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PROLOGO

€1 preéente Seminario de Investigecifn Administfativa s8 condibib -

con la intencidn de lograr los siguientes objetivos:

- Dasarrollar un estudio préctico en una empresa industrial, acerca de las -
posibles aplicaciones de nuevos conceptos de Teorfa de Sistemas, relativos
gl modelo de un Sistema Integral de Administracién, (1)*, estableciendo —
las bases parﬁ el disefio conceptual del mismo, enfocado a un Centro de Prg

duccibn, haciendo #nfasis en el Subsistema de Informacibn.

~ Examinar los mecanismos de Control de Produccién y los Inventarios y la na
turaleza de los mismus; con_objetu diz proporcionar al hombre de negocios -
una perspectiva que le permita tomer mejores decisiones, mediante la pla—
neacifn de las operaciones cotidianas de la empresa, al través de una admi,

nistracifn mls eficiente de los recursos de la misma,

~ Integrar y compendiar una serie de experienclas y conocimientos tefricos y
. précticos acerca de los Sistemas deé Produccién y de Inventarios y de los -
Sistemas de Informacifn Gerencial para la Administracién de un Centro de ~-

Produccibn, obtenidos nediante investigaciones de cempo y bibliogrA&ficas.,

Para la elaboracifn de este Seminaric y con objeto de realizar la -
investigacifn de campo correspondiente, seleccionamos a la fébrica de fibras_
‘textiles y productos guimicos Celanese Mexicana, S5.A,, debido a que ocupa en_

gl mercado nacioral el primer lugar en la produccién de fibras textiles (veq_

# Los nfimeros contenidos en los paréntesis indicen las referencias bibliogrf
ficas utilizadas bara gl desarrollo de este Seminario de Investigacién, —

las cuales se encuentran al final del misma,



Cuadrop Ném, 1, Capftulo II), logrendo asf{ que la manufactura de prendas da —~
vestir ascignda a un valor de 4 mil millones de pesos, representando la prn—J
duﬁcién total de 9,300 fabricantes, siendo fuénte de trabajo de 80-mil persc-
nas (ver Capftulo II, Marco General de Actuacién}. Os igusl manera esfa MMl
presa en la fabricacidn de productos quimicos tiene‘ una participacién muy im-
portante en el mercado nacicnal e internaciohal, ya gue actualmente fabrica -
40 diferentes prcducfos, siendo fuente de trabajo de 8519 empleados. La gran
mayorfa de sus productos son de exportacidn, encontréndose entre sus principg
les compradores: Estados Unidos, U.R.5.8., Suiza, Francia y Veneawela, los —
duales representan el 72.1% del valor total de sus exportaciones; estando in-
tegrado el.27.9% restanté distribuido entre compradores como China, Rumania,_
Alemania, Casta Hica; Colombia, E1 Salvador, Holanda y Guatemala entre otros,
[ver Capftulo II). Aunado a todo esto, factor muy importante para seleccionar

& dicha empresé ﬁara nuestra investigecidn, fua la gran cooperacidn y disposi

‘cibn por parte de los directivos de la misma, para permitirnos desarrollar —

los estudios e investigaciones necesarias en su Centro de Produccin Toluca,
en el Estado de México y en su Departamento de Sistemas em el Distrito Fedew—
ral, con objeto de analizar el Sistema Actual de Control de la Preduccién y -

de los Inventarios y el Sistema Actual de Informacidn respectivemente.

Este Seminario de Investigacidn Adminisirativa estéd integrado por -

tres capitulos:

En el Capftulo I, "Los Sistemas en sl Contrél de la Produccién y da
los Inventarios", tratamos los aspectos conceptuales bésicos de la "Teoria de
Sistemas": la naturaleia de los sistemas, su estructura y utilizacidn, la efi
cacia y eficiencia de los enfoques ds sistemas de una organizacidn, los siste
mas de informacidn y los sistemas de informacidn gerencial., Tembién tratamos
los conceptos generales de control, produccidn y control de la prnﬁuccién, Y.
establecemos las bases para el disefio conceptual de un Sistema de Control de_

la Produccifn y de los Inventarios.



No tratamos.de. preséntar un modelo rigido para el control de la pro
‘duccidn 'y de los inventarios, puesto que no hay sistema elguno que sea univer
~salmente aplicable'y ademds, que sea de éxito seguro en todas las industrias,
aln cuando existan dos fébricas completamente iguales. Nos daremos cuenta —
que el mejor control coincide con la mayor flexibilidad o adaptabilidad, asf_
como también con métodos gue no estén viciados con una deteminada‘organiza——

cidn.

51 es nuestra intencidn proporcionar datos indispensables y preci—
sos para los distintos informes y registros, para control y toma de decisiow—
nes, y todo aguel material considerado cdrﬁo necesaric para de shf trazar los
modelos que se estimen convenientes para cada organizacidn en particular, ’

En el Capftulo II, "Descripcién del Sistema Actual, hacemos ung —
andlisis da esta empresa a tres niveles: 4
a] MARCO GENERAL: Tratamos lo que representa la industria considerada a ni-

vel nacional e internacional. Oescribimos: su estructura organizacional,
sus lfneas de produccién, la ubicacién de sus plantas productoras y su ——
_produccidn, los territforios servidos, sus metas y objetivos, su crecimien

to y desarrollo y sus polfticas y précticas principalss,

b) MARCO ESTRUCTURAL: Tratamos los elgmentos que constituyen o integren la_
empresa considerada, Describimos: recursos utilizados, captacién 'y capa-
citacién del personal, estructura financiera, productos fabricados, merca

dos servidos y utilizacidn de materias primas entre otros aspectos.

c] MARCO QPERATIVO: En el que por razones de amplitud solemente analizamos_
una de las plantas productoras més importantes de la industria considera—
da. Describimos: sus instructivos y manuales de operacién (procedimigne—

tos utilizados para el control de los inventarios y la produccién}, fure



ciones y responsaebles de su ejecucién, diagramas de blogque y de flujo del
. Sistema Actual de Informacién sobre produccién e’ inventarios, documenta—
cidn fuente y formatos de control, reportes y salildas (producfés del sis-
tema), retroalimentacién y control del sistema, asf como los meoanismﬁs -
de diagndstico del sistema para porderar su eficiencia y determinar si -

cumple o no con sus ohjetivos.

En el Capftulo III, "Disefic da un Sistema Integral pafa la Adminis-
tracidn de un Centro de Froduccidn®, disefamos un Sistema Integrél de Adminis
tracién de los Inventarios y la Produccidn de la planta ccnsidérada. Dascri-
bimas: su funcionamiento e integracién, las instrucciones de operacién, los -
disgramas de flujo del sistema, los documentos fuente v Tormatos de control,_
los reportes o productos del sistema, el banco de datos a utilizar y los meca
nismos de retroalimentacidn y control del sistema. El disefio de este sistemas
gstéd basado en el modelo propuesto por el Profesor Ackoff (1), denominada w——
"Sistema Integrado de Administracién®, el cual estf constituido por los gi——
guientes subsistemas: de Toma de Decisiones, de Andlisis y Disgndstico, de Me

moria y Comparacién, da Deteccidn de Sintomas y de Informacidn.

Finalmente, sdlo nos gueda agradecer a nusstros maastros, asi como_
también a los miembros y directives de Celanese Mexicana, S.A. su colahora——,
cibn, sin la cual no hubiera sido posible la realizacién de este Seminario de
Investigacidn Administrativa; aunque come es de rigor, toda la responsabili—

dad es nuestra.



METODOLOGIA

: Establecemos como metodologfa a seguir para la elaboracifn de éste_
"geminario.de Investigacifn Administrativa, el mé&todo generalmente aceptado en
un."Proceso de Investigacidn". EL objetivo que perseguimos es el de plentear
los problemas que se presentan en la empresa Celanese Mexicana a nivel de sus
Sisfemas de informacibn y de control de la produccibn y ios inventarios para_
la administracifn de su centro de produccifn situado en Toluce, Estado de Mé-
xice. Una vez hecho esto, analizamc; dichos problemas y tratamos de propor——
Cidnér con bases sfilidas, las mejores solucionesj para esto, utilizamos como_
referencia el libro del Prof, Arfas Galicia, intitulado: "Introduccibn a la -

Técnica de Investigeci6n". (Ver Referencias Bibliogr&ficas (2)).

Las principales etapas que desarrollamas en la elaboracifn de este_

Seminario de Investigaciﬁn 50N

a) PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.- Con relacifn a este punto plantea
‘mos en el Capftulo iI, "Descripcifin del Sistema Actual", los problemas que se
presentan para la administréciﬁn del centro de preduccifn Toluca de la empre—
sa seleccionada para esta investigacifing los problemas que se presentan a ni-
ven de diagnfstico de los sistemas actuales, tanto de informacibn como de cen

trol de la preduccibn y de los inventarios.

b) PLANEACION DE LA INVESTIGACION.- Paor 1o que a esta etapa se re
fiere, definimos en el Prélogo de este Seminario los objetivos que pretende—
mos alcanzar, exponemos las razonss por las cuales seleccicnamos a dicha em—
presa y explicamos los capftulos que contiene el mismo., De igual manera en —
1la Introduccifin del Seminario planteamos las hipbtesis que tratamos de demos—
trar y se explica la importancia de la produccifn desde la &poca de la “pro—

duccibn domé@stica", hasta la "produccifn de hoy en dia“,



. Tambifn con relacifn a este punto, en el Capftulo i de este Semine~
rio, independienteméntexde los planteamientos tefricos acerca de "sistemas" y
“oroduccifn y los Inventarios", presentamos un modelo tebrico en eiucual 58 -
establecen las bases para el disefio conceptual de un sistema de control de la
'pfoduccidn y los inventarics. Este modelo es utilizado como una herramienta
para que en forma préctica; con las experiencias y conocimientns del sistema_
actual, estemos en posibilidad de diseflar un "Sistema Integral para la Admi—

nistracién de un Centro de Produccién®,

c) RECOPILACION OF DATOS.- Con el objeto de contar con inForAa—-
:cién éuficiénté'pafé la elaboracifn de este Seminario.de Investigacibn, utili
" zamos bésicamente la investigecitn documental (Referencias Bibliogré&ficas) —
por una parte, y por otra, la investigacifin de campo, mediante el mftodo de -
.anflisis de la informacibn con la que cuenta actualmente la empresa selsccio~

nada.

El método de anflisis consiste en la dascomposiciﬁn de un todo en -

SUs paftes, con el propbeito de estudiarlas. Este método nos permite hacer -
un estudioc a detalle de la situacifin actual de la empresa en cuestifin, Estu~
diamos principalmente: objetivos, politicas, estructura orgenizacional, 1few
neas de produccifn y plantas productoras, territorios servidos, crecimiento y
desarrollo; recursos utilizados, captacibn y capacitacibn de personal y esew—

. tructura finaﬁciera, técnlcas de mercado utilizadas y procedimientos para con
trol de laswproduccifn y los inventarios, asf como el sistema de informacién -

utilizado con el mismo fin, entre otros aspectos. (Vér Capftulo II).

a) PROCESAMIENTO DE INFORMACION,~ Durante la investigecién reali-
zada, tanto bibliogr&fica como de cempo, se obtiemen registros cuantitatlivos_
{volfimenes de operacifin, cifras estadisticas y de costos, an8lisis financie—
ro, etc.,); asi como también se establecen registres y parémetros para el tra

tamiento cualitativo de la informacifin (eficiencia y eficacia en el funciona-



miento de los sistemas de informaciOn y de control de la producecifin y los i:

ventarios).

Todos aquellos registros que se consideran de importancia, se reco-

pilan'y presenten en este Seminarlo de Investigacitn,

e) EXPLICACION E INTERPRETACION.~ Por lo gque respecta a esta eta-
pa, en el Capftulo IIT de este Seminario, se plantea con base en el esguema. —
propuesto por el Prof. AcKoff, relativo al Sistema Integrada de Administra——
cién, el proyecto de disefio de un Sistema Integral para la Administracifn de_
un Centro de Produccibn, explicande el funcionamiento de cada uno de los sub-
sistemas gque lo componen, haciendo un &nfasis muy especial en el subsistema =

de informacifn,

f) COMUNICACION Y SDLHGIDN.— Como resultado de la investigacifn -
realizada, en la parte relativa a Conclusiones, se plantean los resultaﬁos ob
tenidos, Las soluciones que se presentan éstén estrechamente vinculadas g —
las hip6tesis planteadas en la parte de Introduccibn, con el objeto de tratar
" de demostrar si se cumplen @ no. dichos supuestos.

LR
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© INTRODUCCION

Uno de los 6bjetivos que ﬁersigué cualguier empresa lndustrial, es_
el de lograr el méximo de las utilidades con el mfnimo de inversifn. Por -—
ello, se hace patente la necesidad de una buena organizaciﬁn y coordinaciﬁﬁ -

de los diferentes procesos y actividsdes que desarrolla, asf como un buen con

trol de los mismos, medida que le permitir& en un momento dado, determinar a_

través de la ponderacifn de sus sistemas, c6mo est& operando, como se estl ——
desarrollando y qué imagen tieren las personas de ella. Todo esto, aunado a_
un buen criterio de direccifn, le permitirf& adoptar decisiones atinadas, pla-

near utilidades y controlar operaciones,

En este Seminario de Investigacidn Administrativa, partimos de las_

siguientes hipbtesis:

1.~ El modelo propuesto por el Prdfesor AcKoff (1), relativo al —
"Sistemé Integrado de Administracifn", no solamente describe un conjunto de -
planteamientos tebricos acerca de la teoria de sistemas; sino que, en adicifin
a esto, ests modelo es aplibable en cualquier industria o empresa, Tratare—
mos de demostrar que dicho modele Funciona-en la pr&ctica cotidiana, utilizén
dolo como una herramienta 5ara la Administracidn de un Centro de Productibn._
(Ver Capftulo III).

2.~ El proyecto gue proponemas como disefio de un Sis%ema Integral
para la Administraci6n de un Centro de Produccibn, properciona a los directi-
vos de una industria un esguema qhe 1gs permite obtener un enfogue mis estruc
turado y sistemftico para la toma de decisiones y-el control de las operacio-

nes de una empresa. (Ver Capftulo III).

3.~ £l proyecto que proponemas como diseﬁo de un Sistema Integral_



2.

para la Administracibn de un Centro de Produccifn, pérmite evaluar en-forma -~
sistemftica los probediﬁientos establecidos y desarrolla un conocimiento més_ ‘
profuﬁdo del negocic. Dicho sistema brinda a los directivos diversas paréme-
tros a medir, obteniendo asf ventajas considerables en relacifn al funcicng——
miento del sistema actual, el cual ro considera estos parfmetros de control -

en sus procesos. (Ver Capftulos ITI y III).

4.~ En el modelo que proponemos camo un Sistema Integral para la —
Administracifn de un Centro de Produccibn, los mecanismos de control que se —
establecen en cada uno de los subsistemas que lo companen, tienen como objeti
vo determinar que los resultados gue se obtengan de los procesos en cada sub-

sistema, satisfagan las recesidades de la organizacién. (ver Capftulo III).

La marcha dinfmica de la industria moderna se manifiesta en una in-
cesante mejora de los productos y de las técnicas de fabricacifin, asf como en
el aumento de la complejided de los mercados y de sus condiciones de competen

cia.

Estoa.FenGmenos, causa y resultado e la vez, del progreso general,
son comunes a la industria de la mayoria de los pafses del mundo, mis especf-
ficamente, a la de todos los palses occidentales. EL desarrollo diverso, com
plejo y acelerado de la industria, impone a los dirigentes un continuc examen
de los productos, de la produccifn y de la productividad, vigilancia indispen

sable para la existencia misma de sus empresas. (7).

Es preciso que las tareas de la produccifn y los aspectos de la prg
ductividad se mantengan, en ritmo y eficacia, acordes con la marcha dinémica_
de la industria o con el adelanto general. Para esto, la primera condicitn -
es determinar a tiempo qué actividades se apartan de las tendenciss normales_
y pueden conducir a una situacibn diffcil. Es preciso snalizar la potenciali

dad de la productividad; es decir, tratar de incrementar la eficiencia de ope



" recitn de la empresa. (7).

Por todo ésto, quienes ocupan puestos directivos en todos los nive-
les de la industria, deben disponer de un sistema de administracitn integral
para auxiliarles en la mejora de los métodos de operacifn, de modo gue puedan
_advertirse z tiempo las causas de posibles deficiencias y con precisibn, cong
cer el origen de las dificultades actuales y pfever lo que probablemente suce
dé en el futuro, Esto serfa la base para establecer los mecanismos eficaces

y eficientes en la operacibn cotidiana de la industria.

Las técnicas que utiliza actualmente la industria para el control -
de la produccifn y los inmventarios son mejores que nunca, En la préctica co~.
tidiana se est&n experimentando continucs cambios, debido sin duda alguna, &
" gue en cada momento se puede disponer de equipos y sistemas de proceso més e

perfeccionados.

Actualmente, la mayorfa de las empresas industriales,' debido a los_
grandes vollmenes de producciln e inventario, asf como a la actividad constan
te de entraeda y salida de sus productos, y a otras muchas situaciones que en_

- su funclonamiento se presegtan,.ﬁecesitan un control en sus fases de operg—-
di6n, 1o cual requiers el disefio de un sistema integral de administracién que

comprenda un procesamiento de datos eficaz y oportuno, (3).

Mediante los sistemas de produccibn proporcionamos a la comunidad -
pars su consumo diario, los bienes y servicioé en las sncrmes céntidades que_
‘se requieren, Por este motivo, la administracifn de 1oé‘procesos productivos
en sus infinitas variedades, es una de las actividades mbs interesantes en la
vida moderna, Hace un siglo, a un hombre se le consideraba instruido por sus
conocimientos en Arte, literatura, Lenguas, Clésicos, etc. En el mundo ace~—
tugl a un hombre diffcilmente se le puede considerar perteneciente al grupo —

" de los instruidos si no sabe nada respecta a Comercio, Economfa, Ciencia y —

Tecnologfa. (15).
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La administracifn de la produccién no esté representada por algunq;
de estos campos en particular, sino que es una deliceda combinacién de todos_

gllos y algunos otros también.

La administracién de la produccibn se refiere a la toma de decisio-
nes relacionada con los procesos de produccifn, de modo que los bienes o ser-
vicios resultantes se produzecan de acuerdo a las especificaciones de los ———
o;ientES, de una manera eficiente en las cantidades y fechas de demanda, a un
costo minimo. Al cumplir con estos objetivos, la administracifn de la produg
cibn est& Intimamente relacionada con el disefic de sistemas de control de la_

“produceibn, {8).

ANTECEDENTES HISTORICOS EN LA TAREA DS CONTROLAR LA PRODUCCION

Con objete de interiorizarnos un poca més en todos estos conceptos,
vale la pena analizer de una manera muy breve la importancia de la produccifin
y de la productividad a través de la Historie, distinguifndose bésicamente —

los siguientes periodos:

.a) PAODUCCION DOMESTICA.- En el que la familia se convierte en la
unidad de actividad de la produccibn, Al acrecentarse las necesidades, los -
miembros de la familia forman una unidad, mantenifndase ellos mismos por la -
agricultura; producfan ademés muchos de los artfculos necesarios para reali-—
zar su frabajo y para la subsistencla de la familia., A menudo podfan hecer —
algunos artfcules mejor que sus veclinos y en cantidades mayores de las que ng
cesitaban para su propio uso y, por consiguiente, diépdnian de un sobrante pa

ra el cambio o truequs.

b) PRODUCCION ARTESAMA EN GALPO,- Es una evolucibn préctica del -

perfodo antérior, en el cual un individuo contrataba a trabajadores extrafios_
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a su familia, para realizar algunas Dperacioneé de la producclbn en.su casa 0
bien en sus propios hogares. El patrén proporcionaba los materisles y por lo
Qeneral, las herremientas, E1 hilado y el tejido se hacfen a nenﬁdo de esta_
manera por trahajaedores contratados. Esas pequefias aglomeraciones de maferig
les, medios de produccibn y trabajedorss, Fueron‘realmente el comienzo de la_

fabricacibn.

c) LA‘HEVDLUGION INDUSTRIAL .~ Hesta el afio de 1769, la fuerza de_
la manao o del pie del hombre, la fuerza animal, la del viento y la del agua,_
fueron los medios empleados para mover la maquineris y los aparatos, cdmo los
vpeﬁueﬁos tornos de hilar y las mhAquinas trilladoras, las bombas para elevar ~
el agua y los molinos de granos. La misma fuerza hidrfulica producfa la ma—
yor éantidad de erergifa para una miguina o un grupo de mAguinas y se Qtiliz&,
cuando se disponfa de ella, en algunas empresas para la produccién artesana —
en grupo, A partir del afo de 1769, en Inglaterra, James Watt patenta su &
quina de vapor; la cual no sflo libera a 1alproducci6n de su dependencia de «
otras fuentes de energfa y de la necesidad de situerse sobre las corrientes -
de agua para conséggir la enefgia hidréulica, sino gue también permite conse—
gulr potencias mucho mayores; mayor flexibilidad en la disposicifn de las mé&-
guinas y de trabajadores em'un mismo lugar para realizar la produccibn. Tado
esto da la pauta para inicigr una vasta transformacifn y produce perturbacio-

nes fundamentales en la vida econfmica y soclal de esta &poca.

Aunque la mlgquina de vapor producfa fuerza motriz suficiente para -
mover la maguinaria en las fébricas grandes, esta fuerza estaba confinada a -

la produccitn local, ya gque se transmitia a través de correas y poleas.

El afortunado desarrollo de los generadorss eléctricos, movidos por
méguinas de vepor hidrfulicas, de gas o petrdleo, durante la segunda mitad —
del Siglo XIX, liberS la transmisién de energla de sus enteriores limitacio——

nes. Fue entonces posible por medic de lineas eléctricas de transmisifn, lle
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var la energia a bajo costo y con gran flexibilidad a los motores eléctricos
que impulsaban méqu1nas alsladas, grupos de méquinas, ‘0 departamentos ente——
ros, -no sdlo dentrn de una misma fébrica sino también en ‘oda comunldad impar
tante, en las cuales las centrales eléctricas de servicio plblico soportan —

hby un alto porcentaje de la carga industrial.

