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I N T R o D u e e I o N 



En un p<iís como México en que cada día se tiono un.:a ma­

yar incertidumbre sabre el c<imina a seguir en el área -

de las empresas priv.:adas que tratan de invertir capita­

les y des.:arroll.:arse dentro de un cl1m.:a de tranquilidad 

económic.:a, se debe pl.:ane<:1r de m.:anera bien específic;;i. t2_ 

das las árc.:as de oportunidad y .:amenaza que se nas puc-­

den presentar en un negocio. 

La inJustria siderúrgica como muchos otros ramos del C2_ 

mercio, se ha disp.:arado considerablemente en sus pre--­

cios de mcrc:tdo, lo cu;il ha provoc.1do el cierre de mu-­

chas distribuidores, que por una mala administración, -

no ven fructificar sus inversiones, 

El monto de las inversiones en esta área asciende a mu­

chos millones de pesos lo que provoca desenfrenadas de~ 

capitalizaciones en el caso de no considerar todos los 

costos que influyen en las operaciones. 

Uno de los costos m5s importantes es el de mantener ma­

terial inventarLado con baja rot.:ición. Sobre todo en -

époc.:as de altas tasas de interés y fluctuaciones de 

precios tanto a la alza como a la baj<i. Es de sum<i i~ 

portancia el pleno conocimiento del capital en juego. 
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En esta tesis analizaremos todo el [lujo necesario para 

llevar un cont~ol de inventarios citando las oportunid~ 

des que se nos presentarían por el buen desarrollo de -

éste y las graves amenazas que surgen muchas veces poco 

a poco y sin darse cuenta q·..1c con el tiempo son fatales 

en un n~gocio como este. 
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C ,\ P I T U L O 

ANTECEDENTES 



LA INDUSTRIA SIDERURGICA.- La industria siderúrgica en 

México cst.'i. constituida por tres plantas integradas que 

contribuyen con el 86\ de la producci6n nacional de ac~ 

ro¡ Grupo Sidermcx (Altos Hornos de México y Siderúrgi­

ca Lázaro Cárdenas Las Trucha5), llyls'1 y Tubos de Acero 

de México. Existen otras empresas medianas, no integr~ 

das que son: Acerog Nacionales, Compañia Siderúrgica -

de Guadalajara, Aceros San Luis, Oeacero y Campos Hcrm~ 

nos que aportan el 7i de la producción nacional; y un -

gran número de pequeñas empresas rclaminadoras cubren 

et resto. 

La empresa en la cual se tomaron los datos para la ela­

boración de esta tesis se constit·uyó en abril de 1943 y 

empezó a operar en 1946. Es la segunda en importancia 

entre las grandes compañias sidcrúrgic'1S. Localizada -

en Monterrey, en su capital inicial sólo p'1rticiparon -

inversionistas privados. Al constituirse no tenía una 

operación integrada: la chatarra era reducida en liarnos 

eléctricos y el acero laminado en productos planos. La 

escasez de materia prima de origen doméstico y las vio­

lentas fluctuaciones de los precios mundiales, obliga-­

ron a buscar nuevos métodos para obtener el arrabio y -

se estableció una planta piloto, con capacidad"diaria 

de 50 toneladas, para la fabricación de hierro esponja. 

Este es el hierro poroso obtenido por reducción directa 
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del mineral, lo cual es un regreso a la forja catalana, 

aunque con diferencias importantes (ver Anexo 1). En -

1957 se instaló una planta para 200 toneladas diarias -

de hierro esponja, que posteriormente se ampli6 a 2501 

y en 1960 se construyó una segunda unidad para 500. 

El hierro csponj~ se reduce en hornos eléctricos y se -

convierte en una gran variedad de productos laminados -

planos. El proceso llyl de ferroesponja constituye una 

aportación mexicana a la tccnologia siderúrgica mun---­

dial, pues ya está en operación en Brasil, Venezuela, -

Zambia, Irán e Indonesia. 

LOS DISTRIBUIDORES.- Los distribuidores siderúrgicos -

son empresas organizadas para llegar a sectores media-­

nos y pequeños cuyos consumos no llegan a ser potencia­

les para programar al fabricante. Estos mantienen in-­

ventarios de servicio con calidades de uso general. En 

ocasiones comercializan con productos de segunda o rec2 

brc (equivalente a una tercera) regradándola de calidad 

e incrementando considerablemente su margen de utilidad 

Datos estadísticos informan que del total de las ventas 

nacionales en productos planos un 26\ va al segmento de 

los distribuidores. 

La amenaza mayor que ha afectado a la industria siderÚE 
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ca ha sido el de las importaciones debido a que existe 

insatisf.:i.cción por el nivel de servicio en entregas de 

material. Por otra pari.c en oc.:i~iones no se~\<'!. cumpli­

do con los requisitos de calidad para la industria aut~ 

motriz y los .:apnratos elec~rodomésticos. 

La mediana y pequeña industria atraviesa por una situa­

ción ·critica al grado de poder llegar a desaparecer de­

bido a que en períodos de fuertes demandas, los produc­

tos planos se escasean severamente, desprotcgiéndolos -

por completo ya que sus consumos no son suficientes pa­

r.:i programar su matcr.t.al a un fabric.:ante como l!ylsa o -

Alcas Hornos de Mé:-ctco, adem.:is c<1be agregar que en este 

tipo de períodos los fabricantes apoyan directamente a 

los fuertes industriales y disminuyen el nivel de capt~ 

ción de programaciones para los distribuidores. Por -­

otra parte es de esperarse que el nivel de precios se -

disp.:i!."a increiblementc elevando en forma extraordinaria 

los costos de la pequeña empresa. 

Es alarmante la cantidad de em?rcsas que cerraron sus -

plantas en los años 66-67 por falta de material o por -

quedar incompetitivos en el mercado por los altos cos­

tos de producción. 

A continuación podemos observar una cstadistica de las 
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ventas del sector distribuidores a los diferentes seg­

mentos consumidores durante el año de 1987. 
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El distribuidor que tomaremos como modelo es una empr~ 

sa privada constituida hace 10 años. Siempre ha tenido 

el enfoque de atender a cierto número de clientes po--

tenciales (ind~striales y distribuidores) cuyos consu--

mos sean considerables, restringiCndose en un 95' de --

sus ventas, al mercado de la zona metropolitana en Gua-

dalajara. 

Nuestro distribuidor como lo llamaremos de ahora en ad~ 

lante, se abastece directamente del fabricante, por lo 

que maneja precios bastante competitivos en el mercado. 

Por otra parte la calidad.de sus productos es reconoci­

da y tiene un movimiento promedio de 2,000 toneladas --
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mensuales, cuyos controles son elaborados manualmente y 

sin la ayuda de algún elemento co~putarizado. Ello ha 

arrojado errores permanentes en las entrad,1s y salidas 

de almacén, en la veracidad y confiabilid.:id de los in-­

ventarios, tanto en tonel.idas disponibles como en sus -

especificaciones. 

Por lo tanto es de vital importancia la .:ictualización -

de los procesos en el manejo de los inventarios que -­

conlleve <ll d(!sarrollo del sector distribuidor par<1 un 

mayor crecimiento de las mcdiano3 y pequeños empresa--­

rios que son también fuentes de trabajo y parte activa 

en la economía del pais. 
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C A ? I T U L O I I 

SITUACION il.CTUAL 



2 .1. - GENER1\LIDADES. A continuación !le presenta el fu!!, 

cionamient.o actual que tiene nuestro distribuidor mode-

lo. Cabe definir que el tipo de matcri.:i.l que vamos a -

estar h.:i.blando en el dcs.:i.rrollo de este c.:i.p!tulo son r2 

!los y p.:i.quetes de !Smina con pesos unit.:i.rios de 4 ton~ 

ladas. Los anchos varían desde 23" hasta 42" y los la=: 

gos de los paquetes desde 72" h.:ista 240", Una vez dcf.!. 

nido ésto, iniciemos el análisis. 

2.2.- ORGANIGRAMA. Se cuenta con un personal comprend!_ 

do por cuatro elementos los cuales son responsables de 

el material l.jUt' se tiene en cuestodia. EstSn compre!!_ 

didos de la siguiente manera: 

JEFE 
DE 

ALMACCI: 

1 

ENCARGAC•O 
DE 

ALMACEl..1 

1 

' ' 

MONTACARGUISTA OPERADOR 

12 



2.2.l.- FUNCtONES DEL PERSONAL 

,. JCFB DE ALMACE~I: E:s el responsable de las tareas .::td­

ministrativ.Js como son n61:1inas, incrementos de sueldo, 

prest.Jc1oncs, p.Jgos de impuestos, solicitudes de inver­

sión o reparación de mobi lL:i.rio y equipo, as! como el -

de vigilar GUe el personal a su cargo cumpla con sus -­

funciones. 

• EUCARG,\DO DI:: AL:·trtCEll; su función principal es la de 

elaborar todo el papeleo de registros referentes a en-­

tradas y salidas de almacén {como boletas de entrada, -

hojas de concentración, tarjetas de almac6n, notas de -

entrada para devoluciones, reportes mensuales de movi-­

mientos, remisiones e inventarios), De él depPnden ª2 

ministrativamente el rnontacarguista y el operador. 

,. :.:otlTAC,\RGUJ.STA: Es el encargado de bajar y subir el 

r.iateri.11 así corno de su acomodo en el almdcén cuidando 

de no maltratar el material o las unidades de transpor­

te GUe se presenten (camiones únicamente). 

• OPERADOR: Sus funciones son las de pesar el material 

tanto a la entrada como a la salida de almacén, a su -­

vez la de identificar claramente el lugar donde fue es­

tib~do. Adem5s es el encargado de la limpieza del 5rca 

de trab.Jjo. 
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2.3.- OISTRIBUCro:I OE PLA~ITA. Nuest.:'O distribuidor mo-

delo cuenta con una nave de 3,000 rnct:-os CUildrados te--

chados que se utiliza corno almacén de productos. No 

cuenca con cam.i.s parci estibar el m.1teri . .Jl por lo que se 

estib.Jn en el c.Jso de paquetes h.Jsta siete atados apil~ 

dos uno encima de otro con maderas intermedias que pe~ 

mitan l.J cntr.Jda de los brazos del rnontac~rgas (ver fig. 

lJ, y en el caso de rollos se forman filas en las que -

se estiban hasta tres rollos de altura (ver fig. 21. 

no. 2. CS'l'l!l .. DE: ROLL(>S. 
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La estructura del techo de la nave p~esenta una altura 

máxima de 7 Mts. y una mínima de 4 Mts. (ver Flg. 3), -

siendo ésta una limitante para el uso del mon~acargas -

con capacidad de 10 Tons. Ya que el alto de su torre -

pegarla con el techo al momento de estibar. Por ello -

se manejan únicamente materiales con peso unitario no -

mayor de cinca toneladas. 

