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INTRODUCCTION

La iwportancia de la Industria en Mexico, asl como en el mundo
entero, aumenta continuamente, pues la pvoduccion industrial, no sd-
lo perwite la obtencidn de una wayor cantidad de bienes, sino que,
al proporcionar trabajo a un elevado porcentaje de poblacidn, elevar
tambidn los niveles de vida y de renta nacional.

Dentvro de la industvria de .ls transforwacion y el aparato pro~
ductiva wmexicano, ta Industria Textil es una de las actividades in-
dustrisles mas antiglas v tradicionales. Independientemente de jue
Los artfculos elaborados por este sector industrial son fundawenta
les para la satisfaccidn de las nesesidades basicas de la poblacion,
sigue siendo, conjuntamente con el Sector de ls Confeccidnm, una de
las actividades +4ue wmayores posibilidades de generacion de ewplec
presenta Mdxico.

) Actualwente se cuenta covn un 9ran potencial en &ste Sector In-

dustrial, va que se encuentrs entre los ue mayor apoyo dan a la e-
conomfa, s5in olvidar que en &sta, cowo en otras industrias, Lla wo
devnizacidn tecnoldgica v ada.miztrativa son indispensables para res
ponder a los retos que presents =1 desarvollo del pafls. )

Al mismo tiempc 4ue se desarvollan los avances tecnologicos v
se aplican conocimientos cientfficos en esta Industria, es necesario
apuntar hacia métodos cuantitativos vy tdcnicaz administrativas v de
informacidn que conduzcan al wmejor manejo de las ewpresas, dando co-
mo resultado la utnanacnon gptima de Sus vecursos.

En la Administracidn de las Industrias, el Control de P\oduc-
ccidn v los Inventarios ha ido ocupando un lugar cada vez mds reele-
vante. Esta importancia es el resultado del gran voldwen de opera~
ciones de fabvicacidn con que las ewpresas de éxito han venido ope~
rando. .

Las Empresas Textiles no son la excepcion, 5u divaemismo, cowple
jidad v las numerosas operaciones aue intervienen en el proceso de
fabricacidn de sus productos, requieren de un control eficiente de
la produccidn e lnvenfaruos a través de tdcnicas vy procedimientos
1ue conlleven al aprovechamiento wdximo de tiewpos, wnajuinaria, per-—

oL, etc.

Ei sropdsito de esta investigacion es el de proporcionar a
quien estd interesado en e@sta materia, una wanera de proceder ldgica
y analftica, aue le gule en el wejor wanejo y aprovechiniento de la
informacion inherente a esta area. Fara el alcance de este objetivo
he )antldo la necesidad de dar al! tewa un tratamiento cuantitativo,
apnyandome en una herramienta Aue asta ejevciendo profunda influen-
cia en divévsds campt®FILA COMFUTADORA.

La aparlca&n y orientacidn para fines de la computadora en las
conpafiias y la necesidad de tener inforwacidn rdpida y oportuna, asi
cows los beneficios que de ello se obtienen, han sido sin dudsa los
factores que Le dan un papel cada ver was importante en La Adainis-
tracidn de las Indurtriaz.

Junto con el sumento de La capacidad de wemoria y rapidez aue
ofrece la cowputadora para el manejo y andlisis de inforwacion cuan-
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titativa, viene ‘s necesidad de utilizar las tacwnicas estadfsticas
va existentes, 43! zome ls de crear otras que auxilien en este cam-
PO, Y& 1ue. cuande e  ewpleaw datos basices vy fuers de tiempo, la
prediccidn no es suficientsmente valiosa para la toma de decisiones
opovrtunas ¥y precisas. Sin ewbavsgo, los procedimientos estadisticos
procesados a travéd: de una computadova, Propovrcicnan valores exactos
oportunos » claros devivado:z del procesc de fobricacidn, as! como
del nivel de existencia de materiales requeridos para etlo. E£s por
esto, <que estoy convencido de -que los procedinientos estadf{sticos
procesados adecuadamente en una computadora sown un instrumento va-
liosf{simo on la Administracidn de las Industrias.

fara La realizacion de éeste trabajo se vealizd una investiga-
cion de campo 2w cinco de las ewpresas mas representativas de la In-
dustria Textil en México.

Los conceptos vy téenicas utilizados en el caso practico se re-
figren a sqlo una de ellas, con el objeto de ejenplificar la aplica-
cion del metodo que se propone.

Esta investigacidn en sus primeros tres capltulos, pretende es-
tablecer la base conceptual para bhacer mas expifcita la exposicidn
del caso prdctico y la comprension de las alternativas de solucidh
propuestas. .

Et capltulo ung, intenta dar un panovama general de la evolucion
y situacidn actual de La Industria Textil Mexicana, con el objeto de
proporcionar uk wedio para evaluar la aplicacidn del método desarro-
llada. .
En el capltulo dos, se enmarcan los conceptos bdsicos aue sobre
Control de Produccidn e Inventarios es necesario manejar, con el pro
pdsito de tener una idea concreta de la importancia 1ue tiene ésta
ta area en lLa estructura de las enmnpresas. En cuanto a los aspectos
de Organizacidn y Direccidn de este campo, solamente mencionar€ al-
gunos conceptos, ya que considero que estas exposicioves wmerecen un
estudio aparte. R

lLa utilidad y los recursps de los Procesadores Electronicos de
Datos en las organizaciones empresariales se examinan en el capfltu-
lo tres. El enfoque de este cap ftulo es describir de una manera sen-
cilta como actdan los cowputadoves y cudles sow sus funciones, as
como las actividades y procedimientos para transforwar datos en in-
formacidn.

La proposicidn de un método para el Control de Produccicon e In-
ventarios a iraveés de un computador en una Industria Textil se desa-
rrolla en un caso practico en el capftulo cuatro que pretende sequir
una secuencia Ldgica con apoyo de Diagrawas Funcionales e Ilustra-
ciones utilizadas para el logro de los resultados esperados.

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

Abrigo la esperanza de que lns wetodos, la raxdn y el tratamien
to dados a esta investigacidn, sean lo suficientemente claros y cow-
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. . . ¢
prensibles para aquellas personas estudiantes, profesionales y aun -
cualquier persona en particular interesada en este tema.

En resdmen, si llego a demostrar la hipdtesis que sustenta =s-
ta investigacidn que es: "El Control de la Froduccidn e Inventarios
a traves de una cowputadora es un instrumento valios{simo en la Ad-
ministracidn de la Industria Textil por la exactitud, rapidéz y cla-
ridad con que procesa la informacidn®, v si adewnds, ésta modests in-
vestigacidn Llega a servir de gufa en la implantacidn de un Sistema
Computarizado para tal efecto, sentird que he tenido éxitc como es-
tudiante de la carrera de Licenciado en Administracion que con esta
investigacidn concluys.

AGUSTIN GONZALEZ VERA
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CAFITULD I. LA INDUSTRIA TEXTIL EN MEXICO
1.4. ANTECEDENTES HISTORICOS DE LA INDUSTRIA TEXTIL EN MEXICO

®La Industria Textil en México, es una de las was antiglas ¥y tu-
vo su origen entre los indfqenas que fabvricaban una gran cantidad de-
mantas tejidas con algodon y otras fibras naturales, antes de la con
quista,. :
Apenas fundada la Nueva Espana, en 1535, se establecid en Pue-
bta la fdbrica de "Molivo de Enmedio", la mds antiglia de que se tenga
noticia en et pais; posteriormente surgieron nuwerosos "Obrajes” en
Guadalajara, Tlaxcala y Querdtaro. Lograda la Independencia, se ins-
tald la primera fdbrica textil propiamente dicha, "Ls Constancia Me-
xicana", fundada en Fuebta en 1835, por Esteban de Antufnano. PFara
1843, la Repdbtica tenfa 59 fébricas, iue contaban con 2,409 tela-
res y 106,708 husos.

En un principio, el establecimiento de Llas factorias requeria
deterwinadas condiciones de clima y acceso a fuentes de energfa hi-
drdulica, vrazdn por La que las zonas textiles was antiglias se loca-—
lizan en lLugares econdmicamente inadecuados. ’

Muchas de las fabricas instaladas afios mas tarde, tawpoco se lo
calizaron en los sitios mds convenientes y asi se tiene que actual~-
mente Las principales zonas productoras de algodon estan en el norte
del pals, en Lla zona centro se aglomeva el 80% de las fdbricas, con
el 70% de los telares y. el 75% de los husos. Otra zona importante es
la que se encuentra entre Orizaba y Jalapa, cuvas fabricas represen—
tan el 3% det total, aunque son las was arandes del pafs.*

Fosterior a la conquista, el ramo de la Lavna surgid ew nuestro
pals para satisfacer las necesidades de vestido de los conquistado-
res, y con el tiempo también la de los mestizos. Sin embavgo, ésta
rama nunca alcanzd el dasarrollo deseado, debido a la dificultad de
obtener wmateria prima de buena calidad vy de bajo precio.

En parte, por el proceso de modernizacidn que promovid el cie-
rre de de las pequetrias fdbricas improductivas y en parte, porque el
consumo de textiles de lana pura tiende a disminuir, el ndwero de
establecimnientos censados en 1965 se redujo a cerca de la tercera
parte de Los censados en 1950 (307 contra 914, respectivamente).

Datos oficiales de 1971, indican que la produccidn nacional de
hilados vy tejidos de tana fud de 10,939 tons., la cual fue insufi-
ciente para abastecer e. consumo interno, que se satisfizo con 159.3
millones de pesos de importacidn.

Segdn estadlsticas de la Cdmara Nacional de la Industria Textil
ha habido un increwento en la maquinaria instalada para la rama de
la lana de {970 a 1i¥76 de un 1.0X ; vy de 1976 a 1981 de un 3.3%, pa-
ra satisfacer en parte la demanda nacional. Sin embargo es neceserio
reestructurar dste ramo, mejorar ta tecndlogia, reducir costos vy e-
Levar La calidad del producto, cuando wenas para comwpetir en el wer-

(») .

Diegs G« Loeez Rezade, Problesss Econoilcos de Mexico, Cuarts
Edicion, Rexice, 1975, Pag,3T7 !
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cado nacional con las otras ramas de esta wiswa industria.

La incorporacicn de las Fibras Quimicas a la Industria Textil
Mexicana, es un aspecto que se inicid en el presente siglo, y de he-
cho la secuencia histdrica que la produccidn nacional ha seguido,
coincide con la desarrollada en otros paises, La cual constituye
actuaimente La seccion mas iwportante y dinadmica de €sta industria.
Se inicia con las fibras celuldsicas para seguir con las poliamfdi-
cas y continuar con_ otras del mismo tipo no celulosico como los po-
liesteres y las acrilicas. ” .

La fabricacion de la primera fibra quimica comienza en MHexico
con el Rayon Viscosa de filanento continuno en 1943, luego en 1947 se
adiciona la fabricacidn del Acetato, para seguir wa’s adelante con el
Nylon en 1957, et Folidster en 1965 y por dltimo las acrilicas que
son las wds recientes desde 1947.

A partir de dsas fechas y hasta el presente, el desarrollo de
esta indusfnia ha sido extraordinario, no sdlo por su capacidad para
la produccion de diferentes fibras textiles sino tambidn por el uso
a los cuales se destina. '

'§y industrializacidn en nuestro pais se inicla a principios de~
la decada de los 60's y desde entonces ha tenido progresos muy no-
tables.

En 41975, por ejewplo; operaron 91 establecimientos productorves
de textiles de fibras sinteticas y 65 que fabvicaban hilados y teji-
dos a base de wezclas, principaluente de algodon o lana; con fibras
artificiales o sinteticas. Los primeros emplearon 10,077 trabajado-
res ¥ log segundos &,767. EL capital invertido en aquel entonces fue
$ 1,000 nillones en el primer grupo y de $ 564 nillones en el se-
gundo v el valor tptal de la produccich ascendid en 1968 a $ 4,720
millones (segun datos del Censo Industrial de ese afo). )

En cuanto a maquinaria se refiere, uno de los problewnas mas
graves para la Industria Textil ha sido la utilizacioh de mayuinaria
obsoleta la cual provoca una baja productividad y muy altos costos.
Sin ewbargo, la rama de las Fibras Sinteticas en Mdxico aunque no
esta & la vanguardia en el wundo (en cuanto a su utilizacigh), si
ha tenido un proceso uniforme de modernizacion en la utilizacidh de
maquinaria, miswo que durante el per fodo de 1970-1981 se ha acelera-
do en forma considerable , como se puede apreciar en lLa instalacion
de husos y telares cuyo crecimiento del 1.4%X y .8X durante 1970-1976
se elevo a 4.3% vy 2.4% respectivanente durante 1976 i?Gls

Los factores que han deterwinado la sutuacbon economica de cada
rama son tan variados cowo perfodos histdvricos a ha pasado el pafs,
sin embargo dentro de los factores mas predominantes se pueden con-
tar la falta de produccion national de materias primas para su con-
sumo con precios y calidad razonables, ia falta de'fecnoloqfa para
producir bienes de capital que eliminen la iwportacion de waquinaria
y refacciones, vy el reenplazamiento de maquinaria obsoleta y en mat
estado que originan la improductividad de esta industria.
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ara resumir Los antecedentes historicos de la Industria Textil
se podria decir, que si bien no ha tenido el desarrollo esperado de
ella, si se puede afirwar que ha sido una de las was dinamicas. eco-
nomicamente hab lando, asi/ como una buena generadora de ewpleos desde
sSus origenes.

Otra de las caracteristicas positivas de esta industria ha sido
que, de una o de otra forma, pero en mayor cantidad ha contribuido a
satisfacer La demands del vestido en nunstro pafs a traves de los
diferentes perfodos historicos.
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1.2 ESTRUCTURS DE LA INDUSTRIA TEXTIL EN MEXICO

ESIRUCTURAL

Como se observa en =l puntp antevior, Lla Industria Texttl ha
sufrido una serie de cambios a traves de su desarvoilo histdrico. De
la misma manera, la estructura de esta industria ha ido transforman-—
dose, la importancia de cada una de las vamas que la componen no es
la misma que hace veinte afios, por ejewpio.

La Industria en general se divide en dos g9randes grupos: el de
las Industrias Extractivas vy el de las Industrias de la Transforma-
cion.

Las Industrias Extractivas son aquellas que obtienen productos
naturales sin wodificarlos de manera esencial (M|ner|a, pesca, caza,
atc.)

lLa Industria de la Transformacnon comprende aquellas empresas
que se dedican a la elaboracion de, waterias primas o semi-elaboradas
0 & ta transforwacior de estas, mecanica o manualwente (Ind.Textil,
Alimenticia, etc.).

Ambos grupos son suceptibles de una sequnda division que ze
conpone de elementos que permiten localizar una actividad industrial
dentro de cada 9rupo, Llamados sectores. A su vez los sectoves s&
subdividen en ramas que son las empresas que producev bienes de es-
pecles estrechamente relacionadas.

Sea el caso de la fabricacion de textiles, aque viene siendo un
sector de la Industria de la Transformacion, ahora bien; dentro del
sector textil se tienen diferentes tipos de textiles, bien sea de
fibras naturales o fibras wimicas, esta dnversndad de textiles 5o
Las que conforwan las rawmas del segtor.

[ tousTRIA
EN_BENERAL

INDUSTRIAS ANHDUSTRIA
EXTRACTIVAE ’ 'DE  TRANSF

FOIROS
SECTDRESD




eq

EL CON"ROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
LA INDUSTRIA TEXTIL EN HMEXICO

Las ramas que comprende el sector }extil son: Algodon, Lana,
Fibras Duras, Fibras Artificiales o Sinteticas y Tejido de Fuwnto.

SECTOR
TEXTIL,

kLGDDUN LANA IF o Giby To SUNTE Fa DURAS
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MAIERIA_ERINAL
De acuerdo a esta divuion, se puede decir que la industria
textil mexicana, transforma todo tipo de fibras y sus mezclas; para
su uso textil y algunas apliceciones industriales, @ igualwente pue-
dé considerarse autosuficiente en lLas transformaciones, asi como en
el abastecimionto de materias primas.

EL rano de las Fibras Naturales esta constituidae basicanante
por el Algodon, el cuaL ha sufrido un decremento en su utillzccion
pero no en su produccion que ha sido uniforme, ya que México es uno
Llos paises con mas alto rendimiento y productividad por hectarea. Es
impor tante sefialar que este decrewento en su utilizacion lejos de a-
fectar a ‘este ramo y en qnnoral a la industria, la favorscen las ex-
portaciones dnl excedente de ésta flbra.
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La Industria Textil que trabaja con fibras duras, transforwma
entre otras, el Henaqugn, Yute e Ixtle de FPalma, destinados o la e-
laboracidn de covrdeles para diferentes usos. Estas ewmpresas con de
participacion Estatal, encontrandose su mayor produccidnw en Yucatan,
donde se trabaja principalmente et Henequéh, y en Coahuila y 550 Lu-
is Potos? el Ixtle de Falwma. . .

La produccich de estas fibras duras ev Héxico se ha estancado
debido a cu desplazamiento en el mercado nacional por  la apavicidn
de las fibras sintdticas destinadas tambien a la_cordelerfa, ia cual
tiene las ventajas de ser mas resistente, durable » economica.
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A juzgar pov la variedad y la capacidad instalada para produciv
wateria prima destinada al vamo de las fibras sintéticas, &sta se
cuentra en una posicion bastante favorable, dado a que cuenta con un
abastecimiento nacioral que cubre la demands de estas fibwras, tanto
en cantidad como en diferentes tipos existentes, de tal maneva que

.se tienen fibras para usos textiles, para usos industriales, como las

fibras de alta tenacidad que se utilizan en la fabyicacion de las
lLlantas, mechas pava filtros de la industria cigarrerab etc.

Debido a la variedad de estas fibras v a las compainias que Llas
producen, estas se conocen comercialmente hablando con infinidad de
nombres. Sin embargo, en funcion a su estructura quimnica se clasifi~
can de la siguiente maneva:

a) Rayon

b) Acetato
c) Ny ton

d) Foliestev
e) Acrflico
e) Otros |

Con respecto al vamo de la lana, caso en que la produccinﬁ na-
cional no alcanza a gsatisfacer las necesidades internas de esta fi-
bra para el consumo, se ve obligada a importar grandes volumenes de
de la misma aun cuando su consuwo es relativanente bajo en compara-
cion con el algodon y las fibras sinteticas.
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La vama del tejido de punto es casi comnpleta en cuanto a texti-
les produciios en diferentes wdquinas comwo las rec*ilfneas, circula-
ves de pequeiic y gran diowetro y pov. urdiebre etc., det
tima tiene una capacidad instalada mavor que la que requiere el mav-
cado interns,.encontrando su mayor conceatracidn en el Valle de Mé-
Xico.

cual se es-

LNTIPN)

k)

Taiat jacquard circulas para goneros de sunto tubutares
£d. Dubied & Ctu,, §. A., Neuchatel
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e

MAQUINAELA.L .

Uno de Llos mas graves problemas a los 1ue se enfrentabs (a In-
dustria Textil en la primera mitad del siglo era La maquinaria obsgo-
leta que provocaba una baja productividad vy altos costos. Sin_embar-
go, con el Inicio de la dézada de los 50's se inicia un procesc de
modernizacion de maquinaria el cual consiste en la automatizacich o
no automatizacion, capacidad, velocidad o wumero de husos del equipo
‘de que se trate.
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LOCaLIZACLON

La Industria Textil se encuentrs localizads en veintidos enti-
dades de la Repdblica v la wavor parte de ellas se dedican a proce-
zar algoddn v unas cuantas pevo en forma significativa a las mezlas
de algoddn’y fibras quimicas. En ambas rawas existe una warcada con-
centracidn ew los ectados de Fuebla, Tlaxcala, Mexico, Yeracruz y
el Distrito Federal, siendo es5taz regiones donde se encuentran las
mayores capacidades de produccidn en el pals.
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1.3. SITUACION ECONOMICA DE LA INDUSTRIA TEXTIL EN MEXICO.

La situacion actual de €sta industria se enfrenta si no & un
retroceso en su desarvollo, 5i a un estancamiento debido a la ines-
tabilidad de la economfa wexicana a partir de 1982, desde la cual se
ha enfrentado a la agudizacion de Los problemas astructurales ue la
han caracterizado, cono son: uwna politica financiera y cambiaria su-
bordinada a los efectos de una acslerada inflacion, el aunento del
civculante, una insuficiente produccion, una desestimulacion de la
inyprsioh productiva, un comercio exteriov deficitario, la canaliza-
cion de los excedentes petroleros en forwa inadecuada, un 1ncremento
en la deuda externa aque ascendic de 14 mil millones de ddlares en
1977 & wds de 40 mil en 1984, De tal manera que el Gobierno Federal
a partir del 18 de Febrevo de 1982 decidid el retiro del Ranco de
Mexico, 5. A. del wmercado de camblos y como consecuencia de ello, la
devaluacion del peso frente al délar que tiene como finalidad el en-
contrar el nivel de cotizacion correspondiente a las condiciones se-
Aaladas.

Este panorama sugiere que las espectativas a mediano plazo (y
tal vezr tambien a largo plazo) no sean muy alentadovas, ya que de-
pendera de las siguientes circunstancias: de como se apvoveche in-
terna y externamente la devaluacion de nuestra moneda vy del efecto
de las polfticas post-devaluatorias dnctadas pov el Gobierno.

Asimismo, se espera que la deuda publica llegard a 150 mil mi~
llones de dodlares vy que el petrdleo sequira siendo el pivote prin-
cipal dentro del desarvrollo de ia econom{a mexicana.

Dentro del contexto anterior, la industria textil se verd afec-
tada divectamente en su vftwo de crecimiento, debido principatmente
a uma Pposible contraccion de sus inversiones, las cuales de 1977 a
1984 fueron de las wds dinamicas. Asimisno, la generacion de emp Leos
cuyo crecimiento anual fue de 4.1% en el miswo perindo, es en 1994
tan sdlo del 0.5%. ’

For. lo que respecta a las iwportaciones realizadas por la In~
dustria Textil, se puede deciv que mantendran la tendencia negatijva,
que han registrado durante los Jdltimos afios, ya que dste no es uno
de los bripcipales objetivos de la medida devaluatoria del peso, la
sustitucion de importaciones.

€n cuanto a las exportaciones es diffcil preveer que é&stas se
incrementen a un ritmo acelevado, vya que no hay que olvidar que a
pesar del i1uwpacto positivo que se busca a nlvel intarnacional con la
devaluacidn, 2o sdlo pare Los productos de egfa industria, sino para
lag exportaciones en geneval; estas dependeran en gran medida, de la
demanda internacicnal que puedan tener nuestros productos y de que
los paises no se encierren en un clrcuto proteccionista, de la cali~
dad de los mismos y #el 9rado de competitividad a la que se enfren-
ten.

Ante la tendencia senalada de la produccidn, de las importacio-
ney ¥ esportaciones, el cownsumo aparente de productos textiles, se
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mantendran a un nivel de crecimiento un poco lento, aunque nO nega-
tivo.

~  CARACTERISTICAS GENEB’#LES DE LA INDUSTRIA TEXTIL

CONCEPTOS 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1982

NUMERO DE ESTABLECIMIENTOS 1 969 2049 2315 2425 2495 2220 2180
PRODUCCION

{Millones de pesos) 60953 73840 95733 119910 137897 263579 250000

{Toneladas) 360000 368600 416200 422300 417300 386100 350000
CAPITAL INVERTIDO -

{(Millones de pesos) 36669 41226 50603 62491 53077 103407 250000
CAPACIDAD INSTALADA

Husos (miles de unidades) 3 258 3319 3497 3683 3977 4123 4 080

Telares (unidades) 77615 78727 81387 B3351 86457 87773 82500
PERSONAL OCUPADC

{Miles) 154 156 169 176 180 170 145
REMUNERACIONES AL PERSONAL

(Miliones de pesos) 10 981 12739 16277 20458 26595 34574 47 600
EXPORTACION

(Millones de pesos| 24353 45863 24960 18062 18516 31182 7 424
IMPORTACION

{Millones de pesos) 12165 14259 22813 67581 100031 145419 47423

FUENTE: Elaborado por el Departamento de aumn Economicos de CANAINTEX Ccon da1os proporcionados por
4l Sistema de Cuentas N Generali de E: de le Teanl
v el vestido, SECOFIN. SPP y ol MCE
* Datos correspondwntes al penoso anero-septiemore
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CAFITULO II. MARCO TEORICO
2.4, NATURALEZA ADMINISTRATIVA DEL CONTROL DE FRODUCCION

En los dltimos diez anos, el pafs ha vivido una etapa de inten-
50 desarrollo y canbios constantes para perfeccionar a la industria
textil, al parejo de esos adelantos tdcnicos y de otra {ndole se ne-
cesita también el implantar sistemas modernos de Control de Froduc-—
cidn e Inventarios que constituyan una valiosa herramienta para la
toma de decisiones.

Es del conociniento de toda persona involucrada de alguna forms
en lgs finanzas de las empresas, que el rengldn de Control de Fro
duccion e Inventarios desewpeiia un papel importantisimo en los re
sultados de todo negocio.

El propdsito de éste capitulo es dar un panoramwa awplio de los
conceptos basicos jue sobre éste tema son aplicables a La Industria
Textil y necesarios para comprender Los mwmotivos de ciertos procedi-
mientos, as! como el lugar donde han de aplicarse.

"El objetivo del Control de Produccién @ Inventarios, cownside-
rado en un sentido muy general, es hacer el plan de la corriente de
materiales jue Llegan a la fabrica, pasan por ella y salen de la
wmiswa, regqulandola de tal manera que se alcance Lla posicion Jdptina
en cuanto & beneficios, dentro del marco de las metas que la .ewpresa
se ha fijado".% .

En un sentido figurado el Control de Froduccion viene a ser el
sistema nervioso de La fdbrica, pues establece medios para la esti-
macidn de: nimero de operaciones y piezas requeridas para la fabri=-
cacidn del producto, cantidad de insumos gastados en el proceso, ni-
mevo de personas necesarias para realizar las operaciones, la ca-
pacidad productiva, ademds de sentar bases para cubrir la demanda
presente y futura.

Uno de los requisitos esenciales de planeaniento efectivo para
Contrdl de Produccion y Existencias es, contar con un prondstico
preciso en el que se pueda confiar, basado en estadisticas de deman—
da pretérita, tomando en cuenta acontecimientos futuros que se pue-
dan preveer.

Delt Control de Inventarios es preciso sefalar que lLa necesidad
de conocer los resultados del costo de la wercanc{a vendida ¥y ta u-
titidad bruta, hace indispensable establecer un control y registro
de las operaciones de naturaleza mevrcantil, que también permita co-
niecer en cualquier momento la existencia de materiales que s2 tienen
almacenados para su utilizaciOn o venta postericres.

Existen sevios problemas que afectan lox inventarics, los cua-
les hay 4que tener presentes al tratar de tnplantar et contro!l mas a-
decuado. Entre ellos: la sagbrve -inversion ko taventarios, fluctuacio-

nes de precios, devaluacion de la woneda. La oferta v la demanda an
@l mercado, Llos precios de la competencia, etc.

(®) John E, llcqol. Control de Preduccion “Procedinlento cuntitati-
ve-, Edi orval roro Hermanes, Sucesores, 5.A., octavi edicidn,
Huchlfm; 901
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Ante esta tituacion, es conveniente buscar soluciones tendien-
tes a loarar los vesultados wds atractivos eara la ewpresa.

El conocimiento de laos faltantes por mermas o vobos y sobre to-
do tener informacicn estadistics que permits &l ewpresario seleccio-
nar alternativas con seguridad, es el objetivo del Control de Inven-
tarios.

*Existe una relacion divecta entre el plancamiento de la produc-
cidn v los niveles de existencia. As{ pues, las existencias son e -
senciales wpara el debido funcionamiento de +toda ewpresa fabril.

Es un hecho aue el avance de la tecnologia wmoderns marca la
pauta para la creacién de nuevos sistemas de Control de Froduccidn
cada ver was eficaces v rapidos. Unolde estos avances es'el uso de
metodns para el tratamiento electronico de datos en esta area.

Es as! que, a medida que este tratamiento electrdnico de datos
vaya siendo mas aplicable a las industrias, hab¢d una transicidn ha-
cia métodos cuantitativos, Liberando al personal de administracion
de labores rutinarias, esto tendrd como resultado decisiones més ra-
pidar ¥y quiza mds congruentes.

La aplicacidn de cowputadoras puede establecer un sistewa de
control que elimine los elementos manuales actualmente en uso, apro-
vechando La capacidad del trabajasdor, wmejorando la manera de ejecu-
tar su tarea.

2.2, FUNCIONES DEL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS

.

El exdmen de las necesidades del Control de Froduccion e Inven-
tarios en las operaciones de fabricacidn en la Industria Textil, ha-
ce necesario un estudio acerca de lags actividades y responsabilida~-
des .asignadas a este departamento.

l.os datns recolectados en cinco comnpanlas textiles de gran im-
portancia en el pais, arrojan como resultado la existencia de varian
tes en cuanto a asignaciones propias del Departamento de Control de
Produccidn. En el 100% de estas compaiifas, se aplican los conceptos
elementales de Control de Froduccidn, sin ewbargo el wetodo de apli-
cacidn varla correspondientemente a los diversos tipos de produccion
y a la organizacidn administrativa de la compadfa.

El agrupamiento general de funciones encomendadas a dicho de -
partamento que se expondrdwn a continuvacidn, incluye una recopilacion
de los puntos mas importantes encontrados en estas cowpainfas, vy que
en su conjunto constituyen las principaleg tareas de que ha de ocu~-
parse la rama de Planeamiento de Froduccion y Control de Existencias.

Estas son:
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Foraular los programas maestros de produccion.

Informar al deparvtamento de ventas, las posibles fechas de
entrega para los pedidos de clientes en espera.

Recibir del Departamento de Ventas (os pedidos de productos,
determinando cuales son las piezas y operaciones vrequeridacz.

Determinar Lla lista de materiales con las ganfidades Yy espe-
cificaciones respectivas para la fabricacion del producto.

Dafiniv las herramientas e instalaciones necesavias para la
. 0
produccion.

Elaborar las requisiciones de cowpra de materiales, herra-
mignfas y 'accesorios necesarios faltantes para la fabrica-~
cién del producto, turndndolas al Departamento de Compras.

Administrar los almacenes de wateria prima, refacciones vy
materiales de consumno y mantenerlos en niveles de existern—
cias adecuados.

En coordinacidn con el Departanento de Froduccidn hacer pla-
nes acerca del personal de trabajo necesario para ejecutasr
los programas.

N ' -
Determinar cartas de construccion sefalando los materialez.
secuencia de operaciones, centros de trabajo y personal ne-
cesario.

Freparar las ordenes de produccidn, ,para dirigir la ejecuw~
. . . n .

cion de operaciones en la fabricacion de fibras y productecs

terminados.

Delinear programas de ejecucion de las opevaciones y utili~
zacidn de maquinaria.

Asequrarsg de que los recursaos necesavios para el proceso d
fabricacion esten listos. Tales cowo: materia prima, mate -
riales de empaque, refacclones, waquinaria, personal, etc.

Definir los trabajos y asignarlos a operarios y maiuinaz de-—
terminadas.,

Dirvigir el acarreo de tos materiales v ponerlos ~1  alcancs
del contro de trabajo que 1os va a processr.
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Recibir informes de procesos realizados de cada uno de los
centros de trabajo en toda la planta ¥y elaborar en base a e~
llus, veportes que informen del grado de avance de fabrica-
cion, para comparar los vesultados actuales con los progra-
nados.

Rehacer planes cuando no se cumplan los programados; cambie
el tamafo de los pedidos o la fecha de entrega.

Detectat las demoras (tiewpos perdidos) en el proceso de fa—
bricacion 7 ayudar & suprvimivios.

Adninistrar el almacén de productos terminados y semi-elabo-
rados y controlar las existencias.

Dirigir el trafico v embarque de productos desde la fabrica
hasta el cliente.

Elaborar reportes para informar del avance de fabricacion de
los programaes o pedidos y del nivel de existencias en todos
los almwacenes.

Determinar 2l presupuesto de gqstos en que incurve el Depar-
tamento de Control de Produccion e Inventarios.

Llevar estadfsticas de Log centros de trabajo, en cuanto a
su eficiencia, utilizacion, taza de costo por unidad ($), -
desperdicio generado, etc.

Dar soporte en la elaboracion de estandares de produce iomn
pOr proceso.

Ayudar en Lla alaboracion de presupuestos de "costos" de Llos
productos.
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2.3 ESTRUCTURA ADMINICTRATIVA DEL AREA DE CONTROL DE FPRODUCCION E
INVENTARIOS EN LA INDUSTRIA TEXTIL.

ELl concepto de “Estructura Adwinistrativa", se enp lea comunmwen-
te en las industrias para definir su orqan:zaclon. La organizacidn
cowo tal; se define como "La estructura tecnica de las relaciones
que deben existir entre las funciones, niveles y actividades de los
elementos wateriales y humanos de un organisuo social, con al fin de
loqzar su méxima eficiencia dentro de los planes y objetivos seiala-
dos",

Este término se refiere a estructurar cdwo deben ser las - fun-
ciones que realiza cada individuo o g9rupo en relacidn a sy nivel je-
rériuico o puesto vy cuiles son las actividedes o tareas especificas
1ue desewpens dentro de la organizacidn.

En cuanto a la estructura adwinistrativa interna del area en
cuestidn, y desde un punto de vista real, se puede decir que esta
depende en gran wedida del giro o actividad de cada cowpania. Aunque
son factores también importantes la complejidad de los procesos de
fabricacidn y el talento de los lndlv:duos wue conforeen Ql area de
Control de Produccidn.y Almacenes.

El objetivo principal para definir el concepto de Estructura
Administrativa en el presente capltulo, es ubicar su localizacidn
dentro de la organizacidn glebal de una cowpaiifla.

Debido a que la organizacion del area de Contral de Produccicn
y Almacenes es diferente en cada cowpaiiia por Las razones antes wen-
cionadas, se presenta el siguiente organigrame a manera de ejemplo.

GCIA.
C.PROD,
1
JEFE JEFE
c'thFtEo‘ ! c.Inv, EMBARD.
I'—J 1 [ L | —

PROG. - PROG. ALMACEN ALMACEN ALMACEN COORD . ALMACEN
_ FIBRAS LONFEC. {M.PRIMAS A

(») Agustfn Reyes Pance, Adsinistracidn de resas -Teerfa vy Prac
ticas (Sequnda Parte), Edlmm Linusa, Iaa Seguedla Reisere
sion, Ménice, 1976, Péy:212
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2.4. TECNICAS ADHINISTRATIVAS DEL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTA-
RIOS EN LA INDUSTRIA TEXTIL.

Las técnicas admwinistrativas empleadas en el control de la pro-
duccidn ¥ los inventarios son el conjunto de procedimientos y recur-
508 de,que se dispone para controlar estas dos areas tan iwportantes
y son estas tan variadas como la complejidad y magnitud del proceso
to requiera, por Lo que en éste capitulo se trataran solamente las
mas importantes y aplicables a ta industria textil.

Existe cierta informacidn que es utilizada por Lla funcidn de
Controt de Produccidn. Esta informacidn queda registrada en docuwen-
tos, de tal maneia que, los datos anotados puedan ser utilizados pa-
ra mantener informados a los interesados, o como base para tomar ac-
ciones. '

EL g9rupo de funciones y documentos que se nencionan en este
punto no son todas las funciones ni todos los documentos que existen
o pueden existir en la industria textil. Sin embargo, constituyen
las has importantes y en las cuales se apovara la exposicidn del ca-
so practico.

2.4.14. Del Control de La Produccion:

2.4.1.1. Prondstico de la demanda futura

2.4.1.2. Prondstico de produccion (en funcion & la capacidad pro-
ductival.

2.4.1.3. Cartas de construccion del producto.

2.4.1.4. Catdlogo de operaciones.

2.4.4.5. Cratdlogo de centros de costo

2.4.1.6. Hojas de ruta o cédulas de operacidn.

2.4.4.7. Frograwacion de Lla produccidn a corto, mediano y largo ~

. plazo.

2.4.4.8. Programacidn de abastecimiento de materiales, refacciones
y suministros 3 corto, nedianc y lango plazo.

2.4.1.9. Control de las ordenes de produccion y movimientos en la

planta.