La introduccifn de la turbina de vapor y el disefio y la construgc——
cibn de gigantescas turbinas hidrfulicas para impulsar enormes generadores .de

. gran capacidéd, extendieron el uso de la energfa eléctrica.

La mayorfa de las m&quinas pusden obtenerse hoy con motores indivie
duales, de modo que se adapten a cualquier tipo de fébrica, o a cualquier cam
bic que se introduzca en la disposicibn de &sta, sin perturbar en 16 mis mfni
mo la estructura del edificic, Oe esté manera, pueden adaptarse a sistemas -~
imaginados para el movimiento de los materiales y del trabajo en la fabricg—

cién econfmica de los productos,

Hoy se sncuentran en el mercado motores estandarizados de todas las
potencias para todos los tipos de transmisi6n destineda a la impulsifn de mé-
guinas. Las mhguinas y herramientas potentes tienen a menudo varios motores_
eléctricos, todos ellos sincronizados y controlados muchas veces por un solo_

operario.

Ademfs de accionar la maguinaria paré la produccibn, los motores —
eléctricos se usan para una gran cantidad de serviciocs auxiliares de la pro—
duccifin, como la manipulacién de los materiales, el transporte, las operacio-
nes de conservacidn y reparacidén y el accionamiento de centrales de fuerza ma

triz, auxiliares o transformadores.

d) PRODUCCION EN LA ACTUALIDAD.- La produccifin en gran escala o -

produccibn en masa a bajo costo de la &poca actual, no hubiera sido posible -



7e

sin el gererador eléctrico, el motor eléctrico y los numerosos eparatos y dis »
positivos auxiliares, reguladores y de control, gue se han creedo para.su fun
cionamiento. Aplicéda a las herfamientes y dispositivos directos e indirec—
tos de Fabricacifn, la maguinaria eléctrica ha proporcionado la solucifn para
ciertos problemas de la produccifn, que de 6tra manera hublera sido imposible

solucionar,

En el presente siglo se producen en el mundo dos grandes. aconteci—
mientos, las guerras mundiales. Los enormes medios que entrafian la fabrica—
cifn de inmensas cantidedes de armas y municiones, suponen inversicnes asom——
broses y alcanzan proporciones exorbitantes en mequineria, axrmas, materiales

y potencial humano.

Aparte de las dificultades de organizacifin, se plantea el enorme -
problema ffsico de obtener, répértir y poner en produccibn millones de mbagui- -
nas y aparatos por valor de miles de millones de pesos y emplear. o trasiadar,
trebajos en tiempos de paz a trabejos en tiémpos de guerra, a millones de tra

bajadorss.,

Es éste, un enorge problema de control de la produccibn, que empie-

© za con los programas fundamentales fijados por las grandes potencias milita—
res de la Epoca, y se extiéﬁde siguiendo los diversos cauces de contratistas
y subcontratistas, hasta que las tareas llegan a diferenies flbricas e inclu=
's0 en estas unidades mucho ms pequefias, la tarea de controlar la produccitn_
es mucho ms importante y dificil gue en las condiciones normales de funciona

miento comercial.

Los resultados concretos gue se obtuvieron de estos acontzcimientos
fueron los siguientes: la aplicacibn més general de los principios fundamenta
les de la produccifn; la manipulacifn y el control en masa, que se habfan con

siderado antes inaplicables a todes las industrias, salvo las grandes factow——
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rias} El‘rebonocimientu y el uso mhs amplio de estos principios fue en gran_v‘
parte, una consecuencia'de las duras necesidades que la demanda creada por —
‘las guerras impusc a las naciones, a los fabricantes, a los trabajédcras y e
la enorme sangria hecha a 1os recursos financiervs, materiales y humenos de -

los pafses, impuesta para la defensa nacional correspondiente. -

Las que trabajaban eﬁ la industrie aprendieron que los mismos méto-
dos que dieron tan buen resultado el fabricante importante, podfan transfor—
marse en procedimientos Gtiles para las f8bricas més pequefias. La diferencia
en la posibilidad de eplicacifn no estaba en la naturaleza o el volumen ds la
fébrica, sino en ld manera o en el grado en gue podian utilizarse estas medi-
das.

7

Se produjeron tambifn evances muy importantes en el campo del persg
nal, Se descubrif la importancia de las normas y programas bien organizados,
minuciosamente formulados y h&bilmente realizados en lo que a la cepacitacibn,
entrenamiento y desarrollo de personal se refiere; as! como el establecimien-
to delrprincipiu acaondmico de 1a'administraciﬁn de sueldos v salarios unido a

una elevada produccitn, logrando asf un alto rendimiento industrial.

La importancia de la divisibn de produccifn como parte de un siste-
ma de organizacifn industrial, no necesita demastrarse. Sus actividzdes y -~
respansebilidades son distintas de las propias de las divisiones de mercado—
tecnia, finanzas o recursos humanos entre otras, pero debe de existir entre -
todas ellas la més Intima cocrdinécibn y cooperacibn para alcanzer los objeti

vos planeados por la direccifn de la industria en particular.

Los procedimientos de fabricacibn varfen de una industria a otra, -
es por eso que los programas de fabricaciln que se implanten, deberén estar -

estrechamente vinculados con los planes que se vayan a desarrallar.



Para poner en orden la produccifin y regularizarla, se deberfin este—
blacer los mé&todos de organlzaciﬁn que sean necesarios, los cuales se adapta—

- rén a las ne0851dades y caracteristlcas de la fébrica en cuestlﬁn.

El conocimiento de los plenes, la organizaecibn y el control de la -
produccibn, da medios el dirsctor de una empresa para seleccionar de las dis—
tintaes fuentes a su alcance, aquellos elementos que le permiten logrer una ma
yor eficiencia y eficacia en la organizacifn, de conformidad con les polfti—

cas establecidas y los objetivos planeados.
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CAPITLO I

| LOS SISTEMAS EN EL CONTROL DE LA PRODLCCION Y DE LOS INVENTARIOS'

En este Capftulo tratamos las bases conceptuales de ld "Teorfa de -
Gistemas". Describimos: la neturaleza de los sistemas; su estructura y su —
» utilizacibn, asl como la eficacia y la eficiencia de los sistemas en una orga
nizacibn; los sistemas de informacifn 'y los sistemas de informecifn gerencial.
También tratemos los conceptos generales de control, producciftn y control de_
la produccifin, y esteblecemos las bases para el disefio conceptusl de un Siste

ma de Control de la Produccibn y de los Inventarios.

LA NATURALEZA CE LOS SISTEMAS, SU ESTRUCTURA Y UTILIZACION
La administraci6n de una organizacibn consiste fundamentalmente; éﬁ
la capacidad para el manejo de los sistemas que la componen. La Drganizaciﬁn
en si constituye un sistema que, a su vez, se rige por un sistema de planss -
(5). De ahf que para obtener le comprensifn cabal del proceso de planeamien—
to y control de la produccifin en una organizacifn, resulta neceserio compren—

der primero el concepto de “sistema",

Un "sistema", es un conjunto de elementos interrelacionados con un_
fin comtn (5). Un sistema es entonces un todo integrado, pudiendo ser un sis
tema econfmico, social o tecnolfgico; pero en todos ellos lo més importante -
es que el todo funcione armoniosamente y cumpla con sus objstivos prafijados.
El término "sistema", gereralmente se refiere al resultado de cambiar entre —
sf, una serie de opefégiones para &lcanzar una meta u objetivo dentro del mar

co de la organizacibn.
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Los sistemas se encuentran en todas partes.del universo y son obser
vados por el hombre con el propbsito de entendsrlos, mejorarlos, transformar—

los, etc.y vy vivir de una manera operante,

Los sistemas pueden ser concretos o abstractos. Un sistema concre-
to es aquel formado por objetos fisicos como puede ser el sistema solar, una_
red telefdnica o bien el sistema nerviosc de los animales., Los sistemas abs—
tractos tienen una e%tructura muy diferente a los concretos y mucho mis come
pleja. Los sistemas abstractos se manifiestan al través del conocimiento or—
ganizado del hombre y le permiten &stos comprender de una mejor manera el me-
 dio ambiente que le rodea, ejemplos de sistemas ahétractos son; sistemas numé

ricos, el lenguaje o bien les teorfas cientificas.

Los sistemas tienen una estructura jer&rgueica y por lo general, es
tén compuestos por una serie de sistemas menores denominados subsistemas; de_
ambos tipos, abstractos y concretos, Pueden tambifn distinguirss los siste—
mas naturales de los artificiales. Los naturales scn aquellos aue se presen-—
tan de manera esponténea en la naturaleza y los sistemas artificiales son ——
creados por el hombre. Ejemplo de los primeros ss el sistema pluvial y de —

1los segundos, el sistema de informacibn,

Es necesario muchas veces especificar los limites o fronteras que abarca un -
sistema para poder contar con una imagen adecuada de su &mbito de actuacibn,_
Aungue generalmente las fronteras de un sistema se definen de manera arbitre-
ria'y de modo que la definicifin del sistema resultante sea conveniente para —
el estudio posterior del mismo, Por ejemplo, una computadora puede ser consi
derede como un sistema independiente y estudiarla como tal (es el caso de los
ingenieros de mantenimiento de las computadoras). En otros casos la computa-
dora puede ser considerada como un subsistema o un elemento de un sistema ma-
yor {tal es el caso de las organizacicnes en donde la directiva observa a la_

computadora como un elesento que forma parte del tode). Ahora bien, si cbser
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vamos un sistema, este podré ser parte de otro mayor y diremos que el primero
" es un subsistema del seéundo, pero el tamgfo de un sistema depende de un pun—
to de vista totalmente subjetivo, dado por la necesidad de Situarnoé para in-

vestigar, estudiar o manejar a éste.

La parte circundante gue no pertenece al sistema o que esté fuera -
de las fronteras del sistema, constituye el medio ambiente del sistema. En = ‘
esta relacién se establecen dos tipos de variables, endfgenas y éxﬁgenas. —
Las primeras son usadas para describir un sistema y considersdas con objeta -
de obtener un grado de control significativo. ‘Las variahles exbgenas son de—

" finidas como no controlables.

En general, los lfmites del sistema se establecen en funcifn del —
campo de influencia o de autorided del tomaedor de decisiones para quien se eg
tudia el sistema. Es interesante hacer notar que el campo de influencia del_
sistema no termina de manera abrupta, sino que va haciéndose menos intenso —
conforme nos alejemos de>1as actividades principales. Por ejempla, el direc-
tor de una organizacifn tiene influencia directa sobre la misma y puede i
fluir en cierta medida sobre otros elementos como clientes; proveedores, fi——
nanciamiento, etc.; en forma alin menos importante sobre la rama de actividg——
des a que se dedica la organizacilin, sobre sl sistema social, el gobiernc, ——
etc,  (13).

N
Entre las cafacteristicas mAs importantes de los sistemas podemos -

sefalar les siguientes: (5).

a) LA OAGANIZACION: La afirmacién de que el todo es més que la SE‘
ma de sus partes, sefiala el hecho de que la nrganizaéién confiere al agregado
caracteristicas no sflo diferentes de las consideradas en forma individual, -
sing que a menudo no aparecen er estas Oltimas. Debs entenderse que la suma

de las partes significa nc la suma numérica, sino su agregacifn,.
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- b) LA INTEHACGIﬁN: Sus interrelaciones pueden ser mufuas 0 unidi-
' rgccicnales, lineales, no lineales, o intermitentes y exhibir distintos gré—-
dos de eficacia o priuridad causal, La tendencia a estudiar sistemas como en
tidﬁdes.-no como conglomerade de partes, concqerda con la tendencia ae la
ciencia cuntemﬁoréneabé someter a examen las interacciones en lugar de alslar

los fenbmenos en contextos estrechos,

é)' LA INTERDEPENDENCIA: El t&rmino sistema sugiere la idea de un_
grupo de entidades individuales, ceda una de las cuales tiene una parte pecu-
_iiar y gsencial que cumplir; pero que ceda una de ellas es enteramente depen-
diente para su efectividad de las comunicaciones establecidas entre ella y —

las otras partes.

d) LA INTEGRACION: - Significa hacer un todo o totalizer; traer par

tes y Jjuntarlas dentro de un todo,

e) LA ESTABILIDAD: El todo se renueva a sf mismo constantemente =

él travBs de un proceso de transposicifng la identidad.del todo y su unidad ~
' ée preserva, pero las partes cambian, Este proceso continua indefinidamente;
algunas veces es planeado y.observado, en tanto otras ocurre sin notarlo; a -

menudo es elentado, pero otpas veces se le resiste,

Un sistema recibe del medio ambiente una serie de insumos o entra=—
des, las cuales son procesadas por &ste, obteniéndose una serie de productos_
o resultados de dicho proceso; existiendo mecanismos de cbntrol, los cuales =~
tienen como funclfn determinar que los resultados obtenidos satisfagan los re
querimientos o necesidades del sistema. A estos mecanismos de control se les

conoce con el nombre de retroalimentacifin del sistema. (9).

Desde el punto de vista de sistemas, la organizacibn es un sistema,

En términos del ciclo de insumo-procesc-producto-retroalimentaciéng la organi
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zacibn toma insumos de un sistema mbs amplic que es su medio embiente; proce-
'sé esos iﬁéumos y los regresa transfnrmaﬁoé en productos Otilesé ya qgue-la so
brevivencia de la‘organizacibn depende de gque tembién satisface>laé‘necesida—
des de la sociedzsd; es por lo tanto imperativo qus la organizacifn desarrolle
medios que ajusten los bienes o servicios a las demandas, necesidades o reque
rimientos del medio ambiente. Estos medios de ajuste los constituyen 1us‘ca-'
nales de comunicacifn, los cuales permiten conocer a la organizacidn sus do——

mandas. (4).

La Teorfa de Sisteﬁas enfatiza, para lqgrar de una marera eficaz y_
eficiente los objetivos planeados, la importancia de ia respuesta al conteni-
do dz la informacibn proporcionada por la retroalimentacifng en un sentido ——
més general, la retroalimentecifn es un proceso dinfimico por el que cualquier
organismo aprende mediante sus experiencias con el media ambiente. Vista més
especificamente, la retroalimentacifn se refiere a la informacién que refleja
las consecuehuias de un acto o una serie de actos desarrol}adqs por un indivi

duo © por un grupo de individuos u organizaciones. (12).

La "Teorla de Sistemas" es también spropiada para evaluar la efecti
vidad de los sistemas dentro de una organizacibn, ya sean de producciﬁn; ven-
tas, personal, compras, legal, ingenierfa, etc., en t&rminos de la Teorfa de_
Sistemas cada uno puedz ser visto como un sistema con sus proplas entradés, -
procesos y salidas y adeptacifn de sus actividades, las cuales deben ser opti

mizadas para la efectividad de la organizacién en general.

" a efectivided puede definirse en términos de un Gptimo balence en
tre las diferentes adaptaciones de la organizecifin a su medio ambiente y al -
mantenimiento de sus funciones". (7). Entre las principales sctividades de -
una organizaci6n que determinan su funcionamiento podemas citar: la obtencifin
de recursos como primer paso en el ciclo de insumo—proceaa—hroducto, y se re—

fiere especfficamente al elemento de entrada; podemos identificar entre &stos
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al dinero, a'la genté, a la materia prima y a la maqdinaria, CORO recursos —
principales que deben de adquirirse en una organizacibn, dicha adgquisicitn de
&stos bienes se realiza el través de las actividades esgecializadas de las —
finahzas {recursos materizales), compras (recursos técnicos) y el departamento_

.- de personal (recursos humanos), cada una de las cuales tiene una funcifn.

Otra de las actividades para alcanzer la efectividad,VES el uso efi
ciente de los insumos en relacifn con el producto; esta actividad estl en el
corazfn del proceso'de estos elementos en la teorfa de sistemas de la organi-
zaclbng es decir, los insumos deben combinarse en tal forma, que el méximo de
produccifn debe lograrse con el mfnimo de uso de recurscs, ya que es esto lao_
que en realidad define al concepto de eficiencia. Algunos de los indicadores
o indides de eficiencia en una organizacibn podrian ser la razfn de utilide—
des al total de activos, log castos uniterios, la produceién por horas hombre,
los desperdicios, etc., cada uno de estos indicadores refleja la definicifn —
fundamental de'éficiencia como una razbn de insumo a producto.

La produccifin de bienes y/o servicios es otra de las actividades, -
la cual define al elemento de salida de un sistema; esta actividad en reali—
dad consiste en cuatro aspectos: la determinaci6n de la epropiada mezcla de —
productos, mentiene la cantidad, asegura la calidad y programa el flujo de ~-

productos a través de la planta,

La estructura de sistemas describe a estas actividedes érganizacio-
nales antes mencionadas, como aguellas que determinan la eficiencia. Enfati-
zé que, la sfectividad de una organizacifin depende del grado en que se mantie
ne un balance; es decir, logra una relacifin Optima entre todas sus activida—
des., Asi la efectividad es un compuesto de un nlmero de actividades, cada -—
una de las cuales se relaciona con el ciclo de entrade-proceso-salida-adaptae-

cifn a su medio ambiente (retroalimentacién). (7).



16,

En una u otra forma, todos nos vemos envueltos en sistemas. Desde;
el momento en que nacemos, hasta el instante en que morimos, nuestras vidas -
estén regidas y cdntroladas por sistemas. Gereralmente nacemos bajo un siste
ma religioso particuler, crecemos dentro de un sistema politico, recibimas —
instruccifn en un sistema escolar, y es5 probable que seamos atendidos al ampa

ro de un sistema de reclutamiento militar., (13},

Podemos afirmar gue, un sistema para que pueda subsistir, debg seq_-
dinfmico, o sea ajustarse continuamente a un ambiente mutable. Por otra la—
do, deberfa reconocerse adembs, gue aungue los limites y las relaciones entre

" los componentes de un sistema no siempre pueden ser definidos claramente, es_
necesario al menos conocer sus caracteristicas; y aungue el sistema subsiste_
es un ambiente controlado desde el exterior, debe verse siempre al sistema cé

mo una entidad.

Hace varias centurias, cuando la vida era mucho menos compliceda de
lo que es ahora, la mayoria de los gobiernos y las empresas esyaban dirigides
por un solo hombre. En el gobierno los parlementos evolucionaron y despoja—
ron alirey de muchos de sus poderes y deberes, crefindose gruﬁos burocréticos
a, los que se les asighan responsabilidades en &reas especificas. El resulta-
do fuz el debilitemiento de la autoridad de la figura central y la fragmente-

cibn de la responsabilidad.

tn los negocios, el propietardo se inici6 administrando su propia —
negoclecién, pero conforms crecieron las empresas y el propietario adquirif -
nueQas firmas ya no le Fue posible vigilar todas las operaciones, haciéndose_
necesarioc delegar autoridad en otros individuos. Como la empresa siguib cre-
ciendo, esas personas a su vez tuvieron que delegar autoridad. Cuando la fir
ma crecit hasta conmvertirsz en una empresa gigante, esta situacli6n sigui6 ade
lante, obteniénﬁose coma resultado que el propietaric con frecuencia tenfa es

caso conocimiento y control de las decisiones que se tomaban en los niveles -
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inferiores, del mismo modo gue las personas en estos niveles desconocian si -
sus decisiones eram afines a los que tomabar muchos de sus colegas en toda la

organizacidn.

Debido a la imposibilidad de que una persona tuviera un buen conoci
miento general de la compafifa, la fragmentecidn en muchos departamentos era -
la dnica manera de administrarla, y aguellos hombres que trabajaban con propd

sitos opuestos representaban un “mal necesario,

Sin embargo, esta situacibn no es de las que se puede seguir tole—
rando indefinidamente, la tecno}ogia ha proporcionado los medios para pasar -
de la fragmentacifn de la sutoridad, a la integracién de los conocimientos, y
de la misma autoridad, siendo una de estas herramientas la conocida como "teo

ria de redes". (9).

En las naciones industrializadas, los ciudadanos viven en complejos
de redes: la de caminos, la de distribucifn de energfa, la de las telecomuni-
caciones, la de las vias fereas; sin olvidarnos de los sistemas administrati-
vos, comerciales; de las interconexiones de 1os bancos con sus sucursales; la
de los radiotaxis y, sobre{fodo, la de la radiodifusibn y de la televisién, -
Esta lista podria ampliarse.a muchas.péginas. Estamos por decirlo asf, "ate-
dos", a este cenjunto de réﬁes hoy dia indispensables. Este sistema de redes
tiene dos componentes fundamentales; la componente “erogmitica", que se refie
re al tratamiento de la materia y/o la energfa, a la cual sevle pueden agre-—
gar todas las transferencias y todos los transportes y ia componente “informi
tica", que se refiere al tratemiento y a la transformacibn de la informacién.
Después de la Revolucibn Industrial, le sigue otra revolucifn, la del trata—
miento y transformacibn de la informacifn., La sociedad de consumo de los pal
ses desarrollados se va a ver desplazada por una sociedad de consumo de infor

macibn mucho mis que de productos.
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Con objeto de ubicarnos afin més en un contexto adecuado, es conve—
niente analizar el papel que juegan los sistemas de informacitin, como parte ~

del sistema organizacional en el gue se desarrollan y al cual sirven,

Entendemas por sistemas gerenciales, aguellos que abarcan a una or—
ganizacifn en general y gue se estructuran para lograr los objetivos que ésta

‘establece. (13).

Estos sistemas, desde el punto de vista funcional, estén integrados
~ por subsistemas operativos y de servicio {produccitn, personal, ventas, finan
zas, etc.,). LOs subsistemas basicob que constituyen un sistema gerencial —
sony el subsistema de toma de decisiones, compuesto por directiveos y comités_
o asambleas; el subsistema de informacifing el subsistema de banco de datos; -
el subsistema de memoria y comparacibn; el subsistema de anélisis y diagnbsti
co y subsistema de deteccibn de sintomas, que en interaccibn todos ellos re——
troalimentan y controlan las actividades, a efecto de evaluar el avance en el

"logro de los objetivos previstos. (1).