T 
7 MTS. T 

l 4 MTS. 

1 
FIG. 3. ESTRUCTURA DEI. TE:CHO DE: LA NAVE. 
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El mantenimiento de una bodega con c~tas caructcrísti-­

ca~. tiene un costo mensual, el cual est5 comprendido 

por los siguientes conceptos: e~iste un convenio con 

el personal que maneja el al~acén, de pagar un tonelaje 

de garantía equivalente a 2,000 toneladas mensuales en 

maniobran de material Centrada3 • salidas + reexpcdici~ 

nes}. En el caso de que el inovimicnto de productos, e~ 

ceda al monto garantizado, se hace un cargo adicional -

por la diferencia de toneladas. Se hace un cargo a ra-

zón de Sl,910.00 por tonelada, adcmds del cargo por re!! 

ta de local y gastos diversos donde quedan comprendidos 

mantenimiento y equipo de trabajo, nóminas y varios. A 

manera de compilación de todos estos costos por mantc--

ner el espacio físico del almacén en cuestión, veamos -

la siguiente tabla: 
:----·--·--·-··-·-···---·------·----------·---·----------·-----·-------····-····-----··· 

. -------- ·---·--------- ........ -- . -... -. -- .. ·------· ---- --------- ·-----... --- -------
'. ...... ·-. ·- ----. -- ---- ------·· -- ---- ---. -- .. -... ------· -----... ----------· ----~--- ----' 

1,na Z1JCQ !,J!O, ~:(t 
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2.4.- EQUIPO. Nuestro distribuidor cuenta con el si-­

guientc equipo de trabajo: 

Tres montacargas con capacidad de 5 tons. e/u. 

Dos b.5.scul.:is con c.:ip.1c.1.dad de 10 tons. c/u. 

Un equipo para flejar manualmente 

Una máquina de escribir 

Un<l sum<ldor<l 

Dos líneas telefónicas 

Equipo de seguridad (cascos, extinguidorcs, botiquín 

de primeros auxilios) 

2.5.- AN,\LISIS OE 'J,\RI1\BLES. LOS materiales que se ma­

nejan en la indust:-i.1 siderúrgica tienen una gran cant,! 

dad de cspcc1ficacioncs como: 

Calidad 

Tipo do producto 

Calibre 

Medidas 

Tipo de acero 

Acabado 

Orilla 

• Aceite 

Empaque 

Número do grupo 
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2.5.l. CAL:DttD. La calidad de los prcdcctos cs~á com-­

prcndid.a en cuatro qrupos y en su mayorí.1 de ,.-cccs va 

de 1:1cucrdo a su .3par.!.cncia fisic.:i ¡i<Jro t..imbién influyen 

otros factores como los componente:; qui.micos o r.icdidils 

que presente el material. 

Como siempre, c:.:isten medidas que son de :nnyor demanda, 

éstall son las que se acercan :nás a los .:anchos estándar 

como son los de 35 a 37 pulgadas. Por lo general las -

mcdidl:IS más problcmit.icas son los anchos menores de JO". 

L~s clasifica~ioncs por calidas son: 

Primera 

Scqunda 

Recobre 

Chatart:'a 

2.5.l.l.- PRIMERA. Mat.ct·ial sometido a todo tipo de -

pruebas tanto fisic~s como quimicas y reúne todos los 

requerimientos, 

2.5.1.2.- ~- Material que fue rechazado por no -

cubrir especificaciones de un pedido de primera ya sea 

por h<i.bcr presentado ligeros prcblcm3s de acabado como 

pequeñas ml:lrcas, ondulaciones u otr3s fallas que no ---

sean !iCvcras. 
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2.5.1.3.- RECOBRE. Equivale a un material de tercera, 

ósto quiere decir que sus Callas fueron de mayor consi­

deración y no alcanzó a clasificar como segunda. Este 

material .:iún es de gran utilidad en la industria de la 

transformación. 

2.5.1.4.- CHATARRA. cualquier producto que na alc.:ince 

cl.:isificaci6n en alguno de los tres punto anteriores, -

cae autom5ticamente en este grupo que resulta ser atras 

tiva fuente de materia prima para las pequeñas fundido­

ras que existen en la ciudad. 

2.5.2.- TIPO DE PRODUCTO. Absolutamente todas las va-­

riables a controlar quedan comprendidas dentro de las -

siguientes seis grupos de aceros al carbón que maneja -

nuestro distrituidor. Estos son: 

Antidcrrapante 

Rolada caliente sin decapar 

Rolada caliente decapada 

Ralada fría cruda 

Rolada fría recocida 

Estañada 

2.s.2.1.- ANTIDERRAPANTE. Material obtenido de la rc-­

ducción secciona! del acero en caliente (laminado) apr~ 

vechando las c.:iracterísticas pl5st.i.cas que presenta a. -
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alta temperatura, dejando grabado en el molino de aca­

bado unas estrellas que son peculiares en este tipo de 

producto. 

2.s.2.2.- ROLADA CALll::NTE st:~ DECAPAR. M<lterial con -

el mismo tipo de proceso que el <lntiderrapante solo que 

en el molino de ac~bado se le da una superficie lisa. 

2.s.2.J.- ROLADA CALIENTE DECAPADA. Debido a la alta -

temperatura de los molinos calientes, la banda de lám! 

na se ve afectada en su superficie por una capa de óxi­

do la cual es eliminada por soluciones de ácido sulfúr! 

co a diferentes concentraciones y temperaturas dando -­

origen a los productos decapados. 

2.S.2.4.- ROLADA FRIA CRUDA. Por razones propias del -

proceso de laminación en caliente, existe una limita--­

ci6n respecto al espesor mínimo de la banda producida -

en el molino caliente. Esta limitación hace imprescin­

diblo la roducc1ón en frío, principalmente en espesores 

abajo de 0.070". De este modo se generan los rolados -

frias los cuales presentan una superficie más uniforme 

y de mejor apariencia que la lSmina acabada en caliente. 

La caracteristica principal del rolado fria crudo es -

que carece de tratamiento térmico y operación de temple 

dando como consecuencia una mayor dureza. 
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2.s.2.s.- ROLADA FRIA RECOCIDA. Producto obtenido de -

un rollo procedente del molino caliente ~¡ue es sometido 

a la siguiente operación: decapado, reducción en frío 

en molinos especiales, tratamiento térmico y opcraci6n 

de temple. La caracterís~ica princip~l de este mate--­

rial es que con el proceso de tratamiento térmico o re­

cocido, el grano del producto adquiere una forma homog~ 

nea ya que al pasar por los molinos fr!os sufre altera­

ciones en cuanto a su forma. 

2.5.2.6.- EST,'\ÑADA CllOJ,'\LATAJ. Este material es un ac~ 

ro de bajo contenido de carbono recubierto en ambas ca­

ras con estaño puro, obteniéndose asI un material resi~ 

tente a la corrosión, soldabilid.:id y buena apar.lcncia. 

Este recubrimiento se adquiere por inmersión en el me-­

tal fundido o por electrodepositación, adquiriendo un -

espesor de 0,0025 milímetros. 

2.5.J.-~· Se entiende por calibre al espesor en 

mm de pulg. que tiene el producto. El rango de cali--­

bres que $e maneja es de~ - (0.5000 mm de pulg.) has­

ta 31 - (0.0105 mm. de pulg.). 

Los tipos de producto se clasifican de la siguieiite ma­

nera de dcuerdo a su calibre: 
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Placa (desde ~ (0.5000) has~a J/16 (0.1875) 

• Lámina (desde 7 (0.1793) hasta Jl (0.0105) 

Los tipos de producto tienen limitantes de acuerdo al -

calibre y és~os son: 

ANTIDERRAPANTE: - Placa {cals. J/16 - 1/4) 

- LSmina (cals. 10 - 1/8 - 11 - 12) 

ne· SIN DECAPAR: - Placa (cals. ~ hasta J/16) 

- Lámina {cals. 7 hasta 14) 

ne DECAPADO: - Placa {cal. J/16) 

- Lámina Ccals. 7 hasta 141 

RF CRUDA: - Lámina (cals. 10 hasta Jl) 

RF RECOCIDA: - Lámina {cals. 10 hasta Jl) 

ESTANADA: - Lámina (cals. 25 hasta Jl) 

2.5.4.-~· Las medidas están compuestas por el -

ancho y el largo del material deseado. La unidad de m~ 

dicián que se acostumbra son las pulgadas y los pies. 

En el caso de los anchos variaremos en el rango de 23 -
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hasta 42 pulgadas, teniendo la incidencia más fuerte en 

las medidas mayores de 35 pulg. 

El largo se especifica sólo en el caso de manejar hoja 

y variará de 72 a 240 pulg. 

2.s.s.- TIPO DE ACERO. La industria siderúrgica maneja 

una gran variedad de tipos de acero. En nuestro caso -

sólo manejaremos aceros al carbón. Aún en este grupo -

hay una enorme variedad de tipos por lo que nos apegar~ 

mos a las normas más comerciales como son SAE1010 -

SAElOOB - SAE1006. En forma e~por5dica se manejan los 

altos carbonos que van desde el SAE1030 hasta el ----­

SAE1055. 

2.S.6.- ACABADO. El acabado va en función de la apa--­

riencia fisica que presente la superficie de material -

que en el caso de los rolados calientes serían el sin -

decapar y el decapado, ahora bien, en el caso de los r2 

lados fr!os se pueden obtener acabados mate y brillante 

(excluyendo el rolado fr!o crudo que s6lo se da en mate} 

2.S.7.-~ La especificación que podemos tener -­

con respecto a la orilla es la de orilla de molino (OMl 

que es tal cual sale del molino caliente, o la de ori­

lla recortada {ORl que es la que adquiere despuús de p~ 
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sar por la !nea de Slittcr donde se le hace un corte -

longitudinal en los cantos. 