2.4.,1.10. Regortes de informacidn relativos al control de produc-
cion,

2.4.2. Del Control de los Inventarios.

2.4.2.4. Tinos de Inventarios

2.4.2.2. Tipozr de Almacenes

2.4.2.3. Conceptus v Frocedimientos cuantitativas utilizados gene-
ralmente =2n gl Controt de Inventarios.

2.4.2.4., Sistemnas pars identificar

7,4.2.5. Inventario Ilzico

R S Reportes de informarion vrelativos al contro! de inventa-

rins.
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DEL COWTROL DE FRODUCCION:

2.4.4.4. El pronéstico de la demanda futura.

El prondstice de l& demanda futura o prondstico de ventas es
como zu noabve (o tndice un cédleculo estimativa del niyel de dema\du
futura de un producto o varios pnoducto , POr un periodo de tiewpc

futuro, For Lo tanto, aunque todo prondstico es fundamentalmente una
conjetura, sea cual fuere la tecnica utillzadn para determinarlio, es
La base para la elabhoracion det prondstico de produccidn.

2.4.4.2. EL prondstico de produccidn (en funcionw & la capacidad
productivay.

Cl pronostico de produccidn es tambien come su nombre lo indica
un célculo estimativo de la cantidad necesaria de artfculos que se
deben fabricar para satisfacer o tratar de satisfacer é&sta demanda.
Este prondstico se elabora en base & la capscidad de la planta pro-
ductiva, vas sea 4ue s elaboren los arthm%n totalmente v La ptlan-
ta 0 que alsunos procesos 56 realicen por terceros (maivuilald., E: €z-
te, ademas, la respuesta de ls capacidad productive al nivel de de-
manda de los consumidares, por lo que podvia ser superior o inferior
de acuerdo & las condiciones del wmercada.

S la capacidad productivas ez wavoy & la demands de productos,
se podria pensar en vrealizar sub-procesos en la planta & tercevos.
En caso contrario algunos procesos o subprocescs de fabricacion se
realizarfan fueva.

2.4.4.3. Cartas de construccidn del producto.

Estos documentos son una hervamienta valiosisima en el control
integral de la produccidn, debido a 4que nos indican )a cantidad de
materia Prima por unidad, necesaria para la fabvicacion del articu-
lo.

Sirven ademds para aeterminar el volumen necesario de materia prime
de un determinado lote de produccion de un articulo.

2.4.41.4. Catélogo de operaciones.

ElL catialogo de operaciones, es un documento que lista todas ¥
. . ”
cada una de las operaciones necesarias para la fabricacion de un
n N . .
producto, con la siquiente informacion:

a)ﬁwumeto asngnado a la DPETaCth

b) Descripcidn de La opevacion ,

¢) Centro de costo donde se realiza la operacion s
d) Ndwero de personas necesarias para vealizar la oreracion
@) Tiewpo necesario para cada cperacion
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2.4.4.5. Catélogo de lLos centros de costo.

Cste documento es un listado de todos y cada unc de los centros
donde se realizanm laz operaciones, la informacidn 4que proporciona
este catdlogo es la siguiente:

a) MNimero asignado al centro de costo
b Nombre del centro de costo
c) Chdigo de la tasa de costo
d) Tasa de costo, (costo de fabricacién por unidad en ese centro)
e) Fecha de inicio de la tasa de costo
f) Nlwero de turnos programados para ese centro
©9) Capacidad productiva por hora f(en unidades)
“h) Eficiencia actual del centio de costo
i) Utilizacidn actual del centro de costo
j) €ddigos de las dltimas diez tasas de costo
k) Loportes de las dltimas diez tasas de costo )
) Fechas de inicioc de las Gltimas diez tasas de costo.
w) Horas reales trabajadas por semana
n) Eficiencia real por semana
f) Utitizacidon real por semans
o) Horas presupuestadas por semana
p) Eficiencia del afo anterior por semana
q) Utilizacidn del afo anterior por semana
r) Horas programadas en este afo por semans
3) Horas pava costeo en este afo por semana
t) Departamento a que corresponde el centro de costo

2.4.4.5. Hojar de vuta o cédulas de operacion.

Estos documertos pupden ser de dos tipos : 1. maestros o 2. pa-
ra fabricacidn.

Estos documentos maestros cuntn@nen todas y cada una de las ope-
raciones necesarias para la fabricacidn de un producto, en orden cro
nologico vy generalizado.

l-as hojas de ruta para fabricacion indican la secuencia cronold-
gita de opevaciones necesarias "en esta ocasion", pava fabricar de-
terminado producto.

S.4.4%.7. Programacidn de la produccion a corto, mediano ¥ largo pla
T,

- . ! N .
ol RTOgrama de produccion tiene que proporcionar el volluen de

produs:.on de un producto necesario en el momento adecuadc y con un
costo toral minimo, congruente con las exigencias de calidad., Esto
quiere decis que Las cantidades programadas dJde producto se deben

producir en «l aomento previanente fijado.
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El ptan de produccion debe servir de base para el estableci-
miento de presupuestus de opevaciones. Debe establecer las necesida-
des de manc de obra y laz horas 1ue se trabajardn, tanto ordinarias
como extraordinavias. Aduuwas, et plan de produccidn determinard las -
necesidades de equipo y de existencias anticipadamente.

Al establecer el plan de produccidn se debe towar en cuenta si
la demanda ha de quedar atendida cuando la misma se produce.

Si es el caso, son tres las fuentes que pueden utilizarse:

.4 .
i. Produccicn corriente
2. Existenciag que se tienen a mane

. . . .
3. Produccion corriente y existencias

Si esta permitido atrazar pedidos, la dewmanda corriente puede

diferirse a algdn otro womento de un futuro cercano.
Cuando los materiales pueden ser objeto de pedidos difevidos., tene~
mos una situacidn comparable a algo que queda entre una operacidn
fabril continua ¥y una operacion fabril intermitente. Con estoc se lo-
ara flexibilidad, perc no debe confiarse en ella para eludir el pro-
blema de atender la demands cuando ésta se produce.

Es importante tambien hacer notar, que el plan o programa de -
produccidn deberas subdividirse en periodos cortos, medianos y largos
para efectos de un mejor control del avance de fabricacidn., Estos
per{odos podrfan ser:

a) Semanales

b) Mensuales

¢) Trimestrales
d4) Semestrales
e) Anuales

2.4.1.8. Prograwacion de abastecimiento de materiales, refacciones
Yy suministros a corto, mediano y largo plazo. °

Al igual que el plan de produccidn, el programa de abastecimien
to de materiales debe proporcionar las cantidades necesarias de ma-
teria prima, refacciones vy suministros en el momento adecuado (antes
de iniciar el proceso de fabvicacidn), y con un costo total miniwec
en cuanto al almacenamiento, wanejo e inversidn en estos materiales.
For Lo tanto, es necésario hacer hincapie en que el programa de a-
bastecimiento dosificara la entreqa de wateriales de acuevrdo al plan
de produccidn con el fin de disponer de todos los materiales antes
de iniciar el proceso de fabricacidn y evitar sobre-inversidn en in-
ventarios.

El programa de abaztecimiento se elabora en base al plan o pro-
grama de produceidn, a La carta de construccion o Lista de materia-
les vy a Lla hoja de ruta de todos y cada uno de los productos a fa-
bricar.
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El programa de abastecimiento se deberd subdividir de acuerdo
al programa de produccidn, a la disponibilidad de los materiales en
el mercado vy a la durabilidad de estos en los almacenes.

Estos periodos pueden ser tambien:

a) Semanales

b) Mensuales

€) Triuwestrales
d) Semestrales
e) Anuales ™.

2.4.14.9. Control de Srdenes de produccidn y movimiento en planta.

Una vezr 4que se ha establecido un plan definido de produccidn,
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 funcidn del tipo de fabricacidn. Si
el proceso fabril consiste en una lLinea de montaje ue inplica con-

‘tados productos, es posible ordenar el nimero necesavio de unidades
en la Linea. Si la instalacidn es una explotacidn de trabajos por
encargo, probablemente resulte econdmico ovdenar los wmovimientos, o-
peraciones, etc., detallados de cada una de las partes o piezas de
cade submontaje, de cada wontaje princival y de de cada montaje fi-
nal. De hecho, la operacidn puede asignarse a wmaquinas distintas o
varias clases de maquinaria.

Este ordenamiento detallado exige mucha mas informacion, y de
un tipo diferente de la que se necesita para establecer un plan de
produccidn. E5 necesario conocer las posibilidades de cada miquina,
cada accesorio, cada operarvio, cada departamento. Estas posibilida-
des incluyen: La medida y tipa de pieza que se podra trabajar, el
tiempo para cada operacidn, el tiewpo disponible para conservacion v
mantenimiento, el tienpo para ajustes y montajes, » muchos otros da-

.tos de informacion, tal vez pequefios pero no menos importantes.

Los programas de productos ensamblados indican que ciertas can-
tidades deben ensamblarse en un mes © en una semana. En realidad,
algunas se ensamblan a principios del wes y otras mas tarde. Las or-
denes de produccidn (por lotes), todas las piezas y los submontajes
se terminan y coapletan antes de ensanblar el priser producto terwmi-
nado del lote, Esto hace que se acumulen grandes cantidades de pie-~
zas al primer dia del mes. Para mantener estas acumulaciones dentro
de Limites razonables de piezas, pueden subdividirse en lotes mae
pequeiios ¥y se pragraman sus fechas de manera jue vavan terminandose
unas tras otras durante el mes.

Rara vezr se formutan programas para maquivas individuales, ex-
cepto para las maquinas mds qrandes e importantes, Sin embargo siem-
pre es posible, en el caso de cualquier mdquina, que el programador
ropase las ordenes pendientes y averigue, no solo cufl es la carga
tutal del +trabajo, sino cuindo debe iniciarse cada orden y cuidndo
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debe tervuivar. Dsto 5e§7a por lo tanto, un programa de fechas para
@éiuina. <ia embarse, este Programa en zi no tiene una finalidqq wuy
util. E5 wuy sencillo apilar las orderes por ordern sucesivo 7y tomar
esta pils cowo programa do la @Sauina. Después 5i  una orden se de-
tiene v no esta ligta pars la maiuinag en la fechs prevista puede po-
nerse a3 un lado. Los operavios segu|r5n tracajancdo en la orden si-
guiente de la pila (con tal de que el trabajo hava lLlegado al depar-
tawento vy estd listo). MNo es necesario volver & wontar todo un plan
para el uso de una méquina. Y cuande ta orden detenids va este lists
para el pProceso, puede ponerse encims de ls pila, pars atenderla an~-
tes qu2 las ovdevnes rectantes. De nuevo, tampoco gz necesarioc hacer
cambios en el plan,

Lo wisne pueds hacerse si la mdquina se atrasa o 5i las Ordenes
estdn siendo atendidas con varias horas de retraso vespecto al pro-
avama. En este taro, Nno es necesario cambiar los registros aun cuan-
do para ponerse al covriente, los supervisores deban recurrir .al
tiempo extra. Logs cambios a los registros siguen siendo minimos.

Sin embavgo, la cuestidn cambia en las mdquinas grandes vy las
operaciones de "cuello de botella”., FPara estas puede ser muy conve-
niente, como norma, formular planes en aue se utilicen en cada mé-
quina.

2.4.4.40 Informes Relativos al Control de la Produccion.

Eztos documentos son tan variados como lasz necqsidades de in-
fagmacion 1enqa’una compania gn particular, asi tambien la presenta-
CiON , agvupacion vy combinacion de los datos contenidos en estos in-
Tormes varfan tanto en funcidn & las necesidades como al estilo de
quien o quiénes Los elaboren o utilizen.

Sin embargo, es recomendable sgrupar la informacidn ror bloiues
25 decir; presentar en un solo documento infovmacidn homogerea para
todos los centros de coeto o departamentos, por zjewplo, mostrar en
v so0lo documento toda la informacidn velativa at avance de produc-—
cidn ta cual incluya a todos y cada uno de los centros de costo; pre
sentar en otra hoja por separado la calidad de la produccidn; etc.
£s5 tambidén iwportante centralizar la informacicn en el departamento
de control de produccidn para que en éste lugar se condense, se le
de la presentaciébn adecuada y se distribuya a todos los usuarios de
ta mismwa.

Los beneficios obtenidos siguiendo estas rvecomendaciones son
los siguientes:

{. Al sgrupar la informacion se reduce el nlmero de documentos, ya
que de ésta manevra no se tendrfa que elaborar un reporte por ca-
da centvo de costo. ademdes la informacion en ésta foruma permite
une vision tanto a detalle por departdmento cawmo el total por
COMBENd.,
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2. Centralizar la informacidn en un solo departamento permite agru-
par, combinar y depuvrar los datos de tal manera aque los inforwmers
resulten mas howogdneos y cowprensibles; y lo wds iaportante, es

. que estos informes son distribuidos a Ltos usuarios de la infor-
macidn, con la misma presentacidn y en la misna fecha.

Los Cepovtes mds usuates en 1a Industria Textil se deseviben a
continuacion:

a) Reporte de Ptoduccién pov Departamento.
b) Reportes de ordenes de produccién N Proceso.
c) Reportes de avance de produccion, etc.

DEL CONTROL DE INVENTARIOS:
2.4.2;1. Tipos de Inventarios.

Hay inventarios que revisten la forma de materias primas v ar-
t{culos comprados, enpleador en la fabricacidn. Algunos para abaste-
cimiento, o sea, para consumirios. Otvos son articulos semi-fabrica-
dos en tos departamentos de la fabrica. Algunos consisten en piezas
fabricadas para formar parte de productos ensamblados v otvos son
productos terminados que se hallan en el departamnento de envios {(em-
barques) v en los almacenes.

Los inventarios son dinero que transitoriamente vevisten la
forma ya sea de fibvras, de una pieza de tela, colovantes, suavizan-
tes, o de un huso de refaccidn para torcer.

Sin embargo, no tieme wninguna semejanza con dinero en el hanco.
Es dinero que a ia cowpaiifa le cuesta intereses en lugar de produ-
cirselos.

Los inventarios cuestan dinero por varios motivos: ocupan espa-
cio, tienen que alwacenarse pava luego darle salida, generalmente
hay que asegurarlos, causan impuestos sobre la propiedad, es preci-
so seguirles la pista vy hasta recontarlos de vez en cuando vy, por lo
tanto, es indispensable llevar registros, tiene que protejerseies
del estado atwosférico vy evitar robos, v a pesar de todo eso, hay
cosas que sufren deterioro o que desaparecen. Algunos productos -los
de tatex, por ejemplo- tienen una "vida de almacen" Llimitada vy todo
el tiewpo interviene alguwn factor de obsolecencia.

EL control de inventarios tiene por weta: {) Nunca llegar a ca-
recer de nada y al wismo tiewpo; 2) Nunca tener demasiada cantidad
de ningun producto, y J3) Nunca pagar precios altos por el hecho de
tener cantidades pequenas.

Urn inventario no controlado genesralmente contiene existencias
wxcesivaz., En apariencio este caso s el ideal, pues es el Was como=
do debido a que no se causan perjuicios i no tlegan o tiempn laz -
nuevar existencias, al depavtamento de produccibn vwunca Liega 8 fat-
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tarle nada, asinisno el cliente no tiene que esperar A4que llegue un
producto rabricado. Siw ewbavgo el dinero congelado en el inventario
represents uns suma conzidersble ¥ los cogtos inherentes a los in-

ventarios wmuy grandes, con elevados.

£l problema nwo seria tan grave si a fin de cuentas se usara to-
do, pero los inventarios no contralados parecen contener wuchisinog
artfculos que va no tienew uso por anticuados ¥ que finalmente habra
que arrocjarios a la basura. En consecuencia la inversidn en ellos se
pierde, asi cowo el costo de tenevlos en las existencias antes de &~
charlas fuera.

En ocesiones es conveniente acumular inventarios para jue la
f8brica opere econdmicamente, sunque hay que tener especial atencidn
e mantener bajos lLos costos de los inventarios en la medida de lo
posible, apuntando siempre hacia las opevraciones glchbales eficien -
tes.

En =l caso contrario, no es facil fabricar » vender grandes vo-
ldmenes de productos sin tenev casi nada en transite vy tener que
llegar & precios elevados por cowmprar o fabricar estrictanente Lo
indispensable.

. Debido a la diversidad tan grande de estos maferiages, las com-
pafiias se ven en la necesridad de hacer una clasificacion con el ob-
jeto de separar flsicamente unos de otros o rara lo cual se toman
como norma geneval las siguientes bases:.

1) Inventario de Materias Frimas

2) Inventario de Froduccidn en Frocesc
23). Inventavio de Productos Terminados

43 Inventario de Materiales y Refacciones

1} Inventario de Materias Primas.

Estos inventarios estdn formados principalmente por mateviales

A . . e
que serdn utilizadeos en gos diversos procesos de fabvricacion vy
que finalmwente constituivan el producto terminado.

2) Inventario de Froduccidn &n Procesc.

Todas aquellas mafgrias primas que se encuentran dentro del Py o~
ceso de fabricacion vy aue han sufrido‘alquna transformacion,
constituyen el inventario de la produccion en proceso.

3) Inventario de Productos Terminados.
lLos inventarios de productos terminados son aquellos que han

sido procesados totalwente y que estdn disponibles para Lla ven-
ta.
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4) Inventarioc de Materiales y Refacciones.

Son estos los que se usan en el funcionamiento de la planta o
en la produccidn de La cowpainia, pero no Llegan a formar parte
integrante de los productos misnos. En general el costo de estos
art{culps es bajo en todo el ano, couparado con los materiales
que entran en Lla fabricacion de los productos, pero de todos wo-
dos impovrtante para pasarlo por alto.

2.4.2.2 Tipros de Almacenes.

[4 . . - . N N
As | cono existe una clasticaC|on para tipos de inventarios, e-
xiste tambien una clasificacion para tipos de almacenes, estos son:

1) Almacenes Abiertos.
2) Almacenes Cerrados.

. . PP N [4
Las razones que determinan esta clasificacidn, asi como los be-
neficios derivados de ella se describen a continuacion:

1) Almacenes Abiertos.

Este tipo de almacenes son normalmente aquellos que se ubican al
lado de la operacidn donde se usan los materiales. Esto puede
hacerse cuando se usan materiales de la wisma clase por un tiem-
po considerable vy donde es probable que no se dahen.

Debido a tas caracterfsticas en el wanejo de estos materiales
puede suprimivrse una 9van cantidad de papeleo adwministrativo, e~
liminando con ello trabajo inecesavio.

2) Almacenes Cerrados.

Casi todos Los materiales, especialmwente si son articulos de u-
50 poco frecuente, de valor considerable o que requieran de
cuidado se guavdan en Almwacenes Cervados. Los wmovimientos de ma-
teriales en estos almacenes requieven de un clierto control admi-
nistrativo como documentos en donde se reqgistre el tipo de wovi-
miento y La cantidad, as) como las pevsonas invotucradas en éz-
te. Lox tipos movimiento pudieran ser: entradas, salidas o devo-
luciones vy las personas que intervienen son: uien entregas 7
quien recibe las cantidades de material amparadas en estos docu-~
mentos.
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2.4.2.3 Conceptos y Procedimientos cuantitativos utilizados gene
ralmente en el Control de Inventarios.

Existe dentro del Control de Inventarios una terwinologfa pro-
pia vy caracter{stica que se utiliza para determinar procedimientos
cuantitativos, es decir, cdlculos matenaticos que proporcionan pari-
metvros para ek andlisis de las existencias y su abastecimiento. Por
esta razdn, se describen a continuacidn los conceptos ewpleados en
esta investigaciodn.

'a) Demanda (D)

Este concepto es utilizado para identificar el consumo o uso, va
sea por salida de materiales a produccion, o de productos terminados
para ventas consideradas dentro de un periodo de tiewpo, ya sea dia~
vio, semanal, wensual, anual, etc. Los datos para determinar el con-
sumo son tomados parae el consumo de los registros de ventas para
productos terminados y de salidas de wateriales de los almacenes.

b) Tiempo de Adquisicion (Ta).

Es el perfodo de tiewpo expresado en ndmeﬁp de dias, semanas o
weses que tarda un pedido en llegar al almacen, a partir de haber
sido solicitado al proveedor. )

) Costo Unitario (Cw)

E{ costo unitario es generalmente: a) En cqinto a materiales,
el precio de compra mas el costo de adquisicion. Este costo puede
ser por concepto de fletes, gastos aduanales, etc. b) para productos
teynnmdos, la suma de sus costos directos e indirectos de fabrica-
Ci N )

El costo unitario es un factor basico para determinar el valor
de cada unidad en un inventario. Cowo se verd en la clasificacion
"AEC". El costo unitario es un elemento fundamental para el cdlculc
de los distintos porcentajes de valor de cada clase; tambidn se en-
pleard para las formulas de lote econfmico de coupra y lote econdmi-
co de produccidn.

d) Costo de Pedido (Gp)

El costo de prepsracion o de pedido de comprae, e5 la suma de
todos los gastos anuales inherentes al abastecimiento de wmaterias
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primas y materisles, dividida entre el numero de pedidas del afo.

EL costo de preparacicdn de una ovden de produccion es la suwa
de todos los gasto anuales incugridos en el requerimiento, la pro-
gvamacidn v los cambioz 2w las maquinas v los procesos, dividida en-
tre gl wdnero de ordencs de produccion em el afio. En algunos produc-—
tos o lineas de productos se calculan en forme individual el tiewpo
y &l costo de los cawmbios, para obtener el factor costo que requeri-
ra el calculo de lote econdamico de produccidn.

e) Costo de Alwacenamiento (Ca)

Los costos anuales de alwacenamiento de existencias se expresan
como un porcentaje del epromedio anual del valor det inventario; in-
cluye gastos de caja asi como costos intangibies pero reales cowmo
los siguientes: )

i) Intereses sobve el capital invertido en las existencias.

2) El valor del espacio ocupado por los alwacenes ewn relacioh con
el valor del espacib total de la planta.

3) Sueldos y prestaciones del personal que interviene en las zonas
de recibo de alwacenawniento y de ewmbarque.

4) El costo de primas de sequro por el local v el valor de las exis
tencias.

5) El costo de ta depreciacion de las instalaciones de los equipos
de alwmacenaniento y de movimiento de materiales.

&) Costos por mermas y obsolecencia.

?) Mantenimiento de las instalaciones, impuestor vy otvros gastos.

f) Costo de Manteniwmiento en Inventario (Cm)

Este es un costo que varia segun @l volumen almacenado vy el
costo unitario del material o producto jque se ewplea como uno de las
factores en las formulas del lote economico de compra v del lote e-
condmico de produccidn.,

EL porcentaje obtenido en el costo de almacenamiento, multipli~
cado por el costo unitario del material o producto da el costo de
mantenimiento de existencias en los almacenes. (Cm = Cu x C&)

3) Reszerva de Soguridad (R

Tambien llamada existencia o stock de sequridad, ec la cantidad
de mateviales o prodactos due se tienen en existencia como una medi-
da de seguridad para casos en que Las cantidades calculadas para &|
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consumo durante el perfodo de entregas tlegan a agotarse, ya sea por

demora en entrega o por Cconsumos mayores

nes.

inesperadas

evi los almace-

La reserva de seguridad se determnina en funcion a las polfticas

de .cada cowpanfa, sin embavgo el célculo se
sumnos por medio de una serie de calculos wmatematicos los
muestran a continuacion pavra el siguiente ejemplo:

FERIODO
ENERO
FEBRERO
MARZO
ABRIL

MAYD
JUNID
JULIO
AGOSTO
SEPTIEMERE
OCTUEBRE
NOVIEMERE
DICIEMERE

CONSUMO

o o

hagg en base a los con-
cuales se

Para este ejemplo se tiene un consumo total de 1,935:unidades,
el cual da un promedio mensual de 140 unidades, pero esto dice poco,
100 unidades mensualmente y en

ya que en ocasiones se han consumido

otras 200.

. . (4 N . .
De otra manera, 5i s5e utiliza el calculo de desviacion estandar

se tiene lo siguiente:

X

is0
120
200
£55
ivo
160
110
1920
1?0
150
140
200

*X-%

11
41
39

O O v = <0 O~

3o

e

11
4
I
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-

£x,= 1,935 £(x-%) = 9,007

- 1,935 _ B 7,807
X = ===+ = 164 f|-eemee- S | =4[392 ® 30

i2 n-4 12-1

La desviacion estandar del consuno de los doce weses gs povr lo
tanto de 30 unidades.

Ahora, para determinary que gradoe de sequgidad es el deseado,
Fara este wisnc ejemplo se supone que la compaiia establece la poli-
tica de administrar un 5% de faltantes, o sea, de alcanzar un 95% de
seguridad.

Se busca an la siguiente tabla el valor de 95% de seguridad v
se encuentra que 1.44 es 2! nwwero de d&sviacioq@s estandar a la de-
recha de La media de la campana de distribution (ver la siguiente
figura. Se wultiplica 1.%4 por 30 unidades 7 se obtienen 49 unidades
de reserva.

TARLA DE NIVELES DE SERVICIO Y DIE COSTC DE EXISTENCIAS DE RESERVA

NIVEL DE DESVIACIONES NUMERO DE UNIDADES COSTO ANUAL

SEGURIDAD STANDAR DE RESERVYA DE RESERVAS
4 8AJO LA CURVA

30 .00 . +00 00

40 0.35 V.50 75.00

70 0.32 15.60 154.00

80 0.84 25.20 252.00

90 i.28 38.40 384.00

93 1.464 49.20 492.00

P 1.75 52.50 3325.00

7 i.88 5&.40 564.00

%8 2.05 64.50 64%.00

99 2.33 49.90 699.00

9?.9 3.49 ?2.70 927.00

1 100 o i et i i o 0 S e T B ) B D g ot Pt e e i e S 8 Y ST b S ot et S o et g e S S R R P S S 0 B et At S e b iS00 ot et o

En este ejenplo, se estind en $10.00 por unidad el costo anual
de mantenimiento de existencia de reserva; por tanto mantener 49 u-
nidades de reserva para una confiabilidad del 95% de no tener fal-
tantes le cuesta a uns compaffa anualmwente 3492.00,

h) Costo Excedente (Ce)
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£Es5 el costo de almacenamiento (Cm) aplicado a un producto que
4
permanece en esceso en el almacen por no venderse.

i) Costo Faltante (CT)

Es lo que cuesta el no surtir un producto & un cliente. En esta
investigacion unicamente el costo de faltante se towa como el mar-~
9en de untilidad entre el costo-del producto ¥ su precio de vents.
Los costos intangibles, cowo la pérdida del cliente ¢ de 1mdgen en
el wercado no se consideran en los calcules.

j) Funto de Reorden (Fr)

Es et nivel precalculado de existencias de materiales o de pro-
ductos terminados, que indican ue s cantidad alwacenada solamente
podra consumivse durante el periodo que requiere su abastecimiento,
es deciv, su tieuwpo de adquisicion. El punto de reorden puede consi-
derarse como la sefial q1ue indics la necesidad de hacer un pedido por
la cantidad necesarisa pava recuperar el nivel del tope fijado cono
maximo de existencia; tambien puede indicar que hay que elaborar una
orden al departamento de produccion, cow la finalidad de reabastecer
al alwacen de productos terminados.

Existen vavrios wetodos watemdticos para determinar e! punto de
reorden, pero pava efectos de €sta investigacion y debido a la si-—
tuacidn actual en México (crisis o desequilibrio econdwico) se apli-
card el metodo Cf-Ce "Costo Faltante VS. Costo Excedente", el cudl
lo mismo sivve para determinar el punto de reorden pavra compras que
para ordenar la-“producrion cuando Ls existencis de productos tevmi-
nadas ha llegado al iimite winimo fijado.

Dtra de lac caracter{sticas de este método es que conviene u-
tilizarlo cuando la certidumbre en los consuwos de existencias ¥y las
entregas de los proveedores son inciertas, cuando el prowédio de or-—
denes mewsuailes es errdtico o cuando los tiewpos de adasisicifén wo
son reales o son desconncidos.

La formula empleada en el wé€todoy Ct-Ce es:

Pr =8 x Ta + (§ x Ta x 0.7 x I,

donde: § = Consumo, durante el tiewpo de adiuisicion; Ta = tiewpo de
adquisicidn, en dfas, semanas o weses; 0.7 = factor constante para
tados los casos; D = demora, en porcentaje estimado de tiewpo de po-
sible tardanza evw et reabastecimiento, ¥ Pv = punto de reorden.
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Ejemplo:
CONSUNMO TIEMMO DE DENORA PUNTO DE
ADQUISICION (%) REORDEN
200 2.5 ) 0.25 587.50
200 X 2.5 = 500 .
500 x 0.7 = 3% EJEMPLO 1
350 x 0.25 = 27.50
500 + 97.50 T 348
2000 3.0 0.15 44630 EJEMPLO 2
50 1.5 .20 26 EJEMFLO 2
k) Lote Econdmico de Compra (L),
EL concerto de "Lote", puede ser considerado como un Eonjunfo

de unidades o piezas, contadas, pesadas o medidas, que con;}ifuyen
la cantidad ordenada en un pedido o en una orden de produccion. Tam-
bieh 5e considera cowo lote una cantidad de unidades que componen u-
Qa entrada al almacén con cavacterlsticas especiales de cualauier
indole. E5 importante mnencionar que el lote puede ser expresado en
kilos, metros, litros, riezas, etc, o bién su equivalente en dinero.

As{ como para determinar el punto de reorden existen vavios ne—
todos matematicos, tambiéhn para obtener el lote econdmico de compra
se tienen varias opciones de las cuales se empleard ls tdcnica de la
derivacion v de ella se presenta el siguiente ejeaplo. .

L R
Froblema: Determinar un lote economico de compra con los siguientes
datos: .

Una demanda anual (D) de 150,000 unidades, al precio de $ 5.00
por unidad, el costag de cada pedido es de $ 480.00; el departamento
de contabilidad valua en 4 % el costo de mantenimiento en inventa-
rio (Cm), que multiplicado por el precio unitario da un costo de al-
macenamiento (Ca) de $ 0.30. Se tabulan varios tamanos de lotes vy
diversas frecuencias, para ewcontrar el lote (L) wds economico, ob-
teniendo su costo total (Ct) de pedido mas el de almacenamiento.

El lote econdmico de compya se obtiene cuande el costo del pedi
do v el costo de almacenamiento son iguales, aunque en algunos ca-
505 no Lo son, su diferencia es minima, matematicamente se dice que
5u tendencia es cero. Para lo cual se desarvollard la siguiente for-
wula por el wdtodo de Lla derivacion:
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El costo de alnacenamiento se obgiene dividiendo entre dos(2)
el producto del costo unitavio del articulo por el porcentaje deter-
minado por contabilidad y por la cantidad del lote.

Cu x Cwm x L/2 ;, o bien

B T o1 S
2

Et costo de pedido promedio es5 el producto de la cantidad de
demanda anual! por el costo de pedido, dividido entre el lote.

D x Cp

o4 i e i B st

L
£l costo total (Ct) es la suma de los dos costos:

D % Cp Cu x Cm x L

kot i arc ot e b e 0

L 2

4 '
Por Lo tanto se obtendra et lote economico de compra cuando los
dos cos5tos sean iguales o su tendencia sea cero.

D x Cp Cu x Cw = L

e o o e s S - ot 1 b e e e e e e = 4]

L 2
Ahora, derivando la formula:

D x Cp Cu % Cm.x L D x Cp Cu x Cm x L winino

]
; e s e S B e 3

L 2 L 2 0

r2

2% D % Cp

L = e e e ent e S e e : L o=

Cu x Cm

2 %D x Cp

Cu x Cnm
Deéarrol]ando la formula se tiene lo sigulente:

\[2 x 120,000 x 400 \Q 145, 200,000

3.00 % .04 0.20

-
i

it

fl

1{*576,000,000 = 24,000 unidades
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Ahoy -, recciv endo mediante formuls el ndwero de veces al afo
;4 ha de . zdirse, -2 tiene:
H = Mumero de veces al adu; Ca = Cu x Cm = § 0.20; derivando:
D x Ca )
N x Cp = e e——— i 2 x Cp = D x Ca
2N
2 D x Ca
T ity N =
2 x Cp
N = 9 veces al ano, donde N = numero de pedidos al
ano. '

For octra parte, le formula para determinar el costo total anual
de la compra de un articulo esg:

D x Ca

Costo total Anual = D x Cu + =----—= + Cp x N
~

Eiemplo:
Valor de lLa compra anual; 150,000 unidades x $ 5.00 = $ 750,000
Costo de almacenamiento; £50,000 x 0.20 15,000

________ 5-____“_
Costo de 5 pedidos; % 480.00 x 5 = 2,400
Costo total anual =3 747,400

1) LOTE ECONOMICO DE PRODUCCION. (Lp)

Fara efectos de la proqramacidn de produccidn es necesario de--
terminar el ndwero de corridas de produccion para cada producto, a-
s{ coms tambien la cantidad que se ha de ordenar al departamento de
praoduccidn. '

For lo tanto se hace necesario encontrar el tamafio o cantidad
del lote oOptimo que eauilibre los costos del pedido, de preparacion
y de aluacenamiento. Al producir pequefas cantidades vy darlec entra-
da al alwacen reduce el ultimg de los tres costos, pero en cambio,
aumenta los costos de produccion, por la frecuencia de cambios en la
preparacidn de cada lote.

La prepavacidn de cada orden consiste en elaborer la orden de
produccion y puog\amurla, as! cows on cambiar wedidas, herramientas
] uquO”lflVOS de las wdquinas. No es raro que &l cambio de una ope-
racion ocupe mds de tres horas, para producir solamente un lote pe-
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14eno, cuyo proceso toaie solamente veinte minutos. Puede verse, par
lo tanto, la necesidad de determinar le cantidad de uds aconomi s JUE
debe producirse. .

En el caso de los lotes de produccion se considera, como en los
lotes de compra, el equilibrio antre los dos costos: el de alwmacena-
miento y el de pedido, o bidn el de preparacicn. A esto hay iue a-
gregar el cdlculo de la velacion de la velocidad de produccion con
Lla venta. ’
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, .t .
Fars davr uwee vision mas clovra de este evento se muestra la si-
guiente gr.Tica:

|
| El inventario sube El inventario baja
NIVEL | al exceder produc- al continuar las -
DE { cidn & ventas. - ventas.
INVEN~- | ' a
TARIO | \\\\
: \\ /\
N,
T A D N —_—

: TIEMPO

La fdvaula para determinar el ndmero de lotes de produccidﬁ por
afho v el tamaho del wisno, se presenta a continuacidn, en la que a-
deinds de lLos sfubolos va conoctgos, se utilizan los siguientes:
d = rituwp de produccidn, ¥ v = ritwo de ventas

2xD xCp
N = Yoremmmmimmme -
Cu x Cw (f-v/d)

Para ejenplificar esta formula, se cuenta con los siguientes da-
tos:

Se producen 15,000 unidades al afio;, el costo de cada orden de
produccion en adminisfrqcidh y preparacidn de wiquinas es de $371.00
y el costo de fabricacion es de $5.00 por unidad.

Los costos de almacenamniento de productos terminados represen—
tan un 20% del precio del articulo terminado. De acuerdo con esta -
disticas v pronedios calculados por desviacidn estandar, se producen
50 unidades diariamente, de las cuates se venden 7.

2 x 15000 x 371 11430000

1 x {(1-0.14)

11430 000 .
B Y ——— = {12.941,960 = 34600 UNIDADES
0.86

5.00 X 0.20 x (4-7/50)
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EL nimero de lotes producidos en un afio seran:
D/lo = DPewanda anual/lote dptimo = 15,000/3,500 = 4,14 lotes

N/d = Nfuero de dias requeridos = 3,600/50 = 72 dfas
para producir el lote optimo

N xv = Num.de unidades vendidas en el tiewpo de la produccion
K del lote optino completo. (3600 x 7)/ SO = 504 unidades

N - [(3600 x 7)/50) = In!gnfario mayor acumulado durante la produc-
cion, 3800 - [{34600 x 7)/50] = 3094 unidades

Inventario promedio: 41/2 [N - (N x v)/d)) Sustituyendo esta fornu-
la los valores respectivos obtenemos un total
de 1,548 unidades prownedio en almacen.

w) MAXIMOS -_HINIHDS (MAX-MIN)

Estos son los niveles de cantidades de existencias que deben
llevarse en los alwacenes de acuerdo con lLos cdlculos de lotes eco-
nomicas ¥ con los puntos de reorden.

n) COSTO TOTAL ANUAL

For 1o tanto el costo total anual o costo total incremental re-
cien calculado, es la suma de los Qostos de preparacidn y de almace-
namiento. La fdrmula del lote econowico de compra varfa de acuerdo
con los diferentes tamanos de los lo*es y con las veces de adquisi-
cidn anuales.