Todos estos sistemas constituyen el sistema integral de administra-
¢ifn; es decir, constituyen un proceso de comunicacibn en el cual la informa-
cifin es captada, procesada y retroalimentada para la toma de decisiones y la-
bores rutinarias en la planeaci6n, operacibn y contrel, con el propfsito de -
alcanzar las metas y objetivos prefijados con la mejor distribucibn y aprove-
chamiento de los recursos humanos, técnicos y materiaeles, Entre los objeti—
vos principales con los que se encuentra comprometido un sistema integral pe-
ra la gerencia podemos mencionar: el proporcionar a los funcionarios de una -
institucifn, toda la informecifn relevante, oportuna y suficiente para la to-
ma de decisiones; el entregar resultados absolutamente confiables a cada &rea
y nivel de la institucifn; el presentar la informaci6n necesaria para la for-
mulacibn de planes a corto y largo plazo; el permitir la entrada al sistema -

de toda la informacifin generada en los diferentes niveles de la institucibn,



procesarse y retornarse a los niveles gue la requieran, y por Oltimo, el pro-

cesar la informacifn en la forma mis adecuada y oportuna. [11).

El subsistema de informacifn ceapta los datos necesarios del medic -
ambiente y de la propia organizacifn y los procesa hasta obtener un producto_
utilizable llamado inFormaciﬁn,. la cual es suministrada al subsistema de toma
de decisiones. éste {ltimo pide al sistema de inf‘or-macibn la verificacifin de
la informacién recibida, informecifn adicional o complementaria y/o detalles_
gspecificos sobre algunos elementos de informacifn, E1 subsistema dé informg
cibn utiliza el banco de datos o busca y obtiene datos adicionales del medio_
ambiente y de la organizacifin, para atender a los requerimientos planteados -
por el subsistema de toma de decisiones. Una vez que se han satisfecho los -~
requerimientos de la toma de decisiores, este subsistema emite instrucciones
a la organizacibn o al medio ambiente que puede controlar. £l subsistema de_
informacitn emite adicionalmente informacitn sobre los resultados obtenidos -
de la operacidn de la lorganizacién. Esta informacién es la base del proceso_
de comparacifn, realizado por el subsistema del mismo nombre, verifica los ob
jetivos y metas previstas y permite al subsistema de deteccién de sintomas, -
informar de las desviaciones que se presentan para que se tomen las medidas -~

correctivas necesarias par,el subsistema de decisiones. (1),

Como ya habiamosAmencionado, la caracterfstica esencial de los sis~
temés de informacifin, es que estfn compuestos de partes que se interrelecioc-—
nan; es esta ir;lteraccidn la gque definiré a ceda sistema y subfuncionamiento._
En otras palabras, la manera en que los difere.ntes eleméntos que forman un —
sistema se relecionen, definiré a éste, perrﬁitiendo su tipificaci6n., Los com
puestos de un sistema se ligan al través de entradas y salidas, las cuales ——
pueden ser portadoras de materiales o de informacibn., Cada uno de los dife—
rentes componentes del sistema transforma lo que entra, desarrollando un pro-

ceso y entregando el resultado de la transformacifn a la salida.



20,

En la vida real se observen dos clases de sistemas: aduellos donde_

la transformacidn primaria o fundamental trata con elementos fisicos y la in~
formacibn es un elemento que coordina esta transformacifn o procesdf Y por e

otra parte, aguellos que s8lo traten con informacibn, como son los sistemas -

de informacifn, los cuales formen parte del "sistema gerencial®. De cual:
quier forma, resulta necesario mencionar que es esencial disefiar un sistema -
gue se adapte y aprenda. El sistema debe edaptarse a situaciones cambiantes_
al través de un proceso de aprendizaje,; lo cual tiende a mejorar continuamen-

te la efectividad en una organizacién, (13},

Bajo estas condiciones el sistema no necesariamente opera en las —
condiciones de fptima eficiencia, pero tiende a ello alin en situaciones adver

sas, camblantes o muy complejas y gque no son optimizables,

Para conseguir el objetivo fijedo en toda organizaci6n, se hace ne~
cesaric coordinar todas sus dependencias y porerlas en armonfa, puesto que ta
das trabajan en la consecucibn de un fin comln, conforme a politicas CONoCia—
das. Este es el problema de la organizacibn, en donde sus dependencias estén
relacionadas por un conjunto de individuos que integran la estructura de auto
ridad y responsabilidad, y que permite la administracifn de las decisiones, -
tanto de los niveles directivos; parte dinfmica, como de los operativos; par—
te mechnica, y que tiene como fin el lograr el méximo de eficiencia dentro de

los planes senalados.

Partiendo de la base de que la organizacifin consiste en dar una se-
cuencia l6gica a las actividedes en una empresa, resulta f8cil darse cuenta —
de que la organizacién debe ser evolutiva y siempre cambiante, ya que existe_
una fuarte interaccifin, entre las necesidades de la empresa y el elemento hu~
mano que la integra; de tal manera qﬁe como las primeras emoldan las actitu—
des, ambiciones y capacidades de las personas, el elemento humano es el que -

hace funcionar a la organizacibn, adaptando los objetivos y las polfticas a ~
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los nuevos planes y a las necesidades de la sociedad en que sé desarrolla la
empresa. Esta dinfmica hace que las organizaciones nunca terminen del todo,_
puesto gue aln los mejores plenes pronto se vuelven obsoletos, debido a los -
cambios en el trabajo y en el personal. La necesidad gque existe de las modi-
ficaciones es interminéble; por 1o gue no se puede concebir a la organizacibn
como una parte estética, puesto gue es un sistema social en evolucibn, consi-
derendo como una disciplina del contenido de la administraci6n, que fija el -

método a que deben sujetarse las actividades normadas por las pelfticas,

La organizacifn consiste en crear o modificar &rganos o uﬁidades de
trabajo, determinando sus funciores y relaciones, adapténdolas a los elemen—
tos humanos, materiales y técnicos de gue se disponga, mediente el estableci-
miento de un sistema por el cual se alcancen con eficiencia, los objetivos de

la unidad de trabajo. (13).

CONTRCL

£l concepto de "Control ha tenido diferentes interpretaciones, en -
funclén de la aplicacifn y amplitud con que se le ha guerido utilizars De mg
nera breve, se puede definir el control como la medida que permite detectar y
'corregir las_fallas que se bresentan en la operacifn de un sistema., Es la —
ponderacibn o medicifn de los resultadus obtenidos en relacifin a lo planeado,

a fin de detectar las desviacicnes y corregirlas. (6).

El control en su interpretacibn mis amplia esté constituido por ac—
ciones de un sistema, reglas que rigen las acciones, comparacifin de los resul
tados obtenidos al desarrollarse las acclones contra lo previsto por las re——
glas y la eplicacibn de medidas correctivas, en caso de detectarse desviacio-

nes al realizarse el punto anterior.

El control para que sea efectivo, debe permitir la correccifn de -
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,

irreéuleridades con toda oportunidad, E1 objetivo del control en las empre——
sas, es asegurar que lds resultados de los siétemas satisfagaﬁ los requeri-——
mientos de los mismos. Para ello al reafizarse el diseﬁo de sistemas, hay —
que determinar cufles son las caracteristicas que se deben controlar, para -
mantener la operacibn del sistema dentro de los mérgenes establecidos.\

En cuanto a la aplicacifin del control se pueden distiﬁguir dos tie—

pos: el autombtico y el externo.

El control automitico es aguel gque se realiza en forma fntegra den-
tro de la operacifin de un sistema. Realiza la correccifn de sus fallas por -
sf mismo, Un ejemplo de este control es la operacién de un calentador automé
tico, el cual se enciendes y apaga en forma autométicg, cada vez que la tempe-

ratura del agua baja o sube de los limites establecidos.

El control externo es aquel que se realiza por pesrsonas o dispositi

vos exteriores o predeterminados. Para ilustrar este tipo de control, se pue

de citar un ejemplo parecido al anterior, basado en la operacifn de un calen—

tador normal, el cual se tiene que encender o apagar por una persona, cada —
vez que ésta determine, segln su juiclo, que la temperatura del agua ha subi-

do o bajado de los limites requeridos.

Es muy importante determinar las acciones y elementos gque se deben
controlar, asf como la forma de realizarlo., Conviene seleccionar solamente -
aguellas acciones que sean representativas de su operacifin, ya que serfa muy_

diffcil establecer controles para cada una de ellas.

La finalidad de implantar medidas de control en los sistemas, no se
reduce tan s0lo a detecter y corregir errores, es necesario determinar la cay

sa de &stos y tomar medidas tendientes a evitar gue se repitan.
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Es importante destacar gue siendo el contrsl uno de los componentes
‘en los sistemas, en algunos casos constituye el objetivo principal de los mig

mos. Estos sistemas son conocidos en general, como “sistema de cantrol",

En los sistemas administrativos, la aplicacién del control se hace_
con-el fin de asegurar que los datos e informacibn, se reciba, procese y ene—

tregue en forma exacta, ordenada,'completa y oportuna.

En la operacifin de un sistema administrative el control se debe rea
lizar dentro y fuera del centro de proceso de datos, 0 sea a todo lo largo —
dellsistema, desde que se generan o presentan todos los datos fuente, hasta -

gue se entregan procesados a las personas que los requieran,

La implantacifn de medidas de control dentro de los sistemas se rea
liza con el fin de svitar errores, sin embargo en necesario considerar el au-
‘mento de trabajo que puede representar su costo, conveniencia de implantacifn

y forma més adecuada., (9). S

» La aplicacién del control en la &poca actual, requiere de criterios
* mAs flexibles y précticos gue los tradicionalmente eypleados. Cuando el cos—
to del control es mayor que la recuperabilidad lograda por la identificaciﬁq_
y correccifn de errores, no es conveniente su implantacifn. También hay que_
ccnsiderar, despuds de localizados los errores, cufiles de ellos es convenien-
te corregir y cufiles no valen la pena, tomando en cuenta que‘en muchos casos_
la correccibn de un error puade implicar la correccifin de todo un trabajé. -

Hay errores tan pequefios que resulta mucho m&s conveniente ignorarlos.

M&s importante que trater de realizar un control minucioso sobre ca
da operacifn, es que el control se realice en los casos que se requiera, con
la oportunidad adecuada y no mucho tiempo después de haberse presentado los —

errores, ya que en este caso seguramente se habrén difundido y ocasionado —-
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otros como repercusidn légica de los primeros.

No siernbre as necesario comprobar la sxactltud de cada una de las -
operaciones, es posiblse efectuar compirobaciones parclales qha de ser suficien
tes y representativas del conjunto, pueden controlar con bastante aprbxima-—f-

cibr grupos de operaciones,

En una organizacién, un método de control adecuado debe permitir la
identificacidn del error en su origen, asf como su correccién inmediata con -

gl menor esfuerzo posible,
PAODUCCION E INVENTARIOS -

En prﬁer‘témiho, cuando hablamos de sistemas productivos, estamrj‘s;’ '
pensando en algo ms que en la mera produccién fisica. 51 adaptemos la defi-
vnici{m general de los economistas, segdn la cual "la produccifn es el proceso
mediante el cual se crean blenes y servicios", alcanzaremos la amplia pai'spe_c_‘
tiva de que los sistemas productivos aebarcan una enorme gama de actividades -~

“en el 'gobierno, educacidn, transporte y distribucién, tanto como las de mame

L factura, En todos los sistemas productiveos tiens lugar algdn proceso de =~

transformacidn que . representa la creacién de bienes o servicios.

En la manufactura se trata de una transformacidn.fisica ds las matg
rias primas que intervienen como insumos para creer un producto., En la dise—
tribucidn de ese producto, la transformacién se refiere a la disponibilidad -
en un lugar, en relecidn con su disponibilidad en otro lugar yv tiempo. Para_
entender el enfoque de los sistemas de produccién e inventario, a menudo he—
bré qua entender el sistema de manufactura y el de distribucién como un gran_
sistema global de flujo, pargue los dos sistemas rio son independientes entre_
st. (3).
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En otras clases de sistemas productivos, io que se transforina puede
ser informacifin sobre un pedazo de pspel o en una computadoba, como stucede en
los bancos y en las oficinas administrativas de escuelasvy dependenciés guber
namentales. Un tipo de sistema para el control de la produccibn no bastarfa
para todas las situsciones de una manufacturera. EI sistema de control de -
una plénta de ensamble de autombviles es completamente diferente del que nece
sita una compafila que produzce prensas trogueladoras de un solo tipo. La cla
se de sistemabempleadu para el control depende de la produccifn, por lo tanto

gs imperativo conocer algo las clases de &sta. (4).

Para organizer algunas materias vale més la pena empezar definiendo
los dos extremos y despu®s clasificar los matices de sentido que ocupan los -
lugares intermedios. Las cosas no siémpre son blancas o negras, pero sblo sa
biendo qué es lo blanco y qué es lo negro, podemos notar las mfltiples grada-
:cionas de gris que hay entre ellas, Asf es como vamos a examinar los tipos -
de produccifin.

Los dos extremos bien definidos y entendidos en la indusitria soﬁ:

a) La produccifn por trabajos pequefios y variadas; en donde la distribucitn_
de las m&quinas en 1la fébrica se hace en razbn a grupos de 8stas, seglin —
la clase de trabajo que realizan, En este caso la demanda se refiere a -
artfculos a la medida; o bien, cuando la tecnologfa de produccién crea —
una situacifn en que la capacidad es muy grande, en relacifin con la deman
da del artfculo, el sistema productivo debe ser flexible para poderlo ———
adaptar a una gran variedad de estilos, tamafios o disefios, Ejemplos de ~
éstos son los establecidos para producir a mquina partes methlicas y mol
des. A tales sistemas se les denominan comlnmente a la orden, de produc—
cidn intermitente o de trabajos variados y los ejemplifica el taller de -

m&quinas y herramienta. (8).
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Entre las principales caracterfsticas de los talleres de trabajos -

variados o sistemas de broducciﬁn intermitentes encontramos los siguientes:
'« Méguinas semejantes agrupauas con inspecclifn comfn,
“ o L0os ciclos de fabrigacifn sen largos,

v Laé cargas de trabajo estfn desequilibradas y las miquines pueden pasar -
dfas enteros inactivasg,
. Los operariocs de las mAquinas son muy expertos y ajustan sus proplas m&—

quinas.

s - Puede haber grandes deplsitos de materias primes por las muchas clases de

materiales que se tienmen en existencia.

« . Debldo a lo largo del ciclo de fabricacifn y a que el material se maneja_

en lotes, las existenclias de material en elaboracifn son grandes.

+ Ba muy considerable en este tipo de sistema de producciOn el manejo de —
los materiales.
E1l control de la produccifn tiende a ser més complejo porque hay muchos -
traﬁajoa en curso & la vez, lo cual implica muchas instrucclonas, tarje--
tas de tiempo y otras formas necesariss para cumplir los programas de —

tiempo.

’ £l rendimiento del taller de trabajos veriados es flexible de conformidad

. con las cargas de produccibn de éste,

b) En la linea de montaje o de produccifn, las méquinas estéin dispuestas en_

la fébrica, segln la serie de operaciones necesarias para febricar el pro
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. ducto, En este caso, la demanda se refiere a un‘volumgn relativamente —
grande de un producto estandarizedo, de ordinario encontramos lineas de -
produccibn cuidadosamente disefiadas para producir‘articulos en masd. A ~
estoé sistemas se les llama comtinmente continuos o de produccitn en se——

k rie, ejemplo clésico de &stos , son las 1fneas de produccibn de las empre

sas automovilfsticas. (8).

_Entfa las principales caracterfsticas de los sistemas de produccifn conti

fua @ en serie encontramos las siguientes:

M&quines dispuestas segln el orden de las operaciones necesarias para ha-

cer un producto.

Los ciclos de fabricacidn son cortus y las fechas de entrega son tempra—

nasa

Las cargas de trabajo tienden a equilibrarse mis y se hace cuanto es posi

ble, para gue las méquinas funcionen todo el tiempao,

Los mecénicos son ‘muy gxpertos pero s6lo en una clase de operacién.

Puede haber grandes debﬁsitos de materias primas por las cantidades de ma
terial consumido. Lo ideal es que se calculen las entregas de fste cuan-

- do haga falta.

Las existencias de material en elaboracifin son generalmente pequedas, en_

comparacién con las grandes cantidedes producidas,

El objeto del trabajo en linea es reducir los costos de manipulacibn de -~

los materiales,
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El control de la produccién no es.muy complejo porque lo que interesa ——

principalmente es el suministro de materiales con las lineas de trabajo.

El espacio puede utilizarse con mayor eficiencia y los costos unitarios -
de la lfnea de produccifn serén més bajos si. la produccifn se mantiene —

cerca del nivel Gptimo.

En la préctica real hallamos plantas que operan entre &stos dos extremos_ 4
desbritos con anterioridad, combinando la produccibn de taller, variado o
intermitente con la de serie o continua. Algunos mudos de produccifn in-
termedios merecen su propia clasificaclén especial, pero como su importan
cia no es muy grande los describimos como tipos menores de produccifn, en
tre los cuales encontramos: el taller de montaje, el talle de reparacio—.

nes y los talleres d= modelos.

£l taller de montaje consiste en llevar partes y material & un lugar cen—
tral, donde se ensambla un producto. Por lo general, la cantidad es pe—
guefia y el producto no es fAcil de transporter. Oe este modo se producen
los grandes transformadores, las turbinas y productos semejantes. La pro
duccifin se hace de acuerdo con planos, pero no se usan las hojas de opera

ciones comunes en notras plantas.

El taller de reparaciones es un servicio muy comfn en la industria de -
equipos y aparatos eléctricos para el hogar. Puede ser parte de una gran
instalacifn o parte de la funcifin de servicio y hasta puede funcionar con

Jjuntamente con una oficina de venta regional.

Los talleres de modelos como suelen producir pequefias cantidades, pueden_
servir para varics fines, Los emplean para investigaciones de productos_
y también para producir pequefias cantidades de un producto con fines de -

estudio del mercado.



) Una vez analizado el concepto de "produccién” y los principales sis
temas o m_odosvde produceibfn, examinaremos la funcifn del "control de invente—
rios o existencias", no sfilo como elemento de entrada en el sistema de con—
trol dé la produccifn, sino tambifn como sistema en sf, ya que la informacifn
del sistema de inventario es energla de entrada para los sistemas de compras_

y de costos, asf como para los de ventas y produccitn. (14).

Un sistema de “control de inventario o existencias" consiste en man
tenef un nivel adecuado de me:;cancias en el almacén para lograr la satisfao—
cibn de las necesidades de los clientes, con el minimo de inversifng al tre—
vés del manteninmiento de registros con las cantidades disponibles: control de
entradas y salidas de artfculos del almacn, determinacibn de la cantidad eco
némica de artfculos a ordenar; la ponderacibn de cada cufindo ordenar, la de—
teccibn de los niveles méximo y minimo, el control de los materiales en procg
s0 separados dehlos artfculos terminados y listos para venta y la estimacifn_
del costo del inventario, entre otros; considerando estos registros como los
de mayor utilided para lograr la eficiencia en la administracifin de las exig-

tencias, (14).

Basicamente, paré efectos de control podemos distinguir dos tipos -

de inventarios:

a) El inventario de materias primas y materiales en proceso de fébricaciﬁn,_
el cual se puede controlar a través del proceso confable ‘de inventarios =
‘perpetuos, por medio de las Cuentas de Almacén, Ventas y Costo de Ventas,
qgue al final del registro y su ponderacifn van a reflejarnos; cufinto fue_
1o que vend’imOS, a qué precio fue vendido y cufnto es lo que nos queds; -
pudiendo si es que asl se quiere, evitar el chequeo fisico del inventario
‘el que es nuy laborioso y problemftico, si se trata de inventarios de una

gran diversidad de artfculos y magnitud.
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b) E1 inventario de artfeculos terﬁinados, el cual se va a controlar a través
; T del E.0.Q. (cantidad econfmica a ordenar), el stock o colchén de-segufi——
: e v dad, detectando niveles méximo y minimp, punto de reorden y el cada cuan—
do ordenar, asf como los costos de mantenimiento y edquisicién, (Ver Fi-

; o gura NOm, 1).

En la préctica cotidiana existen un sinnlmero de factores que infly
yen en forma adversa para el logro de la politica de mantenimiento de un ni— '
vel Gptimo ée inventario, como lo son: la mayor demanda de un producto en un_
momento dado, la entrega tardfe del proveedor, materialeé defectﬁosos, falta_
deIFuentss de abastecimiento, entrega tardfa del departamento de producciﬁn,q'
errores en los procedimientos o controles en la organizacitin, etc., todos ese-
tos Factorés habrén de tomarse en cuenta para lograr un buen control de las -
existencias, con objeto de operar en forma eficiente. Los parémetros sigulen :

~

tes sun los mls relevantes para estos efectos:

a) E.0.Q. (cantldad econbmica a ordenar),

k% 2 ( Na x Ga)
! . ' )

: . ( cu x Gm)

; Na - Necesidades anuales { nfmerc de piezas),
' Ga - Bastos anuales de adquisicifn {pur lotss), - ,
Cu = Costo unitario, ) o

Gm -~  Gastos de mantenimiento (exprasados en porciento)

b) Determinacifin de los niveles méximo y mfnimos
Maximo = E.0.@. + stock (mayor demanda, enirega terdfa del proveedar).
Winimo ~ Tiempn de entrega + tiempo de revisiﬁn.

Na
£.0.Q.

c) Cada cuando comprar:

¢ = (ntmerc de veces al afia)




. FIGURA No.t.
- : : . oL
- Mdximo ‘ . £.0.Q. {Cantidad Econdmica d_Ordenar.)

1004

7%+

ENE, FEB. MAR \\ ABR. MAY.
0 et —— ——t Ny st
0 20 N\30 10 20 30 10 20 30 IO\ 20 %0 10 20
STOCK (Mayor \e\munda, entrega tardia, etc.)
254 oo -~ _— — ”&' ____________
Minimo Punto de Reorden.
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(EN 'UN C!CLC REAL DE INVENTARIO DEBERAN EXISTIR LOS
‘SIGUIENTES CONTROLES.