La diferencia obviamente es que los materiales con ori­

lla recortada ofrecen uniformidad en el ancho a todo lo 

largo del rollo, no así en el caso de los que prescn-­

tan orilla de molino. 

2.5.8.- ACE!TE. Esta característic~ que puede tener el 

material es opcional según se requiera, normalmente --­

cu.lndo el material tiene un ac.1bado brillante ::ic salle_!. 

ta aceitado para una mayor protección de su superficie. 

Ahora bien, hay pi:-oceso¡¡ en que los clientes solicitan 

materiales aceitados para mejorar la pi:-oductividad y -­

fluidez de sus líneas de alimentación. 

2.5.9.- ~- El empaque va en función del cuidado 

que requiera el material pai:-a no ser maltratado. Nor-­

malmcnte los paquetes se ponen en un;\ tarima de madera 

y se flejan para evitar ondulaciones. Por otra parte 

los rollos pueden ir protegidos con madera y ambos fo-­

rrados con papel especial. 

2.5.10.- NUMERO DE GRUPO. Todos los materiales tienen 

un número de grupo correspondiente al tipo de producto 

del que se trate, es decir si en antidcrrapante, RC sin 

decapar, Re decapado o Re crudo o recocido, además esp~ 
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cifica si es placa - lámina y rollo - hoja. 

En el cas~ de las primeras, el número de 9rupo está ca~ 

puesto por cuatro d!gitos y en el caso de las no prime­

ras (segunda, recobres y chat.:n·ra) con seis di'.qii::os. 

2.6.- REPORTES CONTROL. Como se dijo dosdc el capítula 

primero, nuestro distribuidor no cuenta con algún sist~ 

ma computarizado en el manejo de sus controles de invc~ 

tarios, por lo que le ha significado tener constantes -

problemas tales como altas falsas de materiales, lenti­

tud en la clasificación de los productos, falta de ver~ 

cidad en la información general. 

En esta sección analizaremos los reportes que en forma 

manual se están llevando a cabo en la actualid~d. 

2.6.1.- BOLETA DE ENTRADA. (Ver documento l). Ester~ 

gistro se elabora cada vez que un material ingresa al -

41macén. Existe una boleta par cada rollo o pa~uete -­

que se reporte. En la boleta se registra la fecha con 

la que ingresó el rn~terial, el nümcro de remisión con 

que se embarcó, el número de cliente en el caso de ser 

un material de entrega especial y que s6lo esté como -­

transbordo o custodia, la disponibilidad indica el mo­

tivo por el cual entra a la bodega (ejem. 4rre9lO come~ 

cíal, falla de calidad, cntrcqa extemporánea o exceden­

te, todos estos casos en el caso dQ ser una devoluci6n), 
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también se indica la línea de tran~parte por la cual se 

envi6 el material con su correspondiente número de guía, 

el número de pedido y partida can el cual se solicitó -

ese material y el número de orden de fabricaci6n que -

sirve como identificación del producto (cada rollo o p~ 

qucte tiene un número), el grupo contable equivale al -

número de grupo, el calibre en número y en milésima de 

pulgadas, el ancho, el largo, el uso que se le va a dar 

(en nuestro caso sólo reventa), el acabado que presenta 

el producto, el peso que se registró en la báscula de -

nuestro distribuidor, las condiciones físicas en que se 

recibió el material, el número de bodega del que se en-

vió y las especificaciones del lote, calle y estiba en 

que se acomodó el producto. 

BOLETA DE ENTRADA 

... IOHT<• - f;Ll1>"1 º¡:,::~;::.·~.l 
N! .132-15 

.,,..., 1 

1 g:¡,.,,,,¡;_, 

1 
c ..... ,..."'' 

e·~ J ·~a 

1 

o;.t.CLI 

DOCUMENTO l 
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2.6.2.- NOTA DE EUTR,\DA. (Ver documento Z). Eote doc~ 

