1Jpera>n 
L•s po.sibilid•d•.s ·de los precarios Q1ltodos •anuales y 1111tc,'n1cos e
xi.stente.s para proce.r•r la infor••ciÓn. 

EL desarrollo q,ue h• tenido el proceso de la infor111aciÓn a tra
ve.s de co111put•doras en los ~lti111os afias, ofrece un• •Lternativ• par• 
la aplic•ciÓn de 1111hodos cuantitativos •u• coadyuven a un control 11-

,ficlente de l•• e111pre.sas. , 
~ Una ca11putador• e.s en potencia, un in.stru~ento poderoso par• el 
trat1111iento de los d•tos, ya 1ue la precisio'n, confiabilidad y r•pi:
déz de la inforr.1•ci0Íi •\ue resulta de su uso adecuado deriva en la r.r 
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portunidacl de inforr11ac.ión y señala111iento preciso de .situaciones pe
li9rosa:; lo ·tue permite tomar decisiones ~1as 1·a'pidas y acertadas; en 
la sl~1plificaci6n de operaciones, con la consi9uiente reduccic{n de 
esfuerzo huwano necesario para el procesa111iento de Los datos¡ en la 
exactitud en las operaciones al reducir la lntervencio~ 1oanual; en 
la reduccidn de costos y mejor manejo de las empresas al operarlas 
con bases cientfficas reduciendo al mfni1110 Los 9rados de incertidum
bre. 

En la Adh1inistració'n de las Industrias, el ren9Lo11 del Control 
de F'roduccio'n e Inventa1~ios deser~peiia un papel i1~portanti"si1110. La 
necesidad de conocer a tie111po los posibles desvios en el proceso de 
fabricación y mantener en niveles Ópti111os Las existencias hace in
dispensable la creacio'n de nuevos Siste111as de Conti·oL de Produccion 
e I1wenta1·ios cada vez 111as rapidos y eficaces. 

La aplicacio~ de Siste1oas de Control de Produccio1i e Invent.
rios en la Industria Textil apoyados en un sistema auto111atiiado de 
i11forh1acio'i·,; ayudan a ~1antener un conti·ol toas estrecho sobre la pro
duccio~ y las existencias, evitando desperdicios, ~1ala calidad, .so
bre-inversicfn en inventarios, pe~·didas por falta de inventarios, 
etc. y permiten to111ar medidas correctivas con oportunidad. 

La l 111p lantac ion de un si ste111a co1oputar izado de Contra l de Pro
ducc ion e Inventarios en la Compañia "X" perteneciente al sector 
texti L constituye de alguna manera una muestra muy pe1ueña de los 
posibles desarrollos realizables en nuestro pai"s con Los recursos y 
cap;icidad disponibles¡. 

Este slste111a fue diseñado especial111ente pa1·a ·:i.ue el a'i·ea de 
Control de Producción e Inventarios en ~sta co~1pañi"a pueda ~1aneJar 
adecuad~111ente los re1ueri111ientos, cada vez roas coroplejos, de lnfor-
111;icicfn acerca de los diferentes procesos de fabi-.icacio'n y los nive
les de existencia. 

Es sene i l lo entender dadas L•s e ua l i dt1des de e.r't a co11tpañ i'a, ·tue 
La sl111plificación del proceso ad~linistrativo reditua1·a en un benefi
cio a corto plazo. 

El uso de un co~1putador per111itlra' sio1plificar Las tneas de 
las personas involucradas en el proceso de infor111ac iÓn, Lo 1ue se, 
refleJuS en una 111ejor operación en La co111pañi'1. 

Los 111t!todos cuantitativos aplica dos en este s 1 ste1oa de Centro l 
de Producción e lnve11tarios, per111iten la obtencio'ñ de resultados 
concretos y precisos de los niveles de existencias lo ~ue per111itira' 
el abasteci111iento oportuno de 111ateriales evitando asf los retr;iais 
en la Producclcfn. . 

En el control de la producción, La disponibilidad in111ediata de 
lnfor••cio'n dar¡ la posibilidad de conocer en cu•L~uier •o•ento la 
situaclon de ~ad• uno de lo.r procesos realiz1dos y de 1~uellos por 
realizar y·to111ar Las 111edidas correctivas en las posl'bles desviaclo-
111es de estos procesos. 

En el cont~ol de los inventarios, La capacidad de alMacen1111ien
to de datos del co111putado1· aunado a las técnicas utilizadas, pe1·1Ai-
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tlrl •l control de las existencias a traves del reqistro cronológico 
de sus Movimientos en Los diferentes alroacenes y proporcionara una 
estadfstica de entradas, salidas y saldos de cada uno de los art(cu
lo• en en cual,uier rooroento. 

Todos los departaroentos involucrados en el .sisteroa de Control 
de produccicfn e Inventarios podrán esta.r infort11ados a ce1·ca del flu
jo de produce idn a través de consultas Ú1111ed i atas a través de ter111i
na les de l~ co111putadora (panta l Las) o reportes, Lo iue loqrara' la 
opti111iuclÓn de operaciones y una 1~eJor eficiencia. 

Se puede observar en La estructura del siste111a su sencilla ope
raclon, .sin e111b;ir90 sera' neces;iria la capacitacio'n del personal en 
los ••P•ctos ad111ini.str~tlvos del control de la produccio~.y Los In
ventarios, en los aspectos oper•tivos del roaneJo de la inforroacio~ a 
tr•v•s de un coroputador, a.si co1110 en el Manejo rois1110 del co111putador. 

Los beneficios de dlcha'cap•citaciÓn repercutira'Íl en el perso
nal 111ls•o 1ue al lo9rar un desarrollo profesional y person¡¡l, dese111-
peñ•ri con un MeJor rendiMien1o sus actividades, obteniendo la coM
pañ(• de el lo la opt imi zac Ión de sus recursos humanos y un au111ento 
en l• produc1ivldad. 

L• iAeple111ent•cio'n de est• siste1119 supone una reduccio'n de cos
tos de operación, ya •\ue contar con lnforn1aclón confiable y oportu
na per111ite tener b•ses fir•es para la toma de decisiones. Sin erobar-
90, es prudente aclarar '\Ue· tiste sistema no ase9ura el buen uso de 
l• Información, ni l.i ·10111a ad•cuada de decisiones, ya '1.Ue e'Stas son 
actividades 1uclusiva.s de los usuarios del• información. 

En el desarrollo de e'ste sisteMa, no se abarcan aspectos de la 
factibilidad del proyecto en tért.1inos 111onetarios co11c1·etos, solamen
te se plantea un· .siste1111 .de Control de Produccion e Inventarlos a 
través de un siste111a c:o111putarlzado, ya •¡ue el haber abordado estos 
aspectos de factibilidad, hubiera IMplicado un estudio ;i111plio sobre 
lste te111a, lo cual hubiera desvi;ido la atencioÍ1 del objetivo princi·
pal de ésta investigacidn. 

De estas ventajas se concluye 1ue si blén este slste•• fue di
señado para una compaft(a en particular, no deJ• de ser apllc•ble a 
otra coMpañra si se adapt• a las particularidades concretas de elta, 
dado 1ue los conceptos de Control de Produccicfn •Inventarlos 1pll
cados en esta investigaci~n pueden ser aplicables a cualiuier otra 
coMpañfa cuyo proceso de fabric•ciÓli sea silllill..r. 

Esp•ro •ue l• exposiclon de esh inv•stiucio~ lo.s pueda co11-
vencer de la utilidad y los beneficios -tue se obtendi-.l'n al •Plicar 
••te slst••a en el Manejo de la ínforMaclo~. 

. ::1 
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