A continuacidn se wuestra una grdfica que describe los épncep:
tos desarvollados anteriormente, para dar al lector una vision mas
clara del control de las existencias.
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CANTIDAD |

tamatio { b e ] Enhatads Satadabadatostel S e e e -
de lote |
|

]
L]
________ ) . USRI N

TIENMFO
d

En donde:

= ., . l-
a) Tawaho del lote econowico, tanbieh €ste tanaho de lote was el
punto de reorden da el nivel waximo de existencias pernitido.

b) Inventario promedio, es la witad de la cantidad comprada (lote)
mwas el punto de reorden.

¢) Punto de reorden, nivel en donde la'existencia almacenadae alcanza
para cubrir el tiewpo en que el articulo es reabastecido.

d) Recerva o Stock de Seguridad, cantidad de artfculos que se tienen
en existencia para preveer consumos mayores e inesperados o demo~
ras en la entrega por el proveedor.

2.4.2.4 Sistemas para identificar.

El gran volumen de movimientos de materiales y productos en una
empresa hace necesavia la identificacion de cada uno de ellos. Ya
que su descripcion no es suficiente para identificar a una pieza en
particulav. , s k

La asignacion do un codigo o clave para cada uno de estos (for-
mado on base a numevos v letraszd ey an buen sistems de identifica-
cidn. La combinacion de ¢ilos forwan cddigos o claves, ns cuales
son mas practicos para mangjar, dehigdo a que son mas cortos v por (o
tante su meworizacion mas fa0il.
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Adn no existe un sistema especifico y estandar que satisfaga
todos los requerlimientos de identificacion. For ests razon cada com-
paifa debe establecer en base a sus necesidades su propio m&todo de
identificacidn.

Far ejenplo:

CoDIGD DESCRIPFPCION

MPNOOLO1 Nylon Texturizado 20/3

Evn donde:
M = Materia Prima
F = Producto comprado
N = Su origen €5 nacional
004 = Num. consecutivo de producto
01i = Num. consecutivo de lote
2.4.2.5 Inventario fisico

Un inventario f{sico es un recuento real de las existencias de
cada articulo dentro de un alwacén, practicado a una fecha determi-
nada.

La necesidad que origina un inventaria fisico, es que los re-
gistros llevados de entradas, salidas y ajustes en un alwmacen no son
totalwente exactos, por Lo que se debe hacer una coamparacion de las
cantidades anotadas en los registros contra las existencias ffsicas.
Las diferencias que se deriven de estas comparaciones pueden ser
grandes, razonables o insignificantes lo cual da la pauta pava cali-
fi;ar la eficiencia de los registros de los movimientos en el alwa~
cen.

. I N . .’ . P

Un inventario fisico sirve tambien para cumpliv con un vequisi-
to fiscal que es el representar en sus estados financieros Lo mas
acertado posible el valor de sus mercancias.

2.4.2.6 Reportes de informacidn relativos al Control de Inventarios.

Estos documentos al igual que los informes de control de pro-
duccidn, son tan variados comae las necesidades de informacich tenga
una compafiia an particular, as{ tambieh la presentacidn, agrupacich
v combinacidn de los datos contenides en estoes informes varian tanto
en funcidn a las necesidades como al estilo de auien o quienes los
elaboren o utilicen,

. 4 . )
) Lag recomendaciones pava la elaboracion de esta  informaciow,
agi como lay ventajas aobtenidas de ellas son las miswas que las del
control de produccion explicadas en el punto 2.4.1.10 de este capl-
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tulo,

Los reportes mas ucuales del control de inventarios en la
dustriasl Textil son los ziguientes:

a) Catalogo de Articulos.

b) Catalogo de Existencias.

c) Analisis de Inventario "A,R,C". ,

d) Reporte Histdrico de Movimientos de Almacen, etc.

41

In-
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CAPITULO III. LOS PROCESADORES DE DATOS
3.4. CONCEFTOS EBASICOS DEL PROCESAMIENTO DE DATOS

Desde el principio de lLos tiempos, el howbre ha manipulado da-
tos vy, utitizado los wétodos vy dispositivos de comunicacich que es-
tan a su disposicidn. Ha reconocido desde un principio, lo valioso
que podia ser desarvollar herramientas que le ayuddran en su traba-
jo fisico y mental. )

A nedida que .la civilizacion progresa, el honbre idea nuevas
formas para siwplificar sus tareas. De tal wmodo, estos avances han
dado como resultado un impresionante desarrollo cienti{fico y tecno-
1dgico.

Asimiswmo, ha inventado, desarrollado v construido dispositivos,
tdenicas y mdauinas para el registro y proceso de informaciéw, has—
ta lograr el grado de perfeccionamiento que actualmente tienen las
wodernas computadoras electrdnicas.

Las distintas técnicas de proceso de datos han ido apareciendo
cowo respuesta a la necesidad sieapre en aumento de registrar, pro-
cesar y controlar eflcientpmente las actividades comerciales.

l.os avances tecnologicos en el proceso de datos, reflejan el
progreso de la civilizacidn & travds de los siglos, significando en
muchos casos que el descubrimiento de qgjores formas de procesar los
datos no implica el abandono de los metodos antiguos; sino por el
contrario que estos se complementan entre si.

Froceso de datos &5 una expresion iue se usa para describir La
serie combinada de procedimientos necesarios para contabilizavr uni-
dades individuales de datos, desde el registro hasta el inforwe fi-
nal.

Un sistems de procesamiento de datos es cualquier m€todo o pro-
cedimiento usado para realizar funciones contables, estadfsticas,
admwinistrativas, técnicas y cientf{ficas.

Un dato es cualquier transaccioh, hecho, cantidad, letra, pala-
bra, grafica o sf{wbolo para representar una idea, objeto, condicidn
o situacidn.

La matevia prima para el proceso de datos se origina en diver-
sas formas de papel (pedidos, facturas, tarjetas de checar, etc) 4que
novmalnente se denominan documentos fuente, y son especialmente in-
portantes porque permiten vervificar en cualquier momento todas las
transacciones ¥ por ser la base de lay operaciones posteriores., El
registro de datos en estos documeptos fuente debera hacerse en algun
medio que permita Lla manipulacion mas conveniente segun el sistems
utilizado, vya sea por transcripcion manual, mecanografiada, etc.
Fara la manipulacion de dstos datos serd necesario ordenarlos o se-
leccionarlos de acuerdo con un orden, rango o bieén con caracter Psti~
cas similares. De esta manera se procede a convertir los datos en
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una forms significativa: calculando, sumavizando, analizando el va-
tor relativo de Loz datos, dando como resultado inforwes que |lega-
van al usuario. AL final del ciclo de procesawiento de datos o po-
siblemente en un punto intermedio, los datos deben de ser alwacena-
dos y estar disponibles rara futuras consultas. Las tdcnicas de al-
macenamiento o archivo zon muy variadas, dependiendo de la naturale-
za v volumen de los datos involucrados.

Los métodos -y procedimientos, asi como Los objetivos de proce-
samiento de datos, basicamente son los wiswos ya sea que se vrealicen
a mano o con la ayuda de alguna wdquina.

En cualiuier organizacidn pequeina, el ndtodo predominante es el
manual. El cicto conpleto de procesamiento de datos se Llleva a
cabo en forma manual desde la preparaciqn de los datos hasta el in-
forme o reporte final, Durante siglos esta ha sido la forwa de lle~-
varlo a cabo, haciendo uso de papel, lapices, archivo, etc.

El procesamiento de datos mwanual puede ser wejorado incorparan—
do el usoc de mdquinas, tales cowo las wdquinas de escribir, suwado-
ras, calculadoras de escritorio, mdquinas de contabilidad vy cajas
registradovas. Este método de procesamiento de datos se utiliza tan-
to en companfas peiuedas cowo en comwpanflas grandes {aunque tengan
sistemas de procesamiento de datos electronico).

En fechas mas rvecientes ha sido desarvrollado el wétodo con e-
1uipo electrdnico vy es el que ofrece mayor versatilidad para el fu-
turo. Sobre los métodos descritos anteriormwente, ofrece grandes ven-—
tajas tales camo rapiddz, eliminacioh de manipulacion de datos entre
etapas, exactitud, capacidad y versatilidad.

3.2. ASPECTO TECNICO DE LOS PROCESADORES DE DATOS

Este wetodo de procesamiento de datos en base a equipo electrd-
nico sera el utitizado en el caso prctico (expuesto en el capftulo
V1), por Lo tue para una descripcidn mas amplia de este wétodo se a-
tenderdn los siguientes puntos:

A) Téenicas generales en el uso de cowputadoras.
B) Clasificacidn de cowputadoras.

C) Representacion de datos.

D) Cowponentes basicos de una Computadora.

E) Prograwmacion.

F) Sistemas de Prograwacidn.

G) Sistemas Operativos.
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A) TECNICAS GENERALES EN EL USO DE COMFUTADORAS

La aparicidﬁ de tos sistemas electrdnicos de proceso de datos,
ha generado La creacicon de nuevas tdcnicas que nunca antes habian
existido con Los metddos anteriores. Estas teécnicas generates se u-
san en forma total o parcial en las diversas aplicaciones que se ha-
cen de las computadoras electrdnicas vy Las podenos definir en la
forma siguiente:

i. Procesao en Linea

Consiste en procesar los datos de una *rangacci&n en el womento
que esta ocurrve, no entreteniendo la informacion para formar grupos
de datos que han de someterse a un tratamiento similar.

Caracteristicas:

a) Obtencidn inwediata de r’sulfados

b) Eliminacidn de cargas criticas de trabajo en forma pevfodica

c) Sujecion de los procesos a la prioridad cronologica estable~
cida.

2. Integracion de procesos.

Consiste en la conversion a un solo registro debidamente orde-
nado, de los diferentes reqistros que contienen lo datos relaciona-
dos.

Caracter {sticas:

a) Siaplificacion de operaciones.

b) Reduccidn del esfuerzo humano necesario para el procesa, al
reducir el total de operaciones. .

c) exactitud de las operaciones al vreducir la intervencion wa-
nual, facilitando a su vez un wejor control.
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7. Adwinictracicon ror excepciones.

Consiste en que el sistens ejecute la totalidad de operaciones,
imprimiendo un repourte de excepciones para squellos casos que se a-
partan de la norwalidad, ic 1ue pernitird a los ejecutivos dedicar
s5u esfuerzo a aquellos casos bien definidos jue requieren atencidn
especial.

Caracteristicas: - o e

a) Repories a ejecutives con informacion selecta
5) Menos volumew de reportes ...

c) Ahorro de tiempo a loc ejecutivas

d) Sefialamiento preciso de situaciones peligrosas

N ’ N g
4, Aprovechamiento maximo de la informacion

Consiste en tener acceso a cualauier dato regisfnado en un mi~
nimo de tiemgo, obteniende en todo Qomen*a informacion comp leta, lo
que permitiva tomar decisiones mas rvapidas y acertadas.

14 .
Cavacteristicas:

a) Rapidez en la obtencion de datos

b) Oportunidad de los datos registrados

c) Exactitud de las cifras registradas

d) Reduccion de espacio para archivos y de esfuerzo humano

5. Adwinistracion por proyecci&h.

Consiste en simular situaciones reales mediante la aplicaci
de wodelos matemdticos que permiten predecir el vesultado de la
plicacion de norwas vy polf{ticas.

Caracter{sticas:

a) Reduccion de costos
b) Mejor manejo de las empresas al operavlas con bases cie;
ficas, reduciendo al,qlnimo los grados de incertidumbre.
pauL S50 .
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B) CLASIFICACION DE COMFUTADORAS
Se conocen dos tipos principales de computadora:
{. Conputador Analdgico:

Estas cowputadoras son llawadas asi por la forma en iue repre-
. o’ . . .
sentan los datos, estableciendo analogia entre situaciones fisicas vy

. situaciones natendticas.

Es el computador que vecibe datos fisicos continuos, como pue-
de ser una senal de voltaje, etc., y enplea estos datos para efec-
tuar calculos, por medio de un proceso analogo al que se refiere la
inforwacidn deseada.

2. Computador Digital:

Las cowputadoras digitales operan con representaciones de nime-
ros reales u otros cavactéres codificados numericamente. Este tipo
de computadoras tienen una memoria y rvesuelven problemas wmediante
cdlculo, precisanente, sumando, restando, multiplicando, dividiendo
y’comparanda. Su pabilldad para wmanejar informacion ilfabéfica y hu-
meérica con rapidez y exactitud las coloca en situacion ideal para u-
sarlas eficientenente en aplicaciones comerciales y cienti{ficas.

Asimismo, se reclasifican segun una escala de posibilidades ¥
potencial idades. Y estas son:

- Velocidad de calculo

- Velocidad de transferencia de datos

- Cantidad de datos que pueden ser memorizados

- Cantidad de usuarios que pueden ser atendidos simultaneanente.

, Los wvalores de égtos parametros definen el campo de la aplica-
cion ¥ el tipo de la maquina.

Los principales tipos son:

- Main Frawe
- HMinicowputadores
- Microordenadores

EL Main Frame es un procesador de 9randes dimensiones, que pue-
de servir a decenas de usuarios.

Fara su funcionaniento es necesaria una estructura wuy comple-
ja, posee enormes capacidades de wemoria y una gran velocidad. Estas
waiuinas se ewplean principalmente en la administracioh de grandes
negocios o para vesolver problemas cient[ficos especialnente comple-
jos.
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g
L]

ElL Minicomputador es por el contrarvio, una quuina de costo re-~
lativamente bajo » mes facil de utilizar, que normslmente puede sev-
vivy @ varios usuavics a ls ver. Estos equipos son sumamente “espan-
dibles™, en el zentido de 1ue se le pueden adaptsr unidadez suplenen
tarias. B

El microconputador, €5 una maquine utilizada por un solo usua-
tio v de utilizacion muy sencilla. La diferencia entre los winicom-
sutadores y lor microcomputadores €5 wuy vagae, debido a la aFaricion
de nuevas tecnologlas que potencfan 20 el caupo de Los micvocomputa—
dove:.

PL enpleo de este tipo  de msquinas estad muy generalizado pava
todo tipo de aplicaciones meviores. Los problemas que pueden vesolver
son o5 w1smos dque los otros tipos, las Jdricas diferenciaes 500 Su
wenov velocidad ¥ la cantidad limitada de datos que pueden newovi-
rar. Como compensacion, Su baJo costo » senciller de usoc permiten su
aplicacioh a un numero de actividades cads vez mavor.

Laz gjoenplos de actividades automatizadas con &€5tos pequefics proce-
sadoves Jon innumevrables, por ejemplo:

Diztribucidn de sueldos en pequedas empresas
- Contabilidad comevcial
- Adwinistracidn de condomninios
-  Fequenas bibliotecas
- Coqtrol de Agendas

- MAnalisis Financieros ' ®
C) REPRESENTACION DE DATOS o5

Un requisito para entender- la operacion de las computadoras,
consiste en cownocer la fonma en que estas manejan los datos.

Lags cowputadoras estan construidas por muy diversos componentes
switches, nucleos magneticos, conductores, etc... Los datos estan
representados an estos componentes por  la presencia o ausencia de
seniales electronicas. ‘

ara poder procesar datos a velocidades electronicas es indis- .
pensable utilizar otro sistewa numérico que no sea el decimal, es
deciv, otro sistema a través del cual se puedan representar los ni-
meros no en t&rminos de potencia de dier sino utilizando una base
rente.

Todas la computadoras wmanejan los datos bajo la modalidad bina-
ria, esto significa 1ue opevaw con cantidades en cuya formacion in-
tervienen solamente dos sfubolos, pudiendo representar cifras de
cualquier magnitud en terminos potenciales de 2, usando el 2 como
base. A diferencia del sistema decimal que utjiliza diez s{wbolos di-
ferentes (0,1,2,3,4,5,6,7,8 vy 9?) este sistema utiliza exclusivamen-
te el O y el 1.
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D) COMPONENTES BASICOS DE UNA COMMUTADORA

sigui

1.

e .
Un Sistema Electronico de procesamiento de datos consta de los
entes componentes:

ENTRADA

La realizacidn de operaciones con datos supone un medio para
vrectbiv  informacidn procedente de fuentes externasz. Por lo
tanto, una computadora debe tzner 1la posibilidad de "entrada"
de datos. Normalmente una computadova debe tener ads de un
dispositivo de entrada, pero un teclado es lo que a wenudo se
utiliza.

UNIDAD CENTRAL DE PROCESOD

Lag instvrucciones son interpretadas en la Unidad Centrsl de
Froceso La cual dirige las diversas opevaciovnes pava el proce-
so de datos a travds de ordeves que da & todos los componentes
del sistema. Los componentes principales de la Unidad Central
de Froceso (CI'U) son:

Memoria: Donde se almacenan las instrucciones codificadas ¥y
L4 . - »
los valores numevicos o alfanumericos de los datos.

Unidad aritu€tica Ldgica: Capar de sumar, restar, wultiplicar
n . N rl . - .
y dividiv, as! como recibir un valor negativo a cevo.

Unidad de Control: Cuya funcion es controlar la secuencia de
acontecimientos dentvo del computador, interpretande v hacien-
do ejecutar las instrucciones recibidas de las memovias.

SALIDA

Pava que la unidad centvral de proceso pueda tvabajar, es nece-
garvio primero, que le demos las instrucciones y los datos. Del
mismo modo, para poder disponer de los datos procesados, habrd
que ordenarle los saque. Esta funcidn se Lleva a cabo en
los dispositivos de Salida. Las unidades de Salida sivven uni=-
camente para dar salida a los datos del computador. Un ejemplo
de dispositive de Salida son las impresoras. Existen disposi ~
tivos que son de EntradasSalida, un ejewplo de ellos es la u -
nidad de representacion visual (pantalla).

Datos procedentes
del mundo exanor

, 000 Nnee vielan jos CORIMR.
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Si se2 examina el proceso ue ocurrve dentro de la maauina duran-
te su operacion podenos cotprender cowo usar un computador. La clave
para la operacidn es la Unidad de Control, este dispositivo, es ca-
paz de recuperar, pov lectura, el contenido de las palabras de wmemo-
ria -uns vez despugs de. otra~- de wmanera ordenada. Una vezr que el
contenido esta en la Unidad de Control, este es interpretado, cono

instruccion y lo gjecufa. Eg acto de ejecutar una .instruccion im-
plica poner en acciov uno o was-de los otrags componentes del compu-
tador, de aqui que el empleo de un computador implica un procesg que

pone en alguna parte de la meworis una secuencia de instrucciones en
el orden que sevan, transferidas vy ejecutadas. Una serie organizada
de instvucciones de tal modo que realice la ejecucioh de un conteni-
do dado se lLlama FROGRAMA. ’

E) PROGRAMACION.

Las computadoras s5on maauinas automiticas, esto significa iue
son capaces de realizar'qran cantidad de operaciones en secuencia
sin ninguna intervencion humana. For lo tanto, la computadora eje-
cutara miles de operaciones sin ayuda del operador. Estas instruc-
ciones definen las operaciones bdsicas a ejecutar & identifican los
datos, dispositivos o mecaniswos necesavios para Llevarlos a cabo.

Las instrucciones que sigue una computadora son preparadas cui-
dadosamente de antemano vy almacenadas en la memoria princiral de La
comwputadora, quedando en esta forma disponibles para su uso autowa=
tico. La serie cowrleta de instrucciones para que La computadors e-
jecute un procediniento se denowina FROGRAMA.

Fara desarvollar un programa se requiere reunir todos los pascs
v carvacteristicas necesarias para poder entablar una comunicacion
entre el hombre y la mdquina con el fin de llegar a la solucioh de
un prvoblema.

De esta maneras er el howbre quien desglosa el problema a zev
resuelto por la comgutadora. posteriormente traduce los pasos 4que
Llegan a la solgcion del problema a un lengqﬁje de programacio%.
Sin esta traduccipn al lenguaje de programacion no podria existiv
dicha comunicacion.

Despue’s de que un problema ha sido definido y analizado, se de~
ben lListar las etapas a seguir pava vesolverlo.

A su ver tada una de estas etapas debe ser escrita con toda cls
se de detalles, haciendo necesario que existan guias genevales pars
Llegar & Lla solucion adecuada. Estas guias son Los Diagramas de Flu-
jo o Diagramas de Sistemas vy los Diagramas de Hloque.

En ambos casos Los diagramas son ilustvaciones graficas que
muestran lo que Lla computadora debe hacer.

lLos sfwbolos estandar mas comunes para dibujar estos Diagramas
s0n:
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’ . .,
Stwbole de ! nea de comunicacidn.

Sfwbolo de procesamiento (CPU)

Sfmbglo de cualquier tipo de almacenamiento
de linea

Sfubolo de representacion visual

Q sfwbolo de unidad wanual de E/S (teclado) :

Sfwbolo de clasificacion (sort)

s{wbolo de Decision. E5 usado para repre-
sentar un punto en el programa en 2l cual
85 posible la eleccion (bifuvrcacion) a uno
de los dos caminos alternos,.

Sf{wbolo de INICIO/FIN de un trabajo

Conector. Representa una eptrada de, o una
(:) salida a otra parte del diagrama.

Conector de pagina. Su finalidad es indicar (:J
la salida de una pagina y el ingreso-en otra

Los Diagramas de Rloque son la representacion qujlca de los
procedimnientos usados en uwn programa para Lla realizacion del Froce-
samiento de Datos, es deciv nwos muestra "cémc" se lleva adelante ese
procesamiento. E£5 iwportante que se diseiien de tal forma que puedan
captarse y seguirse fdcilmente adn por personas que wo tengan gran
conacimiento sobre la opervacidn y programacion de computadoras.

Despuds de que se han definide las distintas etapas para resol-
ver un  problema de procesaniento de datos mediante el diagvama de
flujo vy los diagramas de bloiue, es necesario escribivr o codificar
las instrucciones del programa en @l lLenguaje que la computadora pue

°
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da interpretar.

La cogificacidn solo conciste en escribiv todos lof pasos ve-
presentado: en el diagramae d= Tlujo en 21 lenguaje de Programacién
considerando las caracteristicas del wiswo. De esta maneva, cada uno
de los pazos queds traducido & una instruccion misma Que corresFonde
al lenguajye de proqramacién e el cual se ezta cadificando.

El conjunto de instrucciones codificadas an un lenguaje simbo-
tico ze devoinina PROCRAMA FUEHTE.

Un piograma fuente se prepara en un lenguaje muy conveniente al
programsdov, pero no &5 comprensible para la computadora. Consecuen-
fementeu @5 necesaric traduciv el piograna fuente escritp en lengua-
le simbolico al lenguaje de is mwaquina. Esta trasduccion s realiza
con La misma computadora, divigida por un progvama denom|nado comp i~
tadoir, €l cual generalmente €35 suministyado por la uompanla ue fa-
brica la computadovse. EL prosrame proceésador se cavaga dentro de la
computadove antes de " ieer el prodgrams fuernte, entonces el progvama
fuente, es5 lefdo v el cowpilador automdticamente Lo traduce a un pro
grama denomlnado OBJETQ.

Despufs de 4ue Un prograwa ha sido cowpilado, - se procede a su
eruebs con datoz de prueba esrecialmente prepavados.

EL Jitime paso en el desarrollo de un programa, &5 la instala-
cion del programa dewitve del slen de trabsjo de s computadora des-
pu€s de preparar un instructivo de operacicn. Este instructivo debe
mostrar Lo que el operador debe hacer, as{ como \o que 38 espera que
naga la computadora.

G SISTEMAS DE FPROGRAMACION

Escribir programas utilizando un Sistema de Frogramacion, repre
senta ventajas en tiewpo vy esfuerzo va que los programas se escriben
con cédigos simbolicos, faciles de manejar, no se requiere planear
la ubicacioh de las instrucciones en la wemoria, esto Lo hace auto-
maticamente el propio Sistewa y ec posible llegar a programav una
conputadora sin necesidad de conocer al detalle todas sus funciones
bdsicas, s5i se utiliza un Sistewa de ProqramaC|éh de alto nivel.

En forma adicional un Sistema de Froguamacnon prevee una serie
de ayudas pava la prueba de programas, tales como listados previos vy
listados posteriores a la cowmpilacion. .

, A continuacion se presents a modo de ejewplo una miSmwa oOpera-
cinn codificada povr la Frofa. Elba Chavez Pacheco en distintas for-
mas:

1. Sistema de Programacion de alto nivel (COROL)
ADD ATOND TO TOTAL

2. Sistena de Programaci&h de alto nivel (FORTRAN)
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TOTAL = AEBOND + TOTAL
3, Sistema de Proqramacién de bajo nivel (ENSAHMELADOR)

L 6, ABONO
A 3, TOTAL
ST 8, ABOND

4, l.engraje de méﬁuina (HEXADEC IMAL)Y

58400050 o
5A40C054
5040C054

5, Lenguaje de waquina (BINARIO PURD)

101400001040000£400000001010000
1044040040400004100000004040000
1040000040100004400000001010000

Muchas de las dificultades v objeciones para escribiv un progra
ma en lenguaje basico de matuiva han sido eliminadas con el desarvo-
Llo de los Sistemas de Frogramecidn.

, Dependiendo dq los diferentes grados de soﬂisficacio% en Los -
metodos de operacion, los sistemas de programacion se clasifican en
la forma siguiente:

ENSAMBLADORES
COMFILADORES
OENERADOR DE REFORTES
FROGCRAMAS DE UTILIDAD

ENSAMBELADORES. - Los Sistemas de Programacion "orientsdos a las ma-
quinas” se denominan ensambladores v operan traduciendo instruccich
por instruccich del lenguaje siubdlico al lenguaje bdsico de maqui-
na. Utilizando &stos sistemas, Los programas objeto tendran el mismo
numere de instrucciones que los programas fuente.

A este tipo de Sistewas de Programacion tambien se le denomina de
bajo aivel.

COMPILADDRES.~ Operan traduciendo cada instruccioh del programa obje
to. El lenguaje ensamblador genevalmente epsta restringido sl uso de
un selo tipo de computadora, por el contravio, programas escritos en
un lenguaje conmpilador, con pejuerios cambios pusden ser compiladorves
y usados por diferentes modelos de computadoras.,
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GENERADORES DE REFORTES.~ Son un Sistema de Proqramacioﬁ, ue permi=-
te codificar las especificaciones de un reporte ¥ estas especifica~
cionas se utilizan pava gvoducir un progvama objeto. EL RFG es un e-
jemplo de este Sistema y -& puede adaptar wmuy bien para aplicaciones
en que se deben leer grandes archivos, ejecutar pocos cdlculos ¥y se
proyectan informes de salida, Su cepaecidad matemdtica es restringida
¥ 0o ze puede emp leav para aplicaciones cientificas. Sin enbargo se
adapta & tas necesidades de tipo conercial.

FROGRAMAS DE UTILIDAD.~ Son evoavamas desarrollados por el fabrican
te para facilitar el manejo en las operaciones mas frecuentes duran-—
te la operaci&n del sisfgma tales como: <creay, borrav, modificar o
clasificar la informacion de los avchivos. La principal ventajs de
estos programas es que el usuavio wo requiere de conocimientos adi-
cionales al manual del Tabricante.

Gy SISTEMAZ OFERATIVOS

Fava las computadoras mas modernas se ha incovrovade un nuevo
concepto denominado "SISTEMA OFERATIVO" v que puede definivse co-
wo el conjunto de programas y Sistemas de Progrvamscicn disefados pa-
va mejorar la eficiencia total en ta operacidn de una cowputadors.

EL Sistema Operativo realizs una sevie de operaciones automdti-
cas a fin de que el opevador tenga el minimo de intervencidn manual
v el maximo de seguridad durante ts produccidn.

(@]

(&}

SISTEMAS ADMINISTRATIVOS A TRAVES DE LOS PROCESADORES DE DA-
03,

EL objetivo t{pico de las organizaciones ewpresariales es in-
crementar el poder adiuisitivo de Llos propietavios a traves de ope-—
raciones rentables. Es por e€sto que, los Sistemas vy Procedimientos
Administrativos han adquivido en wuy pocos atios relativamente, un
significadoc importante en la Adninistracidon de Las Empresas y en la
Adwinistracion Publica. Son reconocidos cono util{simo nedio pare el
perfeccionamiento de los controles de la Direccidn de lar Empresas vy
ta reduccion de costos de operacion.

Este fonomevnn esta ligado al profundo cawbio social en el mundo
industviatizado, que o5 la necesidad prvimordial de la Inforwacion.
va aue, et vdpido intercambio de inforwacidn puede significar la e~
teccich corvecta de una decision economica 6 simplemente un ahorro
de tiewnpo.

Un Sistena de InTovmacion estd compuesto por los distintos flu-
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jos de datos que civculan poy el interior de la organizacio% Yy por
fuera de ella.

La identificacidn de las fuentes de los datos que han de utili-
zarse y la especificacion de la forma, coste y momento de la entrega
de.la informacidn (procesamiento de datos), consituyen los procedi-
mientos que gobiernan el comportamiento de los Sistemas de Informa-
cidn.

Los datos, por s{ miswos, ofrecen poca informacioh, para ser
informativos deben ser cuidadosamente seleccionados y astvucturados.
Adends de ser definidos en un sistems formal de procesamiento de da~
tos, pava que una vezr slwmacenados, la informacidn pueda ser recupe-
rada rdpidamente a mano o o maquina.

EL computador es el instrumento ideal para estas aplicacioves;
su capacidad de memorizacidn atmacena grandes cantidades de informa-
cidn a La-que el usuario tiene acceso, pava seleccionar y extraer
datos ev un tiewpo muy breve.

En las empresas, lar distintas areas han de conocer la situa-
cion general para poder programar covrvectamente sus vespectivas ac-
tividades, el area de Control de Froduceidw por ejemplo, ha de cone-
cer la existencia de materiales en los alwacenes, la capacidad pro-~
ductiva de la planta, el atraso con respecto a los programas de pro-
duccidn, etc., este complicado bloque de informacion, puede ser con-
trolado eficazmente a traveés de un computador.

Una computadora es, en potencia, un instrumsento muy poderoso
para el tratamiento de datos. s

Asimnisno, no se puede aseguray, de antemano, que la instalacicdh
de un computador sea siempre rentable.

YEn general el usoc de una maiuina s econowicamente ventajoso
cuando se verifican todas o parie de lag giguientes condiciones:

i) Los datos estan todos disponibles

2) Hay que elabovar una agran cantidad de datos en fovma repetitiva
3) Hay que realizar una gran cantidad de c§lculos

4) Hay 4que controlar constantemente una actividad deferm|nada

ElL punto uno es una condicidn basica, ya aue el procesador no
puede suministrar mas que aquello pava Lo que ha sido programado.

£l punto dos, indica que tan dtil puede ser un procesador. Al
ingtalar un equipo de procesamiento de datos hay que tener en cuenta
1ue, ademas del desembolso inicial, hay 4que desarvollar el Sofware
(progvames). El desarvollo del sofware requieve de gastos considera-
bles, que 5dlo pueden ser compensados £i se tiene una clara agiliza-
cion del trabajo.

EL punto tres se refiere ezpecialuente & Los problemas cienti-
ficos. en nuchus casos en el desarvollo de un proynrio, es necesar o
vepetir los cdlculos para buscar la seluciah upf|Mu mediante aprox-
maciones sucesivas,

ZL punto cuatiro, se vefieve a la posibilidad de utilizar un

©t») BASIC, Fu Flantetas S.A.) Editorial Origen, Mexico, 1984, Pag 37
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procesadcr pavra controlar y divigiv un proceso cualquiera. En este
tipo de apnlicacidn el procesador puede ser casi siempre una inver-
sidn rentacle.

La siguiente figurs muestra uns grafica resunida de las condi-
ciones que han de darse antes de proceper a la instalacioh de un e-
1uipo de procesamiento de datos electronico.

hl
4

orgenansor ! ! {a aphcacion
bl

€l
no 8¢ puede - (88 centikca o
uilizar i 2dminaaiativa®
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"Sin, embargo el empleo de un computador esta supeditado a uns
condicion escencial: "Hay que poder suministvarie todos los datos
necesarios"T Esta afirmacion no es tan superflua como parece, ya que
estando en contacto con los usuavias, es frecuente escuchar demandas
. por dewd's extrafas, debido a que, cegadas poi el impacto que les pro
duce el funcionamiento de estas wdquinas, llegan a creer que en rea-
lidad piensan por si mismas.

(#) BABIC, F. Planteta, S.As, Editorial Origen, Mexico, 1984, Paq 37
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CAPITULD IV. CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL.
4.1.4. INTRODUCCION.

Hasta ahora, se han descrito en Los capitulos anteriores los
antecedentes histdricos de la Industria Textil en M€xico, su estruc-
tura y situacion econdnica-actual, se han expuesto tambien, dentro
de un mavco teorico, los conceptos relativos al control de la pro-
duccidn y los inventarios; vy por {ltiwo, se han explicado de una sma-
nera sencilla pero compte*a, los concepfos basicos referentes a tos
procesadoves electronicos de datos, asi{ cowo un enfoque dado a los
sistemas adwinistrativos a fraves de los uwis mos,_todo e€sto con la
finalidad de ubicar el ob;etavo de €sta investigacion y dar validez
al caso prdctico.

En base a las consideraciones anferlores y @ las necesidades
actuales de las companias de |nforuacuon confiable, clara y oportuna
inherente al flujo de produccion y a los niveles de existencia de
los materiales, se propone en esta investigacion el siguiente "Sis-
tema de Control de Produccion e Inventarios por computadors para la
Industria Textil”.

lLas razones que determinaron que el presente sistema se arlice-
va en la cowpafiia "X" fueron las siguientes:

{) Cuenta con un alto grado de integracidn, es decir, su proceso
de fabricacidn es tan qpmpleio que va desde lLa preparacidn de la
fibra hasta la obtencion de un prenda de vestir totalmente ter-
minada.

2) Los tipos de produccldh‘cnpleados en esta compainla son en L{nes,
por lote y la combinaciaon de ambos.

3) Los procesos de fabricacio% corresponden a la Industria Textil
en las ramas de: fibras sintdticas y tejido de punto.

4) Es una de las mas grandes de su tipo en el pals, sequin ia Camara
Nacional de La Industria Textil.

5) Cumple con los requisitos para poder aplicar los conceptos rela-
tivos al control de produccion e inventarios por computadora.

. Con’el ffn de 9ar una visioh clara v comprensible de la aplice-
cion practica de este sistema, J;fe c,pffulo se ha dividido en dos
partes. La primera fefiere las cavacteristicas particulares de la -
compaitia en cuestion. Tales cowmo:

a) Giro princiral de la compaila.

b) Ramas a Lla due pertenece dentro de la Industria Textil.
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Tawavio de la cowpadiia y aportacidﬁ al desarrollo de la Industria
Textil.

Grado de Inteqracidﬁ o procesos de fabricacion propios.
V4
Estructura adwinistrativa. Organizacidk de areas y distribucion

de funciones que wuestran su pasicién dentro de la organizacid%
fabril. '

Procesos de fabricacidn que intervienen en La elaboracich de un
producto en particular para ejewplificar el proceso praductivo
de la ewpresa.

Flujo integral de inforwacion en el proceso productivo y la ra-
zon de ser de cada docuwento.

En la segunda parte se presentan los procedimientos y técnicas

propios ﬂe la informatica empleados para construir el sistema de in-
formacion antes mencionado. En este punto se describiran:

a)

b)

c)

d)

e)

f)

La cstruc*ura del sistema, Utilizacioh en base a aopciones que

indican la realizacidn de un funcidn o trabajo deteruinado,Menus,

Descripcidn a detalle de la finalidad de cada trabajo.