mon~o se elabora cada vez qua existe una devolución de 

material. En él se registran todas los datos y cspeci-

ficacioncs originalus del producto, ésta es can el fin 

do tener un mejor control sobre las devoluciones que se 

aceptan y con ello po<lcr llaccr la bonific.lcJ.ón corres-

pendiente al cliente. Este formato es primordial en la 

elaboración de la nota de crédito coma respaldo de en--

trada al almacén. 

~~~ .. f.Ll ....... :-~ ............ . 

M-M·--­-----
DOCUMENTO Z 

2.6.J.- NOTA DE SALIDA. (Ver documento 3). Este form~ 

to se llana cuando el material va a salir temporalmente 

(no vendido), sino que se envía a nivela~ o cortar con 

algún maquilador por lo que se debe registrar su salida 

hasta su regreso al almacén de productos. 
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ALMACEN':,.~9_!1~.~EAFIN. SR 
NOTA 0[ SAUOA OE AlMACEN N! ASO 1 

-~- 1-··-··--· 1~··· .. -----] .. 
.. - .. ·--....... UfllOUI '"'"·'l. ..... K_.., ..... ,_ .. _ .. __ 

""T''~~ 
i---~~----

DOCUMENTO J 

2. 6. 4. - IN~ORME DE EXISTE~CIA SEMANAL. 1 Ver documento 

4). Este es el estado actual del inventario que se ti~ 

ne en almacén. En él ~e registra el calibre sus dimen-

sioncs {ancho - largo), su número de grupo contable, --

las toneladas que pesó a la entrada, la !echa de ingrc-

so, la calidad del material y su uso, el nombre del ---

cliente en el caso de ser un material que se v~ a rcex-

pedir y por último las especificaciones generales del -

producto. 



80 CI EO A 

tl.IPRES~ ,,~ ..... 
PROOUCTOS PLANOS 

Ollot(M510M[S CAUO>O T l/SO 

TOTAL 

DOCU:-!ENTO 4 

2.6.5.- HOJA DE CONCENTRACIOtl. (Ver documento 5). Este 

documento se elabora cada vez que haya un movimiento -

de almacén tanto en entradas como en salidas. En él se 

registra el tipo de fD.milia de producto que tiene~ la -

cantidad inventariada con anterioridad al movimiento, -

las entradas y/o salidas y la nueva cantidad que se de-
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be considerar inventariada. Todos ellos especificados 

por piezas lno. de rollos - paquetes) y por toneladas. 

DOCUMENTO 5 

2. 6. 6. - TARJETA DE ALMACEN. (Ver documento 6). Se el~ 

bora una tarjeta por cada cliente, medida, tipo de pro­

ducto y número de grupo. En ella se registran todas -­

las entradas, salidas y saldo actual de material. Esta 

tarjeta además se hace por número de grupo global la -­

cual debe coincidir con las tarjetas individuales. Al 

final se hace una tarjeta de todos los grupos existen-­

tes dando por resultado la existencia total almacenada. 
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NOTA: En el caso.de que el m.:iterial haya ingresado --

por devolución o entrega posterior a .:ilgún cliente, se 

elabora un.:i tarjeta adicional a nombre del cliente por 

lo que pueden existir vari.:is tarjet.1s a nombre de un s2 

lo cliente, dependiendo de la var1ed.:id de productos que 

se tengan en custodi.:i. 

Estas t.:irjetas se llenan t.:into en los productos de pri-

mera como en los de no pri~era. 

.......... ....... 
TARJETA Ot! ALMA.C[N 

DOCUMEflTO 6 

2.6.7.- REMISION. {Ver documento 7). Una vez que se -

ha vendido un producto éste es recogido o enviado al -

cliente y debe ser remisionado para constat.:ir la s.:ilida 



del material especificando todas sus caractcr!stic.:as 

las cuales son indispensables para la elaboración de la 

factura. Cada espacio llenado es importante ya que d~ 

pendiendo de la especificación, varia el precia. 

r. 
-~.S.A 

PLANOS 

1 

DOCUMENTO 7 

' 
,-
=· 

1 

2.7.- DIAGRAMA DE FLUJO RECEPCION DE MATERIAL. Todo el 

material que ingresa al almacén ya sea por devoluci6n o 
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por inventario da servicio, sufre un proceso da entrada. 

El flujo se muestra a continuación: 

PIOffTACIUIGIJ STll 
MJA n. MtDllAL. 

~f1""':vüJ~ !+-------------' 
POR O. OPilbl~R. 

11 UIS J 11!• st NACE CO 1 Dt 

""':l'!t '" -DIA S 801111· 
M ~ DE 

COHCOORAClOH. 
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2.8.- Dit'\GRA?·!A DE FLU.10 SALIDA DE MATERIAL. Al iqual -

que con los inqresos de producto al almacén, toda sall-

da por venta debe ser registrada por el siguiente flu­

jo: 

LLrGA ClllUotl DE 
CLiOOE. OIOn:JI 
llJ[Sfl!A ORDDt 

DI COf(l'IUl.lllC. -
~I ALMCDt OI~ 

'ru18A1U~. 
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C A P I T U L O III 

DISEÑO DEL SISTEMA 



3 .1. - GENERALIDADES. Una vez analizados todos los mov!_ 

mientos referentes al inventario de nuestro distribui--

dor modelo, iniciemos el diseño del nuevo sistema a irn-

plantar. 

El sistema escogido es el c~mputar1zado, en él se man-­

tiene un registro de los movimientos de cada artículo 

en la memoria de la computadora. Las transacciones se 

cargan en este registro a medida que los artículos en--

tran o salen de almacén. Con este sistema reduciremos 

el esfuerzo de los empleados y proporcionaremos una me-

jor administración en el control de inventarios. 

3.2.- ORGAtlIGRAf!A. El organigrnma lo mantendremos sin 

aumento de personal en lo que variard es en las funcio-

nes que deberán desempeñar • 

.JEFE 
DE 

ALMACEN 

1 

ENCARGADO 
DE 

AL.M,.\Cí."M 

1 --

MOMTACARGUISTA l 
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3.2.1.- FUNCIONES DEL PERSONAL. 

• JEFE DE ALMACEN. Además de cumplir con las tareas 

administrativas, deber5. ser capacitado en habilitación 

de ~ateriales para que cada vez que lleguen materiales 

en dudoso estado (como mojados u oxidadas), éste sea c~ 

paz de tomar decisiones sobre las condiciones físicas -

del material así coma de su degradación o regradaci6n -

de calidad. can ello obtendremos mayor rapidez en la -

reclasificación de los materiales y mayor veracidad en 

la información de los mismos. 

ENCARGADO DE ALM,\CEN. Ser5. el alimentador del Si.;! 

tema y responsable directo de que la información se 

transmita con efectividad a quien así lo requiera. 

• MONTACARGUISTA. sus funciones permanecen sin cam-­

bio. Subir y bajar los materiales cuidando de las uni­

dades de carga y transporte así como del producto. 

• OPERADOR. Suo funciones del cuidado de la limpie­

za en el 5.=ea de trabajo queda sin cambio. Ahora no -

ocupará sellar el ticket del peso registrado en la bás­

cula, ya que un dispositivo autom5.tico lo registrará d! 

rectamente en la computadora y archivará el lugar en 

que fue estibado el material. 
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J,J.- DISTRIBUCION DE PLANTA. La distribución que pre­

senta nuestro distribuidor es funcional para los fines 

que se pretenden. En este punto lo importante a cuidar 

es la de mantener claramente idcnLificados y cnnumera-­

dos los pasillos donde se estiban los materiales. 

Las puertas de ingreso al almacén tienen un buen con--­

trol ya que el área de trailcrs permite sólo una unidad 

en carga o descarga mientras que el de tortons nos peE 

mite uno en espera y otro en carga o descarga. Rcfere~ 

te al ingreso de personas ajenas al almacén, también -­

queda bien controlado aunque por el tipo de producto, -

este punto poco influye en el extravío de materiales, -

lo importante aquí sería el mantener en forma confiden­

cial el tipo de producto que hay inventariado, pues en 

época de fuertes demandas, la filtración de información 

informal, crea presiones a la fuerza de ventas en cuan­

to a obligarse a vender materiales por tener conocimie~ 

to el cliente a causa de terceras personas de las exis­

tencias del almacén. 

La altura del techo es definitivamente una limitante p~ 

ra el poder modernizar el equipo de carga y descarga 

(montacargas o grúa viajera), pero de acuerdo con el 

comportamieñto del mercado y respaldándonos en la esta­

distica de ventas, el manejo de rollos dobles (8 tons.) 
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Tiene una baja demanda y para el segmento que lo rcqui2 

ra se acoplará al tipo de producto que se ofrece a cam­

bio del servicio que recibirá. 

Una modificación que nos ayudaría a evitar movimientos 

de montacargas, serla la implantación de camas para es­

tibar materiales. Con ello disminuiríamos considerabl~ 

mente las maniobras falsas que nos aumentan nuestros -­

tiempos de operación. 

J.4.- EQUIPO. En lo referente a este punto, continuará 

en uso el equipo de manejo de materiales. En cuanto al 

equ!po de cómputo necesario, se deberá consultar el ti­

po de máquina que satisfaga las necesidades que resul-­

ten de este capítulo. 

J.5.- VARIABLES ,, CONTROLAR. Como analizamos en la se~ 

ci6n 5 del capítulo 2, existen una serie de datos pro-­

pies del producto que se deben alimentar en forma indi­

vidual. Este tipo de información no puede suf~ir modi­

ficaciones, lo que sí podemos variar a manera de con--­

trol, es la definición clara de los nümeros de grupo -

como verificador de algunos datos proporcionados como -

el acabado, la orilla, el tipo de producto y si es ro-­

lle u hoja. 
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Para ~lla definiremos en el cnso de los productos co~ -

calid~d de prim~ra. los si9ulcntes números de qrupo los 

cuales constnrSn de cuntro dI9itos: 
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NUMEROS DE PRODUCTO PLANOS PRIMERAS 

:-----------------------------------:---------:---------:---------:---------:' 
PRIMEA :SEGUNDO TERCER CUARTO 

P R O D U C T O 1 
: D1GITO \ DlGlTO : DlGITO DlGITO 

:--------------:---------------:----:---------:---------:---------:---------: 
PL~CA ROLLO : CM 1 ' 1 l 