~— E.0.Q. {Cantidad Econdmica a Ordenor.}
— Mdximo y Minimo.

~_ Punto de Reorden.

~— Stock [Colchdn de Seguridad.}
~—— Necesidades mensuales, semesiroles o  anuales.

- = Coslos '(Man!enimienlo y adquisicidn.)



c3 = Cada cuando comprar.

-

Na = Necesidades anuales (ntmero de plezas).

E.0.3. = Cantidad econfmica a ordenar.

d) ' Costoss

Costo total.

]

- C.T.
CM. = Costo de mantenimiento.

C.A. = Costo de adquisicifn

'C-T- = Can +- C.A.

COSTO DE MANTENIMIENTO
« - Depanden del tipo de empresa, en =
Mé&xico oscilan entre un 27 y 33 —
porcliento anual sobre el valor to-
tal del inventario y se distribum

ven de la siguiente manera:

Obsolescencias 7

Interés sobre inversifng: 12

Deterioro fisico. . 4
Operacifin y mansjo. 3
Transporte. 0.5
Seguros ' . 0.25
Espacio en almacln. e 0.25
Total: L 2.0%

COSTO DE ADQUISICION

» Costo de hacer el'pedidn.

» Costo de preparacifn de la ———-

planta para fabricar un lote,
. Siempre el costo unitario de un

producto s menor, a medida que

el lote es mayor.

e NS
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Una de las principales polfticas para el mantenimiento de un nivel -

“de imventario, se refiere a la operacifn de &ste a un costo mfnimo. Las orga
‘nizaciones deben establecer las politicas financieras 'y de valuaciéﬁ de inven

-tarios, que sean neceserias para la determinacién de los costos de operacibn,

“en razén de los beneficiog que se generan, con 1o qUal podrén acercerse al -—

punto de &ptima gorrelacién de. sus recursos financieros y humanos, con el ni-

_vel de inventarios y produccifn. (4).

Los principales métodos 'de valuacién de inventarios qué axisten son

los siguientes:

a)

b)

PEPS ‘(Primeras Entradas — Primexras Saliﬁas). En términos generales este
métodd es aconsejeble cuendo el mercado tiende & la deflacifn, ya que asi
se valuar8 el inventario al precio mis bajd de adquisicifn y se estl en -
opclbn de respetar la regla de valuacién y cuantificacifn de este rubro -
en los estados financieros, que consiste en valuar los inventarios al preg
cio m&s baejo, tanto los de artfculos dastinados a la venta, como los de -~
Qso. Es aconse jable este procedimiento al valuar inventarios fisicos, ——
en quebsa tiene que trabajer sin mls antecedentes que les ‘Factur'a::; de ade
quisicifin de los provesdores, ya que localizando las relativas a las 1t
mas entradas, serf posible valorizer el inventerio de los artfculos en —

exigtencia,

Uers  (Ultimas Entraaas - Primeras Salidas)., Este método es mds complica
do para su manejo, muy especisimente cuando el movimisnto de un slmacén —
es bastante numeroso, ya que para averiguar el precio de las primeras par
tidas que nominalmente son las gue se tiensn en existencia, habré que re-
mitirse a tarjetas -muy antiguas. Ge recomienda su aplicacién cuando el =
mércado tienda al slza, debiéndose respetar la regla de valuacifn anfes -

mencionada,
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- 'é) Costo Promedic (Precio Medic). Este método es el mbs accesible y'pof con
siguiente el que tiene més eplicacibn por su fécil manejo y resultados sa
tisfactorios, Su aplicacifn exige un sistema de contabilidad de inventa-

frins, 1o que implica utilizar el sistema de inventariocs perpetﬁns; es de~

. eir, que se cruce el recuento ffsico con 10s reportes contables. Este mg
todo consiste en determinar el costo unitario, dividiendo el saldo entre_
el nlmero de unidades en existencia, para valuar las salidas a ese precio

promedio,

Los inventarios canstituyen una funcifn vital en la produccifn y distribu
cifn de bienes o servicios en cualquier economfa. Mientras los consumidg
res dependen de los comerciantes para mantener existencias de los artfcu-
los gque desean comprar, los comercianfes a su vez dependen de sus provee—
» dores. Puede decirss entonces, que la administrecibn de inventarios es —
la actividad que permite determinar el nivel, cantidad y fuentes de abas—
tecimiento de los bienes o servicios necesarios para satisfacer parcial o
Fotélmente la demanda, de tal suerte que los costos asociados al sistema_

sean’ minimos,

BASES PARA EL DISENO CONCEPTUAL DE N SISTEMA DE CONTAOL
DE LA PRODUCCION Y tOS INVENTARIOS

Corresponde ahora exponer los planteamientos tefiricos con cbjeto de
esteblecer las bases para el disefio conceptual de un sistema de control para_

la produccibn e inventario,

Tomaremos como referencia las fases del proceso administrativo para
describir las caracterfsticas, funciones y elementos para el control de la —
produccifn e inventario, que intervienen en ceda una de sus etapas; todo ello,

con el objeto de proporcionar un "Sistema Integral para la Administracibn de_



un Centro de Pruducciéﬁ“, dicho sistema pretende estar orientado a la alta ge

rencia, constituyerdo asf un Sistema de Informacién para la Gerencia (M.I.8.)

Explicaremos lcs elementos més importantes que intervienen en la —~
planeacibn, organizacibn, direccién y control de ia produccibn e inventario —
en su parte tefrica, ya que en el Cepftulo IIi, "Disefio-de un Gistema Inte——-
gral para la Administracifn de un Centro de Produccifn", presentamos un mode- ]
1o préctico que estabiece los principios y muestra los elementos principales_ .
que deben conformar lo que pretende ser un Sistema Integral de Administracifn

para un Centro de Produccibn, dicho madelo es plantsédo por el Profesor

AcKoff en su libro "Un Cdncepto de Planeacifin de Empresas" como un “"Sistema —

Integrado de Administracién®, (1).

PLANEACION OEL CONTROL DE LA PRODUCCION Y LOS INVENTARICS

La planeecifn de la produccifn es la funcifin directiva que sistema-
tiza por adelantado los factores representados por los operarios, materiales,
méquinas y dinero para obtener una produccifn que se fija previamente en rela
cifn con la genancia que se desea obtener, la demanda del mercado, capacidad_
de la fébrica y medios de fabricacifn utilizados, Esta funcifn opera correc-
tamente; éi y s8lo si gatisface el cbmoy el cufindo y el dinde de la fabrice—
cibn. Se sistematizan con anterioridad a la produccién, lds trabajadores, —
las méquinas y los medios de febricacién para obtener una produccifn determi-
nada en funcibn de la demanda predeterminada en las véntas y de los costos y_
las utilidades deseadas, y proporciona los medios que:permitan a la fébrica -
prestar continuamente el tipo de servicio que los clientes esperan hoy reci~

bir e insisten en obtener.

El planeamiento de la produccibn consiste en determinar qué trabajo

se realizarf, clmo se realizar&, dinde se ejecutarf y cufindo deberé hacerse -
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gl trabajo. Esta técnica comprende lds siguientes factores: determinar los -
materiales para la produccifn y la disponibilidad de 10_..;, mismos, determinar -
la capacidad de produccién por méguina y los esténdares de calidad para los -
diferentes productos, determihar‘el métode de fabricacién y el orden de suce-
sifn de las operaciones y determinar lqs tiempos para cada operacidn y la ~—

asignacidn de las fechas en que deberd ester terminado el trabajo. (3.

El obje;:ivo fundamental de la funcién de planeacién del control de_
la produccidn, s facilitar la produccidn gfectiva; encargarse de las activi-
dades necesarias que no son inherentes de la faebricacidn inmediata de los ar-
ticulos, determinar el pmgresd del trabajo daéde la recepcifin de los pedidas
de los clientes hasta la entrega de las mercancias, pasando por los diversos_
procesos de fabricacién, - Es la funcibn que traza las disposiciones de acuer-
do con las cuales se realizard la fabricacién, formula las instrucciones neceg
sarias sobre el volumen del trabajo en cursc y el método para realizarlo Yy =

dirige sl progreso del trabajo desds un proceso a otra,.

El control de la produccién por medic del planeamiento implica el -
control de cuatro elementos del praceso de fabricacidn, que son los siquien——
tes: las frdenes ds fabriqéciﬁn, el material correspondiente para fabricar -

. ésas érdenes, el equipo, mEquinas, herramientas y lugares de trabajo y por dl

o

timo, los mismos  trabajadores,

El planeaniento de la produccidén toma estos cuatro elementos, traba
ja con ellos y los maneja de modo que el producto se fabrique en el tiempo Y.

por el método deseado,

Esta funcidn coordina todos estos factores, de modo que se desarro-
llan una serie de operaciones basadas en las necesidades de las drdenes de fa
bricacién, en las capacidades del equipo productivo y de los trabajadores y -

en ‘eil estado del material. Luego, se disponen esas operaciones, se vigilan y



se relacionan de tal manera, que el trabajo prosiga al través de la fébrica -

1o mAs suavs y ordenado que sea posible,

Entre las principaleé actividades en la planeacién de la produccibn
estfn: el control de las existencies, estudios de tiempos y enfilisis de las =
tareas, herrahientas, plantillas, dispositivos, fijacibn de rutas, programas_
y despacho dé trabajo, chlculo del costo de los productos, fijacifin de rutas,
programas y despacho de trabajo,‘célculo del costo de los productos, fijacién

de los métodos de trabajo y necesidadss de febricacién, estudio de la disposi

cibn de la fébrica, establecimiento de un programa de 6rdenes de febricacibn,
seguimiento y despacho de las mismas; acoplamiento de las necesidades de ven-
tas a los medios de Fabricacifn y fijacifin de las fechas de entrega de los —

productos entre otras actividades.

La planeacifin del control de la produccifn formula las reglas nece-
sarias que el control de la produccibn se encerga de llevar a la préﬁtica. -
El planeamiento decide la fabricacifin de cierto volumen de produccibn, dg —
acuerdo con un plan determinaﬁo en un tiempo igualmente determinada. B8asa —
ese plan en la informacifin (sistema de informacién), proporcionada por la fun

cifn encargada de la comparacifn (sistema de memoria y comparaci6n).

La administracin {sistema de toma de decisiones) asegura luego que
todas las funciones se combinen eficazmente para la ejecucifin de ese plan, =
(1). E1 planeamiento hace el plan pare la produccifn, La administracién con

trola la ejecucifn de ese plan,

Cuando las funciones de la planeacién del coﬁtrol de la produccifin_
se organizen y se administran como es debido, el resultado usual es una utili
zacifn mis econfmica del capital fijo y circulante de la empresa. GSe estebi-
liza la produccibn, se controla la carga de la maguinaria e instalaeciones, se
hacen lotes de un tamafio econfmico, se aumenté la produccifin, se controlan —
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las existencias, se reducen al mfnimo los pedidos urgentesjde méteriales, dis
.minuye el desecho y el desperdicio y se obtiene mayof utilidad por cada peso_

invertido,

Es evidente gue no es muy prbctico pedir a un plan; una base ds eje
cucifn y rendimiento de un cien por ciento. Pueden atribuirse mds fracasos a
este error que a cuglquier otro elemento de planeamiento. Es seguro que se -
presentarfin emergencias y consecuentemente, habré que tomar medidas altematl
vas, para obtener alguna flexibilidad y para poner a contribucifn el talento_

en los punfos criticos,

Es inltil esperar que el planeamiento resolverf todos los problemas
de la produccifin o sustitulrf a una direccifin competente; es simplemente una_
de las herramientas Gtiles a la direccifn modsrna y, en manos de una direc—
cifn capaz, gque conozca su utilizacibn y sus limitaciones, es una herramienta
‘sumamente eficaz, El planeamiento tiene que basarse en funciones y princi——
ﬁios universales, aplicados de modo que se adapten a las condiciones particu-
lares de cada fhbrica. Esta funcifn bien coordinada, debe revelar prentamen—
te las Excepcibnes a la marcha ordenada y cumplir su deber hacisndo saber esas

excepciones a los dirigentes. (4).

ORGANIZACION DEL. CONTROL DE LA PRODUGCION Y LOS INVENTARIOS

La organizacifn del control de la produccifin e inventario, consiste
"en disponer en el orden adecuado y en la relacibén debida, 105 diversos élemeg
tos del control de la produccibn y establecer el mecanismo necesario del sis-
tema para hacer funcionar los elementos reunidos. La organizacibn es gl me—

dio para alcanzar el control de la produccifn.

La organizacibn del control de la produccifn deberf efectuarse de =
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acuerdo con las condicionés impuestas por: el tipo de fabricacifn, el volumen
y las caracterfsticas de los productos, la disposicifn fisica de la fébrica,_
la fndole, estado e importancia de la maguinaria, la axperiéncia délqpersonal
"y los gastos que la empresa pueda soportar para obtqner el control de la pro-

duceitn, {(15}.

" Entre los principios fundamentales para organizar el control de la_
produccién y reducir el costo de fabricacifn estfn: la estandarizacifin de los j
productos, la departamentacién de la f&brica m&s bien por productos que por -

’proc95cs, la creacibn de un programa de produccibn, el min;mo transporte o ma
‘nipulacitn de los materieles en la fébrica, el control visual de los trabejos
en lugar del cantrol remoto por registro, el control autombtico de las exdg——
tencias, las cifras de costos analizados por totales, la plena responsabili-—
dad del operario sobre su trabajo y el esforzarse no para vencer dificulta—
des, sino para evitarlas siempre que sea posible. Todo esto tiene que coordi
narse para formar un conjunto suave, flexible e integral, hay que fijar U
les serfin los contactos con otros departamentos, quifnes serfin los responsg—
.bles en cada una de las actividades que se desarrollan, quifnes fungirfin como
coordinadores, etc. Hay que tomar disposiclones para la pronta transmisibn -
de la informacifn y de los datos que se originen en el departamento de produg
cifn y gue sean vitales para el trabajo de otros departamentos como ventas, -
"éompras, finanzas y recursos humanos. Debe tenerse presente que siempre pode
mos planear mejor que ejecutar; en consecuencia, los planes, para organizar Y
las disposiciones propuestas para el planeamiento detallédo, la fijacibn de -
los programas de trabajo, asf como también la fijacibn de las rutas y el des~

pacho deben examinarse minuciosamente antes de ponerlos en vigor. '[15).

Por consiguiente, el control organizado de la produccifn no debe —
ser desechado, como ha sucedido con demasiada frecuencia, estableciendo una =
organizacién a base de querer obtener resultados del cien por ciento. Como -

hemos dicho antes, en la mayoria de los casos, cualquier tentative de esta ;g
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dole para obtener la perfeccifn, aumentan los costos de la mano de obra y del

personal administrativo, fuera de toda proporcibn en relacibn a los benefi—

cios obtenidos,

Existen cuatiro fases o actividades principales dentro de la organi-

‘zacién del control de la produccifin, estas actividades se encuentran en cual-

quier empresa, independientemente de su importancia y son las siguientes:

a)

b)

d)

El sefialamients de rute o fase de orientacifn, la cual determina dénde-se
va a realizar la labor. A veces empieza esta funcifin con la representa~—
cifn del producte en un plano y se decida. cada detalle de cfmo.va a ejecu
tarse el producto, hasta el punto de designar concretamente méquinas y he
‘r'ramientas. Otras veges determina todo el proceso de fabricacitn algln —
otro grupo y en la orientacién se decide Gnicamente la méquina que se va_

a emplear.

La fase de programacifn en la cual se decide culndo se har&.el trabajo. —
Es la organizacitn del tiempo de control de la produccién parecida a la =
fijacifn de horarios en los ferrocarriles y teatros y otras actividades —

seme jantes.,

2

La fase de despacho consiste precisamente en el despacho de 6rderes a su_
debido tiempo, funcién semejante a la de dar salida a los trenes en el —

ferrocarril,

ta fase de cumplimiento, expeditar o activar consiste en determinar si el
trabajo avanza o no, como estaba planeado. En 1los primeros tiempos de la
industria se designaba esta funcifn mediante expresiones més descripti—
vas, como seguir la mercancfa o seguimiento, y a veces todavia se sigue -~
llevando asf. El expedidor es como el elemento regulador entre la ejecu—
citn del trabajo y las funciones de programacibn y orientacibn del con——

trol de la produccidn,
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En un ambliente més mode'rno, la labor del expedidor es minima porgue
en su ilugar- existen los informes del avance de la operacifn, recogidos 'y ele-
- borados mediante un procedimiento autom&tico de datos, | Un nﬁmero gxcesivo de

N

‘expedidores es probablemente un indicativo de operacifn ineficez.

Hemos examinado 1qs principios importantes y' las fases de la organi
;acién del control de la produccitn, pero todo esto por sf solo, no controle-
ré la produccifn ni formarf algln sisf.ema. ‘Stlo el esfuerzo humano organiza-
do puede darr vida a los elementos irertes del control de la produccibn y he—
cer de ellos fuerzas vivas que actuen en bien del cliente, en beneficio de la

compafifa y en provecho del trabajador. (12).

DIRECCION DEL CONTROL OE LA PRODUCCION Y LOS INVENTARIOS

Hay ocho principios fundamentales en la direccifn de la produccibn_

y sun los siguientes:

a) Establecer una disposicifin adecuada de les plantas de la fébrica y de las
instalaciones, Desde un punto de vista cientifioco la disposicifn de una_
fébrica depende del tratamiento de los materiales y del movimiento del —
trabajo al través de ella, Tenemos que conacer no sblo la fndole de la -
maguinaria e instalaciones y la serie de operaciones o procesos que hay -
gque realizar, sino tambifn la variedad de 165 productos, o el trabajo y =

el volumen de los diferentes productos o variedades de trabajo.

Es conv’éniente hacer primero un diagrama de la producgidn indicando su ma
vimientn, desde que se reciben las materias primas hasta que se embarca -
gl producto terminsdo y mostrar el movimiento a la vez, en sentido hori—
zontal y vertical, si las cperaciocnes se realizan en edificlos de varios_

pisos, describiendo la relacibn existente entre los departamentos.
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La disposicifin de la fébrica depende en gran pafte, del tipo’ de fabrica—
cifn y de la fndole del producto, Muchos fabricantes vacilan en modifi—

car la disposicidn de la factorfa o incluso de un departamento, Conside-

.ran un paso de esta indole como un refinamiento costoso de ingenierfa y -

camo una cosa innecesaria. Los contrario suele ser la realidad, Por otm

~ parts, son muy pocos los fabricantes que llevan registros para conocer el

costo que entrafia la manipulacién de los materiales, no tienen una idea -
global de la importancia de esos costos, el principio fundamental en el ~

gue se apoya una disposicifn adecuada de la fébrica es el del movimiento_

. libre e ininterrumpido de los materiales con el minimo de menipulacibn.

Algunos fabricentes que han visto les ecaonomfas que puede producir una -~
buena disposicifin de la f&brica y la meguinaria, hacen plantillas a esce-
la de cada mhguina y de cada unidad de produccibng pueden obtenerse mode-
los a escala que permitan obtener fécilmente un golpe de vista én tres di
mensiones de la instalacifine Antes de pensar en adquirir mfs espacio o -
construir nuevos edificios para una fébrica, deben agotarse todas las po-
sibilidades de los medios exdstentes, imaginando nuevas disposiciones de_
los mismoss Uno de los principales factores en el costo de la produccifn
es el de la disposicién cientffica de ios medios de fabricacibin, Nunca —
se insistiré bastante gn la importancia de este factor, del gue se pres—
cinde con tanta frecuencia, en cualquier sistema para el control de la —

produccibn econfmica. (3).

Establecer los esténdares para la produccifn horaria. Para fijar el pro-
grama de fabricacifn y controlar ésta, es esencial conocer la produccifin
efectiva por hora y tembién cubl debe ser esa produccifn, Se necesita cg
nocer con exactitud lo gque puede producir cada méquina; centro de produc—
cifn y estacifn de montaje o fase de fabricacifn en una hora, en condicio
nes esténdares, conocer también la calidad del material suministrado, las
herramientas y los dispositivos para el sostenimiento de la maquinaria Y.

los medios para llevar los materiales al sitio en que se necesitan y tras
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ledar los ﬁroductos. Si se quieren obtener resﬁltados concretos y conti-
nuos y‘si los cflculos de la produccién han de ser exactos, hay que acumy
lar datos y analizarlos; de lo contrario, cualquier tenfativa dﬁe se efeg
tle paré regular y controlar la ﬁroducciﬁn no serf otra cosa gue puras -
conjeturas, y los resultados serfn ten variables que darén lugar al colap
s0 de cualguier sistema de caontrol. Loé informes de produccifn tienen —
que reveler la siguiente informacifin: la produccitn total de artfculos ~—

acabados, la produccibn total para cada tarea en el montaje,'la produc—— :
cibn total por unidedes, clases 0 grupos en cada departamento y para tan-
tas unidades como sean necesarias, el rechazo de los productos y la razén
para desecharlos y los factores anteribres traducidos en produceifin por ~

-

hora.

Los enflisis de las tareas, operaciones y estudios de tiempo necesaribs -
para obtener los datos fundamentales y permitir el c&lculo y estableci——
miento de le produccibn horaria estandar. Si gueremos establecer una pré
duccifn horaria estandar, tenemos gque ir a las mismas rafces del prablma_
de la produccibn y estudiar todos aquellos factores y elementos que tig-—
nen que coordinarse y ser equilibrados para conseguir una produccifn ordg
nada y regular. Entre esos factcres estén }05 siguientes: el suministro_
de mano de obra, el abastecimiento de materiales, el equilibrio de la mé-
guina o instalaciones, el suministro de pequefias herramientas, plantillas,
dispositivos y caliEres, la disposicibn de la instalacifn, los procedie

mientos de fabricacibn y los disefios de ingenierfa.