Secuoncia~ld§ica u orden del ingreso de los datos a la computa-
dora.

Procesamiento de la Inforwacioh.

Obtencion de infor@acién en vepovtes y consulta inmwediata por
pantalla.

0rqanizaci6n de la informacion en archivos dentro del cowputador

Ademas de estos objetivos y de la wetodologfa aue se sigue, en

este capltulo se preﬁpnde dar una idea clara de la importancia de un
sistewna de informacion que se ajuste a las necesidades de ta Indusz-
tria Textil. '

Nota: la informacion wostrada en este caso préctico fue madifi-
cada parciatmente con el fin de wantener en secreto los
procesos, marcas, wodelos, etc. de la compafiia que pro-
porciono todas las facilidades para Lllevar a cabo este

[J .
caso practico sobre las necesidades reales de inforwecion
de dicha cowmpafia.

Los iwmportes y cantidades wostradas dentro de este caso
corresponden 2 una fecha deterwinada, por Lo cual puedew
no ser representativas en el mowento de leer esta inves-
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4.4.2 ESTRUCTURA ADMINISTRATIVA.

lLa Estructura Administrativa de la compaiiia sabre la cual se ha

aplicado el sistema propuesto en‘ésfa investigacioh, se describe
brevementg a continuacion con el fx& de ubicay el area de Control de
Praduccion e Inventarios dentro de esta organizacion fabril.

L.

10.

N ’ . .. U - &
Ev el nivel mas alto de la organizacion de esta compatiia se en-
cuentra el Director General del cual dependen directamente las
direcciones de Manufactura, Mercadotecnia, Ventas, Finanzas,
contraloria ¥y Recursos Humanos.

De la Diveccidn de Finanzas dependep las Gerencias de Finanzas,
Fresupuestos y Control de Froduccion.

Al Gerente de Control de FProduccion e Inventarios Lle reportan
los Jefes de los departawentos de Control de Produccidn, Control
de Inventarios y Embarques.

EL Jefe de Control qg Froduccioh tiene a su cargo a dos Frogra-
madores de, Produccion, uno encargado de los departamentos, de
preparacion de la fibra vy otro encargado de los de confeccion.

_EL Jefe de Control de Inventarios divige las funciones de los

almacenes de Materias Primas, Refacciones y Alwacen de Hlancos.

ElL Jefe de Embarques coordina la Qistribucidq del producto a los
clientes v tiene a su cargo tambien el Almacen de Producto Ter-
minada.

El Frogramador de Fibras se encarga de la planeacioh y control
de los programas de produccion, requerimiento de materiales, a-
vances de produccion y wovimiento del material en planta de los
depar tamentos -iue se encavgan de la Preparacidh de las fibras.

4 N . . .
ELl Programador de Confeccion tiene asignadas las mismas funcio-
nes que el de fibras, pero se encarga de llevarlas a cabo para
los departamentos de confeccidhn.

El Almacenista de Materias Primas se encarga de supervisar las
siguientes actividades: recibir de los proveedores las wmaterias
primas, acomodo del material dentro del almaceh y entregarlo ewn
el lugar de trabajo a los departanentos que lo soliciten.

Otra de las actividades que tiene a 5u cargo es el de supervisar
el registro de las entradas y salidas de lbs materiales al alwma-
cen con el fin de conocer al instante las existencias de cada
artfculo.

ElL Almacenista de Refacclones realiza las mismas funciones Aque
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el Almacenista de Matevias Frimas, sin embargo, solamente se o-
cupa de lars refacciones para maluinaria productiva, equipo auxi-
liar v aateriaizs para mantenimineto de las instalaciones.

£l Almacenista del Alwacen de Hlancos tievie & su cargo el alma-
cenamiento de productos semi-elaborados, antes del proceso de
tedido.

El Almacenista del Almaceﬁ de Producto Terminado se encarga de
la custodia de. los productos terminados, de recibirlos del De-
partamento de Froducciodn y de entregarlos a Embaraues para su
distribucidn.

. .2 . .
Tiene a su cargo tambienh supervigar el registro de las entradas
y salidas del almacen.

El Coprdinador de Embarques se encarda de supervisar la distyi-
bucion del producte terminado a Los clientes,
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4.1.3 DESCRIPCION DEL PROCESO DE FARRICACION PARA UN FRODUCTO.
Las actividades de la Industria Textil son dos principalmente:

La primera es la produccion de “fibras" ue, puede realizarse en
base a materias primas naturales cowo el henequeh y el algoddn, aun-
que tawbien se producen y en gran cantidad en base a productos petro
aufmicos como son el nylon, el poliester, el acril;h, etc. La segun-—
da es el procesamiento de estas fipras para obfener ge%eras (telas)
de diferentes tipos, la utllnzacion que se da a estos geheras es fun
danentalnente para la elaboracioh de todo tipo de prendas de vestir
y articulos de pasamanerfa cowo wanteles, colchas y sabanas.

Los artfculos wanufacturados a part)r de productos textiles son
tan variados que van desde la elaboracion de "gasas" quirdrgicas has
ta la produccidn de prendas de vestir cowo calcetines, sueteres, pla
yeras, etc. Otros usos que se dan a los productos textiles son para
Lla fabricacion de alfowbras, - tapices, redes y cuerdas para pescar,
cuerdas de alta resistencia para La industria (lantera y filtros pa-
ra cigarrillos, por ejewplo. .

Con el objeto de definiv los pProcesas due intervienen en la
fabricacign y.sobre los'cualos se aplicaran los conceptos relativos
al control de p\pduccuon y al control de los inventarios, se descri-
be a continuacion el proceso de fabricacioh de una pantimedia, des-
de la freparacion de lLas fibras, pasa por un proceso de confeccioh
y por ultiwo se obtiens un producto terwinado.

PARTES DE UNA PANTIMEDIA

PIERNA'
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La fabricacion de una pantimedia se divide principaluente en
dos 9rupos de procesc: el grupo de preparacion de la fibra y el gru-
po de La confece.on de la prenda.

Dentro de loc procescs de preparacion de la fibra mds iwportan-
tes para lLa elaboracidn de una pantimedia se encuentran:

-~ Texturizado
~ Entorchado
- Devanado

El proceso de texturizado consiste en dar a la fibra (nylon u-
nicamente) cierto voldwen © cuerpo que la haga suave al tacto, lo
cual ze logra aplicandole un tratamiento térmico y cierta friccion.
Una fibra siu texturizar es normatmente ineldstica v lisa.

Ek entorchado es un proceso 4que consiste en recubrir a una fi-
bra elastica con una o mas fibras texturizadas o sin texturizar.

EL devanado por su parte, es un proceso que 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, pov lo que al querer proce-
sar una fibra en una maquina determinada, es necesario antes cambiar
la @ un envase adecuado a e5a maquina. ,

Dentro del grupo de procesos de confeccion se tienen los si-
guientes:

- Tejido del tubo
~ Tejido del elastico
- Cerrado de punta
- Corte previo

- Unido

Eldstico

-~ lLavado

- Tedido
fLanchado

- Inspeccion final
Empaque

Tejido del Tubo.~ Una wvez que 5e han texturizado, devanado vy
entorchado las fibras de acuerdo con las necesidades del pro-
ducto que se desea fabricar, se procede a tejer estas en forwa
de tubos de 80 cwms. de largo por 25 cws. de circunferencia
aproximadamente. Cads tubo se considera coimo una pierna v la
mitad de la panty o calzow, por lo tanto se necesitan tejer dos
tubos para fabricar una pantimedia.

Tejido de elastico.- Una pantimedia requiere una cinta elastica
en la cintura que le de sosten ¥y la fije al cuerpo. Esta cinta
se teje por separado y posteriormente se une por wmedio de una
castura.
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[4 PN
Cerrado de punta.- Despues de 1ue se ha tejido el tubo, el paso
siquiente es cevrar uno de sus extrewmos por nedio de una costu-
ra, para formar Llo 1que serd posteriovmente la punta de cada
pierna.

[}
Corte previo.- Despues del cerrado de punta se procede a hacer
un corte longitudinal en el extremo opuesto de la punta., Este
corte sirve para que posteriomente se unan lLos dos tubos y for-
wen a la pantimedia.

Unido.~ Este proceso consisie en unir dos tubos por medio de
una costura exactamente donde se hizo el'corfe anterior, se co-
se ademas, a la altura de lo que sera la entrepierna, un re-
fuerzo en forma de vombo, pero con las puntas redondeadas.

Elastico.~ Cuando ya se han unido dos tubos y se les ha cosido
un refuerzo. a lLa altura de lo que sera’ la entrepierna, se pro-
cede a unirle la cinta elastica mencionada anteriovamaente por
medio de una costura.

Lavado.—.DespueE de Aque se han realizado los pasos anteriores,
se puede deciy que esta prenda va esta’ confeccionada. Sin eumbar
90 e5 probable 4que en el recorrido de estos procesos se hava
ensuciado por diversas causas, por Lo 1ue es necesario lavarla
para quitarle el polvo y grasa que puediera tener.

Freencogido.~ Aunque el nylon no encoge como ocurre con el al-
godon, es necesario aplicarle a la prenda un proceso de pre-en-
cogida con el fin, no de prevenir el encogimiento sino con el
de darle mayor firmeza (apretar) al tejido.

Tefiido.— Norwmalwente una pantimedia se confecciona con el color
origival de la fibra (blanco), perc una vez confeccionada se
tine de algun color determinado.

Hovrmado.- Una v%g que se ha teﬁido'la nanfimedia: 5e procede 3
hovmarla a traves de un Proceso teymico a presion. Esto da al
producto forma ¥y presentacion.

Inspeccion Final.- En cada uno de los procesos de fabricacion
del producto, tanto en la preparacidn de la fibra cowo en Lla
confeccidn se Lllevan a cabo inspecciones para determinar el
yrado de calidad y tomar medidas para corregiv las desviacio-
nes. Pero aun asi, se hace necesaria una ultima revision al
producto para verificar que efSte ng, tenga defectos, y si los
tuviera, retirarlos de La produccion normal.

Enpagque,.~ Este es el Jltimo paso necesario para tener el pro-
ducto terminado. EL empaque sirve pava proteger al gfoducto del
medio ambiente, hacerlo atractivo e identificarlo facilmente.
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N . . .
La secuencia crondlogica del proceso de fabricacion de una pan-
timedia z¢ muestre &#n la siguiente figura:

- SECUENLCLTA
ROCESOS MY T3 T3 ]2 1= 1617 16]0% [tolit]izt3]1a
TEXTURIZADO ¥ T
ENTORCHALID » . co |
DEVANALD * ' ! . ]
TEJIDO TURD * o
Te ELASTICU ‘ L] ! ! : i !
Cro. PUNTA : ok | N
CORTE FREV. . o ;
. 4
x .
. . x x
| o b ‘ .
L : — 1 : A
FROCESO DE FARRICACION DE UMA PANTIMEDIA
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4.1.4 FLUJO DE INFORMACION EN EL FROCESO FRODUCTIVO

fntes de describir el flujo de la informacion dentro del proce-
50 productivo en g5ta compadia, e5 necesario hacer algunas observva-
giones referentes al proceso de comercializacién, debi%o a que €3
este en ultima instancia el que detevrmina las caracteristicas pro-
pias de proceso de fabricacion el la Industria Textil.

La . gran mwavoria de lac compatias pertenecientes a esta Indus-
tria fabrican sus productos pavre ofvecevios en el mercado de consume
a clientes potenciales, es decir, no se fabricev articulos con te-
racterfsticas especiales para satisfacer las necesidades de un clien
te determinado, debido a que resultar{a incosteable, tanto pavs el
productor como pava el consumidor, pov los altos voluwenes de pro-
duccion con ue opera ld maquinaria textil y por su alto grado de
automatizacion. ,

Las excepciones que hay al vespecto, son amﬁgltas companias del
vano textil que se dedican al acabado v conversion de telas y fibras
que 5| pueden procesar lotes peiuefos con caracteristicas especffl—
cas pava un cliente en especial, por ejeuplo: estampar telas en can-
tidades, disefios y coloves para un cliente "X" que se dedica a fa-

N N . . N
bricar cortinas. Otro ejemplo es tambien el de Los establecimientos
que se dedican a dar un acabado o tenido especial a las fibras, sea
el casp de pequedos lotes de fibra producidos con tefiido vy acabado
especial para un fabricante de sueteres, playeras y blusas en tejido
de punto, considerande que &ste no prepara su fibra, sino que va ls
compra preparada y sclamente se dedica a la confeccioh.

Hecha la aclaracion anterior y siguiendo La secuencia de los
diagrayas presentados al fina} de este punto, se describe a conti-
nuacion el flujo de informacion en el proceso productivo de la com-
pafiia "X".

RIACEANA_NO.. 1

i.~ El ciclo de producclo% se inicia con un proceso cowmpleto de
desarrollo de un nuevo producto, el cual se espera sea acepta-
do en el mnercado de consumo. '
L.a vesponsabilidad de crear un nuevo producto recae en el de-
partamento de "Ingenierfa del Producto", el cual una ver desa-
rrollado totalmente el producto, etaborsa un infoveme con laz
especificaciones generales de éste, conteniendo ls descripcich
detallada del producto, tallas, colpres, etc. }as departamen-
tos de costos y control de produccion recibivan una copia de
ete documento.

2.~ Al departanento de presupuestos se le envfa una copia del
informe de especificaciones del producto para que estd infor-
mado al elaborar sus presupuestos de gastos por ctoncepto de
manufactura. Es‘lmporfanfe que dste departamento cuente con
esta Informacion, va que al costear Lo hara en bases was fir-
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wes. El departasmento de "Ingenieria del Pvoducto" elabora tam-
bien la cavta de construccidn vy la hoja de ruta. En la primera
se detalia- ‘o5 mwateviales y cantidades necesavias para la e-
labercacidn gei producto, asi como la maquinaria y especifica-
cignas con jue se producird. Ls segunda, contiene la informa-
cign relativa & la secuencias de operaciones y actividades re-
queridas para obtener a2l producto terminado. De estos documen-
tos seran enviadas una copia al departapento de costos v otra
al depavtamento de control de produccion.

Ev base a la carta de construccich v a lea hoja de ruta, el de-
partamento de costos elabora &l intforwe de cotizacidn del pro-
ducto, el cual es enviado po;1eriormente al departamento de
mevcadotecnia, anexando tambien una copia de las especifica -
ciones generales del producto.

Con la informacioh del inforwe de especificaciones qenera}es
del pvoducto, Lla Lista de wmateviales (carta de construccion y
la hoja de ruta, el departamnento de contvol de produccidn,ela-
bovard posteriormente su programs de requierimiento de mate-
riales v lasr ordenes de fabricacioh para asi controlar el pro-
ceso de fabricacidn.

Una copia del informe de cotizacioh del producto elaborada por
el departamento de costos es enviada al departamento de presu-
puestos para que, con ésta informacion realice los presupues-
tos de gastos por concepto de manufactura.

El area de mercadotecnia por su parte realiza una investiga-
cidn de mercados para el producto basandose en el producto
wmismo, sus especificaciones generales y el informe de cotiza-
cion del producto. EL resultado de esta investigacion es ptas-
mado en un informe de investigacidn de mercados del producto v
mas tarde turnado al deparvtamento de ventas.

El departamento de ventas analiza el informe de lLa investiga-
cion de mercados |4 elabora un prondstico de ventas de ese pro-
ducto para un periodo determinado.

El Pronéstico de'ventas es enviado al departamento de presu-
puestos para ﬁue este determine los gastos necesarios en que
ze incurrira sl se prqdujeran las cantidades de productos es-
pecificados en el prongstico. Algunos de €stos gastos presu-
puestados son por conceptos de materia prima, materiales auxi~
liares, mano de obra, energfa elédctrica, impuestos, etc.

ElL prondstico de ventas es enviado iambieﬁ al departamento de
control de producci&n e inventarios para que en base a ésfe
prondstico vy a la capacidad productiva de la maquinaria Iinsta-
tada se calcule el prondstico de produccién.
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Una vez elaborado el pron&%fico de produccioﬁ es enviado 3l
departamento de presupuestos parae que calcule nuevamente los
gastos derivados de la produccidh, perp ahora &n base & can-
tidades mas reales proporcionadas por este documento.

Del pronogfico de Praduccioﬁ tambie% recibira' una copia el
departamento de vgpfas v discutido con el departamento de
contnol de produccion con el objeto pe hacer ajustes a este
pronostico. Los ajustes a este pronostico pueden ser para pro-
ducir mas de un producto que de otro, para dejar de produciv
algun producto de pOCy vents o sinplemente para asignar prio-
vidad en la produccion de los diferentes productos.

Una vez discutido, ajustado y aprobado el prono&fico de pro-
duccioh por el departamento de ventas, el departamento de con-
trol de produccion e inventarios procede a elaborar el progra-
ma maestro de produccicn, el cual es provectado generalmente a
un afie.

El programa  maestro de produccioﬁ es enviado al departamento
de control de presupuestos para que se calcule el presupueg&o
de gastos definitivo por conceptos relativos a la produccion.

s .
Tawbien de este dogumento el departamento de ventas recibe una
copia, para que este tenga conocimiento de lLs disponibilidad
de los productos terminados en fechas futuras para su venta.

fara un mejor control del programa maestro de producciaﬁ 5@ -
subdivide en programnas semestrales, trimnestrales y mensuales,
log cuales son utilizados cowo base para programar las ordenes
de produccloﬁ, logs requerimientos de materias primas ¥y mate-
riales y personal. Tawhigh se envia una copia de estos progra-
mas al departamento de presupuestos ¥y al departamento de ven-
tas.

Las requisiciones de wnateria prima y wmateriales son elabova--
das por el departamento de control de produccidh y enviadas al
depavtamento de compras, este fltimo elabora las ordenes de
comwpra o pedidos al proveedor en base a las requisiciones.

ElL proveedor recibe el pedido vy envia el material a la compa~
fila en Las cantidades, especificaciones y fechas especifica~
das.

£l a}mace% de materias primas rvecibe la wateria prima y mate~
riales del proveedor sieapre y cuando covvespondan a Llas can-
tidades y especificaciones del pedido. Los materiales son a~-
conpahados pov su factura o remision cuando son vrecibidos del
proveedor. Este documento sirve como constancia al proveedor
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dJe que el material fue vecibido por el ;lienfe.
Uina ver recibido el waterial, el alimacen procede a elaborar un

iw wrme o2 waterial vecibido o nota de entrada. Este documen-
to + - F( vezpaldo del reqistro de las entradas de waterial al
alwscen, se envls adends una copia a los dqpariamenfos de

compvya: ¥y cowntrol de produccidn pars que esten enferados de
que el material fYue vecibido.

El departamento de compras recibe tambigh una copia del infor-
me de matevial vecibido para estar informado del wmaterial que
se vecibe en los almacenes y llevar un control sobre los pedi-
dos ev cuanto a surtidos total o pavcialmente, pendientes de
surtir, etc,

El depavtanento de control de produccioh recibe una copia del
material vecibido para estar inforwado det waterial que esta
disponible para procesar ¥ en este womento ewitir las ordenes
de produccion.

Con el inforwe de material recibido el departapento de costos
lleva un control de costos de los inventarios, este control
puede ser de tres tipos: Frimeras Entradas-Priweras Sallidas
(FPEFS), Uttiwas Entradas-Frimeras Salidas (UEPS) o ‘Precios
FPromedio. ’

EiL departamento de contvol de produccioﬁ etabora las requi--
sicioqps de ‘personal necesario para cubvir el programa de pro-
duccion y las envla al departenento de vecursos humanos para
que este proveea de candidatos viables a ocupar las puestos
operativos vacantes en produccidn. De estas rgquisi:iones se
envia una copia al depavrtamento de produccion para jue est
informado del! personal que tiene asignado para cubrir el prvo-
grama de produccich.

El departamento de recursos huwanos’ se provee de candidatos a
ocupar lo; puestos operativos ¥ tos envfa al departamepto de
produccion para que seleccione a los was aptos para desmdpenar
el puesto y posteriovwente se contvatan.

Cuando ya se cuenta con el personal, las mnaterias p;imas y tos
materiales, el departamento de control de produccion emite las
ordenes de produccidn acowpadadas de su hoja de ruta y s;cavta
de construceidn, ’

El departamento de produccéoﬁ recibe (a documentacioh de la
arden de produccidn y dz acuerdo a ésta solicita al almacén
los iwateriales en los cantidades y especificaciones resueri-
das por medio de una "requisicion de wateriales al almacen”,

El almacen surte a produccloh los wateriales requeridos ano-
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tando en la rejuisicion mencionada anteviovmente las cantida-
des entregadas.

E! departamnento de costos recibe una copia de la rewu zicioh
de materviales ya surtida, la cual le sivrve pava llevar un cow
trol de sus costos v del naterial que entrs al proceso de pro
duccion. ,

El deparvtanento de producc}ok vrecibe el material del almacen
solicitado en la rejuisicion vy procede a procesarlo de acuerdo
@ la hoja de ruta y carta de cqnstruccndh det producto (Vev
Diagrama del proceso de produccion).

Los departamentos productbivos o centros de costo elaboran dia-
viamente un informe de. produccion ¥y la envian al departamento
de control de produccion.

Enw base a lLos reportes qF produccidy terminada el departamento
de coqtrol4 de produccion elabora un inforwe de avance de pro-
duccion que sirve principalimente para medir el avance de pvo-
cuccion con respecto al programa. El inforwe de avance de pro-
o [4 . . s . .

duccion sirve tambien para wedir la eficiencia del departamen-
to de produccidn cuando se compara contra el programa de pro-~
duccuon.

informe de avance de produccnan es enviado para su inforpa»
c:on a los departamentos de ventas, presupuestos, produccion vy
costos. Al departawento de ventas le sirve saber cuanto se ha
producido de lo pvogramado inicialmente v cuanto se tiene dis-
ponible para la venta. Al departawentoc de presupuestor. le sir-
ve pavra saber tambien cuanto se ha producido de lo'programado
y en que cantidades. El departamento de produccion necesita
saber cual es su avance o retvafo con respecto al progvama de
produccidn. El departawento de costos neqpsita saber cuanto se
ha producido con el waterial que se wmetio a produccidn.

Los rveportes de produccuon terminada sirven para Llevar esta-
disticas de produccion en cuanto a eficiencia, calidad, des-
perdicio, tiewpo, etc. Las estadisticas por su parte, sivven
para tomar medidas correctivas acerra de las desviaciones cri-
ticas en Los procesos de fabvicacion.

Etl control de las transacciones de inventarios o wovimientos
de ainacen cono entradas, salidas, ajustes y saldos, as{ cowo
ta informacion velativa a cada artfculo como costo unitario,
tipo de pmaterial (cowprado o fabricado), procedencia (nacional
o iwportado), etc. permiten elaborar inforwes estadfsticos de
los inventarios tan iwportantes coma los inforwes estadisticos
de producci&h.
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Ei epartﬁmento de control de produccioﬁ emnite las ordenes de
prc .ccion para los Py OCE50S de texturizado, devanaedo, gntorm
chado, tejido de =zlasticos y tejido de tubos. En la practica,

R - . I
z5ta compainia emite ordenes de produccion pava lLos procesos

menc ionados anfgviormenfe, indicandc cantidad y tipo de maqui-
naria 41ue deberda produciv un artfculo en especial por un pe-
riodo de dias y no por una cantidad determinada. La razoh de
iue se ordene la produccion en &5ta forwa, se debe a que, es
wdz complicado para el departamento responsable del proceso
Lievarr un control de las unidades producidas por artitulo v en
al momento de llegar a la mets fijada parar su e}oduccnoﬁ. Es
ma's facil hacer un cdlculo estimativo de los dias wnecesarios
’ N
para pvoducir la cantidad requerida del articulo, conside-
rando el tiewpo que ocupa hacer los ajustes necesarios o la
maquivnaria.

El departanento de texturizado recibe las ordenes de produc-
cion de los articulos que debera procesar. Estos docuwentos
contienen las instrucciones que se deberah segquir pava produ-
cir cada uno de los artfculos, por ejewplo; fecha de inicio y
terminacion del proceso, capiidad estiwada de produccioh, wa-
terja prima que se debfra utilizar, @waguinavia v especiﬂlca—
¢cipnes con que se debera producir, codlgo del producto, numero
de lote, etc.

En base a las especificaciones wnencionadas anteviormente, el
departamento de texturizado prepara la waquinarvia, el material
v da las instrucciones necesarias a lLos operarios de lLa maqui-
naria para iniciar la produccioch.

Siwultaneamente al proceso de texturizado, el departamento de
control de produccioh puede emitir las ordenes de produccidn
para los procesos de devanado (encavretado, enconado, rizado,
etc.). La manera en jue procede este departamento para cuwplir
con la orden es similar al ﬁepartamento de texturizado debido
a que se ovrdena la produccion en la wisma forma.

Las ovrdenes de produccion de devansdo que nwo se ewiten siwul-
taneamente al proceso de texturizado son las de ajuellos arti-
culos que utilizan fibra ya texturizada.

El departamento de control de produccion puede emitiv simulta-
neamente al proceso de texturizado Las ordenes de produccidn
para el entorchado de las fibras, siempre y cuando Los artfcu-
loz de estas ordenes no utilizen fibra texturizada, en caso
contravrio habra que esperar a que se texturige la fibra.
Cuando el departamento de entorchado recibe las ordenes de
produccion vespectivas hace los preparativos necesarios y pro-
cede a cuwplir la orden de produccioch.
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Una vez texturizada, devanada y entorchada la fibra, et depur -

" tawento de control de produccian emite las ordenes de aroduc-

cidn para el proceso de tejido de etdsticos.

Con las instrucciones eﬁpecificadas en estas ordenes &. dap<r
tamento de tejido de elasticos produce Los articulos en la
cantidades solicitadas.

Conforme se van procesando los artfculos (fibvras y cintas ¢

lasticas, en los derartamentos de %exturizgdo. devgnado, en-
torchado v tejido de elasticos su produccion se envia al de-
partamento de inspeccidn y enpaque para 4que se verifique la
calidad. ' ’

En este depavtamento se ewpaca provisionalmente le produccion
wencionada anteriorwente con el fin de protejerla del wedio
awbiente y duvante su manejo vy alwacenamiento hasta que es
ewp leada en el siguiente proceso.

Al wismo tiewpo que se va inspeccionando vy ewpacando la pro-
ducci&n, tambien es pesada con el fin de contabilizartia Yy po-
der obtener un reporte diavio de la produccidn de cada articu-
lo v cada depavtamento, el cual es enviado al departamento de
control Qe production para que.sea considerada en al avance de
pvoduccion ¥y al almacen de materias primas para que en base a
este reporte se registren las entradas de material. )

’
El almacén de wateria prima recibe la produccion inspeccionada
y enpacada ¥ la detiene hasta que es solicitada nuevanente pa-
ra el siguiente proceso.
En base al reporte dq produccidn ewpacada que, elabora el de-
pavtamento de inspeccion y empaiue, este alwacen registra las
entradas en sus controles de existencias. ’ ’

Las ordenes de produccién para el proceso de tejido de tubo
las recibe el depaivtamento de te)jido una vez que se cuenta con
una cantidad considerable de cada una de las fibras que inter-
vianen en este proceso. ,

Al recibir las ordenes de produccion, el departawento de teji-
do realiza los ajustes necesarios a la waquinaria para produ-
cir los artfculos gpllci(ados en las ordenes e inicia este
proceso de produccion.

Conforwe se van produciendo los tubos teiidos se envian al
siguiente departamento aue es confeccion, para que este sea
uien se encargue de confeccionay y terminar totalwente el
producto.

El departanento de confeccio% cuenta con diferentes centros de
costo y cada uno de ellos realiza una o varias actividades por
lo que para efectos de este capfltulo se conslideran cowmo un
proceso independiente al grupo de actividades que se desarro-
Lle @n cada centro de trabajo.
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Este deparfamqnto recibe laz ordenes de producci&h. las cartas
de construccion y las hojas de ruta de cada artfcuto para que
en .a350 & le informacion contenids en estos docuwentos se‘fa-
briqumm los productos. Asimiswo, en base a esta inforwacion se
anexs a cads lote de artf{culos una copia de la hoja de ruta
para que lo acowpaiie e identifique durante todo el proceso de
confeccion.

Los centros de trvabajo reciben los lcies de productos vya iden-
tificados con la hoja de ruta, los process vy en esta hoja les
anota la cantidad procesada, la calidad y el desperdicio gene~
rado en el proceso. Con esta informacidn cada centro de costo
elabova diariamente un reporte de produccidn y lo envia al de-
partamento de control de produccion.

Dentro del proceso de confeccion existe un almacen (alwacen de
blancos), en el que se detiene Lla produccioh seqi-elaborada
hasta Aque el departamento de control de produccion ewnite la
orden de produccioh de tefido del producto. EL wotivo de &fsto
se debe a que en el wmercado se este vendiendo un producto was
de algunos colores que de otros.

i.- EL almacen de productas terminados recibe diariawente la pro-

duccion inspeccionada Y, empacada Lista para su venta vy un re~-
porte de esta produccion terminada 4ue le sirve para reqgistrar
5us entrvadas al atmaceh.

Este departamento recibe la producclon, la cuenta vy firwa de
conformidad de Los productos y cantidades jue estan entrando
al alwacen. Una ver ralizada esta operaciofi, se envia una co-
pia de este reporte al departawento de contvol de produccioh.

El departawento de control de producci&h recibe diaviamente
los veportes de produccion de cada uno de los centros de cos-
to, para que en base a estos se elaboren los inforwes de avan-
ce de produccion v los informes estadisticos de produccion.
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CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

4.2.1. SECUENCIA LOGICA DEL REGISTRO Y FROCESAMIENTD DL LA INFOR-
MACION.

Tan}o en un Sitema Manual de Informacioh cowo en un  S$75*owe
Electronico de DAtos, es necesario establecer una secuencia lodics
en el flujo de La informacion.

En un Sistema Manual de Control de Inventarios por ejewplo: es
necgsario que exista una tarjeta de existencias para un determinado
articulo antes de poder rvregistrar sus wovimientos de entradas'y sa-
lidas.

Lo wismo ocurre en un Sistema Clectrohico de Datos, es necesa-
rio 1ue exista un registro de €ste artfculo en la memoria del compu~
tadov para 4que se pueda hacer referencia & €l en pocteriores tran-
sacciones.

La inforwacion que almacena el computador en su meworia, esta
cantenida en archivos. Estos archivos guavdawn informacioh honogenes
para cada tipo de datos, por lo tanto, se cuenta en €ste Sistena de
Control de Produccidn e Inventarios con los siguientes archivos: Ar-
tfculns, Exig*encias, Transacciones de Inventarios, Centros de Costo
Almacenes, Cedulas Maestras de Uperaccdh. Frograma Maestro de FPro-
duccidn, etc.

EJEMPLO:

Archivo maestro df ﬁ::fculos.

Registro de cada unoc de
los artfculos que cons-
tituyven este archivo.
Un reglstro contiene la
inforwacion de un deter
winado artfcuio.

gn el siguiente punto de este capitulo (4.2.2.),‘se desarvolian
las Tecnicas Administrativas del Control de Froduccionh e Inventarios
en el siguiente orden, tanto para control de produccion cowo para el
control de inventarios.

- Captura de informacidn

- Procesawiento de la informacion
- Reportes

- Consultas

- Mavntenimiento a archivos

Sin swbargo, antes de pasar a este proximo punto, es necesario
definir la secuencla Ldgica del registro y procesamiento de ta in-
farmacion. Dicho de otra manera: "No se puede consultar La ‘informa-
cion, si antes no ey ingresada al cowmputador”.
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SECUENCIA LOGICA DEL REGISTRO Y PROCESAMIENTO DE LA lNFORMAClON

El siguiente diagrama muestra la sccuencia en que deberan ser ingresades

los datos'en el cbmputador para el Sistema de Control de Produccidn e Inventa -

rios que se‘presenta en este caso prictico.

Art{cutos
Almacenes

. Centros de Costo

Proveedores

Clientes

Ex{stencias

Cddulas Maestras de Operaciones
Calendario de Operaciones

90
10.
11.
12.
13.
l‘.
15,

. Estructuras (cartas de construccidn)
Pronfstico de Produccidn

Programa Maestro de Produccidn
Programa de Requerimiento de Material
Ordenes de Produccidn

Produccidn Diaria Reportada
Transacciones de [nventario
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4.2.2. ESTRUCTURA DEL SISTEMA.

ElL Sistema de Control de Produccion e Inventarios que se pre-
senta a continuacidn estd estructurado en base a “menis". Se entien-
de que un "mend” es una lista de opciones que permiten a un usuario
de una estacidn de despliegue (pantalla), ejecutar determinadn tra-
bajo o bien pasar a otro mend,

En este sistena se cuenta con dos tipos de menus: Principatles vy
Secundarios. Dentro del primer grupo se encuentran, el mend Princi-
pal del Sistema, el wmenu Principal de Control de Produccion v el we-
nu Principal de Control de Inventarios. Ew el segundo grupo se en-
cuentran los wmenis de captura, procesos, veportes, consultas y man-
tenimiento a archivos maestros, tanto para Control de Produccidn co-
no para Control de Iwentarios.

- - s - e

, MENU PRINCIPAL
[ PRINCIPALES § MENU DE CONTROL DE PRODUCCION
MENU DE CONTROL DE INVENTARIOS

TIPOS DE MENUS ¢

MENU DE CAPTURA

' MENU DE PROCESOS

L SECUNDARIOS { MENU DE REPORTES

MENU DE CONSULTAS

MENU DE MANT.A ARCHIVOS
.

—— — ——— — ——— —— . — e —
. ———— . — ——— —— ——

- - e ot ot e oo 000 v -

Al ser desplegado el Mend principal ya esta el usuario en con-
diciones de utilizar cualquiers de las opciones disponibtes.

Por opcicdh entiendase funcidn 0 tipo de proceso. Fara hacer La
seleccidn, bastard digitar el nfwero del proceso que se desea reali-
tar. Este nimeroc aravrece a la lzquierda del texto que indica el pro-
ceso.

Tanto en laos mends primarios cowo en tos secundarios existen
dos opciones comines a todos, estas son: Volver al Menu Principal vy
Fin de Trabajo.
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Cuar > se seleccione la opcicn de volver al wend principal des-
de cualquier otro wenu, aparecerd nuevamente en la pantalla el “Men
Principal del sistema, par-a que de aquf se pueda ir 3 cualquier otro
wend a realizar otra actividad.

Q;imismo. despues de seleccionar la opcidn de Fin de Trabajo,
estara lista para ser apagada.

El wenu erincipal del sistena consta de Las siguientes opcion-
es: Mend de Control de Produccidn, Meni de control de Inventarios v
Fin de Trabajo. En este menu principal se inician todas las activi-
dades realitadas en gl sistema. Y

La primera opcion de este mend permite al usuario pasar al awenu
de Control de Produccidn el cual consta de opciones pars ejecutar -
trabajos relativos a este punto. Y

La segunda opcidn permite al operador de la estacion de des-
pliegue pasar al wmend de Control de Inventarios que contiene opcion-
es propias del control de las existencias.

Por ditimo la fegcora opcidn de aste wend princiral permite dar
por terminada la sesion de trabajo para poder apagar (s estacidn de
desp l ieque.

~ CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS -
HENU PRINCIPAL

DE CONTROL DE PRODUCCION
DE_CONTROL DE INVENTARIOS
DE TRABAJD

[l Lad
oo

TECLEE LA GPCIONS |_)

p
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Los conceptos vy procedimientos cuantitativos utilizedos en el
Control de Produccion e Inventarios que se describieron en el capi-
tulo dos, son aplicados a las necesidades reales de Lla cowpania
bre la cual se vealizo este SISTEMA DE CONTROL DE PRODUCCION E
VENTARIOS.