:---------------:----1---------1---------:---------:---------: 
/ LAMINA ROLLO : OM : 4 2 ~ 1 

lANTlDERRAPANTEl---------------:----:---------:---------:---------1---------: 
PLACA HOJA \ CM : 4 1 ~ 1 

:---------------:----:---------:---------:---------:---------: 
LAMINA HOJA 1 CM 1 • 2 o l 

:--------------:---------------:----:---------:---------:---------;---------: 
ROLADA 

CALIENTE 
5IN 

DECAPAR 

PLACA ROLLO \ OM 1 l l 

1---------------:----:---------:---------1---------:---------: 
: LAMINA ROLLO : OM / l l 

:---------------:----:---------:---------:---------:---------: 
PLACA HOJA : CM / l o l 

:---------------:----:---------:---------:---------:---------: 
LAMINA HOJA 1 OM : 2 l 

:--------------:---------------:----:---------:---------:---------:---------: 
\ OM / l 2 l 

PLACA ROLLO :----:---------:---------:---------:---------: 
1 IORI l l 4 l 

ROLADA :---------------:----:---------:---------:---------:---------: 
PLACA HOJA l OR 1 l 1 8 1 

CALIENTE :---------------:----:---------:---------:---------:---------: 
: QM 1 2 2 1 

DECAPADA : LAMINA ROLLO 1----:---------:---------:---------:---------: 
IOR: l 1 2 4 1 1 

1---------------:----:---------:---------:---------:---------: 
LA!'11NA HOJA ! OR : l 2 9 1 

:--------------!---------------:----:---------:---------:---------:---------: 
: OM 1 b 

ROLADA : LAl'11NA ROLLO /----:---------:---------:---------:---------: 
FRlA : OR : 3 7 

RECOCIDA :---------------:----:---------:---------:---------:---------! 
: LAMINA HOJA / OR : l 3 9 1 

:--------------:---------------:----:---------:---------:---------1---------: 
ROLADA 

FRIA 
CRUDA 

: OM : 1 3 1 2 l 1 

l LAMINA ROLLO :----:---------1---------:---------:---------1 i 
: QR : ' :---------------:----:---------!---------:---------:---------: 

LAMINA HOJA : OR \ l 1 3 ~ 

--------------:---------------:----:---------:---------:---------:---------: \ 
: LAMtNA ROLLO 1 OR : ' l l 1 

l ESTA"ADA :---------------:----:---------:---------:---------:---------: . 1 
:--------------:--=~~:~~-~~:~ __ ;_~~-;----=----:----~----:----:----:---------: !, 

\1 
¡f 
1¡ 
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EXPLICACION DE L:JS OIGITOS: 

-El cuarto d!gito nos indica la calidad del produc-­

to. En e~te caso únicamente primeras {l). 

-El tercer dtgito para los rolados calientes donde -

se incluye el antiderrapante, si el dtgito es número -­

non, indica que tiene un acabado sin decapar y si el -

d!gito es un número par, se trata de un acabado deca9a­

do. Adcm5s si el número es 4 u 8 indica orilla recort~ 

da mientras que si es 2 se trata de una orilla de moli­

no y observado la tabla de números de producto también 

nos indica si hablamos de material en rollo u hoja. En 

el caso de los rolados frios este tercer d!gito indica 

las mismas especificaciones que para rolado caliente e~ 

copto el de acabado decapado o sin decapar ya que por 

proceso todo material de este tipo, es decapado. La v~ 

riaci6n que tiene es que en algunos casos el dígito ca~ 

bia con referencia al caliente. 

-El segundo d!gito nos indica en el caso del rolado 

caliente, si es non que se trata de placa y si es par -

hablamos de 15mina. Ahora bien, en el caso del rolado 

fr1o como no existe la placa, solo se establece el núm~ 

ro 3 para fria y el 4 para estañada. 

-El primer dígito va muy relacionado con el segundo 
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ya que en conjunto forman el grupo de familia de produs 

to, integrándose de la siguiente manera: 

SERIE 

4000 

1100 - 1200 

1300 - 1400 

PRODUCTO 

;..JlT!DERRAPANTE 

ROLADO CALIENTE 

ROLADO FRIO 

En el caso de las no-primeras (segundas - recobres y -­

chatarra), utilizaremos el mismo principio que en las -

primeras, sólo que el cuarto digito variará a número 2 

en el caso de calidad segunda y a número 4 en calidad -

recobre. A la chatarra se le asignará un número espccf 

fico fuera de estos principios ya que normalmente se -­

trata de materiales trabajados como pedacera o materia­

les muy oxidados los cuales carecen de caractcristicas 

de producto. 

A continuación se muestra la serie de grupos con las -

que trabajaremos. Se incrementará a seis digitos en -­

donde el digito quinto y sexto nos ayudarán a definir -

rangos en cuanto al ancho y/o largo de los materiales. 

El motivo por el cual se agrupan las no primeras por -­

rangos, es para no tener tanta variedad de precios por 

lo que se optó por sacar una media entre productos que 

varia de acuerdo al calibre y a sus medidas. 



NUMEROS OE PRODUCTO PLANOS NO-PRIMERAS 

-------------:---------------------------------------! 
No. DE GRUPO : DESCRIPCION 
-------------:---------------------------------------! 

100000 SEGUNDA DE PLACA 

11~200 510 HOJA A. < 35, L. < 72 
:-------------:---------------------------------------: 

118200 1 OEC HOJA A. < 35, L. < 72 1 
:-------------:---------------------------------------! 

115201 5/0 HOJA A. < 35, L. >= 72 1 

:-------------:---------------------------------------: 
118201 DEC HOJA A, <35, L. >~ 72 

:-------------:---------------------------------------: 
111201 S/O ROLLO A. < 35 O.M. 

:-------------:---------------------------------------: 
112201 OEC ROLLO A. < 35 O.M. 

:-------------:---------------------------------------: 
114201 OEC ROLLO A. < 35 O.R. 

:-------------:---------------------------------------: 
115202 S/O HOJA A. )R 35, L. < 72 

:-----··-------: ---------------------------------------: 
118202 DEC HOJA A, >~ ~5, L. < 72 

:-------------:---------------------------------------! 
115203 S/O HOJA A. >a 35, L. >= 72 

:-------------:---------------------------------------: 
110203 OEC HOJA A. >= 35, L. )a 72 1 

1-------------:---------------------------------------: 
1 111203 1 S/D ROLLO A. >,. 35 O.M. 1 

:-------------:---------------------------------------1 
1 112203 OEC ROLLO A. >~ 35 O.M. 
:-------------:---------------------------------------1 

114203 DEC ROLLO A. >• 35 O.R. 

200000 SEGUNDA DE LAMINA CALIENTE 

125200 S/O HOJA A. < 35, L. < 72 
1-------------:---------------------------------------1 
1 128200 1 OEC HOJA A. ( 35, L. < 72 
:-------------:---------------------------------------: 

125201 S/O HOJA A. < ~5, L. >2 72 
:-------------:---------------------------------------: 

!28201 1 DEC HOJA A, < 35, L. >= 72 1 
1-------------1---------------------------------------: 
1 121201 S/O ROLLO A. ( 35 O.M. 
:-------------:---------------------------------------: 122201 OEC ROLLO A. < 35 O.M. 
!------------- :----··----------------------------------: 

1~4201 1 OEC ROLLO A. < 35 O.R. 1 
:-------------:---------------------------------------: 

S/O HOJA A. >• 3~, L. < 72 
1-------------:---------------------------------------: 



Na. DE GRUPO DESCRIPCICN 

!-------------:-----------------------------------------: 
128202 1 DEC HOJA A. >a 3,, L. < 72 

:-------------:-----------------------------------------: 
l=~zo3 SIO HOJA A. )Q 3,, L. >• 72 

:-------------:-----------------------------------------: l=S203 DEC HOJA A. >m 3~, L. >=72 

:-------------:-----------------------------------------: 
1Zl203 S/0 ROLLO A. )2 3, O.M. 

:-------------:-----------------------------------------: 
122~03 DEC ROLLO A. >m 3' O.M. 

:-------------:-----------------------------------------: 124203 OEC ROLLO A. >~ 3' O.R. 

300000 RECOBRES DE LAMINA CALIENTE 

11,400 PLACA ESP, 3116 A 112 

:-------------:-----------------------------------------: 129400 LAMINA R.C. EN HOJA 

:-------------:-----------------------------------------: 
121401 LAMINA R.C. S/O EN ROLLO 

:-------------¡-----------------------------------------: 
122401 LAMINA R.C. DEC EN ROLLO 

:-------------:-----------------------------------------! 12,400 1 PUNTAS Y COLAS R.C. 1 

300000 SEGUNDA DE LAMINA ROLADO EN FRIO 

139200 HOJA A, IRREG. < 32, L. < 72, C. 10-14 : 

:-------------:-----------------------------------------: 
139202 HOJA A, IRREG. < 32, L. < 72, c. 1'-26 : 

:-------------:-----------------------------------------: 
139204 HOJA A. IRREG. < 32, L. < 72, C. 27-32 1 

:-------------:-----------------------------------------: 
' 138201 : HOJA A, IRREG, < 32, L, >~ 72, C. 10-14 : 
.-------------.-----------------------------------------. 

139=03 1 HOJA A. lRREG. < 32, L. >a 7Z, C. l~-26 : 
:-------------:-----------------------------------------! 
1 138=0~ 1 HOJA A. IRREG, < 32, L. )a 72, c. 27-32 l 

!-------------:-----------------------------------------: 139206 1 HOJA A. IRREG. >m 32, L. < 72, C. 10-14 l 
:-------------:-----------------------------------------! 1 139208 t HOJA A. IRREG. >e 32, L. < 72, C. 15-26 1 

1-------------:-----------------------------------------1 
1 138210 : HOJA A, IRREG. >~ 32, L. < 72, C. 27-32 1 
1-------------:-----------------------------------------1 
1 138Z07 : HOJA A, IRREG. >• 32, L. >= 72, C. 10-14t 

1-------------1-----------------------------------------: 1 13820q 1 HOJA A. IRREG. >a 32. L. )a 72, c. 1~-26: 

:-------------:-----------------------------------------/ 

46 



:------------- -----------------------------------------:No. DE GRUPO OESCRIPC!CN 

1------------- -----------------------------------------
:-------------:-----------------------------------------: 

138211 1 HOJA A. IRREG. >= 32, L. >= 72, C. ~7-32: 

:-------------:-----------------------------------------: 
138212 HOJA A. REGULAR, C. 10-14 1 

:-------------:-----------------------------------------: 
138213 HOJA ~. REGULAR, C. 1~-26 

:-------------:-----------------------------------------: 