El departamento de produccibn y la misma direccifn de la orgenizacifin pue
den mantenerse en estrecho contacto con la situacibn por medio de infor—
mes rSpidos, que muestren la produccibn horaria real comparsda con la es~

tandar.

c) Establecer los medios para comparar la produccifin real con la estandar y_
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e)

los costos reales con los costos estandar.  Por el principio gue antecede
a-8ste, hemos visto que el establecimiento de una produccién horaria es -
muy conveniente y, en ciertos casds, de importancia f‘undamentél. AnSloga
mente, es importante crear el mecanismo. para registrar la produccibn real
y compararla con los esténdares previemente fijados, al igual gque los cog
tos implicados en la misma. Los registros son casi inltiles si no son — °
comparativos. A menos gue seen comparativos no podrén descubrirse las —

tendencias y las diferencias, ni determinar su significacifn real.

Establecer los medios para localizar, aislar y remediar prontamente los -

retrasos, los parcs, las dificultades y los melos rendimientos, En gene-
ral se hallaré que salvo accidentes, son las pegueias cosas las que estor
ban la produccifn y la retr'asan- peroc cualquiers: que sea la causa, esas =
dificultades tienen que manifestarse prontamente y facilitar medios para_
llamar sobre ellas la atencifn de las personas responsables. No deben —
permitirse a los trabajadores intentos para corregir dificultades que ss—
tén fuera de su control o de su campo de agtividad, pues en realidad la -

responsabilidaed por los mismos incumbe a la direcci6n,

Establecer los medios péra que los trabajadores alcencen los esténdares._
Es in0til fijar estbndares de ejecucitn o determinar esténdares de produc
cibn horaria, si no se desarrollan medios y procedimientos equitativos ——
que permitan al trabajador aumenter su remuneracifn, si su produccifn al—
canza el estandar o lo supera. Con demasiada Frecuencié se fijan tari—
fas de salarios sin tener en cuenta las condiciones inherentes a una pro-
duccifn regular, ordenada y sostenida. Es necesaric determinar los estén
dares, por supuessta, pero primerc hay gque coordinar y corregir las condi-
ciones fundamentales que rodean a la produccibn. Luego hay que estable~—
cer los esténdares para 1os trabajadores, junto con los medios para remu-

nerarlos equitativamente, y los que les permitan alcanzar los esténdares.
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jLéf e’kpar'iencia ha mostrado que por regla general, cuando el establecimien

:.F] .

g)

' to de 1as tarifas y las modificaciones de las mismas se manipulan sobre -

una base equitativa, se presentan ‘pucas dificultades, pues el .;,istema pro

- porciona medics que permiten a los trabajadores alcenzar los esténdares.

Establecer los medios para gue merezca la pena alcenzar los esténdares, —
Este principio forma en realidad perte del anterior, salve sl hecho de —
gue se tiene en cuenta la organizecién total de la produccién {inspecto——
res, cepetaces, auxiliares y trabajadores ), al establecer la remuneracién
pare alcanzar los esténdares, Baste decir que es preciso . hacer un anfli-
sis minucioso a todos los niveles de la organizacidn antes de aplicer el_
principio. Su aplicacifn detallada depender& por entero de las condicio-
nes en las que tiene que funcionar, y su &xito dependerd, no tanto del —
sistema elegido, como de la exactitud de la direccibn, los trabajadores y
el sindicato, ademfs del cuidado con que se instale el plan y de la habi-
lidad que se despliegue para convencer de la bondad del mismo a los que -

tendrén que trabajar con arreglo a £l y beneficlarse de su aplicacifén, -

{a).

Establecer los medios para controlar la calidad. Toda direccibn competen
te se esfuerza por contralar la calidad. Este control se implanta no sé~
lo por medio de estlndares minuclosamente establecidos y bien comprendi-——
dos y mediante el vso de la instalacifn y maquinaria técnica gue pueda em
plearse satisfactoriamente en una escala comercial, sing también haciendo
que merezca la pena para el trabajedor y pare la organizacifn controlar -
la calidad, haciendo de este control uno de los factores del sistema de -
remuneracifin, Con todo, hay casos en los que el control de la celided eg
th fuera del alcance del trabajedor y, en esos casos, hay que obtener el
control por otros medios que la remuneracién de squel. La ciencia moderw
na nos ha provisto de muchos medios para multiplicar, mantener y sostener

un grupo dado de condiciones. Bi esas condiciones pueden controlarse por



h)

46,

medio de aparatos o instrumentos cientfficos y eliminarse el elemento hu-
mano, salvo en la lectura de les gr&ficas o los instrumentos, el control

de la calidad es mhs f&cil y m8s seguro, Los casos més diffciles son los

“que dependen de la inspeccibn visual o auditiva sin instrumentos, cali—

bres o esténdares. Giempre que sea posible, deben establecerse por prue-
ba, medida, muestra o dispositivo de estos casos. E1 control de calidad_ -
es uno de los factores vitaies' en cualguier plan para cantrolar la produc
cifin, el procedimiento de inspeccifn, y el establecimiento de los esténda
res, los métodos y el personal tienen gque pensarse bien y planearse, si -
se gulere gue el control de la calidad sea satisfactorio y caiga dentro de

los Umites comerciales.

Esi:ablecer los esténdares de direccifin, 6Si se han aplicado bien los sie~
te principios que acabamos de exponer, la direccibn habré avanzado bésta_n_
te en la preparacibn del camino para establecer los esténdares directi——
vos, Debe éstgdiarse a la organizacibn y utilizar principios correctos -
de orgénizaciﬁn; los deberes, responsabilidades y autoridad deben definir
sey delegarsé bien; si la fébrica funciona como un sistema bien proyéctg_
do y se ha implantado la base del presupuesto, se habrfn determinado por_

necesidad, est&ndares para cada uno de los presupuestos respectivos. ——

‘Cuando se ha establecido realmente el control presupuestario, puede decir

se gue la direccifn ha establecido estfndares directivos, (3).

Fayol, Taylor, Gantt y otros inicieadores han reconocido y HESarrullado es~
tos principios fundamentales. Toda la direccifn sfortunada de la produc-
cibn se basa en la aplicacifn correcta de estos principios, a las condi—
ciones impuestas por el tipo de fabricacifn y por el carécter de los pro-
ductos., La aplicacibn correcta de estos principios conduce a un objetivo
fundamental: planear la produccifin y producir en un tiempo especificado y

con un costo también especificado.
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CONTROL. DE LA PRODUCCION Y LOS INVENTARIOS

La moderna direccifn industrial concibe todos los medios de fabrica
cibn y distribucifn de una empresa como una unidac integral de trabajo y exi-
ge qué los programas de produccifin, ventas y financiamiento, y todas las acti

dades relacionadas, se concentren efectivamente en una orgenizacitn fnica. -~

(8).

E1 control de la producci®n consiste en chtener el méximo rendimien
to en la produccifn, fabricando la cantidad necesaria de productos de la cali
‘dad exigida, en el‘tiempo‘éxigipo y por el método mejor y mis econbmico. EI1_
disefic de un sistema para el control de la produccibn é irventario consiste -
en idear y planear una unidad compleja de muchas partes diversas.para"EJercer

una influencia moderadora o directora en la fabricacibn de mercancfas,

£l control de la produccién puede dividirse en t€rminos generales,_
en dos fases: una fase es la confeccibn de un programa general amblio y se de
‘nomina planeamiento de la pfoducciﬁn; la otra fase m&s conocida con el nombre
de control de la produccifn, es el detallado planeamiento u organizacién de -
las oﬁeraciones dfa tras dfa y la confeccién del programa de trabajo en donde
son ajustados los tiempos de Fabricaciﬁh, la maguinaria, los trabeajadores y =
los medios de fabricacibn para la ejecucifn adecuada de las &rdenes de trabe—

jo.

Los objetivos primordiales de cualguier control de la produceifin -

son los siguientes:

a) Pernitir a la compefifa satisfacer las necesidades de sus clientes o las -
necesidades de sus cauces de ventas, en lo que respecta a las fechas de —~

entrega.
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Utilizer los medios de produccibn de la compefifa de la menera més eficez_
y econbmica, cosa que no puede hacerse si la compafifa trabaje siguiendo -

un programa irregular, con horas extraordinarias en un perdodo y con un -

-volufen reducido en el siguiente.

El dontrol de la produccifn e irventario implica Sieté factores pri

mordiales a saber:

a)

o)

_d)

£)

g)

El control de los materiales (pedidos, recepcibn, inspeccitn a la llegada,

almacenamiento, inventarios y manipulacién de los materiales).

El control de la instalacibn o dispositivos para la fabricacién (selec<—
cibn, diéposiciﬁn, dispositivos de sujecibn y alimentacifn y plantilles,_
hefrémientas y -accesorios, calibres, fuerze motriz y conservacibn y repe-

racifn).

El control del personal (contratacibn,‘instrucciﬁn; organizacibn, remuns-

recibn, disciplina y condiciones de trabajo).

El control de le fabricacifin {tratamiento de los materiales, fabricacifn_

y montaje, métodos de fabricacién y carga de las mfquinas).

El control del tiempo {operaciones, programas de {rabejo, rutas, despacho

y embarques).
El control de la calided {métodos, dispositives, calibres e inspeccifin).

£l control de los cqstos {confeceibn de los presupuestos, autorizacifn de

los gastos, comparaciones).

Hay dos métodos generalmente aueptados, para conseguir el control —

en la préctica industrial a saber: -
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a) El seguimiento dellas existencias y la produccidn, Este método consiste_
" en ejercer presidn sobre las partidas gue escasean o se retrasan, ya séq_

en el suministro o en la produccidn, cuando -aparecen las dificUltédes o=
: [:sé deséubre la inminencia‘del incumplimiento dellas fechas de entrega pré

-~ metidas.

b] El planeamiento previo, Este método consiste en la slaboracidn de un pro
’ grama previamente planeado y minuciosamente confeccionado, se basa en el
conocimiento de todos los detalles del suministro, del trabajo y de la -~

circulacidn del material en el programe de produccidn.

Hasta €l afic de 1910 poco més o menas, las fébricas en su inmensa -
mayarfa utilizaban el método del seguimiento de las existencias, luego el pén
dulo oscilé en sentido opuesto casi bon la misma intensidad y se hicieron ten
tativas para aplicar los principios de la direccidn clentffica de Frederick -
W, Taylor y el método del planeamiento previo; como un método flexible y una
proposicidn de ordenamiento del trabajo, adapténdose al tipo de fabr1c3016n,
a la fndole del producto, al servicio exigido, a los hébitos y a la mentali——
dad del personal de la organizacidn, sin perder de vista los gastos proporcig

nales que la empresa pueda soportar para su funcionamienta,

Es evidente que son muchos los factopes que hay que controlar y su_
nimerg depende del tips de Fabricacidnly de los proyectos de fébrica; con to-
do esto, esos factores pueden agruparse ens matériales y suministros inclui—
dos los inventérios, la capacidad de miguinas o de la instelacién productiva,
incluyendo las herrémientas, plantillas, dispositivos, calibres, etc., la ma-
no de obra, el tiempo de fabricacidn y entrega de los productos, la cantidad,
la calidad y el costo de los materiales, Todos estos factores considerados —~
como los més importantes para el control de la produccidn. Es un hecho enton
ces que el control de la produccidn comprende la organizacidn, el planeamien-

to, la comprobacién de los materiales, los métodos, el herramental, los tiem-
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pos.de ejecucidn, el orden de sucesidn de las operaciones, la carga u ocupa——
 cidn de las méquinas, la fijacidn de las rutas ‘para el trabajo, la confecciféin
de los programas de fabricacidn deseados desde el éuédruple punto. de vista de

" la cantidad, calidad, costo y tiempo.

La direccidn de cualquier empresa, tehiendo en cuenta este cuadro -
de bases para el disefio conceptual de un sisténa de control de la produccidn_
y los inventarios, tratado empliamente en este Capftulo, se encontrard en con
diciones de organizar planes y métodos que la conduzcaﬁ al dominio de la pro-
duccidn y los inventarios y, por lo tanto, @ llevar el negocio como una uni-——

dad equilibrada a los objetivos plaheadcs.
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CAPITULO IT

DESCRIPCION DEL SISTEMA ACTUAL

Siendo el medio ambiente el conjunto de condiciones externas que ro-
dean a un sistema, y dentro de las cuales &ste vive y se desarrolla, analiza-
remos en este Capftulo, en primera instancia, 1os elementos consfituyentes —
del medio ambiente en el cual el sistema de produccitn e inventario de Celang
se Hexicana, 5.A. operay se desenvuelve; posteriormente m&s a detalle, hace-

mos un anblisis del Sistema Actual de Produccién e Inventario a tres niveles,

En un marco general de actuabién; es decir, lo que representa esta_
empresa en la industria nacional e internacional, describimos su estructura -
operacional, sus lfneas de produccibn, la ubicacifin de sus plantas y su pro—
duccibn, sus territorics servidos, sus metas y abjetivos, su crecimiento y —

desarrollo y sus politicas y précticas principales,

En un marco estructural; es decir, la operacifn e imagen de esta in
dustria en el pals, investigamos recursos utilizados, captacifn de personal,
estructura organizacional y {inanciera, productos fabricados, mercados servi-

dos y utilizacifn de materias primas entre otras situaciones.

En un marco operativo, analizamos propiamente una de sus plantas de
produccifn, la planta Toluca en el Estado de México. De manera particular —
describimos las funciones del Sistema de Control de la Produccifn y los Inven
tarios y presentamos la operacibn del mismo a través de diagramas de blogue -
del sistema, Planteamos la problemitica en la operacifin del sistema, median
te la elaboraci6n de un diagnfstico y proporcionamos las soluciones viables,

con objeto de resolver dicha problem&tica.
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Bésicamente en este Capftulo hacemos sl anfilisis del sist_ema ac——
- tual; etapa que consideramos de gran importancia y ademés necesaria por dos -

razones: .

1. Las modificaciones a un sistema e incluso el disefiv de un nuevo
sistema, deben actuar cuando menos, tan bien como el sistema actual. Por 1lo_
tanto, la’comprensi6n del sistema actual proporciona un punto de partida y es

el cimiento 1l8gico para el disefio del nuevo sistema.

2. La comprensifn del sistema actual es necesaria para obtener una
imagen clara de tiempos transcurridos, secuencias de operacién, tiempos unita

rios de operacifn y costo de operacitn,

Presentamos informacifn general con cbjeto de obterer una perspecti
va més amplia de las operaciones de la comparifa; al hacerlo, el planeador o -
disefiador de sistemas se familiariza con la estructura sobre la que se apoya—~
r& el nuevao sistema y ayuda a evitar errores, asi como a preparar las recomen
daciones a la gerencia, permitiendo la concentracién scbre los hechos que son
importantes para la administracidn del negocio.

3.

La informacibn estructural desr;ribe la interaccifn con el ambiente_
externc del negocio (clienfés y proveedores) con los mismos recursos del nego
cio. La informacidn estructural es requerida para preparar al planeador en -
el anAlisis operativo y en el trabajo de proyecto de sistemaé, desarrollando_

una amplia comprensién del negocio,

Una vez obtenidas la informacifn general y estructural,. el planea—
dor de sistemas examina el negocic en marcha, obteniendo la informacifin opera
tiva. Las operaciones existentes son analizadas con el propfsito de entender
las en términos de verdaderos requerimientos de procesamiento de datos parea -

el futurce sistema,
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Una vez comprendidos los lineamientos a seguir para el desarrollo -

de este Capftulo, iniciamos entonces la descripeifn del Sistema Actual.

MARCO GENERAL
* PANDRAMA GENERAL OE LA INDUSTRIA TEXTIL

Durante 1974, al igual que en afios éntariores; la industria textil
se vi6 afectada por sus males crfinicos: maguinaria anticuada y obsoleta, al—
‘tos costos de operacifin, aumento de salarios y baja productividad. Nos obs—
tante, la importacifn de maguinaria textil 1llegb a 1.6 mil millones de pesos,
alcanzando con ello el 78% la modernizacifn en telares y husos autom&ticos de-

la industria.

Hay urgente necesided de implantar nuevos sistemas de operacién, di
versificar produccibn, etc., para utilizar al méximo la capacidad en las f&—
bricas, logr&ndose asf baijar los costos de produccién y poder ofrecer la mer—
cancla a precios més accesibles para la demanda interna, asf cdmo para poder_

competir en los mercados exteriores.

El problema de aumentos de salarios se agudizd a mediados de ig74,_
cuando estalls una hueléa general que casi paraliz6 a la industria. Conse——-
_cuentemente, se acordd un aumento del 16% en salarios y un pago equivalente -
él 6% del salario de cada trabajador a un fondo de retiro, entre otras presta
ciones laborales. Seis meses mls tarde, como resultado de los costos excesi-~

vos de operacitn, varias fébricas cerraron, dejando un desemplec de 10 mil —

# Ultimos datos obtenidos acerca de la situacifn de la Industria Textil, ——
México, D. F., 1974,
FUENTE: Secretarfa de Industria y Comercio, Direccidn General de Indus—
trias, Subdireccibn de la Industria Textil y del Vestido.



. persanas {un. 10% d= la fuerza leboral de la industria textil), '

Con la escasez de materias primas, el alza en los precios'del algo=
dén y 1la lana, y la misma erogacién cada vez més fuerte de los gastos de ope- .
"racifin, no es bueno el'vp'anorama futuro para fibras naturales‘. No se espera -
ningln crecimiento en este sector; al contrario, su participaci6n dentro del
mercado textil seguiré debiliténdose por cause del incremento en la deménda -
de las fibras sint&ticas, gue durante 1974 ceptaron ya sl 52,4% del mercado —
total, ' '

El aumento en la producciln total del &lgodfn y lana se estima para
1974 en sblo un 0.5%h cont.ra el 2,8% registredo én 1973. Tampdbo hubo aumento
en la capacidad instalada de estos sectores., Ademés, las cosechas de algod6n
cada vez son mis pobres e insuficientes para satlisfacer la demanda interna, =

mucho mAs para exportar,

Un factor -de suma importancia es que €l aumento en los custds de ~—
ﬁruducciﬁn causaron una gran alza en los precios al consumidor de textilss, -
Se estima que en 1974 el aumento en precios sobrz 1373 fue del 30% en hilados
y estambres y del 18% en préndas de vestir. En 1973 este aumento de precios_
fue de 14.8% y del 14.9%, respectivaments,

.

En contraste, el sector de la industria del vestido ha mostrado un_
desarrollo satisfactorio, ta manufactura de prendas, cuyo vélor se estima en
4 mil millones de pesos, representa la produccibn total de 9,300 fabricantes_
registrados con una inversifn global de 2 mil millones de pesus, siendo fueb—

te de trabajo para casi 80 mil personas en forma anual.



% PANORAMA GENERAL EN LA INDUSTRIA DE FIBRAS QUIMICAS

A pesar de la aguda escasez en el suministro de materias Hrimas, —
asf como el aumento en salarios y costos de operacibn, la industria de fibras
quimicas registrd un incremento substancial en la produccién de fibra polies~
‘ter y acrflica, siguiendo la trayéctoria de expansitn que empezb en 1971, Ei
aumento en la produccifn total de fibra poliester se estima en 18% y en'BD% -
el de fibras acriliéas. 8in embargo, el volumen de la venta total de Fibras_
quimicas aicanzé sblo un aumente de 9% durahte 1974, en cbmparacibn con un -

10.9% registrado en 1973.

1974 fue un afio de gran expensifn para los principales productores
de fibras; se instalaron varias plantas nuevas y las inversiones por este =
caricepto alcanzaron la cifra de 1,380 millones de pesos aproximadamente, al -

terminar el afio,

La cifra global de ventas para 1974 en la industria de fibras sinté
ticas se estima en 5,580 millones de pesos, 1o que representa un 26% de aumen
to sobre las transacciones efectuadas en 1973, Sin embargo, debe tomarse en
cuenta que una gran parte de este aumento se debl® .al alza canstante de pre—
cilos durante dos Gltimos afios de inflacién continua, A la fecha no existen -
datos espgcificos confiables para determinar el volumen real de ventas y fac-

tores de precic por sepéradn.

En resumen, se vislumbra un brillante futuro para el mercedo de fi-
bras sint&ticas en M&xico, donde existe un enorme potencial de crecimiento., —
E£5t0 se debe a que dfa a dfa va bajando la participacide 42 fibras naturales_

en el mercado total, debido a mOltiples problemas, como son la falta de mate-

# Ultimos datos obtenidos acerca de la situaci6n de la Industria de Fibras -
Quimicas. México, D. F, 1974,
FUENTE: Asociacién Nacional de la Industria Quimica, A. C,
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ria prima, excesivos costos de produccibn y de mano de obra, a los que han ve
nido enfrentfndose los fabricantes de telas de pequefia y mediana escala,' mi 5=
mos' gue representan el ‘mayox} volumen en la fabricacién de telas en 100% lana_

y IDD“/o algodfn que se consumen en este mercado.

OBJETIVOS

Celanese Mexicana, S.A. fundada en el &fio de i944, basa la plancg—
cidn de sus actividades en la coordinacifn de su trebajo., Esto significa que
el Plan de Operaciones se desarrolla en todas sus etapas como un esfuerzo de_
grupo, identificar recursos, establecer estrategias y definir las acciones —-
que la llevan a la realizacifin del Plen, contra el cual se miden cada uno de_
los resultados; venta:s, vollmenes de produccién, eficiencias, niveles de cali

dad, utilidades y redituabilidad, son sus principales rﬁetas.

Un aspecto muy importante, ponderando la actual situacibn econSmica
mundieil, la del pafs y la de esta empresae en particular, es el de dirigir sus
esfuerzos hacia una planeacibn que permita aumentar la redituabilided de las

inversiones en 1lineas e)d.sbéntes.
Esto serh posible que se logre mediante:

1,  Una cuidadosa y continua revisién del plan de inversiones cepi-

talizables,

2, Una depuracifn de la linea de productos, concentrendo esfuerzos

t8cnicos en los productos reditusbles,



POLITICAS Y PRACTICAS GENERALES DE ACCION

Celanese Mem.cana, S.A. no sblo-es la industria més importante en -
la Fabm.caclbn de fibras sintéticas {ver Cuadro Nfm. 1); tanbifn ocupa un lu-

gar importente con respecto a las empresas en México (Ver Cuadro NOm, 2).