Estas conceptos y Procedimientos se exponen de acuerdo & la es-
fructura del sistema en el siquiente orden.

sa-
IN-

Contrel de Praduccion ¢ Inventaries
e Principal

A+ Hane Control de Produccion
Be Hems Contrel de Inventarics

." Ners Control de Preduccion s
Al c“'lf. de Dates

Memu Control de Imventaries
Capturs de Dates

M2 Preceses W2 Proceses

A ”.I’_'ﬂ Be3e Repsrten

Avde Comsultas Beds Consuites

NS MantiArch.Neestres BiSe  HMant.Arch.Maestros
Ale  Mama Captura de Detes D.1. Mewa Captera de Dates

1+ Ordenes de Preduccion
2. Produccion Diaria

1« Transacciones de Inventario

f2, Mess Preceses 5,2, Mawsu Proceses
‘Lo nh?udlﬂn Diaria - 3+ ActeTramsacciones de Inven,
al Preduccion

oa do
r Prmdo M.u Materiales
3 G:'mn Pﬂmtl:o de Pred.
09.Mems
4, Cierre ﬂonul
3. Cierre Amvat

A3: M Repertes

1s Promestice de Predeccion

2+ Programs Maestre de Pred.

Js Preg.de Req.de Nateriales

4: Cod.Moestras de Opericionss

S, Cartas de Comstruccion

4o Calondarie de cnucluu

7e Avance de Preduccion

8¢ Preduccion Diaria nr Derte.
» Ordawes de Preduccion

Al M Comultas

1o Pronestice de Preduccion
20 Prosress Maestre de Preduc,
Js Preg.de Req.de Materisles
4, Cod.Maestras de Operacion
S+ Cartas de Cemstrucciem

& Calendario de Operecionms

ASs  Memu Mant.Arch.lamstres

1+ Pronestice de Prodeccion

v Pregress & Hnmu do Pred,
J. Progrons de M. ¢,

+ CodMoastras do Dcmlon
3. rias de I:omruccm
& Calendario do Orereciones

2. Cierre Mewsual
3 Cisrre Amial

Noss Roportes

1. Catalege de Articules

2, Cataloge de Existenciss

3+ Cataloge de Aloxcems

4, Cataloge de Clientes

3. Catalone u Pravesderes

& Camo‘ Contros de Coste
7. Analisis Inventarie “ABC*
8 Rev.de Reswrevisionssionte
7+ RepHisterico do Tramsac,

Di4s Mewu Consultes

1. Maastre de Articules

2o Manstre de Existencies

3 Meestre de Alsscenes

4, Maestro de Clientes

5¢ Manstre, de Proveederss

&, Masstre de Cantres de Ceste

’050 Hona Mant Arch.Masstres

1. Mamstro de Mrticules

2, Masstre de Existencias

3. Meestre de Alsaceres

4, Mazstre de Clientes

3¢ Maestro de Preveedores

6+ Manstro de Centres de Costo
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A, 'ENU DE CONTROL DE PRODUCCION (C.P.)

El mend principal Je Control de Froduccion consta de una serid
de wends que permiten realizar funciones propias a dicha erea. Lod
wends contenidos en dste mend principal zon los siguientes: captura,
procesos, reportes, consultas y mantenimiento a archivos maestros.

~ CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS -
MENU PRINCIPAL DE CONTROL DE PRODUCCION

1, CAPTURA DE DATO6

2+ PROCESOS

3+ REFORTES

4y CONBULTAS

S+ WANT.A ARCHIVOS

4+ VOLVER AL MENU PRINCIPAL
7+ FIN DE TRABAJD

TECLEE LA OPCIONS |_|
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A.l. MENU DE CAPTURA (C.P.)

El wend de captura de contral de produccidn contiene dos opcio-
nes basicamente para ejecutar trabaejos, sirve coma sy nombre lo in-
dica, para ingresar datos al comquador.

La informacidn capturada en éstas dos opciones es derivada de
moglmlontos cotidianos en el area de produccidn, como son: la o=
5idn diaria de ordenes de trabajo y las cantidades de. produccidn de
cada centro de trabajo por articulo.

- CONTROL 0€ PRODUCCION E INENTARIOS -
MEN) DE CAPTIRA DE DATCS

1, (RDEAES DE PROCUCCION
) PROBLCCION
S TR AL v FRINCIPAL
A FIIE TEABO

TECLEE LA OPCION! |_|
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1.1. APTURA DE CRDENES DE PRODUCCION

El punto no.! del mend de captura peruite inqyesar al

83

computa~-

los datos de las ordenes de trabajo a produccian. La informacidn
capturada en dste punto se describe a continuacidn:

Numero consecutivo de la orden
Clave o cddigo del articulo

Clave o cddigo del centro de costo
Cantidad ordenada

Facha de inicio de'la orden

Fecha de terminacion de (a orden

~CAPTURA DE ORDENES BE PRODUCCION-

CENTRO 1€ COSTO: 10
NC. DE ORDEN: n
#0, DE ARTICWLD! 10
CANTIDAD ORTENADAS 11760
FECHA DE INICIO: 010985

FECHA DE TERMINACION: 300985

DIGITE LOS DATOS FALTANTES

s ~ )

. J

Despues de haber capturado todas las ordenes de produccidn, el
computador imprimird un reporte mostrando las ordenes capturadas pa-
que se verifique si la captura fud correcta.

REPORTE DE ORIENES € PRODUCCION CAPTURADAS
FECHAI  16/05/85 ' HOJA NO.

CON CENTRO NO. DE CANTIDAD

FECHA DE FECHA
SEC COSTO ORDEN  ARTICWLE ORDENADA INICIO TEMXWMIN

30/06/85
01/04/85 30/04/85
01/04/85 %/WSS

1010
2020 3,1%0

N1
MED
11,760 K6 01/08/83
38 K6
39 40240 10,000 MV
~ &270 "

FMYT
TS

1
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DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

‘.

.2.
3.

El computador verificard que el centro de costo y el ndwero de
artf{culo existan en los archivos waestros de centros de costo y
maestro de artfculos respectivamente. Se verificard tambidn aue
el nimero de orden no este duplicado en el archivo de ordenes de
trabajo. Adends el operador deberd digitar obligatoriamente los
conceptos de orden, ndmero de artfculo, cantidad ordenada vy fe-
cha de inicio. El campo de fecha de terminacidn es opcional y se
utilizarad para las ordenes de preparacidn de fibra (texturizado,
devanado, entorchado v tejido de eldsticos). Si existiera algdn
dato errdneo o no se digitara algun dato obligatorio, el compu-
tador enviard un sensaje de error por la estacion de desplieque
del operador.

Las ordeves de produccléﬁ capturadas seran almacenadas en el
archivo de ordenes de trabajo.

Las ordenes de produccidn actualizadas seran impresas en un re-
porte para verificar que la captura de las ordenes fue correcta.
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A.1.2. CAFTURA DE PRODUCCION DIARIA. *

La sequnda opcidr de dste mend permite capturar la informacién

derivada de la produccidn diaria de cada uno de los centros de costo
por cada artfculo. La informacidn requerida por el computador en es-

ta

opcidn es la siguiente:

Nimero de la orden a que pertenece Ls produccidn

Cantidad terwinada o praocesada en el dfa

Centro de costo donde se efecuto La operacidn

Cddigo de calidad del producto i=ta.calidad 2=2a.calidad Dmsdes-
perdicio.

.Fecha en que se termind de procesar en el centro de trabajo

r _ )

~CAPTURA DE PRODUCCION DIARIA-

CENTRO DE_COSTO! 10
NO, DE ORDEN: n
CANTIDAD! 3
CLAVE DE CALIDAD: 1
FECMA [E TERMINACION: 020965

BIGITE LOS DATOS FALTANTES
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Despues de haber capturado la produccion diaria, el computador

isprimird un reporte de todos los wovimientos capturados, para aue
en el se verifique si la captura fué correcta.

REPORTE DE PRORUCCION DIARIA

. FECHA! 16/05/83 HOJA NO. ¢
NO. DE ' UNI  FECHA
ORDEN MRTICLO DESCRIFCION CAHTIDAD MED PROCESO CaL.
—— SEESYSEE | BRI TXXT

€. COSTO? 010  TEXTURIZADO

k1] 1010 - Nylen text, 15/1 6 K6 02/09/8%
Co COGTO! 020 ENTORCHADD

® 2020  LYCRA ENT, 40/720/5 9%
C. COSTO! 060  TEJIDO D€

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO.

1.

El computador verificarf que los datos diqgitados en La pantalla
sean correctos, es decir, que el centro de costo v la orden exis-
tan en los archivos de ordenes v de centros de costo. Se verifi-
cgri ademds, que se digite obligatoriamente la cantidad vy que el
codigo de calidad sea {, 2 0 D.

La produccidn diaria capturada serd almacenada provisionaslmente
en el archivo "produc® y despufs dste serd borrado en el proceso
de actualizacidn (ver menu de procesos)

El archivo que contiene la produccidn diaria capturads (produc),
sodclasificarlﬂ es decir se ordenara’ por centro de costo vy cali-
dad.

Con el archivo de produccio% diaria (produc) se iwprimird un re-
porte para verificar que la captura fud correcta.

La informacidn contenida en este reporte aparecerd agrupada por
centro de costo y por calidad. Esto es, La produccidn diaris de
un centro de costo aparecerd en un solo grupo y en ése grupo o-

parecerd la fa. calidad, despuds Lta 2a. calidad vy por fitimo el
desperdicio.
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A2 MENU DE PROCESOS (C.F.)

Este mend de procesos contiene una serie de opciones cuya fina-
Lidad principal es procesar autondticamente la informacidh contenida
en los diferentes archivos o bi€n, generar La informacidn dentro de
stos bajo condiciones previamente definidas. .

Ejemplos de dstas procesos pueden ser, la actualijzacion de la
produccidn diaria al programa maestro y a las ordenes de produccidn.
De igual wanera la 9eneracid’n autonftica .de los requerimientos de
materiales que deberdn ser comprados es otro ejemplo de &€stos proce-
508,

= CONTROL € FRODUCCION E INVENTARIOS -
MENU DE PROCESOS

1, ACT.DE PRODUCCION DIARIA AL PROG.DE PRODUCCION
2. PROGRAMA DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
. 3 GENERA PRONOSTICO DE PRODUCCION
4, CIERRE NBIML
-3+ CIERRE
41 VOLVER AL lﬁNU PRINCIPAL
7« FIN DE TRABAJD

TECLEE LA OPCION: 1| :
S - )
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A.2.1. g?;gALIZACION- DE LA FRODUCCION DIARIA AL PROGRAMA DE PRODUC-

La opcidn no.i de €5te mend consiste en acumplar la produccion -
diaria que se ingresa al cowputador en, la opcicn no.i del mend de
captura al programa maestro de produccion v a las ordenes de traba-
Jo. El objetivo que se pretende con ‘stedrrocoso es tener un control
del lo ptaneado v lo real de la produccidn de cada uno de Llos artfl-
culos. :

Al seleccionar esta opciJh el computador acumularas la praoduc-
cidh del dfa de cada uno de los artfculos al programa maestro y o
las ordenes de trabajo seqdn el centro de trapajo que le corresponds
@ imprimivrd un reporte mostrendo la produccion adicionada v el aven-
ce al programs de produccion tal como se muestrs a continuacion.

REFORTE DE ACTUALIZACION DIARTA DE PRODUCCION

FEOHA!  14/03/83 HOJA NO. 8

——  PRODUCCION -~—— PROCRNMA
ARTICLO DESCRIPCION Uslle  ACLM, DEL DIa TOTAL  MENSUAL  DIFER.
P e ] - -

€. COBTO? 010  TEXTURIZADO

1010  Nylew text. 13/ L 0 k) 3% 9,000 8,664
C. COBTO:! 020  ENTORCHADD

220 Lrcra Eoty /N7 KB 0 0 0 3000 2
C. COSTO! 040  TEJIDO BE ELASTICOS '

60240 Elastice Diana Azl NT
#0270 El::ﬁu 1 "Phisada W

L-1-)

600 6,000 60,000 54,000
$00 5,700 10,000 174,30

__—
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMFPARIA TEXTIL

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

1.

EL computador acumuta la produccidn diaria que se capturd en la
opcidn No. { del wenl de captura al archivo del programa maestro
de produccidn. '

Este archivo contiene la cantidad programada para cada av-
tfcuto por centro de costo asi cowo la produccidn real acuwulada
EL computador acumuia tambidn. la produccidn diaria al archivo de
ordenes de produccidn en donde se guardan Las cantidades ordena-
das para cadas articulo por centvo de costo y la cantidad produ-
cids- de esa oOrden. IR : _

El cowputador .iwprime un reporte en donde se muestra la cantidad

"producida en ol dfa, acumulada a la fecha, el total acumulado

(produccicdh diaria + produccidn acumulads) v.la cantidad progra-

_ wada para cada artfeculo.

CFIN
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

A.2.2. PROGRAMA DE REQUIERIMIENTO DE MATERIALES

La opcidn no.2 de este wend genera el programa de requerimien-
to de nagpriales en base a las necesidades del programa maestro de
produccidn ¥y a las existencias en lLos almacenes.

En este programas de requerimiento de poteriales astin contem-
plados todos atuellos artfculos que deberan ser compradas y las fe-
chas tentativas en que se deberd disponer del wmaterial para cubrir
el programa de produccion.

La manera en que el computador calculas este programe es la si-
quiente: ‘

1. Del programe maestro de produccidﬁ identifica cuales son los
‘componentes sue se deben comprar. Estos estdn mercados en el ar-
chivo maestro de partes o articulos.

2. Calcula L3 cantidad total requerids del cowponente para cubrir .
el programa de produccion, pars realizar este cflculo se toma La
cantidad necesaria del componente por Qnsaublc de la estructure
del producto o carta de construccl&ﬁ :

3. A la cantidad totat calculada en el punto anfcrlor, e le resta
la cantidad disponible (no comprosetida) en Los almacenes.

4. Se subdivide La cantidad total requerida de componentes en va-
rias partidas de acuerdo a la féreula del lote econduico de com-
pra.

5. Se calculan Llas fechas de entrega dei natoriq} de acuerdo o La
facha de inicio del Proqrana y & la:produccion o consumo diario
por centro de trabajo segdn la carts de construccidh del produc~
to.

Una ver que se ha calculodo d}fc P oqra-a. se inprlnc en un re-
porte tal co-o se auestra a continuacidn.,

PROGRAMA DE AEDLERIMIENTO DE MATERIALES

FEDWE WSS ' HOJA W0, 1
DESCRIPCION M DO PR MZ) NRL D ANID
ATIaRD Ul 0 et wPTe . T~ WO BIC,

10 i K 13110 k0 Jo0 o0 Lo o .ouo'

3 1 1,000 1,30 1,300
20 Nyien Rigide 20/3 2.&00“ 1400 i 2 1.160 1.6&

:om 1,40

19,500 21,000 19,000 13,000 30,000
20.050 ‘.‘5.060 150* ;

J0. Nylen Rigide &0/10

e
o
0 Wien Rigide 10034 KB
m

Nylon Rigide 1800734
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

1. En base al‘proqraua waestro de produccidn, a la estructura del

producto, a4l maestro de partes v a las existencias se calcula
ol programa de requerimiento de materiales.
T

2. El programa de requerimiento de materiales recién calculado se
almacena en el archivo REQMAT.

3. Se inprln. un reporte mostrando el programs de requerlnlonfo.




A,
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EL CONTROL DE PRODUCCION € INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

2.3 FPRONOSTICO DE FRODUCCION.

La opcidn no.3 de €ste mend genera el pronostico de produccicn
tos artfculos en cada uno de los diferentes centros de costo.
La manera en que procede el computador parae calcular este pro-

nostico es la siquiente:

1.

Towa cada uno de los ensambles del archivo de estructuras {(car-
tas de construccidn) y calcula la produccidn diaria para cada u-
no de los procesos que se le aplican.

Fara calcular esta produccion diaria se toman las horas labora-
bles por dia del centro de cnsto. sy eflcicncia actual y el nd-
mero de unidades producflvas (mdquinas).

3. Para calcular la produccion mensual de cada ensambie por centro
de costo se toman los dfas Llaborables en el wes del calendario
de oporacionos.

4, El pronostico de produccion recien calculado se almacenara en ol
archivo PRONOS para su futura utitizacion. , i

5. Al finagizar el calcuio, el computador imprimira un reporte con
el pronostico de produccion qg cada artfculo por centro de costo
como se wuestra a continuacion:

PRONOSTICO DE PRODUCCION
FECHAD 14/08/8% ‘ HOJA NO. |
C. COBYO0: 010 TEXTURIZADO
EFICIENCIA s X
HRS. LAB, X DIA 24
N0« DE MAQUINAE 24
ARTICLO DESCRIPCION Ui ENERO FEDRERO MARIO ABRIL  MAYD ANIO

JAI0 AGOSTC  SEPT. CT. N, DIC.

10 NylenRiglde 151 KO 9,51 10,525 9,000 10,510 _ 8,500 9,100
o IS s A8 T 9B &

20 MylenRigide 20/5 K6 1,83 1,45 1,000 1,512 1,690 1,404
2,000 L hid® 0P AR Y Lk

30 Mylew Rigide 40/10 K6 19,510 21,215 18,000
20,160 23,590 18,

20 Mylen Rigido 100/34 K6 1,810 1,85

. 1,912 1,9

W0 Nylen Rivido 1
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CAS0 PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL FROCESO

1. En base a los archivos de estructuras, artfculos, centrg de cos-
tos vy el calendario de operaciones se calcula el pronostico de
produccidn de cada artfculo por centro de costo.

2. EL prondstico de prqduccidn se almacena en el archivo FRONDOS pa-
ra futura utilizacion.

3. Se Juprine un reporte con el resultado del prondstico de produc-
- glan,
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EL. CONTROL. DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

A.2.4. CIERRE MENSUAL -

Al seleccionar esta opcidn el comgptador borra el archgvo *PRO~
DUC* en donde se almacena la produccion diaria de cada articulo por
centro de costo.

.El objetivo de dste proceso es dejar disponibte al archivo “PRO
DUC* para los movimientos del préxino mes.

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

i. Horrado de datos en el archivo "PRODUC"
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

A.2.5. CIERRE ANUAL

Al seleccionar ésta opcidn el computador borrard los archivos
de produccidn diaria, prondstico de produccidn diaria, prondstico de
produccidh, programa maestro y prograwa de requerimiento de wateria-

les. Borrarf ademds los campos de acumulados anuales de los centros
de costo.

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

1. Borrado de datos en archivos waestros FPRODUC, PRONOS, PROG, REQ-
MAT 'Y CENCOS. . :
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASD PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

A3, MENU DE REFORTES (C.P.)

ElL mend de reportes cansts de una serie de opciones que perai-

ten obtener listados de la informacion contenida en los archivos. Al
seleccionar cualquiera de estas opciones, la informacion de los ar-

chivos no se wmodificard, simplemente se tomard de €stos los datos
contenidos para elaborar los reportes.

- CONTROL DE FRODUECION E INVENTARIOS -

MEN) DE REPORTES

1« PRONOSTICO DE PRODUCCION
2+ PROGRAMA DE PRODUCCION

3s PROG,DE REQ.LE MATERIALES
4, CED.MAESTRAS DE OPERACION
S+ CARTAS DE CONSTRUCCION

b+ CALENTARIO DE OPERALIONES
7+ MMNCE D€

8+ PRODUCCION DIARIA POR DEPTC.
9. ORDENES DE PRODUCCION

10, VOLVER AL MENU PRINCIPAL
12. FIN DE TRADAD

TECLEE LA OPCIONS | - )

\,
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

A.3.4. PRONOSTICO DE PRODUCCION.

La primera opcidh de éste wend permite aobtener un reparte con
el prondstico de produccidn de cada ;rtfculo por centro de costo.
EL formato en que se presenta €sta informacidn es el siguiente:

REPORTE DE PRONCSTICO DE PRODUCCION

FECHA? 16/05/85 HOJA NO. !
€. COST0? 010 TEXYURIZALO
EFICIENCIA " ox

HRS. LAB, X DIA 24
NO. [E NAQUINAS ~ 24
ARTICULO DESCRIPCION UsMe  ENERO FEBRERO MARZD  ABRIL  MAYD "ANIO

JLI0 AGOSTO  SEPT, 1 1

10 Wylon Rigide 15/t K6 9,501 10,525 9,000 10,50  8,%0 9,100
' 9,408 77,760 8,736 11,428 9,017 6,720

20 Nylen Rigide 20/%5 KG 1,83  1,4%8 1,080 1,512 1,890 1,404
2,050 1,510 LI 1420 1,700 1,620

30 Nylen Rigide 40/10 KO 19,510 21,215 18,000 &7
2,140 23,520 18

¥

1510
DIAGRAMA DE BLOGUE DEL. PROCESO

i. Esta opcidn imprime ei prondstico de produccidn que estd almace-
nado en el archivo PRONOS.

2. Se toma del archivo maestro de partes la descripcion vy la unidad
de medida del art{culo.

3. Genera un reporte de pron8stico de produccidn.

FIN
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASD PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

© A.3.2, PROGRAMA MAESTRO DE FPRODUCCION.

La opcidn no.2 de dste wend imprime el programa de produccion
de cada articulo por centro de SArabajo. Fara imprimir dste reporte
el computador towa la informaciow de Los srchivos de prodrama maes-
tro de produccion, centros de costo ,y maestro de artfculos.

El formato en que se presenta este reporte es el siquien*e

FFOGRAMA MAESTRO [€ FROTUCCION

FECHA? 14/03/85 o HOJA NO. 1
¢, costo! 010 TEXTURIZAIO
ARTICWLO DESCRIPCION UM, EMERQ FEEBRERD MARZOD  ARRIL  MAYO JNIO
: JLID AGOSTO  SEPT. Ty NV DIC
1010 Nylon Tex, 15/1 K6 - 9,000 10,500 79,000 10,000 8,%00 9,000

9,400 11,000 8,735 11,438 9,072 4,70
020 Nylom Texts 20/5 K6 1,850 1,40 400
1 Nylo X . L 1.560

-t

1030 Nyten Text. 40/10 K6 19,000 21,2
20,000 -

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

1. Se imprime el programa de produccidn ue se oncugptra a4 lmacena-~-
do en el archivo del programa maestro de produccion.
2. Toma la descripcidn del centro de costo, la descripcion del ar-

ticulo v la unidad de medida de Los archivos de centros de costo
y maestro de partes respectivamente,
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

A.3.3. PROGRAMA DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES.

La opcion no.3 de éste wend imprime el programa de requerimien-
to de materiales para cada artfculo que deberd ser comprado para cu-
brir el programa de produccion.

La informacidn contenida en este reporte se presenta en la si-
quiente forma:

PROGRAMA DE REQUERIMIENTO [€ MATERIALES

FECHA? 16/05/85 HOJA NO. 1

C. COSTO: 010  TEXTURIZADO

ARTICULO DESCRIFCION UM, ENERO FEFRERD MARZO  ABRIL  MAYD JUNIO
. JRIO  AGOSTO  GEFT, 0CT,  NOV¢  DIC,

10 Nylen Rigido 15/1 K6 11,000 10,000 11,000 8,000 9,000 9,000
15,000, 8,000 12,000 9,000 8000 5

20 MNylon Rigide 20/5  KG 2,000 1,400 1,000 1,%0 2,000 1,59
2,000 2,000 1,100 1,420 1,70 1,600

30 MNylon Rigido 40/10  KG 19,500 21,000
20,000 25,000 1%

40 Nylon Rigide 100/34 KOG 3,500
300

1y

DIAGRAMA DE ELOQUE DEL FPROCESOQ

18,

2,
2

1. EL computador imprime la informacion del archivo del programa de
requerimiento de materiales.

2. La descripcidn de ta parte vy la unidad de medida se toman dei
archivo maestro de partes.
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EL CONTROL DE FPRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

A.3.4. CEDULAS MAESTRAS DE OPERACIONES.

La opcian no.4 de gste mend imprime un cat;loqo de las cedulas
maestras de operaciones, entendiendo que &stas son todas las opera-
ciones posibles en los centros de trabajo.

CATALOGO DE CEDULA MAESTRA DE OPERACIONES ‘

FECHA!  16/05/85 HOJA NO, ¢

CLAE DESCRIPCION C.C0810
__

010 TEXTLRIZADO 010
020  ENTORCHADO 020
030  DEWANADO 030
040  TEJINO TE TURO 040
040 TEJIDO DE ELASTICOS 040
070  CERRADO € PUNTA 070
080 CORTE PREVIO 080
090 UINIDD 090
100  ELASTICO 100
110 HORMADO 110

120
130 TENIDO o

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

1. EE computador lmprime la informacion de las operaciones que es-
tin almacenadas en el archivo de cddulas maestras de opnracionqs




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

A.3.3. CARTAS DE CONSTRUCCION.

La npcién no.5 del mend de reportes permite imprimir un catalo~
90 dc las cartas de construccidn (estructura del producto) la, cual
estas almacenada en el archivo maestro de cartas de construccion.

CARTAS D€ CONSTRUCCION
FECHA!  16/03/85 ‘ HOJA ND. 1
N0, DE ARTICULO: = P-0039 PANTIMEDIA "“ILUSION"

BERESE BEIEZIREREEETER IS ZEXIE
NIVEL DE LA ESTRUCTURA! A FPRODUCTO TERMINADO
SECUENCIA 1e ] 3¢ 40 Se 60 Te 8o %0 10
mso ‘ MR % 100 10 12
PROD. X o 0 0 0 0
raPENt moo w0 0 0 0
€ o XCOP. 1 070 0 0o 0 0

ND. DE mn:u.o: 40270 ELASTICO 1" PULGADA
EESES SERIPUKIESRIEREERES

ooog

OOOS
ooog
OO0

NIVEL DE LA ESTRUCTURA! A PRODUCTO TERWINADO

SECUENCIA 1e — h -

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

1. EL computador imprime un catdlogo de Las cartas do_construcci&n
cuya informacidn estd almacenada en et archivo waestro de es-
tructuras o cartas de construccidn del artfcula.

2. Se toma del archivo maestro de art{culos la descripcidn de la
parte o ensamble.
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

’ A.3.6. CALENDARIO DE OPERACIONES.

La opcién no.4 de dste wend imprime el calendario de operacio-
nes en el cual se identifican los dfas Laborables y no laborables de
cada uno de los centros de costo.

REPORTE DEL CALENDARIQ 1€ OPERACIONES
FECHA!  16/03/85 HOJA NO. )
€. COSTO2 010 TEXTURIZADO

1 2 3
DIAS 1234567890123456789012345678901

ENERD NLLELNLLLLLLLLLLLLLLLLLELELLLLLL
FEBRERD Leettibbtbiberteibrreeeneeetetttt
MAR2D LLLLLLLELLLbLLLbLeLbeLLtLetblett
ARRIL NNNNNLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL
Y0 NLLLLLLLENLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL 1
JNIO LLlLbtiliteriieietieettlt
JLIO LLibllbtLbbetiiteniietl
AGOSTD LrtittbdlLttei bl Lirieet
SFTIDGRE  NLLLLLLULLLLLLLLNLLLL
o LLLLLLLLLLLNLELLLL

LNL llL_llIl]’LL

TUBRE
NOVIENRRE
DICIEMERE ;
DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

1. ELl computador imprime el calendario de operaciones tomando ta

informacidn del archivo CALEND. o
2, Se toma la descripcion del centro de costo de su respectivo ar-

chivo.
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

A.3.7. AVANCE DE PRODUCCION.

Al seleccionar €sta opcion el cowputador iwprime un reporte de
avance de fabricacion para lo cual tome informacion del programa
maestro de produccidn en donde se tienen las cantidades programadas
y reales de produccion para cada artfculo por centro de costo.

La informacion que proporciona €ste reporte se wuestra a conti-

nuacidn:

REPORTE DE AVANCE € FAKRICACION
FECHA! 16/05/85 HOJA MO, |
MES 05 JNIO

ARTICULO DESCRIPCION U ==~ PRODUCCION MENSUAL —-
ACUMILAID FROGRAMA DIFERENCIA

CENTRD D€ COSTO 010 TEXTURIZADO
1010 Nylen Texts 1571 K6 [ 9,000 9,64
CENTRO DE COSTD 020 ENTORCHAIO
2020 Lycra Ent, 40/20/5 KB 0 3,060 2,9
CENTRD D€ COGTO 040 TEJIDO DE ELASTICO

460260 Elastice Diama Azel WY 4,000
40270 Elasti -

DIAGRAMA DE HLOQUE DEL. PROCESO

1. El computador toma Las cantidades producidas vy programadas por

artfculo del archivo de programa waestro de produccion.
2. Toma la descripcidn del centro de costo de su respectivo archivo
3. Toma Lla descripcidn del artfculo y su unidad de wedida del ar-

chivo maestro de partes.
‘ INICI0 ’
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARNIA TEXTIL

A.3.8. FRODUCCION DIARIA POR DEPARTAMENTO.

La opcion no.2 de éste wend permite obtener un reporte de pro-
duccidn diaria por departanento.

Al seleccionar esta opcion aparece una pantalls en donde se de-
berd digitar el dia del cual se requiere el reporte, por lo tanto
solo se podran obtener reportes del mes en curso.

r = REPORTE UE FRODUCCION DIARIA POR DEFARTAMENTC - W

PRODUCCION DEL DIA: 20

DIGITE LOS DATOS FALTANTES

El formato como aparece el rerorte es el siguiente:

REPORTE DE PRODUCCION AL 14/06/85

FECHA?  14/05/85 HOJA MO, 1
- N0, DE UNID

ORDEN ARTIORD DESCRIPCION €D 1A CAL

s xR SR -|u

C. COSTO! 010  TEXTURIZADO

n 1010 Mrlem text, 1571 ° K6 ke 1s
C, COBTO: 020 ENTOROWADG

» 2% ircra Ent, 40/20/5 KB
C. COSTO: 040 TEJIDO DE ELASTICOB

3

k ) 80240 Elastice Diana Azul
L1 40270 i
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

DIQGRAHA DE BLOQUE DEL FROCESO

1. Se digita el dfa deseado del reporfe por la pantalta

2. El computador toma Lla produccion del arch'vo de produccion dia-

< ria -seleccionando solawente tas del dia que se reauiere-, la
descripcion del centro de costo del archivo maestro de centros
de costo y la descripcidn det artlcuto del archlvo maestro de
partes.

3. Se imprime el reporte de produccidn diaria

‘ INICIO ’

FIN



EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACYICO EN UNA COHPARIA TEXTIL

A.3.9. REFORTE DE ORDENES DE PRODUCCION,

107

. » .
La opcion rno.9 de este nend permite obtener un rporte de las or-

denes de produccion Bn procesa,
Ak seleccionar esta ‘opcion aparecera
debera digitar el centro de costo del cual se desean

trabajo.

del centro de costo deseado.
una pantalta en donde se

as ordenes de

rﬁ-l‘!EI’OR‘TE DE ORDENES DE PRODUCCION-

CENTRO 1€ COSTO! 10

DIGITE LOS DATDS FALTANTES

Y

La informacion de las ordenes de produccion
muestra en el siguiente formato:

APATECE® COMO Ss@

REPORTE DE ORDENES DE PRODUCCION
FECHAL  18/00/85

CENTRO DE COSTD 010 TEXTURIZANO

n 1010 Nylon Text, 15/ K6
CENTRO DE COSTO 020 ENTORCHAIO
k) 2020 Lycra Ent, 40/20/5 K& 3,080

CENTRO D€ COSTO OAOTEJIDO DE ELASTICOS
i

HOJA ND. §
ND.ORDEN ARTICILO - DESCRIFCION UM CANTIDAD PROD, — FECHA
PROGRAMADA ACUN.  INICIC

9,000 T34 01/06/85 /06/83

TERM,
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

DIAGRAMA DE KLOQUE DEL PROCESO

1. El centro de costo deseado para el reporte es digitado por la
pantalla. "

2. El computador toma las ordenes de produccion seleccionando aque-
lilas que sean iguat al centro de costo que se digito por la pan-
tatta.

3. Se .imprime el reporte de las ordenes de produccidn en proceso
del centro de costo deseado.

Y




ow
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

A4, MENU DE CONSULTAS (C.F.)

Este nend consta de una serie de opciones tue permiten visuali-
zar la informacidn conterida en los archivos por wedio de una panta-
lla de desplieque.

. Al seleccioner ‘cuatquiera de las opciones contenidas en csto
menu, la informacion alma;enada en los archivas no se ’odiflcara.
simplenente se desplegara en la pantalla para informacion de zuien
la solicite.

- CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIGS -
MENU DE CONSULTAS

'1. PRONOSTICO DE PROSUCCION

]
To VOLVER A MENU FRINCIPAL
8. FIN DE TRABAD

" TEQLEE LA OPCIONS 1.1
- 7
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

A.4,1. CONSULTA AL PRONOSTICO DE FRODUCCION.

La opcidn no.i de dste mend es la consulta al prondstico de
produccidn de los artfculos por, cada centro de costo.

Al seteccionar ¢esta opcidn aparecerd la siguiente pantalla en
donde se deberd digitar el ndmero de centro de costo y el nimero de
artfculo que se desea consultar.

( )
= CONSULTA AL PRONOSTICO DE FRODUCCION -

CENTRO DE COSTO! 10
ND. DE ARTICLAO? 10

DIGITE LOS DATOS FALTANTES

- _J

Despues de digitar los datos anteriores aparocora la siguiente
pantalia mostrando la informacidn solicitada.

(— -
= CONSULTA AL PRONOSTICO DE FRODUCCION -

CENTRO DE COSTO! 10  YEXTURI
m.ngcn.,mxmo: 1010  NYLON TEXZ%IZM 15/1

UNI o
ENERD 9301
NARZO lggozg
ABRIL 10
it 510
e o
AGOSTO 7760
SEFTIEMERE 873
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EL CONTROL DE FRODUCCION £ INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL FROCESO BN

A

1. Se digitan en la primera pantatla el no. de centro de costo y
articulo q1ue se desea consultar, . .

2. En la sequnds pantalla aparece el pronoctico de produccion para
el articulo, la descripcidn del centro de costo y la descripcion
de lLa parte que es tomada de los archivos meestros.

‘ INICIO ’
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EL. CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

A.4.2. CONSULTA AL PROGRAMA DE PRODUCCION,

La opci&h no.2 de este mend permite consultar el programs de
produccidn de cada artfculo por centro de costo.
. Al seleccionar eésta opcidn aparece una pantalla en donde se de-
berd digitar el centro de costo y el nfuero de artfculo que se de-
sea consultar. .

- CONSULTA AL FROGRAMA DE PRODUCCION -

— A

CENTRO DE COSTO: 10
NO. DE ARTICILD: 10

. DIGITE LDS DATOS FALTANTES :
\ ; /

Despues de haber digitado llos datos anteriores, aparecera una
paq(alla mostrando la informacion solicitada del programa de produc-
cion.

[ h
= CONSULTA AL PROGRAMA [E PRODUCCION -
CENTRO DE COSTO! 10 TEXTURIZADD
N0, DE ARTICLLO! 1010  NYLON TEXTURIZADD 13/1
UNIDAD! XX
ENERO
FEBRERD 10500
MARZOD
ABRIL 10000
MAYO
JUNID 2000
Jilo 2400
AGOSTD 11000
SEPTIEMRRE 8734
) 11424
NOVIEMPRE 9072
\ DICIENERE 4720 )




.

113

EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

DIAGRAMA DE HLOQUE DEL FROCESO

1.

El computador verifica que el centro de costo exista_’n el ar-
chivo maestro de centros de costo, que el no. de articulo exis-
ta en el archivo waestro de partes y que adema’s haya programa de
produccidn para La parte en ese centro de costo. ,

El computador despliega el programa de produccion para el arti-
culo ¥y centro de costo solicitado.

FIN
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EL CONTROL DE FPRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

A.4.3. CONSULTA AL FPROGRAMA DE REQUERIMIENTD DE MATERIALES.

La opcion no.3 de dste mend permite consultar el programa de
requerimien?q de mateviales, es decir las materias primas necesarias
que se deberan comprar para cubrir el programa de produccion.

Al seleccionar esta opcidn, aparecera una pantalla en donde se
debera digitar el ndwero del art{culo 1ue se desea consultar.

= CONSULTA AL PROGRAMA DE REGUERIMIENTO DE MATERIALES -

NO. DE ARTIOWLO: 10

DIGITE LOS DATOS FALTANTES
\. ' : )

Despuds de haber digitado el niwero del artfculo, aparecerd una
pantalta mostrando el programa de requerimiento (compras), indicando
las cantidades y las fechas en que se requiere el artfculo.