1 138214 HOJA A. REGULAR, C. 27-32 1 
:-------------:-----------------------------------------: 

136200 ROLLO A. 1RREG. A. <= 32, C. 10-14 1 
:-------------:-----------------------------------------: 
1 136201 ROLLO A. 1RREG. A. <= 32, C. 1~-26 

!-------------:-----------------------------------------: 
136202 ROLLO A. lRREG. A. <~ 32, C. 27-32 

!-------------:-----------------------------------------: 1 136203 1 ROLLO A. IRREG. A. > 32, C. 10-14 

:-------------:-----------------------------------------: 1 136204 ROLLO A. IRREG. A. > ~2, C. 1~-26 

!-------------:-----------------------------------------: 
1 13620~ ROLLO A. IRREG. A. > 32, C. 27-32 

:-------------!-----------------------------------------: 
1 136206 1 ROLLO A. REGULAR, C. 10-14 

:-------------:-----------------------------------------: 
136207 1 ROLLO A. REGULAR, c. 1~-26 

1-------------:-----------------------------------------1 
1 136208 : ROLLO A. REGULAR, c. 27-32 : 
!=:=~aa=======:=•=======~=====~========~====•~=======•==I 

400000 RECOBRE DE LAMINA ROLADO EN FRIC 

138400 PAQUETE PESO MENOR DE 7,0 KGS. 

:-------------:-----------------------------------------: 
136402 LAM!NA R.F. EN ROLLO 1 

!-------------:-----------------------------------------: 
138404 LAMINA R.F. EN HOJAS 

:-------------:-----------------------------------------: 
1 13840~ PUNTAS V COLAS CE LAMINA R.F. 
l••••Bs=amm=m•:aDma2mmmm===2aan====•mnan=====•==amma•••=I 
1 500000 HOJALATA DE SEGUNDA 1 
l============~:n========•====ft========•=~===~====msmm•~=: 

141200 HOJALATA EN ROLLO , 

:-------------:-----------------------------------------¡ 
1 142200 1 HOJALATA EN HOJAS 

!-------------:-----------------------------------------: 



P A N T A L L A S 



3.6.- PA!lTALLAS CONTROL. Una vez definidas todas las -

variables involucradas en el manejo de los inventarios, 

continuemos con el diseño de las pantallas control las 

cuales contienen toda la información de los productos -

que están o estuvieron en almac~n. 

;-------------------------------------------------··· ······-·······-------------------------····: 
IC~E6A 11 

DPCIO•E51 

< Pr 1 ) 

( FF '2 > 

( PF l > 

( ?F 10 > 

11 ~E!l\I P~J~CIPAl 11 

llVEllllRIOS 

PEDIDOS 

ca1r1suRac1a• 

T E R 11 1 11 A R 

íEt~31 9919Un 
~CR~I 'h0:9t 

L O T E 5 

------····------·----------------------··-----------------------------------------·-------·---: 
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····••······••··••··········••···••····••·····••····-····••·····o-·••••·········•••············•••···-····••····· I 

I06E64 U 

OFCIO•U1 

ll[C[l'CIO. Y RUISMO 

SEPUACIOll Y/O AS!U~IOll 

PE('.UIFICACICN 

S[t'JUCIAS POR E!IBARC~R 

GUERA~ R[,,/SIO-

CAllCt~AA RE~ISl:M 

HISTORIA tE llf!Vl"IUIOS 

una~CIAS 

RE6US~R A ll!J'J PRINCIP~L 

··-·····•) 

-------·) 
····--·-·) 

-------·-> 
---·---··) 
------·-·> 
···-·-·--> 
----···--) 
----·····) 

( PF 1 1 

( Pf 1 ) 

( l'f l ) 

{ FT 4 > 
( PF ' > 
( n L > 
( Pf 7 } 

< ff B > 

C PFIG > 

f[CH~I "199199 
HCU1 9111?19' 

;-----···-----------------------·-·····----·--·---------·-----------------·-----------------··--········------: 
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1 

'. 



:--····-·-••••••••••--•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••-••••••••••••H•••••••: 

AECEPCl01 M FRO~Ui:TO 

FUID01 

SECUUCl~I 999999 

CAR ACTEA 1STIC~S1 

FHH4: 99199199 
HOHI 9':U1~9 

PES~ USCllLA1 9Ui9 

:--··································································-···············-: 

l. T. FROU1 1111 ACEITE1 11 CAUB;;E1 

1111 CAllLA1 11 "·"' 
At~s~no: 11 

; ······················-···············································--···-----: 

UllPO M UTRADA1 1 PUNTA 2 IA~SFASO l Cl!STOD!A 4 CEVOLUCICll )) 

,. 

; ·········-···-··-···············-·······················-··························-···--············-······· I 
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1 

1 
! 
1 



-··-·-····-··-···--··-·---·--···-·-----·--·-·-·-·-·····•.o••··-···--···-·----·-··--····---···--··l 

MEK!h Ht tt.IEKlt1 HHH ,UL~I t'1H·t 

FECHl1 H/U/tt 
MDUI H19'1tt 

l ·-·······•········•····•·••··--············•·······•·······-······-····--·I 
1 1 

""" """ """ """ 
""" '"'" '""' """ 
""" """ """ """ 

:·-·----·-·------·····-·---··-·--···--------·= 
1 
1 
1 -··------··---·------·-----·--------·------------··! 
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. ·-·······················--·--············-···············---······-······-····--·-··-······-·-·····-···················l 

W.tttUUlltH1 

Hlll'OI tttt 

6R'Jl'D1 lttt •ESD1 ttt" 

f[Cll.11 '""'" 
Hllll1 "'"'" 

1 ·······-----······-···-········-··-·-··-··--·····-·-··--·-·········-···········-····-··: 

Tlrtl VE ACUD1 1111111111 

1, PIODI tHt CAl.ll!th t,ttn 

Clil.IHl1 1111 ClllU1 11 

1 Al:AJl)QI 11 WA;iut1 ttt llUQ1 ttt.ttl 
1 1 
l-···-··-··-·--·----------------------------1 

' _______ , 
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:--·····--·-··········------··-----·--·-····--··-···-·--·-·····---·---·-·-··-·····-·-·······--------···----···--·-··: 

U~E:iA U 

SECtlOtl~S PO~ En!UtU 

······--···-----·--·---
FE,lnz U9'9·9 

LCC~LllACIO~ 

SECtlEMtlA P[SD !l65) LOTE PISO L!l6~~ 

99\99' 9199 u .. " 
999919 nn u .. " 
999999 9i19 u .. .. 
""" '"' u .. " 

(( Pí 1 )) VER Sl&UIUTE PA~ULU (( :PF 9 H ~E&RISU ~E'ftl 

HCH~I 19/9'199 
11CA.\1 9'1019' 

: -----------------------·----·-··--···-·······----------·-··----··----------··--------------·······--------··: 
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:-----··-·--·-··----·---·---------------·-·-----------·····-··--···--··---·-·-·----------------------·----· -·---·-----: 
1~:ru 11 

PEDIH1 99999 

PUll~A 

TRASPO~tE1 9 

n 

REn1s1c11 111111 untSIONISU1 11 

5EC!!E~CIA5 !ltlE SM.U 

111111111 
Ulllllll 

nnn 

!lO•~, ESU~O, CIU~~DI 

ClAVE1 111 
PLAC~S1 99 

9991'9 

nnn 

nnn 

"'"' 

TIPO FlETE1 111 •a. &UIA1 99999~9 

FECHA1 n;;9¡~9 
HCUz f~z99ti9 

----·---------·--···---------------------··------·-----------------------------····--------·-··-----·---: 

SS 



1---·--······-----.·-···----------·-----------··--··-············-·····--··--·--·--·-------·-········---··--•\ 

iQ~EU 11 

n1u1t1 nnn REftlSIC'N1 11111l 

fECl\41 '9/'91'9 
KllU1 9'10:n 

........................................................................ 

: ·········-··········----··-------·-········-···----·-······-·-----------·--· ---·--····--···-··-···--···-·~---: 
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:--················•••••·••·····-·············--·----••••• .. -••••·-·---------····--···· .. ··-·······--·-·•·•I 
1 1 

1 
1 

IO~EU 11 H01•1 nlTf/11 1 
llCU1 H11hH 

HIST~IJ ~E /IDVlftlEUCS 

HC1Jtr.IA1 '""' 
t. ~n, u U~•1 H/'1111 llCU1 lhU1H 

PESO A~fl "" PES~ 111'11 "" 11'0 IE ACE!IQI 11111111 

•o. 51'0 ... h H1ttf AAT. •vo. '""' CALIU[r '·"" 
M:AllDU1 u llRIUA1 u "º"" "·'" 
Elll'AMI "' ,\C(lf(¡ u lUS01 '"·"' 
AliEllE1 " CLIEJll[r '"'" PED!Dlll lltft·t 
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--·····-·-·· .. -·-···-···--·--····-·-····-·-··-·---·--·-·---···--------·····---·--····-----·-··-··---: 

TIPO CE act.R01 1111111111 

sr=un<:i• C/-1."U CALU~E 

""" 1111 '·"" 
"'"' 1111 '·"" 
'"'" 1111 '·'"' 
""" 1111 '·"" 
""" 1111 '·'"' 
""" un '·"" 
'"'" JIU t,nn 

'"'" 1111 '·'"' 

AllCMl 

"·"' 
"·'" 
"·'" 
"·'" 
"·'" 
"·'" 
n.tn 

"·"' 

CALllA! lat1 t,nn 
CALllU 5111'1 t.nn 

u~so ol(:JIA~O 

'"·'" " 
"'·'" " 
'"·"' " 
"'·'" " 
"'·"' " 
'"·'" " 
'"·'" " 
"'·'" " 

CAILLa El!l'AU 

" "' 
" "' 
" "' 
" "' 
" "' 
" "' 
" "' 
" "' 

FEC!IAI t!IHl1• 
llCU1 H1U1tt 

AIO«I lllf1 lt.!tt 

uo.a SU"1 "·"' 

ACUIE nsa 

" ""' 
" "'" 
" '"" 
" ""' 
" ""' 
" '"" 
" '"" 
" ""' 

' ' ' ·-···-------·---·-···-------------------··-·--·-···--·--·---·-1 
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:------------------------------------------------------------··--···-------·-----···--····················--·····= 

ji [ D 1 D O 

FEOl~01 99999 

CALID01 11 

ACEIT[1 11 CAUUC1 

lARSOl 

JIPO DE ACEilOl llUlll 

Cll!NIE1 99909 

T. PROD1 1111 

CRILLA1 11 

A6UTE1 11 

HCMA1 019'19' 
MtRA1 99;U;9' 

:--··--·-··------------····------·-·······-----------------······-----·----·--------------------------: 
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:-··-··-·-··-···--·-------··-····-·•··---·--·-·····-·---·--··-·-···-···-·-·····---····I 

AtTUALIUCltl TAtU ~t lUTU 

~E&RtsU llC'llll P~llt\PAL 

·····-··o) 
---··) 
-··-····) 

l PF l > 

t Pf l ) 

FttH11 ttJH/tt 
llOU1 tt1n1tt 

·-···----··-----·-·-·-·-··------·-------·---
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:------------------------------------------··--------·----------·------·--------------------------·----: 

M:TC~lll~CICll ;~eu SP.U?CS 

s~~PO tONIABlE1 tn1'9 

l~TE51 

11 11 

11 11 

11 u 

11 11 

11 

11 

11 

u 

F[Cll~I '9199/i9 
HC~AI n:n1n 

11 

11 

11 

u 

:---···---------------·-------------------------------------------------------------------------: 
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: ····-····-·····-·······························-··································-··: 

IODE5A 11 

~TUAtUACIG• TULA LOTES 

LOTE tAf'ACIDAD 

U H 

u u 

11 u 

u u 

HCllA1 n1n1n 
ll~U1 9919'119'1 

!-···········-··-····--···-···························-···········-··········--·: 
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R E P O R T !:'; S 



HCMA1 n1n1n 
l!OR~1 9i1ii1'9 

(llSlE~tUS POR E?llFO Ct~IAELl 

lli'iHH~IO POR SlAIUS 
U:EU 11 

~~uro ttCRIPCIO~ DISFO~UU A516~~~n RHlAS\ílC~R CUSIODIA l<E·llPUICIO~ TOUl 