Esta emprese se desarrolla a un ritmo aceptable, superando diferen— )
tes etapas en su crecimiento mediante programas de integracifin dé la produc— .
citn y la inuestigaciﬁn de nuevos productos y sus aplicaciones; transformando
los materiales en productos que puedan comercializa-rse, organizando y efec——
tuando las operaciones de produccifin en forma eficiente y econémica, a través
de la seleccibn y el disefio de productos gue al mismo tiempo pfeeten servicio
a los consumidores, rindan teneficios a la empresa, determinando los métodus_

y procesos adecuados para la fabricacibn de ceda producto,

De gran importancia son los pmgramas‘ de deserrollo y capacitaciﬁn_
del personal por medio de los cuales proporcicnan a sus fébricas y oficinas,_
la fuerza de trabajo necesaria y suficiente para su operacifin eficiente; sew—
leccionan y adiestran al personal idénec y 1o organizan a tados 1os niveles,

- tratando de alcanzer la Bptima productividad .en el desempefio de sus .labores,_

exigifndole cada vez mfs preparacidn y eficiencia.

La politica dé descentralizacién de recursos de esta empresa, tiene
como Dbjetivo‘ elevar el nivel de vida de las comunidedes de los diversos Esta
dos de la Replblica, donde se encuentran sus plantas m_és importantes como; -
Ocotlén en Jalisco; Zacapu en Michoacng Rfo Bravo en Tamaulipas; Celaya en -
Guanajueto y San Cristébal en Ecatepec de Morelos y Toluca en el Estado de Mg
xico. Constituye esta empresa una importante fuente de ingresos para las co—
munidades en la’s gue se encuentran establecidos estos centros de trabajo, con
tribuyendo consecuentemente al gasto nacional en forma sdecuada para la consg

lidaci6fn de la infraestructura econfmica del pals.



ENFRESAS Pnooucma*\s DE FIBRAS ARITIFIGIPﬂ
' Y LUGARES DE PRODUCCION 1
MEXICO

CUADRO NUM, 1

- 1974 -

4

B B .

. EMPRESA

LUGAR DE

PRODUCCION -

1. CELANESE MEXICANA, S.A.’

Acetato FAbra COrtl.s.vusssiesereeseesess’
Acetato filamento continuo textili.......

Mecha de acetato para cigarrillo.........
Nylon filarento continuo textiliiiieienss
Pcliester filamento continuo textil......
Raybn cuerda nara 11amtas..veseecer oecss
Nylon d@lte tenacidad, teeerevecsaarane
Nylon cuerda para liantas................

Poliester fibra corta....................

Poliester alta tenacidad..,uveeeeseeonsss
Policster cuerda para 11ant@8S.....scesses
‘Acrfiica fibra corta, cable y mecha......
Pelfcula de célulosa regenerada(claraf4n)
fayfn filamento continug textil......eaes
‘Reyfn fibra corta...iiveveceeriainerqaene

.-Hayén alta tenacidad..;..u.......n......ﬂ

_-&. CELJLOGR Y DEHIVADCS, S A

- Acrflica fihira corta, calbe y mecha......
- Pelfcula de celulosa regenarada.....a....

v

Toluca;'Mé$;g

‘Zacapl Mich.

El Sa*to.dal

4.

t

5.

2.

8.

9.

FIBRAS Q
Nylon

. Nylor
“Nylon
Poliei
‘Polie
Polie
FIBRAS 5]
Acril
Nylan
Polie
Polie
INDUSTRT,

C.v.
_Polié
-Polig
INDUSTRY
- 'Polig
KIMEX,54
. Nylon
| Polic

Raydn Filaments continuo textili. ... Monten‘ey.N L. NYLON Df
Rayén altz tenuchdad. . uviieadieniansnaes Nylnr
,Rayon»cueraa para‘llanta....‘.,,......,.. Nylan
T e s Poli

3 FIB FAS ACRILITAS,S,A, ) o " 10, VISCCSA
- Aorflica fibra,corta, calbe y mecha...... Cotaxtla,Ver. . Rayd?

J

# Ultimcs -Catos cb»enidos acerca de los principales Producuores de Fibras y

FuEﬂtE. Direscifn General de Estedfstica, 5,1.C,




. CUADRO NUW. 1

(DUCTORAS DE FIBRAS ARITIFICIALES Y SINTETICASY

Y LUGARES DE PRODUCCION

MEXICDO
L1978 -
LUGAR DE " L "LUGAR DE
. : EMP A
PRODUCCION - RES - PRODUCCION
4. FIBRAS QUIMICAS,S.A, _
Nylon filamento continuo textil.........:
IS .'Nylcn altatEHECLdad-.:.cno-a.-v-o-oo--n- B
Ocotlén,Jal, “Nylon cuerda para 11ant88.sevieeceeseees”

9

A Toluce,. Mé),('. ,:
[ Zacepl Mich.

E.l Sa to ,.Jal

Monterrey Nl

F . .
Cotaxtla.VE_I‘- .

S.

6.

2.

9.

10..

Poliester filamento continuo textil......
Poliester alta tenacidad.e..oievsieassonss

Poliester cuerda para 11ant@...eeoeeesees

FIBRAS SINTETICAS,S.A.
Acrflica fibra cort@....eeeveseeveonsanns
Nylon filamento continuo textil..........

Poliester filamento CONtANUS . s v vannerns

Poliester fibra cortB...evesvesrrrnranses
INDUSTRIAS PETROGUIMICAS MEXIGAW\S S.A DE e

GV,

Pol :Lester Fllamerto continuo textil. reess

-Poliester fibra cortB.ciieeciiviiianniae,

INDUSTRIAS POLIFIL,S.A.

- Polipropileno filemento continuo textil,.
KINEX,S.A, :

_ Nylon filamento continuo tertiliisaeinnas

Pohester filamento continuo textil. crsie

NYLON DE MEXICO,S.A, ‘
Nylon filamento continua textil. Crerarans
Nylon fibra corta..

e Oonlvlllqlilcolil

Poliester filamenta continucz textil,, ..o’

VISCCSA DE CHINMUAHUA,S,A,
Rayén Viscosa fibra cortada..svivecsseves

Monterrey,N.L,

Cotaxtla,Ver,

MExico,D.F.

El Salto,dsl.

Tlaxcala,Tlax., =

Méxice,D.F.

‘Monterrey,N.Ly

Chihuahua,Chih.

'JICI

,ipales Fmducuores de Fibras y su luger en la Pmduccién.

Méxigo,D.F.

1974.
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'DESARROLLO CORPORATIVO

La preocupacién de este empresa por el desarrocllo integral de log -
centros productivos de las diversas entidades donde tienen instalaciones es -

permanente,

Es interesante sefialar que debido a las perspectivas que presenta -
la fibra paliestér y afn no iniciadas las operaciocnes en la planta productora
de Querétaro, se solicité y obtuve de la Secretarfa del Patrimonio Nacional -
una ampliacién al permiso petro-quimico correspondiente, llegando asf a una -
capacidad total de polimerc de poliester en forma similar para la fabricaci6n

de ésteres acrflicos.

Con el fin de desarﬁllw ruevas actividades econdmi.cas, coordinar
y establecer sistemas administrativos mhs eficientes entre la empresa analiza
da, y las empresas afiliadas a la misma, se constituy6 la sociedad tenedora -
‘de acciones MexCel de Desarrollo, 5.A. de C.V., quedando sus estados financie

ros consolidados con los de Celanese Mexicana, S.A. {ver Apéndice A),

‘ Dentro de MexCel.de Desarrollo, S.A, de C.V., estén comprendidas in
versiones en empresas impoftantes como Industrias Quimicas de México, S.A., -
Univex, S.A., Fenoguinmia, S.A y Tereftalatos Mexicanos, S.A.; proyecto en el
cual el Sector Paraestatal es propletario también de importente porcentaje. -
Este proyecto va avanzando satisfactoriamente; han negociado ya un paquete fi
nanciers, han contratado el equipo que se ha tenido que adguirir en el extran
jero y ven con optimismo esta inversifn, ya que el proceso es ventajoso pafa__
aquellos productos de fibras poliestéricas que usan como materiz prima gl &ci
do tereftllico, asf como la tecnologfa para producir el. &cido tereftfllico que

es la més avanzada que existe,



CUADRO NLM, 2

LAS EMPAESAS MAS IMPORTANTES OE MEXICO *

EMPRESA

BGIRD

Petréleo, derivados.

1. Petrfleos Mexicanos

2. CONASLPO Productos alimenticios.
3., Comisién Federal de Electricidad Energla eléctrica,

4, Altos Hornos de México, S.A. Siderfrgica.

5, Telé&fonos de‘México, S.A. Comunicacitn,

6. Volkswagen de México, S.A. de C.V. Automotriz,

7. Aurrerf, S.A. Supermercados,

8. Ford Motor Company, S.A. Automotriz.

9. Chrysler de Mexico, S.A. Automotriz.

10. ferrocarriles Nacionales de México Transporte.

11, Fomento de Industria y Comercio, S.A. Desarrollo industrial.
12. Cervecerfa Cuauhtémac, S. A. Cervecerfa,

13, Diesel Nacional, ‘S.A. Automotriz.

14, Empresas La Moderna, S.A, de C.V. Cigarros.

15, Industrias Pefioles, S.A. » Mineria,
16. Buanos y Fertlilizantes de Mé&xiceo,S.A. Fertilizantes.:

17. Anderson Clayton & Gé., S.A. Productos alimenticios.
18. Celanese Mexicana, S. A. Productos quimicos, fibras, etc,
19. Cerveceria Moctezuma Cerveceria,
20, Cydsa, S. A. Productos'quimicos, fibras, etc.
*

Datos tomados de la Revista Expansifn,
xico; septiembre 29 de 1976.

las Empresas més Importantes de Mé-



PLANTAS PRODUCTORAS Y PRINCIPALES PRODUCTOS FABRICADDS

Tanto en. las oficinas centrales de M&xico, como en cada‘ una de sus_
ﬁlantas en el interior del pafs, y consciente de la necesidad que tiene de —
'c'ontar con recursos humanos para cumplir sus objetivos y su funcifbn sociel, -
ha desarrollado una polftica de empleo en la cual a la fecha brinda una ocupa
cifin remunereda a mis de 6,500 empleados y trabajadores, gque laboran aproxima
damente 18,900 horas hombre por afio, y de quienes dependen econfmicamente en

forma directa, elrededor de 38,000 personas.

Las plantas productoras de fibras textiles y productos quimicos gue
a continuacién describimos son un ejemplo de la polGtica de descentralizacitn,
ya gue se encuentran la mayor parte de ellas, en pequefias comunidades que no_
son propiamente industriales, pero que cuentan con servicios de infraestructu
ra, provocendo en algunos casos, el establecimiento de otras empresas (ver Fi »

gura Nom..2).
COMPLEJO INDUSTRIAL DE OCOTLAN, JALISCO

El 12 de abril dezi k194'7 inicia actividades este complejo industrial,

.. formado por las plantas de Acetato, nylon, poliester y celulosa en escamas,

Los productos que en este complejo industrial se fabrican son; ace-
tato de celulosa en escamas, filamento acetato y filamento af;etatc de color,_
fibra cortae de ecetato, mecha para filtro de cigarro, filamento nylon y po~—
liester filamento, siendo su produccifin total al afio de 57,010 toneladas y sl

personal que laboralactualménte es de 386 empleados y 2,208 obreros.
COMPLEJO INDUSTRIAL DE ZACAPU, MICHOACAN

El 29 de octubre de 1947 iniclen las operaciones de este complejo,_



FIGURA No. 2.

ORGANIGRAMA CELANESE

MEXICANA, S.A.
DIRECTOR
GENERAL
1
SUBDIRECTOR
GENERAL
DIRECTOR AREA
DIRECTOR UE DESARROLLD
FIKANCIERO CORPORATIVO.

[. I I )
DIRECTOR OE DIRECTOR DE OIRECTOR DE DIRECTOR DIRECTOR DE
RELACIONES OIVISION Division DE COMPRAS Y
HOUSTRIALES QUIMICA 0E FIBRAS PLANEACION TRAFICO

N I
[ | I 1
GERENTE DE- DIRECTOR DE OIRECTOR DE
CONTROL ¥ IS~ 8?6'1??6‘»?%2 FABRICACION - MERCADOTECHIA
TRIBUCION DE LA FIERAS DIVISION DE GIVISION DE
PRODUCCION FIBRAS FIBRAS -

I ] | | I 1
GERENTE GERENTE GERENTE ugi’;ﬁg\?ﬂfi GERENTE GERENTE GERENTE
COMPLEID PLANTA PLANTA WIENTO ¥ WAty COMPLEJO COMPLEJO SERVICIOS OE
OCOTLAN QUERETARO RID BRAVO FACTURA TOLUCA ZACAPY MANUFACTURA,

1
GERENTE

TEXTILES DE
GUADALAJARA, NOTA: So presento lo imea formal de culoridad en lo Olvistén de Produccidn da Fibros Textites.

°19



620

‘formado pof una planta gue produce: f’ilémento continuo de rayfn, fibra corta_
" de raybn, cuerda ray6n para llantas, claraffin {papel ‘caloféﬁ), esponja y sul—
fato de sodio, y por otra parte productora de fibras acrflicas. Sl.J. produc—e—
‘ci6n anual‘.es de 28,785 toneladas, teniendo actualmente 258 empleados y 1,025

obreros.
PLANTA DEL RI0 BRAVO, TAMAULIPAS

Inicib sus operaciones en marzﬁ de 1952, Esta planta es fabricahte
de la celulose obtenida de la borra de semilla de algodfin que es materia pri-
ma'para la elaboracién de fibras y productos de las plantas de Ocotlén y Zaca
pu. La celulosa que se produce también se exporta a Europa y Asia. Su pro—
duccifn anual es de 24,000 toneladas, su personal consta de 40 'empleados y —~—

117 ohreros.
COMPLEJO INDUSTRIAL DE TOLUCA, ESTADO DE MEXICO

En marzo de 1954, dan principloc las actividades de esta planta [ver

Figura NGm. 3).

» Los productos que se febrican en esta sonm: nylon de alta tenacidad_
para aplicaciones industriales, cuerda nylon pera llantas, rayfn de alta tena
cidad, cuérda' raybn para llantas, tereftalato de polietileno qué 8s la mate—
ria prima en la elaboracién de fibra poliester, la fibra corta poliesi.;er y —

cuerda poliester para llantas.

La produccifn total actualmente, es de '24,95'5 toneladas &l afio, y -

el personal que labora a la fecha es de 166 empleados y 546 obreros,
PLANTA DE SAN CRISTOBAL, ECATERPEC DE MORELDS, ESTADO DE MEXICO

La planta inici6 sus operaciones el 23 de abril de 1957. Produce ~



FIGURA No. 3,

ORGANIGRAMA CELANESE MEXICANA, S.A.
COMPLEJO INDUSTRIAL TOLUCA

GERENTE
DEL
; COMPLEJO
) 1
] 1 | ] I I |
. GERENTE GERENTE GERENTE DE|  |GERENTE DE GERENTE OE |. GERENTE
TECNICO DE RECURSOS APROVISIONA- RELACIONES CONTADOR OE
INGENIERIA HUMANOS MIENTO INDUSTRIALES PRODUCCION
| . ‘
[ | l
JEFE  DE SUPERINTENOEN-]
PLANEACION SeE JEFE CIAS” OE:
Y DISTRIB COMPRAS ALMACENES - PRODUCCION
DE _PRODUCCION POLINEROS.
- SUPERVISOR ':5\055'5‘3&,"'
DE MATERAS - PROC.SEC.NYLON
SUPERVISOR COMPRADOR - PRIMAS
ENBARQUES |- Y JEFATURAS O€
POLIESTER |~ EXPEDITAQOR SUPERVISOR DEPARTAMENTO.
0E ~ ESTRIADO,
MATERIALES Z fOLINERIZADO.
SUPERVISOR -~ TORZALERAS
. EMBARQUES . CODIFICADOR ~ ENLATIZADO
NYLON oE I
MATERIALES JEFATURAS
DE
‘ TURN
AUXILIAR ‘ SUPE;!:ISOR l [}
EMBARQUES
NYLON : HERRAMIENTA "
INSPECTORES
SUPERVISOR
. ROTA: Se prosenton los Iness formoles de idod de fos Gerencias Involucrad O
divectomente on ¢! control de la produccidn ¢ inventarios. ALMACENES

€9



64.

scetato de celulosa (cristacel), 1lémina y pelfcula de acetato de celulosa y -

"propionato de celulosa (propiocel}.

Su produccifn total anual es de 1,835 toneladas; la mano de obra — .

consta de 31 empleadosy B85 obreros.
COMPLEJD. INDUSTRTIAL DE CELAYA, GUANAJUATO

La iniciacifn de actividades en este complejo industrial es en no—
_viembre de 1964 y forma parte de la Divisi6n @umica de Celanese Mexicana, es

el més importente conjunto de plantas petroquimicas de la empresa.

Los productos qﬁe en esta planta se fabrican son: acetato de vinie—
lo,. anhidrido acético, &cido acético, 2 etil hexanol, Lutanol, metil isobutil
cetona, acetato de etilo, acetato de butilo, acetato de isopropilo, acetona —

{DM.K.), metil etil-cetona y metil isobutil carbinol.

Su produccifin total enual es de 127,965 toneladas, con un personal_
gue consta de 121 empleados y 190 obreros.

' PRINGCIPALES PRODUGTOS FABRICADOS Y SU UTILIZACION

Celanese Mexicana, S.A., elabora a la fecha més de 40 productos pa—
ra la industria textil, llantera, allmenticla, farmacéutica y cigarrera, asi_

comoc tambiln para diversas aplicaciones industriales.

. FIBRAS QUIMICAS PARA USOS TEXTILES

v Acetato filamento -~ brillante, opaco y en color tefiido en masa
Acetato fibra corta

Acrilico mecha, fibra corta y cable

Nylon fibra corta

@




Nylon filamento

Polifster filamento

Poliéster Filamento_texturizédo

Péliéster fibra corta

Rayfn FilameﬁtO‘— brillante, opaco y en color ‘tefiido en masa .

Rayfn fibra corta

Aaybn fibra corta, quimicamente rizeda

FIERAS QUIMICAS PARA USOS INDUSTRIALES

Mecha de acetato para filtro de cigarro

Nylen cuerda para llsntas (enlatizeda y sin enlatizar)
Nylon iAdustrial

Poliéster cuerda para llantas {enlatizada y sin enlatizar)

Poliéster industrial

Raybn industrial

PARODUCTOS

INDUSTRIALES
Acetato de ceiulosa en escamas .

Celulosa de borra de algodén (gredo quémico y para pepel)

Polimero de nylon 6 (policaprolactama)

PRODUCTOS

Polfmero de poliéster (tereftalato de polietileno)
Pepel celoffn

GUIMICOS

Acetato de butilo
Acetato de etilo v
Acetato de isopropilo
Acetato de metil amilo

Acetato de vinilo

- Acetona (oK)

Acido acktico



Acrilato de metilo
Acrilato de etilo
Acrilato de butilo

~ Acrilato de 2 etil hexile

PLASTICOS

Anhidrido acético

" Anhfdrido fté&lico

Alcohol butilico normal
Alcohiol 2 etil hexflico
Dibutil ftalato

Dietil ftalato

Dimetoxietil ftalato
bioch'.l ftalato

Metil isobutil carbinol
Metil etil cetona (MEK)
Metil isobutil cetona (MIBK)
Sulfato de sodio’

Léminas, pelfculas y compuestos de moldeo:

Pelfcula y 1&ming de acetato de celulosa - "Claracel'*

" Copolimero de acetal - "Celcon"

Resina de acetato de celulosa — "Cristacel®#
Resina de nylon 6
Resina de propionato de celulosa - "Proﬁiocel"*

¥ Marces registrades de Celanese Mexicana, S. A,

EXPORTACIONES

El principal producto de exportacitn es la celulosa de borra de al~

godbn, a continuacibn, la mecha de acetato para filtro de cigarrillos, y el -
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ray8n filamento y el acetato de celulosa de escamas respectivamente., - Cabe sg
fialar que estos prcductbs en conjunto, representan casi el valor 'tqtal expor-
tado, el resto a otros productos tales como hilo de alta tenacidad de nylon y
poliéster? éulfato de sodio, rayfn fibre corta y otros productos quimicos ty -

plasticos.

Entre los clientes més importantes estén Argentina, como el princi-
pal comprador. Estados Unidos y la URSS; Suiza a donde se exporfan variados_

productos. Francia y Venezuela.

El conjunto de estos palses representan el 72,1% del valor total de
las exportaciones, estando integrado el restante 27.90% en pafses entre los —
gue destacan la Repfiblica Nacionalista de China, la Aeplblica Federal Alemg——

na, Rumania, Costa Rica, Colombia, E1l Salvador, Guatemala y Holanda.

La situacibn general de México es la siguiente: desde 1972 nuestras
exportaciones re telas 100% de élgodﬁn, las de mezclas de algoddn y fibras —-
sintéticas, as! como de prendas de vestir, habfan sido muy buenas gracias a -
una gran demanda en el mercado exterior para estes artfculos. Pero durante -
el segundo semestre de 1974 la demanda externa empez6 a bajar dr&sticamente._
Para fines de afio el volumen de las ventas al exterior de hilados y tejidos =
de algodfn registrd s6lc un leve aumento del 2% sobre las exportaciones del -
ario- anterior, mientras gque las de productos de lana y de fibras celulfsicas =~
bajaron en un 63.6% y 19.3%, respectivamente, Sin embargo, gracias al alza —
en los precios de estos artfculos, el valor de las exportaciones fue super_i.or
ai de 1973, aumentandoc el de telas de algodén ‘en un 31_.3% y €l de hilazas y -
fibras artificiales en un 12.3%. Las de hilazas e hilos de algodén aumenta—
ron en un 17.8% en volumen con 17,3 mil toneladas y en un 66.8% en valor con_
547.9 willones de pesos contra 14,6 mil toneladas valuadas en 328,9 millones_

de pesos’en 1973.
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£l panorama para la recuperacibn dél mercado no es halagador, debi-

do a la diffecil situacién econbmica mundial, la falta de créditos, una marce—

da baja en la demanda para productos textiles en general, y por Gltimo, la lu

cha constante para contrarrestar los excesivos costos de produccibn y manc de

.obra que han restringido los esfuerzos, tanto de los principales fabricantes_
- de telas, como de los confeccionistas de prendas para producir mercancias a —
" precios mhs accesibles gue pudieran cohpetir favorablemente en el mercado in—

ternacional (ver Cuadro Ntm. 3).