= CONSULTA AL PROGRAMA DE REQUERINIENTO DE MATERIALES -
N0, DE ARTICLO! 10 NYLON RIGIDO 15/1

FECHA
PARTIDA CANTIDAD PROGRAMADA

1. 11000 01/01/85
2 10000 01/02/8%
3 11000 01/03/85
4 8000 01/04/85
Se 9000 04/0%5/85
[0 9000 10/04/85
T 15000 03707/8%5
8. 8000 01/08/8%
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

DIAGRAMA DE RLOGQUE DEL PROCESO

1. ELl computador verifica que el ndmero de articulo exista en et
archivo maestro de partes,

2., El computador despliega el pProarama de requerimiento de mate-
riales.

‘ -INICIO ,
~A

i g
Gows)) =

FIN
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EL CONTROL DE PRODUCCION £ INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMFPANIA TEXTIL

A.4.4, CONSULTA A LAS CEDULAS MAESTRAS DE OFERACIONES.

[} 4 r] . [

La opcion n0.4 de este menu permite consultar Llas cedulas maes-
tras de operaciones, entendiendo que d€stas son todas aanellas opera-
ciones o procesos posibles en los centros de costo,

Al seleccionar 8sta opcidn aparecerd inmediatawente una panta-
Lla mostrando Las operaciones con la siguiente informacidn: no.de o-
peraciqn 0 proceso ¥ no. de centro de costo donde se realiza esta o-
peracion.

a )
- CONSULTA A LAS CEDULAS MAESTRAS IE OPERACIONES _
NO, DE DESCRIPCION [
OPERACTON LA OPERACION DEFARTAMENTO
010 TEXTURIZADD 010
020 ENTORDHADO 020
030 EWANADO 030
040 1EJ100 D€ TURO 040
050 TEJIDO DE ELASTICO 050
040 CERRADO DE PUNTA 080
070 CORTE PREVID 970
060 INIDO 080
0% ELASTICO 090
100 HORMADD 100
110 LWADG . 110
L 120 TERIDO 120 )

DIAGRAMA DE BLOGUE DEL PROCESO

1. Al seteccionar esta opcion el computador mog*rar‘ en la pantalla
la 6nfqrmac|dn contenida en el archivo de cedulas maestras de o-

peracion.
‘ INICIO )
<EEEH1A  PROCESD

FIN
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICD EN UNA COMPARIA TEXTIL

A.4.5, CONSULTA A LAS CARTAS DE CONSTRUCCION.

La opcion no.5 de cste mend permite consultar las cartas de
construccion de los artlculos en ta cual se encuentra la siguiente
informacion: el nivel dentro de la estructura del producto, las sub-
estructuras o componentes que lo forman, la cantidad por componente,
los procesos aplicados y la cantidad producida por hora en el proce-
LR

Al seleccionar €sta opcidn, aparece una pantaila donde se debe-
rd digitar el niwero de artfculo del cuat se consultar su estructura
o carta de construccidn.

- CONSULTA 4 LAS CARTAS D€ CONSTRUCCION _ v

NO. DE ARTICLO! P-0039

DIGITE LOS DATDS FALTANTES

Despu€s de haber digitado el nimero de ar'fculo deseado, apare-'
cerd la siguiente pantalla wostrando La informacion requerida.

e \

~ CONSULTA A LAS CARTAS DE CONSTRUCCION -

NO. DE ARTICULO! P-0039  PANTIMEDIA "ILUSION®
NIVEL! & UNIDAD DE MEDIDA! FIE2A

CANTIDAD
5EC, COMPONENTE CANT.X COMP. OPERACION POR OPER.

14 40100 1,00 70 0
2 40260 0.70 80 0
-3 0 0 90 0
4, 0 9 100 0
Se 0 0 110 0
& 0 0 120 0
7 0 0 130 0
0 0 0 140 9
9 0 0 150 0
10, 0 0 0 0
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

DIAGRAMA DE BRLOQUE DEL PROCESO

1. Para la primera pantatla el computador verifica que el artfculo
digitado exista en el archivo de cartas de construccidn y en el
waestro de partes. ,

2. En la seqgunda pantalla el computador despliega la inforwacion de
la estructura del artfculo vy su descripcidn.

< aNIcIo ,
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTAKIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

A.4.6. CONSULTA AL CALENDARIO DE OFERACIONES.

La opcion no.é de este mend permite visualizar por pantatla el

calendaric de operaciones en el cual se encuentran identificados los
dfas laborables y los dfas no laborables de cada centro de costo.

Al seleccionar &sta opcidn, aparece una pantalla en donde se
debera digitar el nimero del centro de costo del cual se desea con-
suttar su calendario.

© . - CONSWLTA AL CALENDARIO [€ CPERACIONES -

CENTRO D€ COSTO! 10

DIGITE LOB DATOS FALTANTES
\_ v

Despus's de haber digitado el centro de costo, aparecers una
pantalla despltegando la descripcion del centro de costo vy su calen-
dario de operaciones.

’ CENTRO DE COST0: 10 Tmmmml . s

1234567890123456789012345%5478901
ENERD NLLLLNLLLLLLLLLLLbLLLELLERLLLLL
FEBRERO LLLLLLLLLLLLLELLLELLLLLLLELLLELLL
MARZO LLLLLLbLLLEbLbLLLLLELLLLLELLELL
ARRIL NNNNNLLLLLCLLLCLLLCLLLbLLLLELLELL )
HAYO NLLLNLLCLCCOULLLCLLCLLLLLLELELLe
JUNID LLLLLLtCCLoLrbepboLtLetetreet
JLIB LbCLbeCrrLiobborrtiLberteceLLLt
AGOSTO CLrbitrilbebbetbbreLcLeooLtett
SEPTIEMMRE NLCLULLLULLCLLULNLCLUELCLELLLLLLL
OCTURRE LLLLLLLLELONCLELCLELLLLLLLLLLLL
NVIEMME LNCLLCLULLCULLELOUELULLLULCELLLLLLL
DICIEMRE  LLLLULULLULULLLULLLLLLL L Noonetnnm
DIGITE LOS DATOS FALTANTES }
\,
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMFARIA TEXTIL

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

{. €l computador verifica que

el centro de costo digitado en la
primera pantalla exista en el archivo maestyro de centros de cos-
to.

En la segunda pantatla se desplieja la descripcidn del centro de
costo ¥y su calendario de operaciones.

‘ INICIO ’
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UHA COMPARIA TEXTIL

A5, HENU DE MAJTENIMIENTO A LOS ARCHIVOS MAESTROS (C.P.)

Este mend contiene una serie de opciones para ingresar o modi-

ficar datos o los archivos maestros. Estos archivos alwacenan la in-
formacion mas importante, resumida vy retativamente fija necesaria

para el adecuado funcionamiento del sistema.

~ CONTROL DE FROMUCCION E INVENTARIOS - -
MENU [E MANTENIMIENTO A ARCHIVOS MAESTROS

1, PRONOSTICO DE FROBUCCION

2, PROGRAMA MAESTRO [€ FROD,

3, PROGRAMA DE RED.DE MATERIALES
A, CED,MAESTRAS [€_OFERACION

5. CARTAS DE CONSTRUCCTON

b, CALENIARIO DE OPERACIONES

7. VOLVER A MENU PRINCIPAL

8, FIN [E TRABAJD

TECLEE LA DPCION? ||
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FPRACTICO EN UNA COMFARIA TEXTIL

A.5.1 MANTENIMIENTO AL ARCHIVO MAESTRO DE FRONOGSTICO DE FRODUCCION.

La opcidn no.i de este mend peraite dar de atta el prondstico
de produccidn pava un producto, dar de baja el prondstico para otro
o sinplemente wodificar la cqntidad pronosticada de produccidn en
cada uno de los weses para un productn.

Al seleccionar é&sta opcion apavece un formato donde se deberd
digitar la siguiente informacidn:

- Ndmero de articulo
- Clave del centro de costo
- Clave de Movimiento (A = ALTA B = BAJA € = CANRIO)

- MANTENIMIENTO AL PRONOSTICO DE PRODUCCION -

NO. DE ARTICILOZ 1010
CENTRO T€ COSTO! 10
CVE.DE MOVINIENTO! ¢

DIGITE LOS DATOS FALTANTES
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EL CONTROL DE FRODUCCION € INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMFANIA TEXTIL

n ’
Una vez digitidos los datos en la pantalla anterior aparecera
la siguienta pavtalla en donde se deberan introducir tas cantidades

correspondientes al pronostico de produccidn de cada uno de los we-~
ses.

4 N
- WANTENIMIENTO AL FRONOSTICO D€ PROTUCCION -
MO, IE ASTICIRO! 1010
CENTRA LS COSTO! 10
VS, I MDVIMIENTO! c
ENERD FERRERD HARZO0 AERIL MAYO ANIO
9408 11760 8734 11424 9072 §720
Jro AGOSTD SEPTIEN,  OCTURRE MOVIEN, DICIEM,
9408 11746 8736 11424 9072 6720
k DIGITE LOS DATDS FALTANTES y

Despuds de que se han realizado todas las wodificaciones al af—
chivo wmaestro de prondstico de produccidn, el computador emitird un
reporte en donde se listan todos los movimientos capturados.

MANTENIMIENTO AL PRONOSTICO DE PRODUCCION

FECHA!  14/0%/85 HOJA NO. 1

N, DE ARTICLO 10 NYLON TEXTURIZADO DENIER 15/

CENTRO DE COSTO - 010 TEXTURIZADO !

HOVINIENTO ¢ CABID

PRONGSTICO ENERD FEBRERD MARZO  ABRIL  MAYD L
JLID AGOSTG ~ SEPT, oOCT, . ot e

ANTERIOR 9,408 11,760 8736 11,44 9,072 6,720
P08 11,760 8,736 11,424 Ho7 >

ACTUAL 9,501 10,525 9,000 10,510

9,408 11,760 8,736 11,424

~——
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOQS
CASO PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL FROCESO

i.

El computador verificara que loz datos introducidos en la prime-
ra pantalla sean correctos, es decir solamente aceptars ndmnercs
de artfculo vy centros de costo que estén vigentes (activos) ewn
sus respectivos archivos, si ésto no ocurriera asf, el computa-
dor enviard al operador de la pantalla un mensaje indicando el
error.,

Et error puede ocurrir porque no exista el numero de articulo,
que no exista el centro de costo o bién, que el tipo de wmovi-
miento no sea vilido (alta, baja o camnbio)

Las cantidades estimadas de produccion pov articulo en cada cen-
tro de costo que se digitaron en la sequnda pentalla, se actua-
tizardn en el archivo de prondstico de produccidn.

Al terminar de hacer las correcciones deseadas a este archivo,
el computador iwprimird en un reporte, una imagen anterior y o-
tra posterior de las modificaciones realizadas.

‘ _ <>
G Jot{ e | N
]

FIN
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EL COHTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EM UNA COMPANRIA TEXTIL

A.5.2, MANTEHIMIENTO AL PROGRAMA HAESTRO DE FRODUCCION.

La segunda opcion de éste mend permite hacer correcciones al
programa maestro de produccion. Estos pueden ser para introducir un
" nuevo producto al programa de produccion, para dar de baja a otro en
el mismo programa o simplenente para modificar la cantidad programe-~
ds de un artfculo en un centro de costo.

Al seleccionar dsta opcion aparecers en la pantalla un formato
para que se digite en ella la siguiente informacion:

- Ndwero de articuio
- Clave del centro de costo
~ Llave de movimiento (A=ALTA E=RAJA C=CAMRIOQ)

4 ~ MANTENIHIENTG AL PROGRAMA T PROLUCCION - N
NO. DE ARTICULDY 1010
CENTRO T€ COST0! 10
CLAVE DE MOVIMIENTO! C

\ DIGITE L0S DATOS FALTANTES J




EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COHFARIA TEXTIL

Después de haber digitado tos datos anteriores aparvecerd la si-
guiente pantalta en donde se deberdn introduciv las cantidades pro-
gramadas mensuales para cada artfculo y centro de costo.

f : = PANTENIRIENTO =L PAGGRAA TE FROILCCION - )
N0, [E ARTICULO! 110
CENTRO DE COSTO! 10
CLAVE DE HOVIMIENTO! c
PROGRAHATIA S
ENERD FEERERD MARZ0 ARRIL MAYD JUNIO
7000 10500 7000 10000 8500 000
JLI0 AGOSTO SEFTIEM. - OCTUPRE NOVIEM, DICIEM,
9400 11000 8734 11424 wre 6720
PRODUCCION REAL!
ENERD FEBRERD MARZO ARRIL MAYO JNIO
8500 10150 1488 12185 1966 34

.h.m AGOSTO SEFTIEM,  OCTUBRE NOVIEM, DICIEM,
0 0 0 9 0 0

\__DIGITE LOS DATOS FALTANTES y

Al finalizar el wantenimiento alt archivo de'l programa maestro
de produccidn el cowputador imprimird un veporte en el que se Listan
las modificaciones, tal como se presenta 2 continuacion:

MANTENIMIENTO AL PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION

FECHA!  14/0%/85 HOJA NO, 1
ARTICILO 1010 Nylen Texturizade 15/1

C. COSTO} 010 TEXTIRIZADD

MOVIMIENTO

PROGRANA UsMe  ENERD FEBRERO MARZD  ABRIL  MAYD JUNIO
JULI0  AGOSTO  SEPT. 0CT.  NOV.  DIC,

oo ANTES ### KG 9,000 10,500 9,000 10,000 8,500 9,000
9,400 11,000 8,736 11,424 9,012 6,720

e DESPUES w#aw 9,000 10,500 9,000 10,000 8,500 7,000
9,400 11,000 8,700 15,000 9,000 6,700

ARTICAD 202 Ent. 40/20/5
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

DIAGRAM/ DE FLUJO DEL PROCESOD

1.

Et computador verificars aue los datos introducidos en La prime-
va pantalls sean coriectos. Lo seran si el numero de articulo y
centro de costo ecstan activos en sus respectivos archivos y si
ademas, el tipo de movimiento es va'liado. (A=ALTA E=BAJA C=CAMEIO)
Asimismo la descripcidn del wimero de artfculo y del centro de
costo serdn tomados de sus respectivas archivos.

Las cantidades programadas y ta produccion real para cada arti-
culo vy centro'da costo que se digitaron en {a sequnda pantalls,
5 actualizaran en el archivo del programa maestro de producci
Pogferiormente al ﬁantenimlento del programa maestro de produc~-
cion, se imprimira un reporte indicando las cantidades programa~
das ¥ la produccion real, antes y despues a las modificaciones.

d

INICIO

:
:
e

REPORTE
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EL. CONTROL DE FPRODUCCION E INVENTARIGS
CASO FPRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

A.5.3 MANTENIMIENTO Al PROGRAMA DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES.

Esta opcion del wend de mantenimiento, permite modificar la 1n-
formacidn contenida en el programa de requerimiento de materiales.
En este archivo se encuentran todas aquellas partes v la cantidad
que deberd ser comprada para cubrir el programa de produccidn.

Al seleccionar &sta opcidn, aparecerd una pantalla en donde se
deberd digitar el ndmero det artfculo, la fecha en que se reaquiere y
el tipo de movimiento.

4 Y
- PROGRANA € REQUERIMIENTO DE HA}'ERIALES -
NO. DE ARTICULO¢ 10
CHA PROGRAMADA! 160485 (DDMHAA)
CLAVE DE MOVIMIENTOS CABoOC)
DIGITE LOS DATOS FALTANTES
- ' '- )
Una vez digitados los datos eﬁ la pantalla anterior, aparecera

la siguiente pantalla en donde se debera’ digitar; la cantidad soll-
citada, cantidad recibida a la fecha y fecha de la Ultima entrega.

(
- PROGRAM UE REOUERTHIENTO DE WATERIALES - |

NO, DE ARTICWLO: 10
FECHA REDUERIDA? 1606835
CLAVE DE MOVIMIENTO! c

CANTIDAD SOLICITADAL 10000
CANTIDAD RECIRIDA A LA FECHA! 4500

FECHA [E ULTIMA ENTREGA! 010865

BIGITE LOS DATOS FALTANTES
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

Al *erainar ! mantenimiento al programa de requerimiento de
materiales el computador iwprimird un reporte con las modificacio-
nes realizadas. .

HANTENIMIENTO AL PROGRAMS DE REUUERIMIENTO DE MATERIALES
FECHA! 18/05/85 ‘ Hoa M. L
ARTICULO . 10 Nylon Texturizade 15/1
FECHA PRUGS 15/05/85
MOVINIENTO ¢
CANTIDAD FECHA

SOLICITADA ~ PROGRAHADA LLT.ENT,
0 ANTES i 10,000 8,000 12/06/85
% DESFLES M8 15,000 8,000 12/06/

“~.______—f"’-—f>

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

El computador verificard que los datos digitados en la primera

pantalls sean vélidos; es decir, que exista el articulo en el
archivo maestro de articulos.

La deseripcion del artifculo se tomard del archivo maestro de ar-
tfculos. . . R
Los datos introducidos en la segunda pantalla se actuelizaran en
el archivo de requerimientos de materiatl.

Se imprimira un reporta con las cantidades anteriores vy poste-

riores al mantenimiento.
1 INICIO )
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

A.5.4. MANTENIMIENTO A LAS CEDULAS MAESTRAS DE OFERACION.

Esta oapcion permite dar de alta, dar de baja v modificar ta
descripcidn en el archivo de las cédulas maestras de operacidn. En
este archivo estdn almacenadas todas las operaciones postbles de los
centros de trabaio, con su respectivay clave de operacidn, descrip-
cidn vy centro de trabajo en donde se realiza la operacion.
. Al seleccionar €sta opcidn aparecerd la siguiente pantalla en

donde se digitard la clave de la operac1on y el tipo de movimiento
(A=ALTA B=EAJA C=CAMHBIC)

( )
= MANTENINIENTO A LAS CEILLAS MAESTRAS DE OPERACION -
CLAVE DE LA OPERACION: 10
TIPO DE KNIHIENTO. c
DIGITE LOS DATOS FALTANTES
. v,

!

Posteriormente qpareceri la siguiente pantalia donde se deherd
describir la operacion @ indicar el centro de costo donde s@ reali-
za. Por supuesto que el centro de costo debe existir en el waestro
de centros de costo para que el computador acepte €sta informacion.

2

ﬁ
~ WANTENIMIENTO A LAS CEDULAS MAESTRAS DE OPERACION -

CLAVE DE LA DPERACION: 10
CLAVE DE MOVIMIENTO! c

DESCRIPCION [E LA OFERACION  C,£OSTO
TEXTURTZADO 10

DIGITE LOS DATOS FALTANTES
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EL CONTROL DE FPRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

» . . 4
Al To'minar et manfencmaenﬁo 3 tas cedulas maiestras de opera-
clones, e. computador jmprimira un reporte con la informacion ante-
rior y posterior de las cedulas que havan tenido wmovimiento.

HANTENIMIENTO A LAS CEDULAS MAESTRAS D€ OPERACION
FECHA!  16/05/85 ' HOJA NO. 8
CVE, 0P, ESTADD [I€SCRIFCION DE LA OPERACIGN  C.COSTO

ANTES Q10 A TEXTURISADO 010
LESPUES 010 A TEXTLRIZADO 010

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

1. El computador verifica 1ue el tipo de movimientoc sea valido (A,B
e C)

2. En la seqgunda pantalia el computador verifica que el centro de
costo exista para que se registre el movimiento en el archivo de
cédulas waestras de operaciones. .

3. Se iwprime un reporte con las ceédulas maestras de operaciaon ac-
tualizada con la informacion antes y después del manteniwiento.

)
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

A.5.5. MANTENIMIENTO A LAS CARTAS DE CONSTRUCCION.

. ’ N .
La opcion no.5 de estq meny permite dar mantenimiento al’archn-
vo de cartas de construccion o sea, la estrugfura de cada articulo.
Este archivo contiene la siguiente informacion:

Numero del artfculo

Nivel de la estructura .

Hasta diez procesos para su fabricacion .
Cantidad procesada en cada uno de los diez procesos
Hasta diez componentes para fabricacidn

Cantidad necesaria por cada uno de iLos componentes

Al seleccionar esta opcioh aparecerd una pantalla para que se
digite en ella et nimero de artfculo vy la clave del movimiento, EL
computador verificard que el nuwero del artfculo exista en el archi-
vo maestro de Artfculos, si existe y ademas este cowponente es a su
vez un sub-ensamble, este deberd existir tambien el archivo de es-
tructuras, cuando un componete sea un parte comprada ésta no deberd
existir en el maestro de estructuras. Al cumplirse &sta condlccones
el computador aceptard el mantenimiento.

- MANTENIMIENTD A LAS CARTAS DE CONSTRUCCION -

NO, [E ARTICLO! P-0039
CLAVE DE MOVIMIENTO: c

.. PIGITE LOS DATOS FALTANTES v
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASU PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

Des-nds de dinitar Llos datos mencionados anteriormente, apare-
cerd la s juiente pantalla en dode se debera introducir ta informa-
cidn que se detalla en sequida:

- Nivel del ensamble dentro de la estructura del producto

- Cada uno de los procesos necesarios en su fabricacidh (hasta diez
procesos)

- Cantidad procesada por hora en cada uno do‘los pProcesos

- Componentes necesarios para su fabricacion (hasta diez componen—-
tes)

- Cantidad necesaria por cada uno de i{os componentes

= HANTENINIENTO A LAS CARTAS [E COMSTRUCCION - 7
N0 DE ARTICLLOY F-0039  PANTIMEDIA “ILUSION"
CLAE DE MOVIMIENTO: o
NIVEL DE LA ESTRUCTURA!
SEC. PROCESD PROD. X HR. COMPONENTE CANT X CONP
40 o . 40100 o N
2. 0 [ 40240 S .
3' w o * m L) L]
4 %0 0
L] 100 0
[ 110 0
T 120 0
8 130 0
9 140 0
10, 150 0
\ DIGITE L0S m'ms FALTANTES )

Una vez terminado el mantenimiento 4 tas cartas de construc-
cidn, el computador imprimira’ un reporte wmostrando la informacign
antes y despues de Lla actualizacidn de las cartas de construyccidn
modificadas.

-CARTAS DE CONSTRUCCION
FECHA! 16/05/88 HOJA ND, ¢
N0\ DE RTICWLD:  P-QN37 FPANTIMEDIA “ILUSION" NIVEL A MOV, A
AR SERSCILINET RECRTREE

NIVEL DE LA ESTRUCTURAL A PROGUCTD TERMINADD
H ANTES s

SECUENCIA 1o . 2o 3o 4 5 [ Te -1 9 100
PROCESO 0 0 0 o 0 0 0

PROD, X HR 0 0 0 ] 0 0 0 g : 8 8
COMPONENTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Cs X CONP 0 [ 0 0 0 0 0 0 )]

M DESPUES wun
NIVEL D€ LA ESTRUCTURAL A ggour{gommmm
0
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIODS
CASO FRACTICO EN UNA COMFANIA TEXTIL

DIAGRAMA DE ELOQUE DEL PROCESO

1.

3.
4.

Et computador verificara que el ensamble (num.artlculo) exista
en el archivo maestro de partes y que yl tipo de moviniento sea
valido, si es asl el mantenimiento serd permitido (fa.pantalla).
En la 2a.pantalla el computador verificard que las aperacinnes vy
los componentes existan en los archivos de cedulas waestras de
operacidn y en el maestro de partes.

La informacidn capturada en ls 2a.pantalla serd almacenada en el
archivo de estructuras. ,

Teqpinado el nantgqlmiento se imprimiva un reporte‘con la infor-
cion antes y despues, de las cartas de construccion afectadas.

‘ INICIO ,
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COHPARIA TEXTIL

A.5,6, MANTEMIMTTNTO Al. CALENDARIO DE OFERACIONES.

Lo op ion no.é de este mend permite dar mantenimiento al calen~
dario anual de operaciones. En e€ste archivo se identifican todos los
dfas del afo para saber s son laborables, festivas, sabados y do-
mingos, no laborablPs, etc.

Al seleccionar €sta opcnon aparecera una pantalla en donde se -
podrdn identificar los dfas del aibp, seain las siguientes claves:

L = laborables
N = no laborables

[ ~CALENDARTIO DE DFERACIONES- \
CENTRO [E COSTOS 10 TEXTUR!ZAD? ) 1

12345678901234056780901234567890¢
ENERO NLLLLANLLLLLLLLLLLLLLLLELLLLLLLL
FEBRERD LLLLLLLLLLt Lt LLttbbL bbb bbbl
MARZD I I A I R A O A
ABRIL. NNNNNLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLE
MaYo NLLLNLLLLLLLLLLLLLLLLLELLLLLLELL
JANIO R A Y e a
JLI0 LLLLLLLLLLLLLLLL bbb LLLLLLLLLLtLL
AGOSTO LLLLLLLLLLLLLLLLedLtLtLietiiettitt
SEPTIEMRRE N LLLLLLLLLLLLLLNELLLLLLLLLELLLL

LLLLLLULLLLUNLLLLELLLLELLRLLLCLL
NOVIEMBRE L NLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL
DICIEMERE L LLLLLLLLLLLELLLLULLLL L NENMIDNIININ
DIGITE LOS DATOS FALTANTES J
\

Al terminar de hacer la identificacioh de tos dlas en el calen-
dario de operaciones, el computador ieprimird un reporte en ta si-
tuacion actual y anterior de dste calendario.

MANT. AL CALDDARIO DE QPERACIONES PARA 1985
FECHA? 14/05/85 HOJA N, L
C. CosTO? 010 TEXTURTZAD0
1 2 3
DIAS 1234567890123456789012345678701
ENERO AT NNNLLNLLLLLLLLLLLLLLLLELLLLLLLL
AT NLLLLNLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL
FEBRERQ AT LLLELLLLLLLLERLbLLLLLiLLtleitetlt
AT LULLLLLLLLCLLLLLLLLLELELLLLLLLLL
WAR20 AT LLLLLLLLLLLLOE Ll L LU NLLLLLLLLLL
AT LlLLbLLLbLLLLLLLtiliLleettL
NNNNNNNLLLLLLLLLLY
LLiLltt
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICD EN UNA COMFPARIA TEXTIL

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO
1. El computador verificard 1ue las claves digitadas para identifi-
car los dias sean L o N unicamente.

2. La identificacidn de cada uno de los dias se almacenara en el
archivo del calendario de operacinones .

‘ INICIO ,
G e
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

B, 4ENU DE CONTROL DE INVENTARIOS (C.I.)

Este weny ol iguatl que el de control de Producclsh, consta de
una serie de opciones iue a su vez son tambien mends. Las opciones
que aquf se encuentran son para captura de datos, procesos de infor-~
macidn, reportes, consultas y mantenimiento a archivos maestros.

- CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS -
MENU PRINCIFAL DE CONTROL DE INVENTARIOS

1. CAPTURA DE DATOS

2+ PROCESOS

3, REPORIES

4, CONSULTAS

S« MANT.DE ARCHIVOS MAESTROS
&, VILVER AL MEMU PRINCIFAL
7+ FIN DE TRABASO

TECLEE LA OPCION: |_| 44J

\
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

E.i. MENU DE CAPTURA DE DATOS (C.1.)

. ’ L . .
En este menut solamente se encuentra una oecion, que se utiliza
para ingresar tas transacciones o movimientos de inventarios.

4 o )
- CONTROL DE PRODUCCION £ INMENTARIOS -
MENU CAPTURA DE DATOS

1, TRANSACCIONES DE INVENTARIO
2. VOLVER AL MENU PRINCIPAL
3. FIN DE TRABAJD

TECLEE LA OFCION!
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UMA COMPANLIA TEXTIL

B.i.i. TAPTURA DE TRANSACCIONES DE INVENTARIO.

Al seleccionar esta opcio%, aparecerf una pantalla en donde se
deberd digitar la informacion de cada una de las transacciones en el
almacen. .

Las claves de transacciones de inventario que se utilizan para
ingresar los movimientos de entradas vy satidas a los almacenes son
los siguientes:

- EC Entrada por conera

- ED Entrada por devolucion

- SV Salida por venta

~ SP Salida por pruebas

- §D Saiide por desperdicio

- 8D Salida por devolucion

- ET Entrada por traspaso de almacen
- PR Salida por traspaso de alwmacen

En ésta opcion el computador verificara que tanto el artfculo
como el almacen existan en los archivos de existenciasg, waestro de
arctfculos ¥ naestro de almacenes respectivamente.

Verificard adewnds, que el codngo de transaccion‘sca alguno de
los wencionados anteriormente y por Wltimo, verificara que sea digi-
tada aiguna cantidad vy alguna fecha en los campos respectivos.

- CAPTURA [E TRANSACCIONES DE INVENTARIO -

ARTICULO? 10
ALMACEN? 1
CVE . TRANSACCTON? EC
CANTIDAD: 29000
FECHAS 010685

DIGITE LDS DATOS FALTANTES
\_ 7




EL. CONTROL DE FPRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

Al terminar de ingresar todos los wovimientos d,‘-‘ almacen, 21l
conputador imprimird un reporte en donde se reflejen éstos, para ve-
rificar que la captura se haya realizado correctamente.

CAPTURA DE TRANSACCIONES [E INVENTARIO

FECHA:  14/05/85 HOJA NO. 1
ALMACEN: 1 Materias Primes
ARTICULO DESCRIPCION CLAVE FECHA  CANTIDAD

TRANS MOVTO.

10 Nylon Rigide 15/1 EC 01/04/83 25,000
10 Nylon Rigido 15/1 SF 04/06/85 51
10 Nylon Rigido 15/1 R 04/04/85 5,300
10 MNylon Rigido 15/1 R

10 Nyton Rigido 15/1 PR 12/06/85
10 Nylonm Rigide 15/1 R 13/06/85

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PRQOCESO

1. El computador verifica que el ndmero de artfculo y almacen exis~
tan en los archivos maestros respectivaos.

2, Se verifica tambidh que se digite alguna fecha vy alguna cantidad
en los campos respectivos.

3. Los movimientos capturados de almacen se guardan en el archivo
histodrico de transacciones para despu€s actualizarlos al archivo
maestro de existentias.

4. Se iwprime un reporte para verificar que ta captura haya sido
correcta. .

<)
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EL. CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

B.2. MENU DE PROCESOS (C.I.)

E! wend de procesos estad formado por las tres siguientes opcio-
nes; actualizacidn de 45 transacciones de inventario al wmaestro de
existencias, cierve mensual para dejar en cero los campos de acumu-~
lados mensuales y cierve anual para dejar en cero los campos de acu-
mulados anuales en los archivos de control de inventarios.

- \

CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
MENU LE FROCESOS
1, ACT.TRn‘JQACCIUNES [E IIVENTARIO
2 CIERRE MENSUAL
3, VOLVER 4 HENU PRINCIPAL
4. FIN DE TRAR
TECLEE LA OFCION! {_|
\_ W
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMPARNIA TEXTIL

B.2.4. ACTUALIZACION DE LAS TRANSACCIONES DE INVENTARIOS.

.2 ’ . .

La opcion HNo. 1 de este menu, permite actualizar las transac-
ciones de inventarios al archivo maestro de existencias, estas tran—
sacciones son las que se capturavon previamente en el menu de captu-
va de inventarios,

’ ’

Ql seleccionar esta opcion apareceva una pantalla en donde se
debera digitar la fecha de las transacciones que se desean actuali-
zar.

r— W

- ACTUALIZACION UE LAS TRANGACCIONES [E INVENTARIO -

FECHA DE ACTUAL IZACION

A+ 16
MS 1 05
MO0 ! B
DIGITE LOS DATOS FALTANTES
\____ y

Al terminar el proceso dq actualizacion, el computggor iapyimi-
ra un reporte en donde se vera reflejada la actualizacion de los mo-
vimientos a Los saldos del maestro de existencias.

ACTUALIZACION DE LAS TRANSACCIONES DE INVENTARIO

FECHAY  16/05/8S HOJA N0y 1
ALMACEN? 1 Materias Primis
ARTICLLO MOV, FECHA HORA SALDG  CANTILAD  SALDO

ANTERIOR  MOVTD,  ACTUAL
10 EC 01/06/85 08:10100

5¢ 358 25,000 30,351
10 SF  04/04/85 07159100 30,351 51 30,300
10 PR 04/04/85 1314510  J0,300 99300 25
10 PR 10/06/85 15i37105 25,000 2,300 H
10 PR 12/06/85 10:50¢ 22,500
13/06/65 09123153 21,000
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOCS
CASO PRACTICO EN UNA COHFANIA TEXTIL

DIAGRAMA DE HLOWQL'E DEL PROCESO

1‘

2

-

El computador verifica aue se digite alguna fecha en la pantalla
Las transacciones de inventarios que previamente se ingresaron
en el mend de captura y que sean iguales a la fecha que se dlqi-
to en dste proceso, se adicionarah (se sumaran o restaran) at
saldo del archivo de existencias.

Se imprime un reporte mostrando la afectacidh de las transaccio-
nes a los saldos del archivo maestro de existencias.
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

B.2.2. CIERRE MENSUAL.

La opcidh No. 2 de €ste mend, deja en cero los cawpos de acumu-
lados mensuales en los archivos maestros de clientes, proveedares Y
existencias, pPara dejar los disponibles en el siguiente mes.

Al terminar el proceso el computador imprimira tres_reportes
mostrando los acumulados mensuales a esa fecha de los archivos. men-
cionados anteriormente.

EL forwmato de impresicfn de los reportes son los giguientes

REFORTE DE ACUMULADOS AL CIERRE MENSUAL
#un  CLIENTES s
FECHA! 16/05/85 HaJa NO.

CLIENTE NO! 100 LIVERPOOL, 5. A, SALDO POR COBRAR?
VENTAS ACUM. EN EL MES 0 FPAGOS ACUM.MES?

CLIENTE NO! 100 EL PALACIO DE H. SALDO FOR CORRAR:
VENTAS ACIM. EN EL MES - 0 PAGOS ACUMJHES:

SO OO

REFORTE DE ACUMULADOS AL CIERRE MENSUAL
#uh PROVEEDORES wen

FECHAY  16/05/85 , HOJA NO. 1
PROVEEDOR { 213 NYLON DE MEXICD, S.A, SALNO POR PAGAR! 0
COMPRAS ACUM, EN EL PES? 0 PAGDS ACLM, MES! 0

PROVEEDOR { 250 CELANESE MEXICANA,S.A. SALIO POR PAGAR!
COWFRAS ACUM, EN EL FESS 0’ PAGES ACUM, MES:

\/—'

| REPORIE D ACLIMILAIOS A CIERRE MEVSUAL
FECHAD  14/05/85 "o WA N, 1

ALMCEN! | MATERIAS PRINAS

ARTICLO 10 Mylon Rigido 15/1 SALDO ACTUAL 20,000 UM G
ENTRADAS FOR COMPRAS EN EL MES 25,000  SALIDAS POR VENT

ENTRATAS POR DEV, EN EL MES Ry B U o S
ENTRADA POR TRASPASO DE ALN. 0 SALIDAS POR DEV. EN EL MES 0
SALIDA POR TRASPASD D€ ALM. 10,300  SALICAS FOR PRUEBAS EN EL MES  SI
MRTICNO 20 Mrlon Rigide 20/5 SALDO ACTUAL 19,250 UMy KB

ENTRADAS POR COMFRAS EN EL MES 27,200  SALIDAS FOR VENTAS EN EL
ENTRADAS FOR DEV. EN EL MES
ikl - 0 SALIIWS POR DESP,

TRASPASD DE ALN. 0 SALI
SALIDA POR  TRASPASD DE ALM. 13,790 SALXE‘%SB ;g( 25

~———
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EL CONTROL. DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

DIAGRANhA DE HLOQUE DEL PROCESO.

1. El computador pone a ceros los acumulados mensuales de los ar-
chivas de clientes, proveedores Yy existencias, para iniciar el

s
PYOX i wes.

2. Se iwprimen tres reportes con los acumulados a la fecha del cie-

rre de estos archivos.

‘ INICIO ’
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMFANIA TEXTIL

B.2.3. CIERRE ANUAL.

La opciéﬁ No. 2 de este nenJ, deja en cero los campos de acumu-
lados anuales en los archivos maestros de clientes, pro!eedores y e-
xistencias, para dejarlos disponibles en el siguiente aio.

Al terminar el proceso el :oqpntador imprimira tres reportes
wostrando los acumulados anuales a esa fecha de los archivos wencjo-
nados anteriormente.