nnn 111111111111111111 9'i'ln9 HH19 iinn H!?99 nnn nnn 
n;n! llllllllll lllllJ ll 999H9 nnn 9Hii9 9nn9 nnn nnn 
nnn 111111111111111111 ;n;n nnn nnH H19'ii ;;no ;n;n 

101~~ ec:!G~ 1r1nnn 9'iiiH'ii Oiiii 9;1;;9 i;nn 999ii999 

W.'t~1~:¡¡Q FC~ STATUS 
B::EGA 11 

G•~rJ HCRJ~tlO\ DIS;O\lilE ~'516~•~~ ¡¡¡[LA::!f!CA~ [U;lOD]A Rt·EIP[t!CIO~ IOTAl. 

i'i'i1ii 111111111111111111 Hi'iO H'iii'i HH!; ;nn' uno 9U'ii9 
'ii'iiH 111111111111111111 IHiii o;;n ¡~;;91 nnn nnn 99099 
9;¡991 111111111111111111 ;n;n ¡;nn 'iiiiii 'ii'i'l!li ;;nn nnn 

lOl~l B:l~OOA ¡¡n¡;¡;; Hliiiii i'lilii iHIU ~;;~19 '~;~un 
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IDUU 11 
1110 O! l*'1.'fU'RID1 UIUIUJU 

""" """ JJlllJJllJllllU '·"" "·"' "'·'" 
SUllOUl ······•·) 

J~:HA U 
nPa DE l.t."(UARIQ1 11111111111 

"'"' 1Htff llUIJJJUllUll '·"" "·'" '"·'" 
s1.11rar.ll. -······) 

'"" UH 

"'"" 

""' JIJI 

"""' 
"""' 

u 

" 

ítOIA1 01'9/lf 
J101a1 01010 

u " 

JI u 

HIA1 lA! SCC!.'OCl•S UIEH• ,.,urcn !IRDOUAS 'ª' Ell'JfO' D('1RD on &.M'O '°" CALUO, CAl.lllE, utllO r lAR50. 
ICll~~ QUA cttlO• l'l!l":€' uunn OUUACU U•ICA~UI( ro~ Cll.J'º· CAl.IUE, UOlll 'UJS~J. 
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IO~EJ;Az 11 

SllUl'O 
UUl'O DtStR!PCIQll rEtHA SECUENCIA A•lUICll 

999~99 11111111111 '""'" '999~99 '"9'' 9'9999 11111111111 '""'" 9Hqq99 nnn 

""" 11111111111 99/99/99 ;999999 9999H 

lnTAl. 611UPO -----·) 

&R~PO 

UJ.:PO MSUIPC\Cll f[tHA SEt~'E~tlA AH!R!:R 

"''" 11111111111 99119199 '""" tnnt 
999999 lllllllllU '"''"' 9~nnt '""' '"'" 11111111111 tt1n/9'I '99991! """ 

TOTAL &RUPO -----) 
TDTM. !OMU -----> 

•DTAI ~P~RECUIA POI! BOUU, 
LAS SEC~UCIAS VAN OltEMHS P!!R &llUPO l POI FECHA. 

66 

FECHAz 99199/1' 
llORAI '9:'191'9 

PESO tlGSI PlSO llGSI 
ElllRAU SALl'A 

~Qq~· '9999 
tnn 99999 

""' '"" 
'''"" '"''" 

PESO !X&SJ PE!O U5il 
t~l~~:A ;:M.:~A 

,,,,, 
'"" ~'"' '"" ""' ttnt 

'"'"' "'"" 
nnnt '""" 



FCCHAz 99/</<//99 
llOltA1 99z9h99 

~EptU{ DE Ull~~t~S PARA n HRIC'O CE 99/99H9 A nn"n 

IOCEU 11 
PESO lf6SJ PESO [ISSI DlrUUCIA E• 

"ttlPll MSCRIPC!O• HCllA SECIJtMCIA RE~ISICM PR:lVEEDC~ IODESA Ptsll IUiS) 

f999'9 11111111111 ''""'' 9'1'1H9 '99919 '1'191' '"" 99799 

""" 11111111111 ''""~' "''" ,,9909 99ii9 '''" '"n' '!'19999 1Jl1111Hl1 99/lt/19 9999i9 9H999 99999 99999 99999 

Tlll~L Sll~PO -------) nnn9 '"""' 9997'99 

IOCESA 11 

i'ESll ¡r&~I PESO ¡ljSJ ~!fE~t•CIA ~~ 
6RJJPO DESCRIPC!t.• fU~A SECUE~ClA RE~ISIOM PRO~U~~~ IC~EU PESO !IGSJ 

ttnn 11111111111 99/'9/U </9H99 ''~'" 91'199 tnn 99999 
nnn 11111111111 991'9/U 999999 """ 99999 '"" '"'' """ 11111111111 9'1l9/n nnn 9'99'i9 tnn 99999 99999 

111TAL GMll -------) """' "'''" ""'" 
TOTAL IOCEU -------) nnnt 9'lt999 919'999 

-DUz ~P-liHUIA P011 nuu. 
lAS SECUEJ!CIAS VU DRCUU-S POR 6Rl1'D Y POR fECllA. 
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Ht11A1 n1n1n 
HORA1 n1n:'l9 

~[POllTE n SAUUS VARA [L PER1c,;i CE Hlil/99 A tt/99/99 

lllDtUz 11 

PESO IJ&SI 

""" DES:;~JPCI~~ fECl!A SECllE~CIA ~El!ISIC~ !ODEU 

"'"' 11111111111 99199199 H99999 Hnn '9'1" 
99909 Jltllllllll 99/l9/99 n999H '99991 '"" nnn IUUllllll 99199H9 "'"" 9'7999 ""' 

TDTAL t~~'PO ······) 9999999 

PCSO !~&SI 

&AUPO DESCRIPCIOI fEC'rlA SECl.:ENCIA AEnlSION BCDE&A 

999999 lllllllllJI '""'" 9'9V9U H9999 Hf99 

""" IJlllUllll '9/99119 nnnt 9999'19 '"~' 9999'19 Ulllllllll 99199199 '""" 999999 9?999 

TOT~t SR~'PO -····) '°'"" 
TOTAL lt~EEA ······) '""" 

IOTA1 JIHRECERIA POR SCDU~. 
LAS SECUEICIAS VA• CRDUADAS POR &RL'PO Y POR fEtHA, 
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I0=16A 11 

'""ª tESUIPCID!t fEC~ll SEttJtlltlA DEYOlUCIOM 

'"'" 11111111111 ""'"' 99'999 "'"' nnn Ullll\1111 "''"'' 999919 9U999 

'º'" 11111111111 99199/99 nnn "'"' 
lOTr.L UUPD -------) 

l~CESA 11 

5R1Jl'D DlSCR!PCIQN FECMll SttUUiCIA DEVOl~t\CM 

""" 11111111111 '""''' '99999 ,,,q,, 
99;999 llUltlllll ""''" '"'" 999;99 ,,,,,, 11111111111 9919'199 "'"' ""'' 

TDT~ &R~PO ------) 

lDIAt. IODUA -------> 

~OUz APARE:UIA PCR 9CMD~. 

PESO trGSI 
nlE•TE 

"'" 99999 

'"" 
tnnn 

Pt'!O (~GSI 

ntE111E 

99999 
9999'f 
99999 

9999999 

"""' 

~EC11A1 '91'9199 
HO~AI '91n1n 

PISO tr1iSI DIHRENCIA Ell 
BODEGA PESO (rGSI 

""' '9'199 

''~" "'" ""' '"" 
990999 "'"" 

PiSO trGSI DIFE~UClll EM 
BOtEU PESO !l&SI 

""' "'" tnn '9999 

"º' ""' 
9991'99 """' 
99H999 tti9999 

LAS StCUEMC\~5 VH OHOAD~S P~ Gl<UPO, fECHA Y MU~t~O ~E nEtOLUCIO•. 
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FECllA1 991'9/99 
HOilA1 '1"1199:99 

REPORTE DE SCPARACICUS/ASIGUCICNES ATRASACAS 

BODEGA 11 

""' SEPIASIG SEC'JUCIA Mo. AGOTE ct!UIE PED:~O 

'9/99/99 nnnt " 9999999 9'999 
nnttn """' " 99999tf 99999 
'9/99/99 9999'V9 " """' nnt 

M!)TA1 APARECUIA PCR BCDE&A. 
LAS SECUENCIAS VAN ORtEUDA3 POR FEC!IA CE UTl6UED~D. 
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T. llCV1 U 
PESO HTr 99919 
MIT, A~TI 999919 
ACAIAliOI 11 
E~PAaUE1 tn 
llGElitE1 999 

t. ~:lVI 11 
PE~O ANfz 99199 
ARt, Uh 999999 
AC~B~~Qz 11 
Ell!'A~~EI 999 
AG~NTE1 99' 

r. "O'I' u 
PESO UT1 99999 
ART, Uh 999999 
ACA!A!l01 JI 

Ell?A~Et '" 
AGE!tlEI 991 

SECUE-CIA1 999919 
PESO lllY1 9'999 
ART • NV01 '19199 
CRILLA1 11 
ACEJIE1 11 
n1n1c1 """' 
SE[~EllC\A1 19999' 
PESO ]11~1 'i99H 
ARI. llV01 999999 
DRILU1 11 
ACEITE1 11 
n1E~IE1 '""" 
SECUEMCIA1 999999 
PESO llC'J1 99999 
AAt, MVO: 991999 
'1RlLU1 11 
ACE1t[1 11 
tllE•TE1 9'99999 
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f[C!IA1 19/99/09 
M0~.111 n1n:n 

'""'" ~. AtE~ll1 UllUll 
CALJUE1 '·"" ~llCM01 99.999 
LH5~1 nt.n9 
PE~l~llz 9Ht9·9 

fECHA1 99199199 
l. ~C!R01 llitUll 
CALU~Ez '·"º ~MCH~I "·"' lAilS~1 '"·"' P!Dl:~1 99999·9 

f[[H~: '9199199 
T. ACE~Oz nuuu 
CALl!RE1 9,9999 
ANC~~I 99,999 
LAllS01 999.999 
PEDl~DI 99999·9 



W,[i~¡ 11 
L:lh nu 
IJl:I, •1E1AS1 n 

1:~[S~1 11 
L~IE1 1111 
l'.lft, PIE!l51 n 

""" "'"' """ 

nnn 

""" nun 

""" """ """ 

"'"' """ """ 

'""' """ """ 

'"'" """ '""' 

""" '""' """ 

""" '""' '""' 

""" '""' """ 

""" """ """ 

"'"' '""' "º" 

'"'" 19101 

""" 

""" '""' """ 
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C A P t T U L O I V 

FACTIBILIDAD &CONOMICA 



4.l.- FACTIBILtDAD ECONOMICA. Los distribuidores side­

rúrgicos en el ramo de aceros planos, tienen aparente-­

mente una demanda constnntc en sus productos ya que el 

sector al que llevan sus ventas son principalmente pe-­

qucños indu~triales los cuales mantienen sus mismos co~ 

sumos a través del tiempo, sin embargo éstos también se 

ven afectados por sus propias demandas que pueden ser 

de maner3 favorable y pora la cual debe estar preparado 

el sector distribuidor. 

La importancia de tener un bu~n control de inventarios 

va directamente en funci6n del buen servicio que pode-­

mas ofrecer a nuestros clientes y del margen de utili-­

dad que nos puede representar. 

En este ramo el poder disponer de información en línea 

en la que se nos represente de manera rSpida y confia-­

ble toda la variedad de productos que se tienen invcnt~ 

riadas desglosándose por calibres, tipos de acero, call 

angUedad, etc., nos da una gran versatilidad -

en la fuerza de vcn~as ya que al tener plena identific~ 

ción de los productos, podemos hacer operaciones si no 

con los nw.tcriales solicitados originalmente por el 

cliente, con productos sustitutos que le den el mismo -

resultado. 
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Como pudimos ver en capitules anteriores en el ramo del 

acero se manejan una gran cantidad de variables que d~ 

pendiendo de ellas modifican el costo de nuestro produs 

to y un error en la clara identificación de ello nos -­

puede representar graves pérdidas. 

El nivel de inventario que se desee mantener va direc­

tamente proporcional al nivel de servicio que se quiere 

ofrecer al cliente, es decir, a mayor servicio, mayor -

cantidad de producto inventariado. 

Por tratarse de una empresa ya establecida, se omite el 

estudio financiero ya que éste va enfocado a estudios -

de preinversión por lo que en nuestro caso la inversión 

de equipo de cómputo queda justificado con un análisis 

de costos por inventario. 

Iniciemos el análisis del costo de mantener un material 

inventariado en condiciones actuales en que el precio -

del acero está severamente controlado y competido ya -­

que desde enero de 1968 no ha tenido incremento. 

Para este análisis manejaremos un costo promedio por t2 

nelada de acero de s1.ooo,ooo.oo, un margen de utilidad 

constante del 20\ y un interés de financiamiento del 5\ 

mensual que es el que maneja nuestro proveedor. Esta--
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blecido ésto, el estudio nos arroja la siquiente tabla: 

' : 
iUTILIDAD DIAS ' $/TON. $/INT. : 20~ ~ VAR. 

' E!'INAHC. /UTILIDAD NETA UTILIDAD 

' ¡ 30 i1.ooo,ooo 50,000 200. ººº 150,000 ( 25"} 

! 
60 \1,050,000 52,500 ' 150,000 97,500 (51"1 

: ' 
90 l l, 102,500 55,125 97,500 42,375 ( 79") 

120 \l,157,625 57,861 42,375 (15,506) ( 108") 

' 

.como lo muestra la tabla anterior es de vital importan-

cia la rotación de inventarios en un plazo que no exce-

da a los 45 d!as ya que de esa fecha en adelante el --­

riesgo de una descapitalización crece considerablemente 

ya que en el análisis no están considerados los casos -

imprevistos como son el de un atraso en nuestro pago y 

que se genere una tasa moratoria del 8,5\ mensual que 

es la de nuestro proveedor o una baja en el acero como 

las del J\ por pacto de solidaridad. Por otra parte la 

condición de venta que se considera es la de 10 d!as l! 