CUADRD NiM, 3

IMPORTACIONES Y EXPORTACIONES DE FIBRAS QUIMICAS ¥
-~ millones de pesos ~

AfiOS INPORTACIONES DE EXPORTACIONES DE
FIBRAS QUIMICAS FIBRAS QUIMICAS

1967 ' 86.0 10.3

1968 42,0 ' 36.0

1969 _ 87.0 3.4

1970 © 53,0 33.4

19 , 9.9 _ : 74.0

1972 . 70.8 9.5

1973 19,7 . 86.0

NOTA: Hasta la fecha nuestras exportaciones han sido, en su>may0r parte, fi-
bras celulfisicas, como de acetato y 21 rayfn.

¥  Ultimos datos obtenidos sobre la relacién existente entre exportacitn_
e importacifn de fibras quimicas. México, D. F. 1973,

FUENTE: Direccifin General de Estadfstica, S.I1.C.



MARCO ESTRUCTURAL
MERCADOTECNIA DE FIBRAS TEXTILES Y PRODUCTOS INDUSTRIALES

Celanese Mexicana, S.A. es la primera empresa en:México que produce
hilo "parcislmente orientada" (POY), para la industria texturizedora que tie-
ne como principales caracterfsticas un excelente rendimiento de calidad y te-

fiido uniforme,

Tembién surten grandes cantidades de hilo estirotexturdizado, tipo -
“stretch” en bobinas o urdido, a varias industrias dedicadas el tejido de pie
y trama, las cuales producen principalmente telas 100% poliéster texturizado_

y variantes en combinacifn con hilos hilados.

La fibra acrflica es considerada como una de las més vershtiles y -

funcionales en la industria tapetera.

La capacidad de produccifn excedente de acetato de celulosa, se des
tina a la elaboracifin de mecha para filtro de cigarro, para cubrir el crecien
te mercado doméstico y de exportacifn. Las ventas y utilidades de celofén au
mentan al afio, con la cooperacifin constante del Departamento de Ventas y su =

filial Polycel de México, S.A. principal distribuidor y convertidor.

Con el propfsito de cubrir el mercado interno, se organiza en las =
oficinas generales de asta empresa, el evento denominado “Exponcel del afio",
con el objeto de mostrar a confeccionistas, mayoristas y almacenistas las 1f-
neas de telas producidas con las tendencias de la moda. También participa en
ferias textiles cada &fio, en las gue los mayoristas presentan sus nuevos pro-
ductos,. Estos eventos significan para la empresa magnificos resultados, que_

sz reflejan en sus ventas.,
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SERVICIOS GENERALES Y DE MERCADOTECNIA

El esfuerzo de esta empresa se diversifica en coordinacifn con los
. fabricantes de telas {cliente direcﬁo de Celanese), distribuidores de tela, -
fabricantes dé ropa y almacenas que venden al plblico, pera lograr a través -
de una serie de actividades promocionales el consumo y -la demanda de sus pro-

ductos. Programas que comprenden entre otras, las siguientes actividadess

1. Novedades en la divisi6n de fibras textiles.

2. Adeptaciones en fibras.

3. Orientacifin sobre colorido,

4, Ayuda a fabricantes y distribuidores de telas.

5, Mercadeo dev telas a nivel de confeccionistas.

6. Mercadeo con distribuidores y mayoristas.

7. Salas de muestra de telas hechas en México.

8. Informes sobre tendencias de la moda, ) .

9., Publicidad. '

10. Promocifn de ventas.

11, Etiquetas para identificacibn de prendas.

12, Adiestranﬁ.eni_:b al personal de almacenes acerca de las
prendas elabdradas con sus productos.

13, Orientacitn é nivel de organizaciones femeninas.

14, Informacién a escuelas y universidades.

15, Servicios técnicos al cliente.

16, Mercadeo de nuevas telas y prendas,

Con el fin de integrar su produccifn y como resultado de sus activi
dades de mercadotecnia y servicios generales, se encuentra la constante am—-—
pliacifn de sus plantas, en relacifn a la creclente demanda que existe en los
mercados, tanto nacional como ‘extranjero de los artficulos que elaboran, el —

servicio constante a sus clientes, asi como la investigacifin de nuevas posibi



lidades en fibras sint&ticas y productos qufmicos.

Acordes a las polfticas gubernamentales, sﬁ capital se eﬁéuentra —
dentro de los lineamientos establecidos por las autnri&ades,-habiéndose mexi-
canizado el 60% del capital de la snciedad, En lo que respecta a personal ex
tranjero, el porcentaje representa aproximadamente el o.dz%, y la mayoria se_

encuentra ocupando puestos de carécter técnico, temporalmente,

Sus productos abastecen el mercado nacional y en le actualidad tie-
nen - tambitn exportaciones a Sud-América, Estados Unidos, Europa, Japén, etc.,
contribuyendo en esta forma a un considerable ingreso de divisas {ver Cuadro_

Nam. 3).
RELACIONES PUBLICAS

Con objeto de prayectarse institucionalmente, esta empresa ha parti
cipado en el desarrollo educativo de las comunidades en que se encuentran es—
tablecidas las plantas y —omplejos industriales. También a nivel nacional, -
ha colaborado con institutos tecnolbgicos y universidedes, especialmente con_
la Facultad de Quimica de la Universidad Nacional Autfnoma de México, en la -
que un grupo de profesionistas de la empresa imparte un cursoc industrial espe
cial sobre "Tecnologfa de Fibras Quimicas", ademis de otras chtedras como ime
genieria de procesos y cinéticaj; estas actividades incluyen visitas a las ing
talacioneg. Se imparten pl&ticas de "Imagen de la Empresa" a estudiantes, -
funcionarios del sector gubernamental, empleados de nuevo ingreso y en las co
munidades rurales en las cuales se localizan sus plantas productoras. De la

misma manera, todos los anos se convoca al concurso para fomentar la supera—

cibn y el desarrolla de la tecnologfa nacional en la rama textil y quimica; -

evento que s2 da a conocer a través de la Prensa Nacional.

Esta empresa colabora en forma amplia con sus empleados, tanto en -
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el estudio como en la solucifin de sus problemas habitacionales, pués esto re-
presenta para ellos y sus familiares, seguz‘iﬁad y bienestar socisl al poseer
un patrimonio propioc; este lo hace bfsicamente en los Estados de la Replblica
en donde.se localizan sus principales industrias. En esta forma la empresa -
trata de cumplir con sus puliticas y objetivos fijados, para der a conocer su
propbsito’'y su razén de ser, calificando asf un mejor desarrollo dentro de su

ambiente econfmico y social.
' CAPTACION DE PERSONAL

" En la actualidad esta empresa febrica 40 diferentes productos y —
" cuenta con 6 519 empleaclos, los cuales constituyen una fuente de ingresos muy
importante para las comunidades en las gue se encuentran establecidas sus fé-

bricas.

En relacifn & lo anteriormente dicho, vale la pena mencionar gue, -
cuando esta empresa inicib sus actividades en el afio de 1944, contaba con 8 -
empleados y fabricaba un solo producto, Esta es una de las empresas mexica-~
~ nas que ha crecido paralelamente al avance de la industrializacién de nuestro
pals. :_.‘

DESARROLLO DEL. PERSONAL

Con objeto de lograr el desarrollo internc de los elementos que com
ponen eéta énlpresa, asi como de las comunidades a las aque pertenecen, ha par-
ticipado activamente en los aspectos educativo, de adiestramientc y capacitae~
éién de su personal, tanto a nivel local como nacional, en el desenvolvimien-
to de centros culturales, escuelas, universidades, etc. Independientemente -
de la ayuda econfmica gque también ha proporcionado para impartir cursocs a su_

personal.
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PROGRAMAS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL
Dentro de los programas de seguridad industrial, se ha deiao muéha -
importancia a la caepacitacifn, para gue todo el personal” tome debida concien—
cia para prevenir accidentes o incendios y sea capaz de auxiliar eficientemen
; L

te en los que pudieran presentarse,

Con este fin se organizan simulacros de emergencia mayores, entre —

“otras actividades, con la participacifn de instituciones especializadas, si—

guiendo los planes propios de cada planta,
Con objeto de gerantizer la salud de su personal, la asistencia mé—
dica, la proteccifn de los medios de subsistencia y los servicios sociales ng
cesarios para el bienestar individual y de sus respectivos nlcleos familigme—
res, todo el personal est& afiliado al Instituto Mexicano del Seguro Social.

RELACIONES INDUSTRIALES

Esta empresa, & través de comitfs de evaluacifn de actuscién y po—

tencial, ha logrado estructurar planes de desarrollo para el mejor aprovecha-

miento de los recursos humanos de la misma, Consideran que los arreglos lo—
grados en relacifn a la administracitn de sueldos, ya que han estedo sujetas
a cambios y fluctuaciones econBmicas que han determinado incrementar los suel
dos, les permitirfin establecer un culdedoso progreama de mejores relaciones ia
borales, con los sindicatos y sus represehtantas, para poder trabajar en un -

ambiente de armonia en beneficio de todos los que componen la empresa.

Mediante la utilizacifn del personal interno preparado como expOsi-
tor de cursos, dentro del programe de desarrcollo organizacional, obtuvieron -
significativos ahorros y muy positivos resultados, asf como una alta motiva—

cibn de los elementos participantes. En lo que se refiere al bienestar de su
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personal; durante el presente afo, el total de trabajadores qued$ incorporado

" a los benéficios del nuevo plan de jubilaci6n establecido, mismo que por su —

alto contenido humano, es sin lugar a dudas, uno de los mésvelevaddé del

pals.

SITUACION FINANCIERA

1. -Resumen de las principales polfticas contables (ver Apéndice ‘A).

Las principales politicas contables seguidas por la comﬁaﬁia, que afectan - -

los renglones mis importantes de los estados financieros, se describen —

brevemente en los pérrafos siguientes:

a.

c)

Principios de consolidacibn

Los estados financieros consolidados incluyen los activos, pasivos y_
resultados de Celanese Mexicana, S.A. y comparifas subsidiarias en las
que la compafifa posee més del 50% de su capital social. Las inversio
nes en compafifas afiliadas, en las cuales (elanese Mexicana, 0 sug
subsidiarias tienen del 20% al 50% del capital social, se muestran al
costo, Todas las operaciones de importancia realizadas entre Celane~

se Mexicana, S.A. y sus compaflas subsidiarias han sido eliminadas.

Inventarios
Los inventarios estén valuados al més bajo costo (Gltimas entradas -

primeras salidas) o mercado (valor neto de realizacifn).

Depreciacifin y amortizacibn

Para el chlculo de la depreciacién y amortizacifn se sigue el método_ -

de 1fnea recta, tanto para efectos fiscales como financieros.

Impuesto sobre la renta diferido

Se reconoce el impuesto sobre la renta diferido qué se derive de las_
diferencias existentes entre la utilidad contable y la utilided para

efectos fiscales, principalmente por las diferencias en tiempo y ta—

" sas de depreciacibn.

.
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3)

e. Indemnizaciones a Empleados
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La Compafifa considera que bajo condiciones normales de operacién no ~

es necesario registrar pasivo algunos por las indemnizaciones y bene-

ficios de gue puedan gozar los empleados en caso de separacifn o muer

te, excepto por lo que se menciona en la nota 9. ‘Los pagos correspon

dientes han sido de poca importancia y se cargan a los resultados del

afio que se realizan.

Inventarios -

Los inventarios se integran como sigue:

CELANESE MEXICANA,S.A. CONSOLIDADD
1975 1974 1975 1974
Materias primas y materiales $ 301,151 378,727 303,065 381,859
Produccién en ProCEsSO. . vesss 21,773 13,491 21,904 13,661
Produccidn terminada........ 130,119 83,174 135,882 85,035
$ 453,043 475,392 460,851 481,555
Inversiones

Como se sefiala en la nota 1 (a), las inversiones en compafifas afiliadas —

en las cuales la Compafifa o sus subsidiarias poseen del 20% al S0% del ca

pital social se registran al costo. Llos datos financieros de las princi-~

pales compafifas afiliadas son:

Total activa....evvuee
Total pasivos...............b....... ..... .
Interfs minoritaric.. ivseeivveveerrrenns

Valor contable de la participacifn........

. Otras inversiones (a valor de mercadso).....

Costo de las inversiones....i.ceevencavnnns

1975 1974
$ 1,923,427 1,377,922
(894 ,868) (612,886)
(644,941) (484,380)
383,618 280,656
9,927 6,566
§ __393,545 ..287,212
362,163 252,119

e e A
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Los dividendos pagedos por estas compafifas afiliadas se regisiir'an como in
gresos del afio en que se perciben, Los dividendos durante ei afio escen—

dieron a $32,601 en 1975 y $4,914 en 1974.

4) Propiedad, Plenta y Equipo

La inversién en propiedad, planta y equipo se analiza como sigue:

CELANESE MEXTCANA,S.A, CONSOLIDADC
1975 1974 1975 1874
A\
TErrenOS.cussssresoercionaanans 8 18,801 5,409 22,913 S$,643
Maguinaria y eqﬁipo. Cesesereaes 2,279,957 1,914,677 2,341,505 1,975,538
Edificio y mejoras...eiieeesans 348,098 283,702 356,704 290,832
Muebles y enseres....... [P 28,639 - 272,677 30,032 29,243
Autonéviles y equipo rodante... 6,242 4,500 6,775 4,949
Planta y equipo en construcciln 131,294 214,243 131,987 314,774

2,813,031 2,549,208 2,890,316 = 2,625,979
. Menos depreciacifn acumulada... 1,164,835 4,053,955 1,195,823 1,079,493

Neto propiedad planta y equipo, $1,648,496 1,495,243 1,694,493 1,545,486

1,
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5)

Pasivo & Largo Plazo

El pasivo a largo plazo se integra de la siguiente ~

forma:

Préstamos bancarios:

Celanese Mexicana, S. A.

International Finance Corporation:

Préstamo con interés del 9.5% anual, pagadero en —
dSlares americanos mediante exhiblicianes semestra-
les hasta noviembre de 1983, sin garantfa.........

The Chase Manhatan Bank:

Préstamo con interfs del 1,25 adicianal sobre la_

~ tasa preferente de Londres, pagadero en Eurodfle—

res mediante exhibiciones semestrales hasta octu——
bre de 1977, sin garantfa.. cieecvoeniocesenronrnen

Préstamo con interés del 1.25% adicional sobre la ta

sa preferente de Nueva York, pagaderc en dflares —
americanos mediante exhibiciones trimestrales has—
ta junio de 1975, sin garantfa........ccvvenss

International Mexican Bank, Ltd. como representante_

de un grupo de bancos:

Préstamo con interés del 1.5 adicional sobre la —
tasa preferente de Londres, pagadero en dflares —
americanos a partir de febrero de 1976 hasta fe—
brera de 1978, sin garantfa........... Cerensaerans

Chemical Banks

Préstamo con interfs del 1,29% adicional sobre la_

‘tasa preferente de Nueva York, pagadero en dflares
americanos mediante exhibiclones trimestrales has—

ta junio de 1975, sin garantfa..........c0.e0viann

The Prudential Insurance, Co.:

Préstamo con interés del 10.6%5% anual pagadero en_
dflares americanos mediante exhibiciones anuales a
partir de julio de 1979 hasta julio de 1992.......

Financiera Banamex, S.A.

Préstamo refaccicnario con interés del 12.25h anual
més sabretasa adicional del 1.25% pagadero median—~
te exhibiciones semestrales a partir de agosto de
1976 hasta febrero de 1984, garantizado con unida—~
des industriales....civvsrssennns Crareeae P '

1975 1974
$114,286 . 128,571
90,000 135,000
- 17,647
50,000  -50,000
- 8,828 -
187,500 -
250,000 250,000




 Préstamos con interfs 'del 13.5% anual més snbfet:asa_
adicional del 1.5% pagadero en diciembre de 1977,_

garantizado con inventarios...............
1 ) -

Préstamo con. interés del 11% anual, pagadero mediante

exhibiciones semestrales hasta junio de 1976, ga—

rantn_zado con parte de las pmpledades, planta y =
BOULDO: ¢ m e s e eeseorosonoraosennsonnessososeseaninns

'Sybsidiarios
The Indiana National Bank:
Préstamn con interfs del 1.25% adicioral sobre la_
tasa semestral preferents de Londres, pagadero en
Eurodflares mediante exhibiciones semestrales has-
© ta abril de 1977, sin garantfa....covivennrincnnen

Asociacién Hipotecaria Mexicana, S.A.
Préstamo con interfs del 11% anual pagadero median
te exhibiciones mensuales hasta 1977 y 1982, garan
tizado con los departamentos adquiridos con €l ——
o) o =11 71=11 1 1

Total Préstamos BancarioS..es.eeecerrsveins .o

Obligaciones Hipotecarias: ‘
Bancos hipotecarios del 9.5% anual redimibles me—
diante amortizaciones trimestrales hasta junio de
=17 P

Bonas Hipotecarios del 7. 25h anual, redimibles me——
diante amor’clzaciones semestrales hasta metyo de -
1977 (pagadero en délares ‘americancs).. ... . 00
Las obligaciones astén garantizedas con hipoteca —
preferente sobre ciertas unidades industriasles y -
terrenos.

Total Dbligacicnes Hipobecarias. .vveerveeanss

Suman los Préstamos y las Obligaciones Hipote
CAYiaS. . vt vi i Creeesas e, o
Menos importe que vence en un plazo mayor de un -—
afio' y que se muestra en el pasivo circulante;
Préstamos Bancarios {subsidiarias)
1975 $3,4183, 1974 $3,184, . i vienirinnnrnnnns
Obligaciones Hipotecari@s.,...veeveieveniicnsnreass

Pasivo a largo plazo consolidado, excluyendo venci
mientos menores a un A0 . v evieart e er e
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1575 1974
$ 50,000 50,000
3,000 9,000
4,687 7,813
281 a39
874,754 657,194
- 11,760
20,000 30,000
20,000 41,760
$894,754 698,954
93,594 94,940
10,000 21,760
103,594 116,700
791,160 582,254
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Los vencimientos del pasivo a largo plazo hasta 1980, son:

1975

976

1977
1978
1979
1980

"CELANESE MEXICANA,S. A, CONSOLIDADG -
1975 1974 1975 1574
- 113,517 - 16,700
100,411 100,411 103,594 103,594
163,036 163,036 164,648 164,648
70,536 70,536 70,575 ' 70,575
67,203 45,536 67,242 45,575
67,203 45,536 67,238 45,571

Los contratos de préstamos bancarios sin garantfa pagaderos en dfla

res americanos y eurodflares, establecen ciertas obligaciones para la Comp@e-—

fifa, principalmente por lo que se refiere a contratar nuevos pasivos a largo

plaza, mantener un capital de trabajo no inferior a $500,000, asf como mante~

ner una relacifn de activo a pasivo circulante no menor de 1.7.

Durante el afio de 1975 se celebr§ un contrato de préstamo con un ——

grupa de bancos hasta por un total de $625,000 pagaderos en dflares america—

nos. Se podrén efectuar disposiciones sobre la suma anterior hasta el 31 de_

mayo de 1977 destinados a la ampliacifn de plantas o para éapital de trabajo.

El importe de los préstamos serf pagadero mediante exhibiciones semestrales -

a partir del 30 de noviembre de 1977 hasta el 31 de mayo de 1982.
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7)

8)

9)

80.

Relacifn y Transacciones con Compaffas Afiliadas

Celanese Corporation posee el 40% del capital social de la Compaﬁia. Las

transacciones efectuadas con compafifas afiliadas durante el ejercicio in-

cluyen cargos por $133,473 en 1975 y $139,706 en 1974 y créditos por
$7,884 en 1974 y $14,030 en 1974.

Capital Social

En la Asamblea Extraordinaria de Accionistas celebrada el 7 de marzo de -
1975 se acordf aumentar el capital social de la Compafifa de $866,025 a —
$1169,133. El aumento de $303,109 se efectus mediante la capitalizacidn_

de utilidades retenidas por $43,301, entregéndose a los accionistas una ~

accifin por cada 20 que posefan y la emisién de nuevas acciones por

$259 ,808 pagadas en efectivo.

Pasiva Contingente vy Compromisos de Compra

Pasivo Contingente. Oe acuerdo con la Ley Federal del Trabajo los emplea
dos y trabajadores tienen derecho a indemnizaciones y obras compensacip—
nes y beneficlos en caso de despido injustificado. Como se sefala en la_
nota 1 (e) & los estados financierus, no es polftica de la compafifa crear

pasivo alguno por esta contingencia.
2.

Plan de Jubilacifn y Retiro

- La compafifa tiene establecido un plan de jubilacién y retiro para todos -

los empleados y obreros que alcancen la edad de 65 afios, el cual se mane—
Ja a través de un fideicomiso que se integra por aportaciones de la empre
sa. Dicho plan cubre ademés, la prima de antigiiedad de todos aquellos em
pleados que alcancen la edad de jubilacién, o que mueran o se invaliden -
antes de la misma. Las aportaciones efectuadas por la Compafifa al fidei~

comiso ascendieron a $20,394 en 1975 y $20 725 en 1974,



MARCO OPERATIVO
“Los objetivos operacionales del sistema de control de la produccifin

"y de los inventarios con el gque actualmente cuenta esta empresa, son los si—

guientes:

1, Contar con informacién confiable y oportuna de los movimientos_

en el almacén, de los productos terminados de poliéster, nylon y acetato,

2. Establecer un control de los movimientos de productos terminge—
dos, que permita que los reportes que integran el sistema de control de la —
produccibn y de los inventarios, contengan informacitin confiable, real y opor

" tuna (ver Apéndice B).
Las principales politicas que norman las actividadss del sistema de’
; ) - control de la produccibn y de los inventarios, con el gue actualmente. cuenta

la empresa son los siguientes:

1. Se utilizarén para sl registro y control de produccibn normal -

{0 7 empacada, las siguientes formas:

: : ) - Boleta de produccifn.