REPORTE DE ACUMLADOS AL CIERRE ANUAL
wti CLIENTES a#n
FECHA! 16/03/8% HJANO. f

CLIENTE NO! 100 LIVERPOOL, 5, A, SALDO POR COBRAR!
VENTAS ACUM, EN EL ARO 0 PAGOS ACUM AND!

CLIENTE NO! 100 EL PALACIO DE H. SALDO POR COBRAR®
VENTAS ACUM, EN EL ARD 0 PAGOS ACUM.ANO:

0
0
0

L

REPORTE DE ACUMULADOS AL CIERRE ANUAL
¥ PROVEEDORES uw

FEOW  14/05/85 HOMA NO. 1
PROVEEDOR :  213. NYLON DE MEXICO, 5.4, SALDO POR PAGAR!
CONPRAS ACUM, EN £L ANO! L PACS Mt e :

PROVEEDOR | 250 CELAMESE MEXICANA)S.A.
CONPRAS ACLM. EN EL ARG! 150 PR Ay

L.________,-—"_——*

REPORTE D€ ACUMLLADDS AL CIERRE ANUAL
s#8 EXISTENCIAG wuw

FEDW  14/08/85 MO MO, 1
ANCEN: 1 MATERIAS PRINS

ARTICILO 10 Mylen Rigide 1571 SALDO ACTUN. 20,000 U.H IG5
ENTRADAS POR COMPRAS EN EL A0 5,000  SALTIWS FOR VENTAS EN EL A0 PO |
ENTRADAS FOR DEV. EN EL A0 O  SALIDAS POR DESP, EN L %0 3 |
ENTRAM POR TRASPASD D€ ALM. 0 SALIDAS POR DEV. EN EL &0 3 -
SALIDA FOR TRAGPASO DE ALN. 10,300  SACIDAS POR FRUERAS EN EL AW &SI 1
ARTICULO 20 Nylon Rigide 20/ SALI0 ACTUAL 19,250 UM, X8

ENTRAMMS POR COMFRAS EN EL AW 27,200  SALIDAS POR VENTAS
EN EL M0 ¢

ENTRADS POR DEV LTS POR
ENTRADA FOR TRASPASO [ AL, § B iRE
SALIMM POR  TRASE ST
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARNIA TEXTIL

DIAGRAMA DE RLOQUE DEL PROCESO.

{. El computador pone a ceros los acumulados anuales de los erchi-
vos de clientes, proveedores y existencias, para iniciar el si-~
quiente ano.

2. Se impr i'men tres reportes con los acumulados a La fecha del cie-
rre de estos archivos.

‘ INICIO ’
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMFANIA TEXTIL

B.3. MENU DE REPORTES (C.I.)

Este mend esta ‘formado por una serie de opciones que perniten
obtener {a informacion impress que estd almacenada en 1os archivos
maestros de control de inventarios.

CONTROL D€ PRODUCCION £ INVENTARIOS
MENU DE REPORTES

1+ CATALOGO DE ARTICULOS

2+ CATALOGO IE EXISTENCIAS

LIMT 060 DE AL
MWIGWIE(lHNES

5.unanw DE FROVEEI'ORES

4+ CATALOGO DE INVENTARIO “ABC'

7+ REPORTE DE REAPROVISIONAMIENTO

8. REPORTE HISTORICO [E TRANSACCIONES

2+ VOLVER AL MENU FRINCIPAL

10. FIN DE TRABAJD

TECLEE LA OPCION: |_|




EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMFANIA TEXTIL

149

E.3.4. CATALOGO DE ARTICULOS
, La opcidn No.
articulos que maneja la companla
Al seleccionar esfa opcion el cowputador
go en el siguiente formato.

1 de este mend perwmite obtener un catdlogo de

las

e 4
imprimive este catalo~

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

i. El computador imwprime un catdlogo con la

de los artfculos del maestro de partes.

‘ INICID ,
FROCESO

CATALOGD.

CATALOGO DE ARTICULOS
FECHA!  16/05/85 HOJA MO, 1
ARTICULD 10 hylon Rigido 15/1
Unids Mede KG Tipo de Articulo C Nivet de la Estructura
Frocedencia N Proveedor 213 Tiempo de entreqs 015 Dias ]
Costo Stdy 450,00 Demonda Anual 120,000 Reserve de Seq. 4,000
Costo unit 480,00 Cantidad Minjms 6¢500 Lote Econe Come 20,500
Utts P Compra 480,00 Cantidad Maries 27,000 Lote Econ. Fred
Precio Vta, 0 Punto de Reorden 4,500
ARTICULO 20 Nylom Rigide 20/5
Unids Med, KG Tipo de Articule C Nivel de la Estr
Procedencia N Froveedor 250 Tiespo de entr
Costo Std. 300.00 Dlem
Costo anit 355
Ults Py Comera
Precio Vta

4
informacion de cada uno

PARYAS



150

EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN-UNA COMFARIA TEXTIL

B.3.2. CATALOGO DE EXISTENCIAS

La opcidn No. 2 de este mend permite listar un ca?aloqo de los
artfcutos ubicados en los almacenes, asi{ como sus existencias.

Al seleccionar ésta npcidn se obtiene €ste catalogo de articu-
los agrupado por almacen en el siguiente farmato.

CATALOGO DE EXISIENCIAS

FECHAY  14/05/85 H3JA NO.
ARTICULO DESCRIFCION FROC. UM, FUNTG  CANTIDAD
REORDEN  FISICA
10 Nylen Rigido 15/1 N K6 9,500 17,250
20 Nyton Rigide 20/5 N het}
30 Mylon Rigido 40710 N  KG
40 Nrlon Rinido 100/34 N KG
90 Nylon Rigido 140734 N KG
110 Lycra Desnuda 40 1 KG
120 Lycra lesncda 70 I K6

DIAGRAMA DE RLOQUE DEL PROCESO

t. El computador imprime todos los ar*fculos de cada almacen del
archivo maestro de existencias y toma de aste su existencia ff-
sica ¥y su punto de reqyden.

2. Se toma la descripcion de cada artfculo del archivo maestro de
partes.

3. La desculpcnon del almacen se toma del maestro de almacenes.

4. Se imprimne €ste reporte agrupando los artflculos por almacen.
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

B.3.3. CATALOGO DE ALMACENES

. . R ]
La opcidn no. 3 de dste mend .mprime un catalogo de almacenes,
en el cual se lista Lla informacion de cada uno de los almacenes que

maneja {a compafia.

CATALOGO TE ALMACENE

FECHA!  14/05/85 HACEIES HOJA NO. 1
ALK TIFO  COSTO  AREA AL
NUM.  DESCRIFCION  ALM. ALKNTO. TS

| WATERIAS FRINAS € %0 5

2 BLANCOS P30 s

I PROLUCTO TERMINADO € 78,000

A REFACCIONES Y SUMIN, C 20,000

5 FROD. EN FROCESD A 0

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL FROCESO

1. ElL computador imprime el cit:loqo tomando ta inforuacidﬁ del ar-
chivo maestro de ailmacenes.

CATALOGO
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMFARIA TEXTIL

B.3.4. CATALOGO DE CLIENTES

La opcio‘n no. ‘4 de e'ste menu’ permwite inprimir un cata‘logo de
los clientes con quien h-abaja' ta compania. .

Al seleccionar esta opcion, se imprime el catalogo con la si~-
quiente inforwacion.

CATALOGO LE CLIENIES
FECHA! 16/05/85 ) HOJA NO.
CLIENTE NOMBRE. GIRO PRINCIPAL TI CON  wus TELEFOND #an
NUM, PO PAG C.LADA  MUMERD
00100 Liverpool, S, As Tienda de departasentes 1 1  00-000 3-24-33-38
00110 El Palacio de Mierro Tlenda de departamentos 1 1 00-000 5-25-10-27
00120 Suburbis, Se A Tienda de departamentos 1 1 00-000 3-37-01~-17
00130 Aurrera, S.A, Jienda de Autoservicio 1 1 -
00140 Farca v Farca, S«A, Tienda de Ropa en Grals { 1
00150 Hnos. Herrera, 5+ As Dists de Rope en Grals 1

DIAGRAMA DE RLOQUE DEL PROCESO

1. EL computador inprime el cafa'loqo tomando la informacion del ar-
chivo maestro de clientes.

PROCESD, l m«.sl.
CATALOGD|
—

FIn
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EL CONTROL DE FPRODUCCION E INVENTARIOQS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

B.3.5. CATALDGO DE PROVEEDORES

4 » ’ [4
La orcion No. 5 de este menu pernite iapvimir un catalogo de
los proveedores con lps cuale% trabaja habitualmente la compaiiia.
ﬁl seleccionar estus opcion se iwprime et cataﬁoqo con la infor-
macion de cada proveedor que es tomada del archivo maestro de pro-
veedares.

CATALOGO DE FROVEEDORES )
FECHA! 16/05/85 HOJA MO, I

ROV, NOMBRE GIRO FRINCIFAL TT CON  wue TELEFONO win
NUM. FAG ColADé  NUMERD
00-000 §-84-90-44

00-000 5-49-10-4%
22-(29? 5—12-85-73

Celanese Mexicand Fab, de Fibras Quimicas
00270 Fibras Quimicas, S.A: Fab, de Fibras Quimicas
00290 Fibras Sinteticas Fab, de Fibras Quimicas
00140 Text. La Modermns Convertidora de Fibras.
00150 Convertex, S, A, Convertidora de Fibras

\__/

27]

00213 Nylon de Mexico, Seds Fab. de Fibras Quimices 1 1
00250 11
11

11

DIAGRAMA' DE BLOQUE DEL PROCESO

L. El computador imprime @l catalogo tomando la informacioh del ar-
chivo maestro de proveedores.

CATALOGO
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EL. CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

B.3.6. ANALISIS DE INVENTARIO "A,E,C"

La opcion No. 6 de este mend permite obtener un reporte de av-
t{culos tlasificado por grupos seqgin el sistema "A,R,C* de Control
de Inventarios.

El criterio de seleccion que se ha tomado para agrupar los ar-
tfculos en las categorfas A, By C ha sido su utilizacidn o movi-
miento.

Al seleccionar esta opcion aparecerf una pantalte en donde se
deberd digitar el ndnero del almacen del cual se desea el reporte.

- ANALISIS [E INVENTARIO " A B C *

NO. DE ALMACEN! 1

DIGITE LOS DATOS FALTANTES
\_ : )

Despues de habor digifado el niwero del almacen del cual se de-
sea el reporte, éste serd impreso por el computador inmediatamente
con el siguiente formato:

ANALISIS DE INVENTARIO "A,B,C"
FECHA:  16/05/85 TARID ™4,8,C WA N, !

CRITERIO DE SEL. Utitizacion
ALMACEN 1| MATERIAS PRIMNAS

ARTICLO DESCRIPCION U.M. CONSUMO  COSTO  EXISTENCIA
ANUAL  UNIT, FISICA

ORUPQ = &

D —,

10 Mylen Rigido 15/1  KG 120,000 480,00 20,000
20 Nyion Rigido 20/5  KG 200,000 355,00 19,25
J0 Nvlon Rigido 40710  KG 240,000 280.00 37,754
2 rlon Riide 100/ KG 17,000 3700 "3
50 Mylon Rigido 140/34 KG 13,000




EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOQS
CASO PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

DIAGRAMA DE Ri.GLUT DEL PROCESO.

1. El computador lista los art{culos del almacen solicitada
2. Los clasifica o agrura por niveles (A,B,C)

3. Towa la descripcicn del archivo maestro de partes
4. Toma la descripcion del almacen del archivo de alwacenes

1585
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASD PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

B.3.7. REFORTE DE REAPROVISIONAMIENTO.

La opci&% no. 7 de éste meny imprime un reporte en el que se
Listan aquellos artfculos cuva existencia flsica es igual o menor a
a su punto de reorden. Esto quiere decir que se deberan cowprar o
f?brlcar art{culos para mantener los niveles adecuados de existen-
cias.
'Al seleccionar esta opcicn aparece una pantalia en donde se de-
bera digitar el nimero de atmacen del cual se desea el reporte de

reaprovisionamiento.

- REPORTE DE REAPROVISIONAMIENTO -

N0, DE ALMACEN: 1

DIGITE LOS DATDS FALTANTES

Despqu de haber digitado el nisero de almacen, el cowputador
jmprimira’ @l reporte de reapravisionamiento en el siguiente formato:

FEOW:  16/03/85 REPORTE DE REAPROVISIONAMIENTO AN, o

ALMCEN! | Materias Prisas

ARTICULO DESCRIPCION UM PUNTO  EXIST.  CANTI
" cERDEN FISTtA  oedon

110 Lycra desnuda 40 KG 2,000 2
120 Lcra desnude 0 K6 1700 1% 30
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMFARIA TEXTIL

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO.

El computador selecciona avuellos art{culos que sean del almacen
solicitado por la pantalla y adema’s su existencia fisica sea
igual o mnenor a sy punto de reovden.

La descripcidn del artf{culo, unidad de medida, el punto de reor-
den v la cantidad s ordenar se toman del maestro de artfculos.
l.a existencia fisica se toma del maestro de existencias.

La deseripcion del atwmacen se toma del archivo maestro de alma-

cenes.

‘ INICIO ,

. <>
Qe J—of e -1
PANTALLA PROCESO .w
R )
REPORTE
]




£L. CONTROL DE PRODUCCION E INVEHTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMFANIA TEXTIL

B.3.8. REFORTE HISTORICO DE TRANSACCIONES.

4 [4 14 3
La opcion no. B8 de este wend inprine un reporte mostrando

168

v o-

noldgicanente las transacciones que han habido para cada artfculo en
el Qranscur:o del afio, asi como el saldo posterior a

ccich.

transa-

Al seleccionar ésta opcioh aparece una pantalla en donde se de-
berd digitar el nfuero del artflculo del cual se desea el reporte.

a .
= REFORTE HISTORICO DE TRANSACCIONES -
N0« DE ARTICWLON: 10
DIGITE LOS DATOS FALTANTES
-

Despuu de haber seleccionado el nuuro del artfcutlo douado el

computador imprimira’ un reporte como se smuestra a continuacioh.

REPORTE HISTORICO DE TRANSACCIONES

FECHA?  14/0%5/85
ARTICULOY 10 Nylem Rigide 15/t
ALNACENS 1 Materias Primas

FECHA HORA MOV, SALDO  CANTIAD  SALDO
ANTERIOR  FISICA  ACTIAL

01/04/85 08310100
04/0¢

3
&2
s

C
&
! PR 0
10/06/8% 18137405 MR 25,000
12/04 015000 R 2
13/04/8% 123153 PR

HOJA N0,
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO.

i. £l computador impriere en el reporte las transacciones de

in-
ventarco para €l articulo solicitado, clasificadas en orden cro-
notdgico par fecha y hora.
2, Se toma la descripcion del artfculo del BIChIVO maestro de par-
tes.

INICIO
<>
.W
PANTALLA PROCESD .m
R

REFORTE
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

B.4, MENU DE CONSULTAS (C.I.)

’ 4
Este wenu esta formado por una serie de opciones que permiten
visualizar la informacion contenida en los archivos det control de
inventarios por medio de una pantalla.
Al seleccionar'cualquiera de las opciones contenidas en este
menu, La informacion almacenada en los archivos no se wmodificard

simplenente se desplegard en la pantalla para informacion de quiet
la solicite.

- CONTROL [ FRODUCCION E TNVENTARIOS -
MENU DE CONSIATAS

1. MAESTRO LE ARTICLLOS

2. MAESTRO DE EXISTENCINS
3. MAESTRO DE ALMACENES

4, MAESTRD DE CLIENIES

%y MAESTRO OE PROVEEIORES
&, VDLYER AL MENU FRINCIPAL
7, FIN UE TRABAJD

TECLEE LA OPCION: ||




EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIQS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

R.4.1. CONSULTA AL MAESTRO DE ARTICULOS.

Esta primera opcnon permite consultar por pantatia la

Id
cidn contenida en el archivo waestro de articulos.

Al seleccionar esta opcidn aparece una pantalla en donde se de-

berd digitar el nJmero del artfculo que se desea consultar.

- CONGULTA AL MAESTRO DE ARTICILOS -

NO. DE ARTICLO! 10

DIGITE LOS DATOS FALTANTES

_

a

Una vez digitado el nunero de artfculo, aparecerd’ una pantalla

mostrando toda su informacidn.

~ CONSULTA AL MAESTRO DE ARTICILOS -

NO. DE ARTICWLO: 10 NYLON RIGIDO 35/

COSTO ESTAMDAR: 43000  DEMANDA ANUAL! 120000
COSYD UNITARIO! 48000  CANTIDAD MINIMA! 4500

+PREC.COMFRA! 48000 ~ CANTIDAD MAXIMA: 27000
PﬂECIO DE VENTA! 00000  PUNTO DE REORDEN! 8500

RESERVA DE IM!W' 4000
LOTE ECONOMICO DE COMPRA 20500
LOTE ECONOMICD DE mnu:cxmx 00000

. \__DIGITE LOS DATOS FALTANTES

UNID.DE MEDIDA! KG TIPO DE ARTICILO: C  NIVEL DE LA ESTRUCTURAS .
PROCEDENCIA: N PROVEEDGR? 213 TIENPO DE ENTREGA! 15 DIAG
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EL CONTROL DE FPRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMFARIA TEXTIL

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL FPROCESO.

1. En {a primera pantalla el computador verifica aue exista el ar-
ticulo en el archivo waestro de partes para poder mostrar su in-
formac icn.

2. En la sgqunda pantalla el computador despliega la informacidn
det articulo solicitado.
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FPRACTICD EN UNA CONPARIA TEXTIL

B.4,2. CONSULTA AL MAESTRO DE EXISTENCIAS

Esta segunda opcidn del mend de consultas permite visuvalizar lLa
informacidn de cada q;tfculo en el archivo maestro de existencias.

Al selec:nonar esta OPCldh aparece una pantalla en donde se de-
bera’ digitar el ndmero del artfculo ue se¢ desea consultar y el al-
macen en donde se encuentra ubicado fisicamente.

r_ Y

- CONSULTA AL MWAESTRO DE EXISTENCIAS -

UE ARTICLLO: 10
DE b

NO.
N0, ALMACEN 1

DIGITE LOS DATOS FALTANTES

Despues de haber digitado los dafos'antcriores aparecerd la si~
quiente pantallia mostrando la informacion del articulo solicitado.

= CONGULTA AL MAESTRD DE EXISTENCIAS -

ND. DE ARTICRO: 10
NO. DE ALMACEN! 1

EXISTENCIA ACTUAL: 20000

ACUMULADOS MENSUAL AUAL
POR COMPRAL 23000 51000
FOR DEVOLUCION!
su.ms POR VENTA!
POR St

SALIDAS PRUEBAS!
SALIDAS FOR MSF‘ERDXCXO!
SALIDAS FOR DEVOLLCION
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMFANIA TEXTIL

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL FROCESO

1. EL computador verifica que el nuwero del artfculo exista en el
archivo maestro dg partes y dg ah{ toma su descriecidn.

2. Se verifica tambien que el numero del almacen exista en el ar-
chivo maestro de almacenes para tomar de ahf sy descripcidn.

3. Desplinga en la :qunda pantalla l(a informacion del maestro de
existencias del articulo solicitado.

( "INICIO )

FIN
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

B.4.3. CONSULTA AL MAESTRO DE ALMACENES

La opciJn Mo, 3 de <&ste mend permite consultar la informacidhn
de cada uno de los agmacenesA‘

Al seleccionar esta opcion aparece una pantalla en donde se de-
bera digitar el nimero del alwacen deseado.

g — )

- CONSLLTA AL MAESTRD [E ALMACENES -

ALMACEN NO. 1

DIGITE LOS DATNS FALTANTES
- 4

Despuds de haber digitado el n@ﬁero del almacen deseado aparece
una pantalla mostrando su infarmacion.

4 : )

~ CONSULTA AL MAESTRO DE ALMACENES ~

ALNACEN NO. 1

DESCRIPCION TEL ALNWGEN!  MATERIAS PRIMS
TIFO DE ALMACEN: ¢

COSTO DE ALMACENAMIENTO: 0000
AREA TE ALMACENAMIENTOD (mts)! 1300

DIGITE LOS DATOS FALTANTES
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

DIAGRAMA DE ELOQUE DEL FROCESO

i. €l computador verifica que exista el almacen digitado en la pri-
wera pantalla.
-

2. Si existe éste almacen su informacion es desp leqada en la segun-
da pantalla.

( " INICIO ’




EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CAS0O PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

B.4.4, CONSULTA AL MAESTRO DE CLIENTES.

La opcidh No. 4 de ¢ste wend permite consultar

167

la informacion

de cada uno de los clientes 1ue existen en este archivo maestro.
’Al seleccionar esta opcion aparece una pantalla en donde se de-
bera digitar el nimero de cliente que se desea consultar.

4 '
- CONSULTA AL NAESTRD L€ CLIENTES -
CLIENTE NO.! 100
DIGITE LOS DATOS FALTANTES
L ' _J

, Despué: de haber digitado el nikero del cliente deseado, apare-

cera una pantaila mostrando su informacion.

- CONSULTA AL MAESTRO D€ CLIENTES -

CLIENTE NO! 100

DIRECCION: 1310 COLONTAS 1
MNICIPIO Y EDO. MEXICO,D.F. CLME
GIRD FRINCIPALS ~ TIENDR DE DEPARTAMENTOS

. AS ACUM.EN EL MES! 0 PAGDS ACUM.EN EL MES:
&%LS“&H&NB.MW% 0 PAGOS ACUM.EN EL AND2
i SALDD: 0

DIGITE LOS DATOS FALTANTES

NSURGENTES
LADA: 0000 TEL, 5245358
TIPG DE CLIENTE: 1 CON.PAG! 3

0
]

\\



s
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO
que el nimero de cliente exista en este

1. El computador verifica

archivo maestro. ,
2. §i existe este cliente, su informacion es desplegada en la se-

qunda.pantalla.
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EL CONTROL DE PRODUCCION € INVENYTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

B.4.5. CONSULTA AL MAESTRO DE PROVEEDORES

La opcion No. S de dste mena permite consultar La informacioh
de cada uno de los provecdores iue existen en este archivo maestro.

Al seleccionar esta opcion aparece una pantalla en donde de de-
bera dlqttar el ndwero del proveedor que se desea consultar.

- CONGULTA AL MAESTRO UE PROVEEIORES -

PROVEEDOR NO.! 213

DIGITE LOS DATOS FALTANTES

e . _J/

DespuéE de haber digitado el ndwero pot proveedor deseado, ape-
rece una pantalia mostrando su informacian.

.

- CONSULTA AL MAESTRO DE PROVEEDORES -
PROVEEDOR NO. ¢ a3

'M.UO DE_MEXICD, 6. A.

H
DIRECCION! URANID TRELLA
O.PCIC!PIO Y €D0.¢ MEXICO 57 TR

¢ .
IR0 PRINCIPAL: = FAN.IE F lm QUINICAS ?'I# E Qm%!”; Pﬂm

VENTAS ADUM.EN BL MES: 0 PAGDG ACUM.
VENTAS ACUM.EN EL ARO! 0 PAGOE W.g & ﬁg g
SaLno! 0

DIGITE LOG DATOS FALTANTES

—
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

DIAGRAHA DE ELOQUE DEL FROCESO

1. El computador verifica que el proveedor digitado en la primera
pantalla exista en el archivo maestro de proveedores.

2. Si existe éste proveedor, su informscidn es desplegada en la se-
gunda pantalla.

‘ INICTO ’
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EL COHTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

B.5. MENU DE MANTENIMIENTO A ARCHIVOS MAESTROS (C.I.}

Este weny esta forwado POY une serie de opciones ue peraiten
modificar la inforwacidn almacenada en los archivos maestros del
control de inventarios.

Para dar mantenimiento a los archivos waestros en este meny, se
mavejardn los siquientes tres tipos de modificaciones:

A = Alta, crear un nuevo registro )
B = Baja, dar de baja a un registro que va no se utilizara
€ = Cawbio, hacer corvecciones & un reqistro va existente

Dentro de este grupo de archivos se encuentran los siguientes;
naestro de partes o artfculos, maestro de existencias de los artfcu-
los, maestro de almacenes, uaﬁstro de clientes vy maestro de provee~
dores.

- CONTROL UE FRODUCCION E INVENTARIOS -
MENU € MANTENIMIENTD & ARCHIVOS MAESTRDS

1. MAESTRD DE ARTICULDS
24 MAEGTRO Hlmﬁéﬁs

S

TRO DE PROVEEDORES
+ VOLUER AL MENU PRINCIPAL
7+ FIN DE TRAMAJD

3
@
3
MRRR
2
2
m

TECLEE La OPCION |_}

L J
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

B.5.4. MANTENIMIENTO AL MAESTRO DE ARTICULOS.

La opcich No. 1 de este mend permite modificar la informacicn
del archivo maestro de artfculos.

AL seleccionar €sta apcidn aparece una pantalla en donde se de-
bera digitar el nimero del artfculo 1ue se despa actualizar vy la
clave del movimiento que se desea realizar (A,E o C). :

= MANTENIMIENTO AL MAESTRO [E ARTICULOS ~

NO. DE ARTICULO: 10
TIFD DE MOVIMIENTO! A

DIGITE LOS DATGS FALTANTES
. J

Dospues de haber diqnfado los datos anfcrngras, aparece una
pantalla en donde se podra modificar la informacion de cada uno de
los artfculos.

- MANTENIMIENTO AL MAESTRO DE ARTICWLOS -
NO, DE ARTICULO! 10 NYLON RIGIDO 15/1

UNID.DE MEDIDA: KG TIPD DE ARTICWLO! C  NIVEL DE LA ESTRUCTURAL C
PROCEDENCIA} N FROVEELOR! 213 TIEMPO DE ENTREGA: 15 DIAS

COSTO ESTANDAR!  4C000  DEMANDA ANUALY 120000
COSTO UNITARIOt 48000  CANTIDAD MINIMAS 6500
ULT.PREC.CONFEAS 43000  CANTIDAD HAXIMAS

PRECIO DE VENTAY 00000  FUNTO DE REORDEN: 6.:00

RESERVA DE SEGI.RIW«D. 4000
LOTE ECONOMIED DE COMPRA! 20500
LOTE ECONOMICO TE PRODUCCION: 00000

L DIGLTE LOS DATOS FALTANTES Y,




173

EL COMTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FPRACTICD EN UNA COMPARIA TEXTIL

Uns ve: 4que se havan realizado todas Llas modi,ficaciones, el
computadur imprimivra un reporie wmostrando la situacion anterior de
la informscidn v la situacion posterior a las modificaciones de cada
uno de los artfculos afectados.

MANTENIMIENTO AL MAESTRD [€ ARTICILOS :
FECHA? 15/03/8% HOJA NO. 1

INFORWCION ANTERIOR

NO DE ARTICULO! 10 DESCRIPCION: Nylon Rigide 15/1 TIPO DE MOV, C
Unid, Med. KG Tipo de Articulo C Nivel de {a Estructurs 0

Pracedencia N FProveedor 213 Tiespo de entreqa 015 Dias
Costo Std, +00 lemanda Anual 120,000
Costo unit +00 Cantidad Minise 4500
Ult. F. Compra 00 Cantidad Maxima 27,000
Precio Vta, 00 Funto de Reorden 6,500

Reserva de Seq. 4,000
Lote Econe Comp. 206,500
Lote Econ. Frod,
INFORMACION POSTERTOR
N0 DE ARTICLO! 10 DESCRIPCION: Nylon Rigide {5/4 TIFO DE 8OV, C

Unid. Med, KG Tipo de Articulo C Nivael de la Estructura G
Procedenciz N Proveedor 213 Tiespo de entraga 01% Dias

Costo Std. :&.00 Desanda Anual 120,000

Costo unit 100 Cantidad Minina 4¢500
Ult, P, Compra 480,00 Cantidad Maxime 27,000
Frecie Vta, «00 Punto de Reorden 4,300

Reserva de Seq. 000

Lete Econ, Come.
Lote Econs Prod,

e

20,500
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EL CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICC EN UNA COMFPARIA TEXTIL

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

i.

El computador verifice que el tipo de movimiento sea: A = Alta,
B = Baja o C = Cambio. ,

Si el movimiento es una alta, se creara un nuevo registro para
el articulo; si es un cambio, se wodificara’ solamente ta infor-,
macion al registro va existente; y si es una haja, se marcara
el registro cowo no utilizable (R).

En la segunda pantalla se ingresan tos datos por primera ver o
se modifican los va existentes.

"La informacion capturada por la sequnda pantalla se almacenara

en el archivo waestro de partes.

Al terminar ye realizar todos los wovimientos para este archivo,
se imprimira un reporte wostrando la situacion anterior y poste-
rior al mantenimiento. :

‘ INICIO- ’
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EL CONTROL DE FRODUCCION € INVENTARLOS
CASO FRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

BE.5.2. MANTENTMIENTO AL MAESTRO DE EXISTENCIAS

La opcich No. 2 de dste mond permite modificer la Informacidn
referente al saldo, & los conceptos acuwulados mensuales y a los
concepteos acumulados anuales por entradas y salidas del almacen de
cada uno de lLos artfgutos. ,

Al seleccionar esta opclog aparece una pantalila en donde se de-
bera’digitar et ndmero del articulo, el nukero del alnacen y el tipo
de wovimiento que se desea realizar,

r )

- HANTENIHIENTO AL HAESTRO D€ EXISTENCIAS -

NO. DE ARTICULOS 10
NO. DE ALMACEN? 1
CVE, DE HOVIMIENTO! C

DIGITE LOS DATOS FALTANTES

L )

Despuc& de haber dlgit,do los datos anteriores aparecera’ una
pantalla en donde se deberahn introducir las madificaciones para et
artfculo deseado.

a8 m
- WANTENIMIENTO AL NAESTRO DE EXTSTENCIAS -

NO. DE ARTICWLO: 10
NO. DE ALMACEN! 1
CVE.IE MOVIMIENTD! C
EXISTENCIA ACTUAL: 20000

ACUMLADCS MENSUAL ANUAC
ENTRADAS POR COMPRAS 25000 251009
ENTRADAS FOR DEVOLUCION!

SALIMMS POR VENTAL

SALIIAS FOR FRUEBASY S 31

SALIIAS POR DESFERDICIO
SALI0AS FOR TEVOLUCION:
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMFARIA TEXTIL

Una vez realizadas todas las wodificaciones en el archivo de
existencias, el couwputador imprimivs un reporte mosfrando’la infor-
wacion de cada artfculo antes y despues de la actualizacion.

WANTENINIENTO AL WAESTRO D€ EXISTENCIAS
FECHAS 16/05/85 HOJA WO, 1
ARTICULO 10 Nylon Rigide 15/1
ALMACEN? 1 MATERIAS FRIMAS
TIPO DE MOV,
INFORMACTON ANTERIOR - INFORMACICN ACTUAL
EXISTENCIA ACTUAL 20,000 20,000
‘| acumnanos
ENTRADAS POR COMPRAS .
ENTRADAS

POk COMPRAS
ENTRADAS POR DEVOLUCION
SALIDAS POR VENTA
SALIDAS POR PRUEBAS

S o

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

1. El computador verifica que el annro det artfculo exista en et
maestro de partes y de ah{ toma su descripcign.

2. Verifica que @l ninero del almacen exista en el waestro de alma-
cenes y de dste toma su descripcion.

3. Verifica que el tipo de wovimiento sea alta, baja o cambio.

4, Los datos ingresados o modificados se almacenan en @l archivo de
existencias.

5. Se imprime un veporte con la informacidn anterior.y posterior al
mantenimiento de cada artfculo.
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EL CONTKROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICQ EN UNA COMPARIA TEXTIL

B.5.3. MANTENIMIENTO AL MAESTRO DE ALMACENES

La opcidn No. 3 de ¢&ste mend perwite wodificar la informacion
contenida en el archivo mgestro de almacenes.

Al seleccionar €sta opcionh aparece una pantailta en donde se de-
bera digitar el nulero del almacen wue se desea dar de alta, dar de
baja o modificar, as{ como el tipo de movimiento.

— \

- MANTENIMIENTOD AL MAESTRO DE ALMACENES ~

ALMACEN N0, 1
TIP0 1€ MQV) ©

DIGITE LOS DATOS FALTANTES

L ‘ _

Despues de haber d|qifado el numero del almacen vy el tipo de
movimiento deseado aparecera la siguiente pantalia para que en eila
se ingrese o modifitue la informacidn.

~ MANTENINIENTO AL MAESTRO DE ALMACENES -
ALMACEN NO. 1
TIFO DE MOV, C
bESCR!PC!DN DEL ALMACEN: MATERIAS FRIMAS
TIFQ DE ALMACEN C

csTo DE ﬁLMCENAH ENTO: 0000
AREA DE ALMACENAMIENTD (mts)! 1500

DIGITE LOS DATOS FALTANTES
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EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOQS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

A

Una vez realizados todos los movimientos de altas, cambios vy
bajas, se imprime un reporte para verificar la informacidn de les

almacenes afectados.

MANTENIMIENTO AL MAESTRQ, IE ALKACENES
FECHA  16/05/85 HOJA MO, 1
ALWCEN MO, 1
TIFOIE WV, &

ATES TESTIES,

DESIRIPCION DEL ALMACEN! .. __ KATERIAS PRIMAS
TIFO DE ALMACEN: : 1
COSTO DE_ ALWACENANIENTO: . 501000
AREA DE AN, (NTS) § — 1,500

/

DIAGRAMA DE BLOQUE. DEL PROCESO ,
{. EL computador verifica que se digite algun numero de almacen,

(1-9), v aue el tipo de movimiento sea alta, cambio o baja.

2, La inforwacion capturada por La pantalla se alwacena en et ar-
chivo maestro de almacenes.

3. Se imprime un reporte con la informacioh anterior y posterior al
proceso de actualizacidn.
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EL. CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPANIA TEXTIL

B.5.4. MANTENIMIENTO AL HAESTRO DE CLIENTES

La npcidan Ho. 4 de e5te nend permite dar de alta nuevos clien-
tes, modificar la informacion a tos clientes va existentes o dar de
baja a aquellos que va no realizan operaciones con la cowpatia.

Al seleccionar esta opcidh aparece una pantalla en donde se de~
bers’ digitar el ndnero del cliente vy el tipo de movimiento deseado.

e A
- MANTENIMIENTO AL MAESTRO D€ CLIENTES -

m‘ M w
TIPO DE HWIHXENTO'

DIGITE LOS DATGS FALTANTES

— v,

Despue% de haber digitado los datos anteriores aparece una pan-
talta en donde se podra’ ingresar o modificar Lla informacion del
cliente en cuestion.

(" N

- MANTENIMIENTO AL MAESTRO DE CLIENTES -

CLIENTE NO: 100
TIFO D€ MOVIMIENTO @ A

NOWERE ! o NN

DIRECCION: INSURGENTES 3426 COLINIAL 0000000000000

MNICIPIO Y £D0. MEXICD,Duf s CLAVE LADA: 0000 TEL, 560025

GINO PRINCIPAL!  TIENDA DE DEPARTAMENTOS  TIPO D€ CLIENTE: 1 GONMPAG! &

VENTAS ACUM.EN EL MES! 0 PAGDS ACUN,EN EL MES: 0

VENTAS ACUN.EN EL ARD! 0 PAGES ACUMIEN EL ARD: 0
SALDO: 0

DIGITE LUS DATOS FALTANTES

.
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El. CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO PRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

Una ver que se han realizado todos los movimientos de altas,
camblos y bajas al maestro de clientes, el computador imprinird un
reporte para verificar la informacidh actualizada.

MANTENINIENTO AL MAESTRO [€ CLIENTES
FECHA!  14/05/85 HOJA NO. 1

CLIENTE NO! 100
TIPO DE MWi A

LIVERFOOL, S, A,°
INSLI’\‘GENYES SR 1310 COLONIAS  INSURGENTES
CVE LADAY 0000 TELEFONO 5407025
1 CONDJPAG {

DIRECCION!
WNICIPIO O EDO: MEXICO, D.F
GIRO PRINCIPAL! TIENDA 1 DEPARTAMENTOS TIPOL.CTE?