bres o riguroso contado. 
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El conocimiento opo~tuno y vera: de un listado de exis­

tencias es esencial para el reflejo de unos buenos rc-­

sultados en nuestras utilidades pues al paso de los ---

días éstas se ven severamente disminuidas como lo rep~~ 

senta la gráfica siguiente: 

v.o.ro.1.:..·::1or·J o=: UTILID"-DES POC::: TO~~ELA.D,O. 
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La gráfica nos demuestra que si na se vende un material 

105 dias despu6s de habérscnos facturado, a partir de -

aquí cualquier operación que se haga en estas candicio-

nes nos arrojara un número negativa en nuestras utilid~ 

des. 

Para darnos una idea de la que este analisis representa 

en la realidad tenemos que un distribuidor soporte man2 

ja aproximadamente aoo tonclad.:is de inventaria promedio 

el cual si es manejado con una rotación de JO días nos 

generaría una utilidad de $120'000,000,00 (ciento vein­

te millones de pesos) y par el contraria si la rotación 

llega a las 120 días nos generaría una pérdida de -----

$12' 404, 800, 00 (DOCE MILLONES CU,\TROCIENTOS CUATRO MIL 

OCllOCIEUTOS PESOS 00/100 M.N.). 

Par otra p.:irtc, no debemos olvidar que existe un costa 

operativa convenida de $15'336,000.00 mensuales coma m2 

nutención del almacén. Esta significa que hay un casto 

adicional por tonelada de $7,668.00 a razón de 2,000 -­

Tons. de maniobras garantizadas, 
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En la actualidad las empresas comercializadora3 en el -

ramo siderúrgico que quieran subsistir, deben en(ocarse 

a una muy especial estrategia de ventas dedicada al --­

buen servicio que muchas veces es determinante en una -

operación ya que el precio en ocasiones pasa a un segu~ 

do término pues el costo de tcn~r líneas de produc--­

ción detenidas por falta de producto, es de mayor consi 

deración. 

En épocas como 6sta en que los precios han quedado fi-­

jos y que por el contrario t.an baj.:ido (31 por Pacto de 

solidaridad económica), es difícil el poder especul.:ir -

como en años anteriores en el que se vend!an grandus v~ 

lúmenes llevando implícitamente una mala calidad y un -

_deficiente servicio. Un distribuidor competitivo es -­

aquél que ofrece la mejor oportunidad de costo a su --­

cliente obteniendo una contribución marginal óptima. 

Como estudio adicional y complementario a esta tesis, 

existe la posibilidad de implementar un modelo que nos 

permita pronosticar situaciones de demanda, cambios en 

la economía del país o situaciones diversas que pudie-­

ran repercutir en nuestros estadas financieros, este m~ 

delo nos ayudaría a definir los lotes económicos del p~ 

dido y el inventario de seguridad brindándonos un mane­

jo económica del mismo. 
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No debemos olvidar la importancia de mantener una buena 

mezcla Oe ~reductos, que nos b~inde una pronta rotaci6n 

(máximo 45 dias), como se andlizó en el cap!tulo 4. 

Por otra parte, concluirnos que el tamaílo d~l lote que -

podernos manejar en ~roporción con los ga~~os operati--­

vos, está en niveles de 800 Tons. mensuales de venta -

como mínimo. 

Todo lo anteriormente señalado s6lo será posible con -­

una modernización en los sistemas de comunicación inte~ 

na en nuestra empresa ya que la deficiencia o falta de 

ella, nos impide visualizar importantes oportunidades -

de venta; factor vital para los buenos resultados f!na~ 

cleros de nuestro distribuidor. 

Bl 



A.NEXO l 

Proceso HYL. El mineral de hierro es la materia prima 

indispensable para la fabricación de ace~o. En la nat~ 

raleza el mineral de hierro se encuentra combinado con 

rocas y otros materiales formando cerros y montañas, 

por lo que es necesario usar explosivos para extraer el 

mineral de su medio natural. 

Las rocas con alto contenido de mineral son desprendi--

das del cerro con la ayuda de explosivos, y transporta­

das a los molinos trituradores para convertirlas en pi~ 

dras. Luego, estas piedras son llevadas por bandas me­

cánicas hasta un "cilindro magnético" el cual separa el 
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mineral de hierro de las piedras comunes gracias a la -

propiedad de los metales de ser atraídos por los ima---

nes. Entonces, el mineral metSlico es conducido a las 

canastas del "telefórico" que se cncarg<..1ra de hacer ll~ 

qar el hierro a la "planta peletizadora". 

La "Pl.:inta Pcletizadora" recibe este nombre porque aqui 

es donde se convierten las piedras de mineral metálico 

en "Pellets", es decir, pequeñas pelotitas de miner.Jl -

de hierro. Esto ocurre de la siguiente manera: 

·A su llcgad.:i del telefórico, las piedras metálicas son 

depositadas en otros molinos que esta vez trituran de -

tal modo las piedras que las dejan hechas "polvo", des­

puós de ésto, el polvo mineral es regado con agua para 

que, como si fuera un lodo, sea más fácil de manejar. 
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Claro está que la razón de pulverizar el mineral es la 

de poder separar con mayor cuidado el material metálico 

del que no lo es, debido a que las piedras de mineral -

de hierro todavía contienen material no metálico. 

Estando finamente molido, como si se tratara de grani--

tos de azúcar, el hierro es nuevamente seleccionado por 

otro "cilindro magnético" que ahora separa el mineral -

empapado por unll tubería y por otra el "lado común". 

En el paso siguiente el mineral llega hasta una "secad2 

ra", esta sec.:i.dara elimin.:i. el exceso de .:i.gua, le quit.:i. 

la consistencia de lada al hierro y la convierte en una 

"masa". Luego, a esta "masa" se le agregan algunos 

"aditivos" tal y coma se hace con la masa para un pas--

tcl que se prepara con polvo para hornear y otros ingr~ 

dientes. 
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La masa de mineral ya preparada es depositada en un di~ 

co que está girando todo el tiempo y que tiene una in-­

clinaci6n pronunciada. Es este movimiento giratorio el 

que provoca que se formen las bolitas de mineral así c2 

mo ocurre cuando se agita la masa de harina pastelera -

sobre un sartén caliente. Luego, las pelotitas salen 

por la parte inferior del disco y se dirigen a un horno 

que las cocerá para que adquieran la dureza caracterís­

tica del hierro. 
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Finalmente, los "Pcllcts" o pelotitas de mineral de hi~ 

rro son llevados a un almacén, o cargados inmediatamen-

te en las q6ndolas de ferrocarril rumbo a Monterrey, -­

N.L. donde recibirán el tratamiento de "reducción dires. 

ta" para convertirse en fierro esponja. 

Una vez en su destino, un voleador de góndolas deposita 

las pelotitas de mineral en bandas mecánicas. Estas --

bandas transportan los "Pellets" a la zona de su almac~ 

namiento de mineral y en ella se forman dos cordelleras 

o filas de montañitas según su lugar de procedencia. 

Después, otro mecanismo de bandas conduce las pelotitas 

o pellcts a los "reactores de fierro esponja" que es la 

planta de reducción directa. Estos reactores convier-­

ten los pellets de mineral de hierro en el producto que 

conocemos como fierro esponja y se indica as!: 
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(O:<IOOS DE HIERRO) + IHIDROGENO) .. (FIERRO) + (AGUA) 

Para comprender esta transformaci6n debemos saber qué -

es lo que ocurre dentro del reactor. Primero diremos -

que la planta de reducci6n directa tiene una sección de 

tratamiento de aguas en la que se obtiene agua de alta 

pureza. Con ella se fabrica "vapor de agua" en una ca! 

dera. 

Después, mezclando el vapor de agua con gas natural -­

(el cual entrega Pcmex a través de un gasoducto) se pr~ 

duccn lo que conocemos como "gases reductores". Estos 

gases reciben el nombre de "reductores" porque al mez-­

clarse con el aire y trabajar a temperaturas y prcsio-­

nes elevadas (igual que la olla expresa de la cocina) -

extraen el oxígeno que contienen las pelotitas de mine­

ral de hierro convirtiendo a los pelleta en bolitas de 

fierro esponja. A esta extracción de oxigeno se le d~ 

nomina reducción. 
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Pero además se llama fierro esponja a los pcllcts que -

salen de los reactores porque tienen el mismo volumen -

que los pellets de mineral de hierro, pero como han s~ 

frido una "reducción" de oxígeno en consecuencia han 

perdido parte de su peso. De modo similar ocurre con -

una esponja mojada que luego se exprime: en las dos -

condiciones la esponja tiene el mismo volumen, pero ---

cuando se le exprime se vuelve más ligera que cuando e~ 

t5. mojada. 
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Una vez listo el fierro esponja puede ser llevado al -­

"almacén de fierro esponja" o a la "tolva de homogenei­

zación". Homogeneizar significa obtener las mismas ca­

racteristicas en di.versas cosa5, asi que la función de 

la tolva de homogeneizacidn es la de disminuir las dif~ 

rencias entre un lote de fierro esponja que proviene de 

alguno de los cuatro reactores y cualquier otro. La i~ 

tenci6n es que todos los lotes producidos tengan las 

mismas caracteristicas: porcentaje de fie~ro, caracte-

risticas quimicas, etc. 

Después de la homogeneización el fierro esponja está -­

listo para iniciar el siguiente proceso productivo, el 

proceso de aceración. 

• ANEXO l. Tomado de la Revista el Mundo del Acerb HY! 

sa. Junio de 1986. 
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