VENTAG ACUM.EN EL MES
AS ACUM.EN EL ARQ

-ow

T coooo
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EL CONTROL DE FRODUCCION E T
CASO FRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

DIAGRAHA DE BLOGUE DEL PROCESQ

1. El computador verifica que el tipo de movimiento <ue se digitd
por pantalla sea alta, cambio o baja.

2. La informacion capturada para cada cliente en la segundd panta~
lla se almacena en el archivo maestro de clientes.

3. Se imprime un reporte para verificar que el mantenimiento se ha-
va realizado correctamente en cada uno de los clientes afectados.




EL CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS

CASO PRACTICO EN UMA COMPARIA TEXTIL

B.5.5. MANTENIMIENTO AL ARCHIVO MAESTRO DE FROVEEDORES

La opcidn No. S de este mend permite wmadificar

182

la informacidn

de los proveedores o bi€h dar de alta nuevos proveedores en este ar-

chivo.

Al seleccionar €sta opcion aparece una pantalla en donde se de-
berd digitar el ndmero de proveedor y el tipo de wmovimiento deseado

que puede ser alta, baja o cambio.

DIGITE LOS DATOS FALTANTES

.

([ A
~ MANTENIMIENTO AL MAESTRO I€ FROVEEDCRES -
PROVEEDOR NO.: 213
TIFO DE MOVIMIENTO! A

",

_Después de haber digitado los datos anteriores aparece una pan-
talla en donde se podrd ingresar la informacidn para un nuevo pro-

veedor o modificar la de uno va existente,

r
~ MANTENIMIENTO AL MAESTRO DE PROVEEDORES -

DIGITE LOS DATOS FALTANTES
.

PROVEEDOR N0, 213
TIPO DE MOVINIENTO: A

NYLON DE MEXICD,S.
DIRECCION: URANTO 1 o COLONIA? ESTRELLA
MNICIFID ¥ E10.¢ MEXILOLb.F CLAVE LADA! 0000 TEL. %36
GIRD PRINCIPAL! ~ FAB.DE FIERAS OUINICAS  TIPO DE PROVEED! { CON.PAG! §
VENTAS ACUM.EN EL MES! 0 PAGOS ACUN. !
VENTAS ACUM.EN EL 40! 0 - PhOS ectMe B heat

SALDDS  X000K

-\
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ELL. CONTROL DE FRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FRACTICO EN UNA COMPARIA TEXTIL

Une wvez que se han realizado todos los movinientos de altas,
bajes y cambios, el computador imprime un reporte para verificar que
tas modificaciones se havan hecho corvectanente.

MANTENTMIENTO AL MAESTRO DE PROVEETORES
FECHA}  18/05/83 HOJA MO, ¢

FROVEEDOR NOT 213
TIFQ DE MOV A

NOMEBRE
DIRECCION: COLONIA! e csmiann
MUNICIPIO O EDO: CVE LaDA 0000 ~TELEFOND
GIRD FRINCIPAL! TIFO.CTES - COND.PAG -
VENTAS ACUM.EN EL MES )
VENTAS ACUM.EN EL ARO 0
PAGDS ACUM.EN EL MES 0
PAGOS ACUM.EN EL ARG 0
SA.DO 0
NOMBFE ! LIVERPOGL., S+ A
DESPLES
NOMBRE } NYLON DE MEXICO, S A
DIRECCION! uwx COLONIA; ESTRELLA
KUNICIPIO O EDO: MEXICO, D.F CUE LADA? 0000 TELEFONO
GIRO PRINCIPAL! m.nc "FIERAS DUINICAS TIFO.CTE! 1 COND.PAG 1
VENTAS ACUM.EN EL MES 0
AS ACUN.EN EL AW 0
PAGOS ACUN.EN EL NES 0
PAGOS ACUM.EN €L ARD 0
SALDO 0
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El. CONTROL DE FRODUCCION E IMVENTARIOS
CASD FRACTICO EN UNA COMFARIA TEXTIL

DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO

{. El computador verifica que el tipo de movimiento sea alta, bais
o cambio.

2. La informacidn capturada para cada prvoveedor serd alwmacenada en
el archivo maestro de proveedores, .

3. Se inprime un reporte con las modificaciones efectuadas a este
archivo.

‘ INKCIO >

FIN



185

el CONTROL [E PRODUCCION E INVENTARIOS
CASO FPRACTICO EN UNA COMFARIA TEXTIL

4,2,3. DISEND 0T REGISTROS

Far: un adecuado procesamiento de datos, es necesario pla -
. . I 4
near la distribgoion ¥y La naturaleza de log datos que szevan alma-
cenados.

EL ordenamiento vy seleccidn de datos de acuerdo comh un orden
"ango 6 bien con caracter!sttcas similaves, es requerimiento in -

digpensable para g conversion oviginal de Les datos & una fovme
i
mas util.

Sza cual fueve el digpositivo a utiligar para transmitiv los
datos a uns computadora, es necesario conocer el "ESQUEMA& LEL RE-
GISTROD' a utilizar, Este esquema consiste en definiv Las longitu-
des vy  cavacteristicaes especiales de los campos que componen loa
registiros de un archivoe determinado (DISERD DE REGISTRO)Y.

A manera de 2jenplo se presenta el archivoe macstre de calen—
dario de operaciones, Fara Lo compania "X" £ste archivo contiene
identificados Los dfas de cada uno de los meses del ailo que son
Laborables, festives, etc. v es utilizado para elaborar &l pro~-
nistico de produccion, avances de fabvicacion, etc.

El dizefio de los registros que forman este avrchivo maestro se
define con Las caracter{stices siguientes!

1) Archiva! CALEND 2) Ovganizacion! INIEXAIDO 3) lLongitud: 56
4) Long.de la Llave! 3 S) Foscicidn Inic.de la Llaved 3

La descripcidn de cada uno de Los campos es la siguiente!

TESCRIFCION POS.INIC. FOS.FINAL, LONG. DEC. ASN
Iden.del registro 1 2 2 o] A
No.Centro de Costo 3 S 3 ) N
Nimero del mes &6 7 2 ] N
Estado del Registro a8 8 1 - A
Ifas en el Mas 9 39 31 0 N

A continuacion se describe el disedo de registvo de cada uno
de los archivos utilizados para et Sistema de Contvol de Froduc -
cion @ Inventarios que se expone:
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acenive contiene la
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TFOEIC IONE,! .
1TRIAT FIN LOMG. DEC.

. = 2 - 2
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7 o 20 - A
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o7 38 Z ; N



1687

RO DD CENTRO DR COSTNS wvs
TI0M. - Egta archive tontg

yACIaN de cada uno de oz
de €33tac.

Tannas
Indevaan
o

rnentificanion del Req ! 2 2 - A IDERTG
SHmaro Ce CEnTro da Cox 3 g 3 a N LZnOnT
&3?ido dnt nglsfrp L3 12 1 - 8 GSTREG
“an el Zentro _ - 2% 20 - ‘A PESCRY

to mor Hora . 33 9 W N Tagugh

voguztivas travajo (Masg) 33 X i NoOUNTPRD

rRCctas A < M HARIND
vaductivas 33 3 ' N HORPRE

Actwal L) £é 3 I NOEFRIADY

o] 2 a HORLAR

Aratlas por dra



_ ) e MAESTRO DE CLINNTES xe g
DO ARCHS Clienrag OESTEIRCION = ot artn i enntiene s
e A0 aTtovwaCion d@ cada ane o3 65 clientes

panT Gy e
AT SV
WINGITUD

e 2 2 - A IDEREG
3 N = 0 N WyMe |
3 G t - . A ESTREG
? 28 20 - A NOMCLI
29 a2 jads] - A CALNUM
49 &SR 20 - A COLONT
469 - 28 20 - A - MUNEST
; S B
i b4 100 7 N B
Blee as slienTe 104 129 20 - A ﬁIREﬁﬁ
Tanoue L. o=ate § 124 i 4 - A TIPCLY
Ciave de aand, de Pago 122 o2 1 0 N CLUFAS
2
4
s
Ventas Acidin. en el Masg {23 13t 9 0 N VENACY
Yentaz ACum, 2n 2. alo 132 184 ? o] N YENAR]
Fagas Acun, 2n el Hes 191 149 2 O N PAGMES
Magni ACUm. en B aho 50 158 ? { N - FAGARO
PRI LS9 a7 i 0 W SALDY



189

NOMBRE DR ARCHIVO. Extrue

. RIFCION, te 3rchive mmatizan g
[P0 DE ORBANT ZACTON ; . Indetada Lt a d— LoevoducTta, 6 Jea Les
POS. LHICTY DE LA 'gAUh: = "tes qna companan Al Brodic te i
lONﬁ‘fUD DE LA LLAVE. iAY BrOpPOYTian, .
LUNGIFUD DEL ARCHIVY: 300
POSICIONES ML
DESLCRT LI oM INTCTY TIN LONG. DEC, A/N Lﬁm‘
Identificacion del Regl!itro 1 i e - & IDERET
Numara de Articulo 3 12 10 -~ A WUMART
Estano del Registro V3 i3 i - ] STRES
B o= Qaja :
Clave del Nivei [ Y | 1 - A CLYNTW
Gentro de GCosto No. ¢ 15 17 3 o] N CENCE
tentrn de Costo No. 2 L8 20 3 0 N CENCD
Centro de Costo pa. 3 N 23 3 p] NS EMCT
Centro de Costo No, 4 23 =246 3 0 N CENGA
Gentro de Costo No. 5 o7 29 3 g N EENES
entro de Costo No. o 0 3z 3 Q N GENC&
entro de Costo No. 7 33 I3 3 Q N CENCY
Gentro de Goasto No. B 3 38 3 ] N CENCR
Cantrro de Casto No. ? 39 4y 3 0 M LENGCS
Centro de [osto No. 10 &2 44 3 9] v CENG1O
Gant. Erad..x Hora No. | ay 51 4 0 N CANFIY
Gant., Prad. x Hova No, 2 §5 Sg 7 ] N LANHD
Cant. Prad. x Hara No. 3 7 e 7 0 N GaNMS
Gant. Prod. x Hora No. 4 55 22 ? ] M LanHa
Gent. Prod. x lora No. § ) 79 2 0 N CaNH5
Cant. Frod, x Hore No. 4 RO a6 7 0 N CANKE&
Lant. Prod. x Hora No. 7 37 93 7 0 1 CANM?
Gants Prod. x Hora No. 8 ?4 10C 7 9 M CANHEB
Cant. Frod. % Hora No. ¢ 404 107 2 0 N DANHZ
Gan Prod. x Hora No. 10 108 144 7 [¢] N CANH1O
Eamponente No. { 1:9 124 10 - 4 QoM
Componente No. 2 129 134 10 - A CCmED
Componente No. . 135 144 i0 - A COMER
Conponente No. 145 154 10 - A GOMFg
Componente No. § 155 164 10 - 4  LOMPS
Componante No. & 1465 174 10 - A COMF6
Conponente No. 7 173 184 10 - A LOMPT
Compornente No. 8§ 183 194 10 - A EOMPE
Gomponente No, 9 {93 204 o - A COnFY
Componente No. 410 205 214 10 - A COMPLO
Lant. X Comp, Na. 4§ 245 224 ? [¢] N CANCY
Cant. X Comnp. No. 2 20 228 ? 0 N CANCT
Cant. K Comp. No. 3 227 235 7 0 N CANC3
fant., X Lomp. Nao. 4 239 242 ks ¢} N' CANCa
Cant, X Comp. No, T 243 249 r 0 N CANCE
Cant. X Comp. No. & 250 254 7 0 N GCANCA
Gant., X Conp, No. 7 237 243 7 0 N GANCY
Ean:. Q Comp. No. g 2%? g‘o 5 0 g Cgﬁgg
ant. anp, No. N 7
Cant, X Coms. No. 10 L IS 7, 8 N EaNET



) ARCHIVA .5 e0v CLICKIFTION.- S7te arcnive contlene 2
T ok F‘f"‘“l“"‘N c Jaenencial TEZIstYO ntgravioe de ios movinientos
- ne = 12 cida une o8 LoS almacenes (entradas, -
’O"':HJ- satidqas anurrtes, atc,)
WIONGT T 32
"'J"'ICI(WE., JOHBRE
TEIS NI AN INICTD FIN LONG. DEC. »s/# CAMRD
B#at1 i tac o fel FBgsive i 2 2 - & IRTRER
de avtiitto | e 3 12 10 - & NUMaRT
tafdn 0el Reyisirc’ & = AnwTIER 43 te 1 - f ESTREG
®o= Ha,d ! .
ave d3 MOovimataatn L4 15 2 - A CLUMOV
“acha del Movimiantc 14 21 6 ] N FELCHOV
dovs o2l Mavow entz a2 w7 5 O N HORMOY
HuwBd de Almacss o 0.0, Cea 30 3 0 o HUMALM
nantidan 33 37 7 Q N CANTIL
Fa.do entacior S 38 2 7+ 0 N. FaLaNf
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Auw ﬂﬁF TRQ DE _PORTES 0 ARTICULNS #44
DRSe CTON

NOMERE DEL ARGHIVE Fyrnas = Aste archivo Tontieng la
leq a8 ORBAN . ZACLON [nde\;ao INFETMAc AN genaral de Las articuios o

POS, INICIO DE LA LLAVE: 3 sAtes manviejadas @n la Jowpatia pars

LONGITUD D Loy 4. LAYE: 19 IANTIoLIr {35 Avistancias

LONGITUD DEL ARCHIVO: 156

. . N ~'l.l"’r’IC)f‘JF-'S‘
DESOCRIFCTION INICTO ~iN LDNG.
tdenti ficacion asl Reqistra 1 2 2 - A TDERED
- Newero ﬂel articule . 3 ‘e 19 - A hUmpRt
Lytado del Registro A = gc\uvu 13 13 1 - A ESTRED
. B = Raja

Descripcion o 4 - 33 20 - A DESCRT
Unicad de Medida 24 35 2 - A UNIMED .
Costo Estandar 34 a4 % 2 N CNSEeEST
U;inmo Cos*o de Conpra ' Ly 33 7 2 N ULTCOS

F“racia _ge Vanta . 54 &2 9 2 N PREUVEN
fopn dd Articule L= Es* uctyra o3 63 1 - A TIFART

& = Jusestrusturs
. . L = Material Corp-ado
Nivel de la Estructura (A) a (2) : 54 hd { - A NTYEST
Frocedencia N = Nacijonal . £5 53 i - A FROCED
. [ = Impartade ’

No. Froveedor Habituat 14 o g o N NOERSU
Trempo dg nd1u|~x§|g '? Zntrega en Dias (Ta) zi f% 3 g ﬁ gg%ﬂ o}
Neserva de Segurida ) 7 R
funto_de Reorden Fr) 31 g7 14 9 N PUN&EE

Lote Lasnonico de Gompra (L} a8 94 7 0 N LOTCOM

Late Scanonico de Fro ducc1on (Lp? 95 104 ? 0 N LOTPRN
uamanda Avual (D3 102 108 7 3 N - DEMAND
Costo Unitario (Cu) ‘%OZ 1IZ Y 2 N CgSgNI

antidad Minimna erm tiga {min? : ia ]
santlgas Blpipa Eermitige fnin) {85 134 ] 9 N‘ Sarniﬁ
Grupo a“que metpnece (A,B oG} L32 132 i - N GRUPER
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“ronar OE:"A.ﬁ”IUN £3re ars
;"»Qt‘lhﬂc

ne

-

LOnG,. DEC,

Identiticacion nel Fegistro | 2 et - A
Numero dzl Articule 3 12 10 - A
Numero del Ganira de Cog'o '3 \5 & ] M
Zstado del Registro A = Activa ) I 1 - &}
B = Haga
Energ 25 9 0 N
Febrar 14 g . 9 N
Marzo 3 ? ] I
abril ) . oped 4 ¢} M
Mavo a1 ? Q N
Junio 70 ? ) hE
JuLin 79" K ) N
Agos 38 9 ) N
\prnvmhrn &9 il o n
Jectunbre 106 2 9 h
Nov i embre 109 ? o] N
Dxcxembre 124 9 9 1]
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4,3+ GLOSARIO LI TERMINOS

ARCHIVD.~ Conjunto de registres con informaricn homogenca a un a-
sunto en particular ¥y tratados como una unicdad,

CAMPQ.~ Conjunto de caracteres adyscentes relacionados entvs s
. i K
considevados como una unidad. Ejomplot un grupoe de caracgtéres ue
’ ’ N
ge usan para representar un ndmero o codigoe de articulo.

CAFTURG .~ Accion de ingresar manualmenie datoes al computador por
medio de un teclade (de un disponitive de entrada y/o salida)

R L’ . .’
CONSUILLTA«~ Accion de visualizar La informacion contenida en la
memoria del computador por medio de una pantalla,

CONTROL.. ~ Es La medicidn de los resultados actuales y pasados, en
relacion con los esperados, vya sea total o parcialmente, con el
fin de corvegir, mejorar ¥y formular nucvos planes.

s . !
DATD;w Es cualquier transaccions hecho, cantidad, Letrﬁ. pa lahra
0 Pimbolu para representdar una idea, objeto, conmiicion o situa-
cion.

DEVANALIO .~ Procese de produccion en ta industria textit, el cual
consigte en cambiar de un envase a otro a una fibra.

DIGITAR .~ AcciJn de maniobrar el teclado de una pantalta,

DIRECCION.~ Es un elemento de la Administracion en el que se lo -
gra la realizacion efectiva de todo lo planeado, por medio de la
autoridad del administrador, ejercida a base de decisivnes, ya
agea tomadas divectamente, va, con mas frecuencia, delegando dicha
autoridad, v se vigila simultansamente que ge cumplan en Lla for -
ma adecuada todas las ovdenes emitidas,

ENTORCHADRD .~ Froceso de producci&n en lLa industiria textil el cual
congiste en recubriv a una,flbra (elastica como el hule, la licra
etc.s) con otra fibra no elastica.

FIHRAS DURAS.~ Son aquqllaé fibras obtenidas de groductos vegata~
les (excepto el algodon), tales como el henequen, yute, hixtle,
atc

FIBRAS NATURALES.~ Son aquellas fibras obtqnidas de productos ve-s,
gqetales o animales como ol algodon, henequen, yute, hixtle, Lana,
etc.,

FIERAS QUI”}CAS‘W Son aquallag fibras obtenidas a partir de pro -
ductos organicos como efb pelyoleo ¥ la cmgulosa. EJemQLo de ostas
fibras son el nylon, el pollester, el rayon, el acrilan, etc.

FIBRAS SINYETICAS .~ Ver fibras qu{micas.
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HUSO.~ Dispositive maecanico de lae maguinae procesadovas de fibra
que sirve generdtlmente gara tedtarizary, rizar, etcs las fibraa,

THNLISTRIAS [E TRANSFORMACION.~ Compyrande aqunllas empresas ue se
dedican a La elqborachn de molervias primas o cemi—elabovadas o a
ta transformacion d2 estas, MECanica o manualmente Cindusira tex-
til, ndustvia atimenticia, etc.).

INDUSTHF !AS EXTRACTIVNS .~ Son aquellas aue obtienen groductos na--
turalee sin modificarles de manove escencial (minerta, caza, pes-—
ca, etc.)

INTIUSTRIA TEXTIL .- Ramalde la industria de la transfovmacioh ue
se dedica a la produccion, procesamiaente v tejido de todo tipo de
fibras. .

INVENTARIUS.z Son los materiales 1ue se tienen almacenados pava
su utilizacion o venta posterioress las existencias asumen la for
ma de! materias primas qpé =) tlenen pavra elabovarlos, articulos
en proceso de fabricacion y articulos terminades en espera de sev
vendidos, etc,

MENU.~ Conjunto de opciaones que despliega el computador para vea-
lizav un trabajo determinado.

ORGANIZACION.- Es la es*rucfuracio% tecnica de las relaciones 1ue
deben existiv entre Lag funciones, niveles, y actividades de Los
elementos materiales ¥y humanos de un ovganismo social, con ef fin
de lograr su maxima eficiencia dentro de los planes y ob jetivos
sefialados.

FANTALLA= Unidad de  entradarsalida de datos al computador, por
medio de la cual se pueden ingresar los detos al computador, asi
como visualizar Los que ya tiene almacenados dentro,

FROCESO.- Conjunto de tareas especificas que constituyen una uni-
dad de trabajo pPara un computadovr.

FROCESAMIENTO DE DATOS.~ Es cualquier mefodo o procedimiento usa-
do pava realizar funciones contables, es*adistocas. adminigtrati-
vas o cient{ficas, ‘

FPROUUCTO NACIONAL HERUTO,~ Valor de La produécio% de +todos (o
bienes finales tanto materiales come inmateriales, creados en un
pafs a Lo largo de un afo.

REGISTRO.~ Un conjunto de campos relacionados entre s{, que con -
tienen informacion relativa a un asunto en particulayr y tratado
como una unidad.

RENTR NACIONAL +~ Se conoce con los nombves de impuesto o contribu
.cion. Con mllos el gstadn cubvre sus gastos conclsfenfes an aten—~-
dev tos serviclos publices de sequridad, educacion, justicia, co~
municaciones, obras publicas, etec.

SORT .~ Froceso ejecutado por el computador que consiste en clasgi-
ficar u ordenar lLog reQ|strog en forma ascendante o descendante
dentro del avchivo.
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TELAR .~ Maqurna tejedova de fibras para produciv lienzoes, telas o
cintas, etc,

TEXTURIZALOD .~ Froceso de produccion en la industyia textil el
cual consiste @n dar Friccidn v calovr a una fTibve (nrleon genevel-
mente) con el fin de hacerla suave al tacto, darle volumen a cucy
POy Tizarla etc,
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CAPITULD Y. ANALISIS DE PROBLEMAS Y ALTERNATIVAS DE SOLUCION.

En la actualidad la Industria Textil wexicana se enfrenta a una
serie de problemas dqyivadus tanto de su desarrollo histofico cowmo
de La situacion econowica por la que atravieza el pafs,

La estructura de esta industria compuesta principaluente por
las rawas del atgoddn, lana y fibras sinteticas se enfrenta a pPro-
blemas un tanto diferentes en funcioh de La naturaleza de cada una
de &stas ramas.

l.a vama del algodon por ejewplo, cgntinda con la tendencia ini-
ci{da hace ya algunos afios de dlsminqﬁion progresiva en su utiliza-
cion por la Industria de la confeccion wexicana.

Adicionalmente a Lla sustitucion det algodoh, por las fibras
sintéticas, el consuwo del algodon, se vid influido al igual que el
de otvas fibras textiles por la reduccion del poder de compva de la
poblacidn, resultado de La inflacion generalizada aue vegistro la e~
condwia del pafs durante 1982 a 1984 y que detevwind una reducciohn
de la produccion que del gasto familiar se dedica a la compra de
prendas de vestir vy artfculos textiles para el hogar.

Ante esta situacion, el camino was viable para solucionar el
problema de la disminucion de la demanda nacional del algodch es ta
exportacion, debhido a 4que en el wercado internacional hay demanda
%uflcienfe para absorber el excedente de la produccion nacional de
esia.flbra.

El ramo de la lana por su parte se sigue enfrentando a la insu-
ficiencia de la produccidn interna de esta fibra natural, razoh por
La cual la industris lanera del pafls depende fundamentalmente de la
importacidn de lana de paises cowo Argentiva y Austrvalia.

Aunado a este problewma, la devaluacion de la woneda y la eleva-
cidn de los precios de lana durante e! ltimo aiio en el mercado in-
ternacional ha repercutido desfavorablemente a las ewpresas laneras
was importantes del pafs.

Para vewediar este problema, se han iniciado programas oficia-
les de fowento & la ganander{a ovina, sin esbargo, estos nwo se han
concentrado en aumentar la poblacidn expiotable para fines textiles.
For Lo tanto, se deben acelerar los esfuerzos por incrementar las
importaciones de g9anado ovino, wejorando al wmismo tiempo la calidad
y cantidad de la lana wediante La explotacich de las vaviedades ade-
cuadas. )
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Para lograr esto se deberah diseRar canales de financiamiento y
couercializacidn que eleven la rentabilidad de ta explotacioh gana-
dera.

Las fibras sintdticas por su parte, cuentan con insusos para su
produccidh. sin ewbargo, la polftuca de llevar los precios internos
& los nlvnlos de precios internacionales ha hecho que los costos de
produccioh se eleven en forma considerable.

En la actualidad, la produccion nacional de fibras sinteéticas
satisface Los requerimientos del mercado interno ew su totalidad, la
inportacidn de estas fibras es winiwa y corresponde a productos wuy
especiales.

Ante esta situacion, la exportacich de fibras slntéticas'nfclo~
nales se alcanzard cuando se obtengan los niveles de produccion in-
ternos a  precios que puedan cowmpetir en los mwercados internaciona-
les.

. La situacidn scondmica actual de la Industria Textil en México
en su conjunto es conservadora, en fiempgs en que la econowfa nacio-
nal pasa por uno de los womentos mas dificiles de su historia.

ta situacion econdmica para cada una de las compafiias en parti-
cular pertenecientes a esta industria es por ende critica. La dismi~
nucidn de las ventas y el aumen*o de los precios en los insumos o~
bligan a las cowpafifas a ser wds eficientes en su adwinistracion,
reduciendo al mdxiwo posible los g9astos e invirtiendo en proyectos
que vreduzcan los costos.,

Las conpainias antes mencuonadas, en general invierten princi-
palwente en la wodernizacich y autowatizacidn de su equipo producti-
vo olviddndose casi por cowpieto del aspecto administrativa. En e-
fecto, es un problema y bastante grave la falta de sistemas de in-
formacidn actualizados de acuerdo a las necesidades muy particulares
do' cada coapafila, ,7a ue en la actualidad los sistemas de inforuna- .
cion con que se estd trabajando son obsoletos.

Los problemas detectados en el dosarrollo del Sistema de Con-
trol de Produccidn e Inventarios propuesto en esta .investigacidn pa-
ra La cowpaila en cuestidn son los siguientes:

1. No existen en esta cowpainfa sistemas de inforwacidn que satisfa-
gan los requrimientos actuales de informacidn y control, sobre
lox cuales se towen decisiones confiables y oportunas acerca del
flujo de produccidn y los niveles de existencias.

2. Los datos se wanejan actualuente a traves de un wétodo wanual,
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. i 4 -
por Lo que la informacion que de el se obtiene es Incouplttg y
se cuenoce a destienpo.

EL personal administrativo del area de produccioh desconoce las
técnicas adwinistrativas del control de la produccidh e inventa-
rios. ot

El personal a nivel ejecutivo en esta cowpanfa, en su mayaria se
forwd en ta prdctica, por lo que sus conocimientas ¥ experien-
cias las ha adauirido en el desewnpenio de sus funciones, o bien
son profesionistas que no se han actualizado en los avances tec-
notdgicos de tos dltimos afos.

La estructura admninistrativa de la cowpania requiere de algunos
canbios con el fin de erradicar duplicidad de funciones y con-
flictos dentro de la organizacioh.

Las alternativas de solucicnh propuestas para estos problesas se
detalian a continuacidn:

Se implemente el sistewa de Control de Produccich e Inventarios
propuesto en esta investigacion, logrando con ello un apropiad
procesaniento de Los datos devivados del proceso de produccion

"y del movimiento de los materiales en la planta productiva.

La informacidn que resulte de este sistewma serd confiable,
completa y oportuna 'vya que en su procesamiento se utilizaron
como base las tecnicas administrativas del control de la produc-
cidn y del control de inventarios.

Se dnberf'capacl*ar al personal administrativo del area de pro-
duceidn e inventarios, las cuales debera utilizar como herra-
mienta an el desarrolio de sus actividades diarias.

Se debeva capacitar tanto al personal adainistrativo como al
personal directivo de esta compaiila sobre las wodernas te€cnicas
del procesamiento de datos y la influencia que estan ejerciendo
los cowputadores en la adainistracidn de las industrias como
una herramienta mas utilizada para optimizar los recursos.
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CAPITULQ VI. CONCLUSIONES

No obstante los desbalances ocurridos en la economfa mexicana a
partir de 1982, en La actualidad, la Industria Textil constituye una
de las was sdlidas industrias de la transformacidn y sigua siendo un
pilar lmportante en la econowmia nacional. Cabe sefialar que a pesar
de la caida lo9ica de la demanda, provocada por una medida res.ric-

"tiva del gobierno en 1983, la Industria Texti!l es una de Las Indus-
trias que mayor participacidn tiene en el Producto Interno Bruto Na-
cional y en el aspecto de la ocupacion, de alguna manera ha podido
mantener su capacidad cowo generadora de fuentes de ewpleo y puede

‘considerarse como una de las rawas econdmicas con mayores posibili-
dades de absorcidn de mano de obra.

En un analisis de las necesidades actuales de desarrollo que
requiere nuestro pais para superar la crisis, es iwportante hacer
hincapi€ en que @l apoyo tecnoldgico a ta industria en general, la
utitizacidn de los recursos humanos y nateriales propios y. el lwpul-
s0 a las areas productivas, seran factores importantes para un ade-
cuado saneawiento de la econowia.

Dentro  de este contexto, en la Industria Textil en particular,
la wmodernizacion tecnoldgia ¥ adwinistrativa se hace indispensable,
va que su dinanlsmo, complejidad ¥ las numerosas operaciones que in-
tervienen en el proceso de fabricacion de sus productos, requieren
de un eficiente control.

En estas condiciones, adquiere una importancia cada vez mayor,
la aplicacidn de nuevas fd&nicas y procadimientos que conlleven a un
mejor aprovechamiento de los recursos potenciales con jue cuenta es-
te sector industrial.

La implantacudh de wmodernps sistemas admlnlstratuvos y de in-
farmacicn en el Jdrea de manufactupa en las compan»as textiles, da
cowo resultado un wejor control sob¥e la produccion y las operaciao-,
nes fabviles.

Dado que estos cumplen con una funcich priwordial que es la in-
formacidn, se concluye que la aplicacidn de €stos wdtodos es una u-
tilfsima herramienta para la towa de decisiones y mejor manejo de
las empresas. .

En lo que concierne a los Sig}euas de Informacioh, la aparicidn
de waquinas y dispositivos elpctronicas dan como resultado un validg-
50  instrusento en la Administracion de Lss Empresas, ya que superan
las posibilidades de los precarnos‘yitodos manuales y wecahicos e-
xistentes para procesar la informacion.

El desarrotlo que ha tenido el proceso de la informacioh a tra-
ves de computadoras en los ltimos afios, ofrece una alternativa para
la aplicacion de wdtodos cuantitativos que coadyuven a un control e-
ficiente de lLas espresas. ,

k Una computadora es en potencia, un instrumsento poderoso para ol
trataniento de los datos, va que la pracisidn, confiabilidad ¥y rapi-
déz de la Inforwacion que resulta de su uso adecuado deriva en la o-
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portunidad de informacion y sefalamniento preciso de situaciones pe-
ligrosas Lo que peramite tomar decisiones was rapidas y acertadas; en
ta siwplificacidn de operaciones, con la consiguiente reduccion de
- esfuerzo humano necesaris pavae el procesawmiento de los datos; en la
exactitud en Llas operaciones al reducir la intervencioh manual;, en
la reduccion de costos y wejor manejo de las ewpresas al operarlas
con bases cient{ficas reduciendo al miniwo los grados de incertidum-
bre. .
En la Adwinistracidn de las Industrias, el renglon del Control

de Froduccidn e Invewtarios desewpeia un papel importantiSimo. La

necesidad de conocer 3 tiewpo los posibles desvios en el proceso de

fabricacidn y mantener en niveles optiwos las existencias hace in-

dispensable la creacion de nuevos Sistewmas de Control de Produccioh

e Inventarios cada vezr was rapidos y eficaces.

La aplicacich de Sistemas de Control de Producciof e Inventa-
rios en }a Industria Textil apoyados en un sistema automatizado de
informacion, ayudan a wantenegr un control mas estrecho sobre la pro-
duccioh v las existencias, evitando desperdicios, wala calidad, so-
bre~inversidn en inventarios, perdidas por falta de inventarios,
etc. y perwniten tomar medidas correctivas con oportunidad.

La iwplantacioh de un sistema computarizsdo de Control de Pro-
duccion e Inventarios en Lla Compaiiia "X" perteneciente al sector
textil constituye de algurna wmanera una wuestra nuy pequeina de los
posibles desarrollos realizabtes en nuestro pals con los recursos y
capacidad disponibles. .

Este sistema fue disefado especialwente para que el aYea de
Control de Produccion e Inventarios en &sta compani‘a pueda wanejar
adecuadawente Llos requerimnientos, cada ver mas complejos, de infor-
wacidn acerca de los diferentes procesos de fabvicacion y Los nive-
les de existencia.

Es sencillo entender dadas las cualidades de esta cowpaiiia, aue
la sinwplificacion det proceso administrativo redituara en un benefi-
cio a corto plazo.

£1L uso de un cowputador permitira’simplificar las tareas de
las personas Involucradas en el proceso de informacion, lo que se
reflejard en una wejor operacion en la cowpaiiia.

Laos weftodos cuantitativos aplicados en este sistema de Control
de Produccion e Inventarios, permiten La obtencioh de resultados
concretos y precisos de los niveles de existencias Lo que permitira’
el lbn:t.:nmlento ‘oportuno de materiales evitando asf los retrasos
en la producci

En el control de la produccudﬁ. la disponibilidad inmediata de
informacidh dara la posibilided de conocer en cualquier smosento la
situacioh de gada uno de los procesos vealizados y de aquellos por
realizar y towar las medidas correctivas en las poslbles desviacio-~
mes de estos procesos.

En el control de los inventarios, la capacidad de almacenamien-
to de datos del computador aunadao a las tecnicas utilizadas, pevei-
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tird et control de las existencias a traves del registro cronoldgico
de sus mwmovimientos en los diferentes almacenes y proporcionavs una
estadflstica de entradas, salidas y saldos de cada uno de los articu-
lox en en cualquier wonento.

Todos los departamentos involucrados en el sistena de Contral
de produccidn e Inventarios podran estar informados a cevca del flu-
jo de produccidn a traves de consultas inmediatas a traves de termi-
nales de 'lq cowputadora {pantallas) o reportes, lo que lograra’ la
optimizacion de operaciones y una aejor eficiencia.

Se pued2 observar en la estructura del sistewa su sencilla ope-
racion, sin ewbargo sera necesaria la capacitacion del personal en
" los aspectos adaministrativos del control de la produccioh.y los in-
ventarios, en los aspectos operativos del manejo de la informacioh a
traves de un computador, asi cowo en el manejo miswo del computador.

Los beneficios de dicha'capacitacidn repercutirah en el perso-
nal wiswo que al lograr un desarrolleo profesional vy personal, desem-
pefiara’ con un wejar rendimiento sus actividades, ohteniendo la com-
paiifa de ello la optimizacion de sus recursos huwanos y un aumento
en La productividad.

La iwplementacidn de este sistena supone una reduccion de cos-
tos de operacion, ya jue contar con informacioh confiable y oportu-
ns permite tener bases firmes para ta towa de decisiones. Sin embav-
go, es prudente aclarar que dste sistema no asegura ol buen uso de
ta informacioh, ni la tows sdecuada de decisiones, ve que estas son
actividades exclusivas de los usuarios de la informacidn.

En el desarrollo de €5te sistewa, no se abarcan aspectos de la
factibilidad del proyecto en tdrwinos wonetarios concretos, solamen-
te se plantea un sistews de Control de Praduccion e Inventarios a
traves de un sistema cowputarizado, va 1ue el haber abordado estos
aspectas de factibilidad, hubiera implicado un estudio awplio sobre
dste tewa, lo cual hubiera desviado la atencioh del objetive princi-
pal de €sta investigacich.

De estas ventajas se concluye que si bieh este sistéma fue di-
sefiado para una compatiia en particular, no dejas de ser aplicable a
ptra compaiia si se adapta a las particularidades concretas de eta,
dado 4que los conceptos de Control de Produccidn e Inventarios apli-
cados en esta investigacidn pueden ser aplicables a cualquier otra
coupaiifa cuyo proceso de fabricacidn sea similar.

Espero que Lla exposicidn de esta investigacioh los pueda con-
vencer de la utilidad vy Los beneficios que se obtendrah al aplicar
este sistexa an el wanejo de la inforwacioh.
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