Control de produccién empacada,

Pases de produccibn,

2. Se utilizar&n para la recepcifn y surtido de pedidos de produc~

tos terminados a clientes, las siguientes formas:

- Pedido.

- Control de pedidos,

- Informe diaric de carga remitida,
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~ Boleta de produccitn,
~ . Remisién,

~ Solicitud de envio (traspaso a planta)..

3., Los departamentos emisores de documentos, son los responsables

de la exactitud en la informacifn que proporcioner

4, En caso gz ir documentos fuente para captacifn y verifice—

cibn, deberén de incluirse anexos a los documentos, cifras control.

5, Todo tipo de informacifn gue afecte movimientos en inventario,

deberf enviarse debidamente relacionada a proceso de informacifn,

6. Los movimientos que afectan los inventarios deberfn ser exclusi

vamente los siguientes:

CLAVE ) CONCEPTO
] Produccibn doméstica.
1 Pqﬁduccidn exportacién,
2 Mercancta de reproceso.
3 Me;cancia‘a reproceso, )
a Ajuste peso BISFA {Bodegas Industriales, S.A.J.
5 Faltente/sohrante en inventario.
6 Reclasificacifn de inventarios,
7 Mercancfa vAlida (MR) directo de clientes.
8 MR Traspaso entre plantas.

7. Deberfn utilizarse para embarque de mercanclfas las siguientes -

‘series de remisiones:



. SERIE . v . CONCEPTO

1 Embazf‘ques planta, ‘
2 Embarques a Bisa {orden de entrege a cliente).
3 Mercancifa enviada para maquila.
4 Traspasc a Bisa péra stock,
5 Traspasc entre almac‘.enes.
6 Mercancla enviada conb muestra,
-9 Mercancia para evaluacibn.
8 Para facturacitn manual en planta,

8. . La numeracibn de las remisiones deber& ser consecutiva dentro -

de la serie que les corresponda.

9. La mercancifa que reciban los almacenes por devoluciones, deber8

registrarse con la misma codificacién del producto que selif y simulténeamen

3
1
h
}

te elaborar un reproceso.

10. La orden de reproceso, dependiendo de la revisibn técnica, debe

r& hacerse a los siguientes departamentos:

‘ - Empaque.
- - Desperdiciao,

- Recuperaciones.

1l. El departamento de embarques - produccifn nacional, es responsa

ble de informar junto con los datos para la elaboracifn de la remisién, si es

embargue parclial o completo, de acuerdo a las siguientes claves:

CLAVE - CONCEPTO

11 Embargue completo con seguro.
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12 Embarque completo sin seguro.

21" Embargue parcial con seguro.
22 Embarque parcial sih seguro,

12, El departamento de embarques - produccién de exportacifn, en —

los embarques a clientes, el ajuste a peso BISFA deberf enviarse gl departa—
7 mento de contabilidad planta, con la documentacifin del Gltimo embargue de ce—
da factura, Por lo que se refiere a los movimientos de salida de inventarios,

deberéin operarse perforando las listas de empagque anexas a cada factura.

13, El departamento de contabilidad ser& el responsable de checar -

toda la documentacifn que procesa, asi como las cifras control que‘recibe ane
xas. Tambifn es responsable de enviar a proceso de informacifin las cintas —

perforadas que obtiene el procesar los documentos fuente o bien, en su caso,_

los diskettes que graba y valida,

14. Las reclasificaciones que se lleven a cabo sblo podrén efectuar

"se par los siguientes conceptos:

~ Gurtir una calidad diferente por cuelquier circunstancia.
-~ Por mercancis recibida en devolucifn.

-~ PReclaesificacifn de inventarios en Bisa o plantas.

En caso de reclasificaciones urgentes, las instrucciones se darén -
por telé&fono o radio, asignfndoles su nlmero consecutivo. Estas se tramite— .
rén de inmediato, controllndose en un archivo especial hasta recibir en la —

planta la documentacifn autorizada,

£l control de la produccifn y los inventarios se llevan a cabo a —
través de 6rdenes {formatos), que son las que regulan todas las actividades -

que intervienen en los procesos de fabricacifn y en el manejo de los produc—
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tos, Estos formatos utilizados précticdmente se pueden dividir para una -

Jjor comprensifn en tres grupos, que son los siguientes:

vl. Las formas de accibin, que son las que inician una adtividad o -
generan una accibn., Estas formas transitan‘pér varios depértamentos y contig
nen instrucciones o autorizaciones para desarrollar un trebajo; ejemplo de és
tas son 1os pedidos del cliente, las remisionés, las Ordenes de fabricacifn,_-

ete.

2. Las Formas_de memaria, las cuales permanecen en un Jugar fijo,_
generalmente dispositivos de almacenamiento de datos, sean electrfinicos como_
cintas o discos magn&ticos, o bien manuales como archiveros, gaveteros, kar-—
dex, etc, Se utilizan como referencia o para consulta, ya que la informacién
que contienen es histérica; ejemplo de &stas son el control de pedidos, el —~-

control de produccién, la demanda de productos,

3. Las formas de reporte, las cuales se dirigen a personas que tig
nen autoridad; proporcionan informacifn sobre asuntos que necesitan atencién,
Estas formas reflejan normalmente los resultados de un perfodo de actividades

determinado y se utilizan como una base para la toma de decisiones.

Las actividades que se desarrollan en el centro de produccifn (ver_
Figura NGm, 4), se realizan en base a la demanda de los clientes hacia los di
ferentes productos y a la experiencia misma del gerente de planta. Todo ello
ven virtud del crecimiento de la demandé yy, @ la falta de elementos que les —~
permitan planear la operacifn de 1a‘Fébrica, como lo son las investigaciones,
an&lisis y pronbsticos de las situaciones por las que atraviesa La EMpresa =-—
(inestabilidad en la produccibn, variaciones en la demanda, desconsccimiento -

de los procesos y mala distribucifn de maquinaria y equipo).

Cada afo las oficinas centrales realizan los presupuestos de produg



FIGURA No. 4.
Fase ‘I

SISTEMA _ACTUAL _PARA CONTROL __DE PRODUCCION _E INVENTARIO

$E 145 FLANTAS . RECIBE INFORMAG ON DE ODUCTOS-
TERMINADOS YA SEA EN CINTA DE PAFEL O EN DISKETTE.
T INFORMAION QUE SE CONVIFRTE Al FORMATO DE FRODUC
HON Y SE OBTIENE UN RFFORTE DEL ARCHIVO GENERADO

LA PRODUCCION DFL DIA SE CRUZA CON LOS MOVIMIENTOS -
DE INVENTARIO Y SE OBTIENE EL ARCHIVO DE LOS MOVIMIEN
TOS 1K EXISTENCIAS ¥ UN BEPORTE UFL MISMO, AS) LOMC
0€ (YFRAS DE CONTROL DE INVENT ARIO

0
o]

-

[oF AN LH

FRODUVCCION
DEL
DA

CHEQUEG
VE
FRODUCCION

[ e e

MOVS DE
EXISTENCIAS

A |

MOVS, DE
EXISTENCIAS

DD/ mm

My mm

PRODUCCION

DEL
DtA

CIFRAS NE
CONTROL
ATCUMINARAS

°gg




"FIGURA No. 4.

Fose II
Cifras de Cantrol
£ de  Fxlstenclas
{ Semanal y
Movmicatos Resumen Semas
CON EL ARCHIVO DE MOVIMIENTOS DE EXISTENCIAS de . mt o de
SE OOTIENEN REPORTES SEMANALES ¥ MENSUALES DE . RO : Exliteclas
CIFRAS DF CONTHOL, RESUMENES O ANALIZADORES - : ) Extitencles. c.ru. L
DE LAS EXISTENCIAS. ' ] 3
Areas / Anajlzador
por e . hnle .
Lxlsteaciar
SORT. xfsteic!
: Nombres
de
SE TOMAN 105 ARCHIVOS DF: Productos
Resumen Mensual
A)  NOMBRES DF PRODUCTOS, & SN I
B INVENTARIO DE EXISTENCIAS ¥ SE OBTIENE UN c Exlsteacian
REPOWTE QUE ES UN RESUMEN MENSUAL DE EXISTEN- - P UL
CIAS,
Mevimientos Reporte  de
de Exltenciss
Noduccion
PO / mmm [ NN
DFL ARCHIVO DE MOVIMINTOS DE EXISTENCIAS, FUFR-- : A
DFL OBTFNERSE TAMSIEN REACRTES DE FRODUCGCION,
\/
Areas

P/ SORT.

*L8



FLARCHIVO DF MIVIMIENTOS DE £XISTENCIAS, PUEDE
SER ACTUALIZAIR) A TRAVES DE MOVIMIENTOS, QUE
VIEDEN SER FNVIADOS DE LAS PLANTAS O AL SFR DE—
TECTATOS (RAORES (OR LA MESA DE CONTROL AL DE~
PARTAMINTO DE COMMITO,

FXISTE TAMBIEN UN ARCHINO AMAESTPO DE COSTOS -
DIL CLEAL oF Q8L RFPORTES A SOL UD-Y SE =
MANTIUHE. ACTRALIZADO CON 1.
RIA PRIMA QUE ROS £

NUFVOS IRECIOS DE
AN 105 PROVEEDORES,

CON EL ARCHIVO DE LAS VENTAS DEL MES Y FL ARCHIE-
VO MAFSTRO DF COSTOS, SE OBTIENE £l REPORTE DE <«
108 RPGISTROS DE VENTA COSTEADOS,

"FIGURA  No. 4.

Fose I

[ARYIEIPRNY
de
vxltenaiag

Abnimients
de

Fadsteneias

Cotregido,

Maeswro
de

B AN

ABOC, oa Mo
sindentos de
Exlytenclas

R,

Listade del
L o Macio de

Costes,

Macivo
de

Costoy,

Coston,
Ventas
del
Mu.r
Regliroy  de
Vemas
CRU, Corteadon




CON EL ARCHIVO DE "MOVIMIENTOS DE INVENT ARIOS DE -
FADDUCTOS TERMINADOS® (M,LP.T.) ¥ 105 MOVIMIENTOS
DEEXISTENCIAS, SE OBTIENE EL ARCHIVO DE MULPT, AC
TUALIZADO (NUEVO INVENTARIO} Y LAS CIFRAS DE CON-=
TROL .CORRESPFONDIENTES,

CON M, KT, ACTUALIZADO'Y El. MAESTRO DE COSTOS,»
SE OBTIINEN. LOS COSTOS FALTANTES,

CON M, 1P, T, SE PUEDEN OBTENER TAMBIEN REPORTES DE ~
MOVIMIENTOS DE INVENTARIO ¥ REMISIONES SECUN 1D QUE
SEDESEE O NECESITE,

FIGURA No. 4.
Fase T

m

M LPT,

Actiallizado

Movimlentoy

de
Existenclar

C.p.U, Clfras
de
Congol
Couor
Faluntes,

c.eu,

Penisiones
C.PU

Movimicntos
de
Inventarlg

‘68



S0.

cifn para cada una de sus plantas; pero resulta que Estos en su mayoria‘ ng ——
coinciden con la reaiidad, ya gue el gerente de planfa por una parte, llega a
hacer caso omiso de estos presupuestos y determina su plan de 'produccién en -
base a la demanda de los productos y, por otra parte utiliza su experiencia —
como herramienta fundamental pars la administracién de la produccién y los in
ventarios., Ahora bien, este fracaso de los presupuestos tambifn se debe a la
‘Falta de coordinacifin entre los elaboradores del presupuesto y el gerente de_

planta.

El gerente de planta, asesorado por los supervisores y en basé 8 -
las maestras de fabricaci6n de los productos, determina la cantidad de mate—
ria prima que serf necesaria; la mano de obra para la elaboracifn de los pro-
ductos, los requerimientos de maquinaria y equipo‘ necesarios para la fabrice—
cibn, asf como la finca de los pedidos a los proveedores de materia prima y -

accesorios,

El gerente de planta lleva a cabo las funcicnes de planeacitn, coor
dinacifn, direccién y control de la produccién y los inventarios, con base a_
los documentos y en la ejecucifn de los procedimientos que se describen en el

"Apéndice B" de este Seminaria.

Como hemos’ podido. darnos cuenta,_ la empresa Celanese Mexicana,-S5.A.
es una de las principales y més grandes industrias en México y, el principal
fabricante de productos quimicos y fibras textiles, El1 desarfollo de esta in
dustria sin duda alguna, se debe a dos motivos de gran trascendencia: primero,
a ios problemas en el egro para cultivar la semilla de algodén, y segundo, a_

los grandes problemas gue han tenido los criadores de ganado ovinho,

A rafz de este crecimiento han venido surgiendo deficiencias en la_
operacién de sus centros de fabricacifin, las cuales han sido analizadas y po-

demos resumir brevemente de la manera siguiente: la empresa en realidad cuen-
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. ta con un sistema de control.de inventarios gue actualmente opera para produc
" tos tefminadns, pero adolece de los controles necesarios para ejercer un con-
“trol sobre los productos en proceso de fabricacién, Actualmente s6lo se esté
produciendo para satisfacer la demanda de los clientes y no se cuentan cén —
otras herramientas que permitan planear la fabricacién de los artfculos. De
igual manera este sistema de control de la produccitn y los inventarios'adolg
ce del control mismo en la fabricacibn de los artfculos, ya que no ejerce un_
control sobre los productos en proceso de fabricacidn, Aln m#s, se basa y —
ejerce el control de los inventarios y la produccifn en la experiencia misma
del gerente de planta; vale la pena mencicnar con relacifn a esto Oltimo, que
es obvia la conveniencla de considerar las opiniones de personas con amplia -
experiencia; sin embargo, debemos tener presente que las estimeciones persona
195 de eventos fartuitos no suelen ser correctas, puesto que se tiende a con-
servar en la mente de la persona, los eventos gue han producido profunda im—
presifn y a olvidar otros; por ello en la mayorfa de los casos las opiniones

estén inconscientemente predispuestas.

El problema de control de la produccifin y de los inventerios se ha
agudizado a Oltimas fechas en esta empresa y, de una manera particular en la_
planta productora, situada en Toluca en el Estado de México. Los problemas -
se tratan de resolver en el Capitulo III de este Seminario, mediante la crea—

cifn de un sistema integral para la administracifn del centro de produccifn.
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CAPITULO IIX
.kﬁISENOJDE UN SISTEMA INTEGRAL PARA LA ADMINIGTRACION DE UN CENTRO DE PRODUGCION
Desde el punto.de'vista de la Administracién de Empresas, los siste

mas son los medios de que se vale una orgenizacibn, a fin de lograr los obje—

tivos para los cuales se ha fundado; es decir, son los mecanismos con suje—

cifn a los cuales se deben ajustar las actividades, como via de accifn, sumi-
nistrando los controles necesarios para mantener esa accifin scbre los rumbos
indicadas, de tal farma gue el organismo se mueva en funcidn de la dinémica -

' de sus sistemas., (13).

» Entre mhs complejo es un sistema, es més diffcil comprenderla y con
trolarlo, GSe puede deducir entonces que un sistema posee mayor variedad o es
més complejo en la medida eﬁ que los companentes de dicho sistema aumentan en

% ‘ nlmero y, por lo tanto, en esa medida aumentan an.interrelaciones. Cuantita-
l tiyamente, la complejidad o variedad de un sistema puede explicarse en térmi-
nos de la probabilidad que dicho sistema tiene, de estar en un estade especi-
I fico en un momento dado. Gﬁalitativmnente, la complejidad o varieded de un -
; sistema puede explicarse cuho el resultado combinado de la interaccifn de los
sighientes factores: el nlmero de elementos en el sistema, las caracterfsti—
cas de cada uno de los elementos en el sistema, las interacciones entre los -~

" elementos del sistema y el mismo grado de organizacién del sistema.

i . 8e puede controlar mejor un sistema cuando se puede subdividir o re
i ducir su variedad; lo que se requiere es entonces, la misma cantidad de varie
e " dad en el sistema de control que en el sistema a controlar. (5); Esta es la
Ley que Ashby ha llamado "Ley del Requisito de Variedad", que en esencia sig-
nifica lo siguiente: si se desea controlar un sistema, se deben tener tantas

acciones disponibles como estados tiene el sistema, as!f como una velocidad de
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'respuésta‘igual o mayor a la velocidad de cambio en los estedos del sistema.

Ahora bien, independientemente de poder subdividir un sis{ema BN —
subsistemas menores, con el objeto de poder ejercer un mayor coftrol sohre di
cho SistBMa; se hace patente unarpreédnta: ;Cémo se puede reducir la incerti-

'aumbre? - Ld respuesta es; "Por medioc de Informacién", puesto qﬁe'esta reduce
. la vériedad y es una de las técnicas de control, no porque simplifiéue el sig

tema a cantrolar, sino porgue lo hace més predecible,

La teorfa de la informacifn se ha venido desarrollando desde princi
pios de este siélo a conseclencia de gue los ingenieros en comunicaciones tra
taban de medir la cantidad de informacifn que se estaba comunicando al través
de los telé&fonos, telégrafos y fadios. En principio su aplicacifn directa -——
fue s8lo a los equipos y no a los usuarios, Después de gran desarrollo y ex—
perimentacifn, esta teorfa deja de estar restringida al campo de las telecomu
nicaciones y se asocia con los aspectos cuantitativo y cualitativo de la re—

duccitn de incertidumbre anteriormente mencionados.

Las organizaciones dependen de un sistema de informacifin eficiente,
que adquiera datos, los clasifique, evalde y los ponga a aisposiciﬁn de quie—
nes toman las decisiones, para asf{ lograr una administracién m&s efectiva, -
(13). E1 uso de la tecnologia de informacifin para recolectar, evaluar y dis—
tribuir informacifn en las organizaciones, se conoce usualmente como Sistema

de Informacibn.

Independientemente de que las organizaciones requieran de un siste-
ma de informacién eficiente, es obvio que el problema de informacifn para la_
gerencia no es el de recoleccifn, organizacibn, conservacifn y recuperacifin -
de datos; sino el de determinac la informacién necesaria para la toma de deci
siones., (17). Podemes decir entonces que un Sistema de Infeormacifn Geren——

cial, es un sistema formal en la organizacifin que provee a la gerencia de los



94,

. reportes neécesarios para el procesc de toma de decisiones. - De hecho este sis
tema se desarrolle fundamentalmente para proveer la informacifin en el proceso

de planeacidn y control,

Entre las principales ceracteristicas de un sistema de informacién

gerencial se encuentran las siguientes:

"= La informacifn debe entregarse precisa y a tiempo,

- El gistema debe responder a otras solicitudes de la gerencia.

-~ . El sistema debe proveer a la gerencia de reportes por excepcidn.

- El sistema debe ser capaz de una integracifin adicional futura (camblo de -

equipo, creclm&ento, etc. ).

~ El sistema debe considerar los objetivos generales de la organizaci6n,

; El sistema debe tener como propfsito el de suministrar a los gerentes in—
formacién que reduzca el rengo de incertidumbre en una decisibn.

- ’El cbjetivo o los abjetivos del sistema deberén ser determinados por la ge

rencia y no por el disefiador,

v Es interesantes presentar 1o gue el Profesor AcKoff (1) sefiala al -
discutir la explosifn de informacifn, en donde ejemplifica de una manera vi-

vencial los errores més comunes en el funcionamiento de los sistemas de infor

macidn gerencial:

“Mi experiencia me indica que la mayoria de los gerentes recibe més
datos {no informacién) de los que ellos posiblemente pueden absorber, afin si_
gastaran todo su tiehpo tratando de hacerleo. €llos sufren una sobrecarga de_'
informaci®n, Gastan una buena parte de su tiempoc separando lo relevante de -~
1o irrelevante e investigando el meollo en los documentos relevantes, Por —

’ejemﬁln, yo recibo promedioc de 43 horas a la semana de material de lectura -
gue yo no he solicitado. E1 material que solicito es ademfs la mitad de esta

cantidad.
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He visto reportes diarios de inventario, de eproximadamente 600 p&e
'giﬁas,lel,cual se circula diariamente por los escritorioé de los gerentes. =
He visto solicitudes de inversifn del tamafio de un iibro, varias de-las cUa—-

Alés se distribuyen todas las semanas a 10s gerentes®,

De las abservaciones. hechas por el Profesor AcKoFf, ejemplificadés_ }
‘al través de sus vivencias, podemos deducir que: rno se debe‘safurar'de infor- »k
maci6n a la gerenéia, ya gue no siempre més comunicacitn significa mejor de—
sempefio.  No hay que dar més informacifn a la gerencia, sblo la reduisitada -
por la misma. En la medida en gue ée proporcione a la gerencia la informa——
ciﬁn'necesaria y suFicieﬁte para la toma de decisiones, ae maneré que se pue-—
dan identificar errores y eprender de ellos, en esa medida la gerencia estarh
en posibilidad de tomar mejores decisiones. Nunca se debe instalar un siste-
ma de informacitn a la administracifn, a menos que los ejecutivos que se sir-
ven de &1 entiendan que opera lo sufiqientemente bien como para poder evéluar
su rendimiento; es decir, un ejecutivo no solameﬁte tiene que saber cbmo ufi—
lizar un sistema de informacibn, sino debe saber también como funciona, Los_
gjecutivos deben controlar a la computadora, no ser controlados pof ella. Pa
ra poder evitar estas deficienpias o errores en el funcionamiento de los sig-
temas de informacibn gerencial, es necesario crear un sistema integrado de ad
ministraci6n, es decir disefiar un sistema de informacifn como un subsistema,_
como parte integral de un sistema de administracifn, y de esta manera relacig
narlo estrechamente con los sistemas de planeacifn, organizacién y control en
lé empresa. Para ello, se debe insfalar este sistema de administrabiﬁn en =
una organizaciftn en donde las metas de rendimiento sean compatibles con los -
objetivos globales de la empresa, estableciendo las politicas necesarias'y ac
‘tuando de acuerdo a éstas. Por 0ltimo, para poder llevar a cabo todo estu; -
se deber@ hacer participe a la administracibn superior del disefio de cada uno

de estos subsistemas y en la misma organizaci6n,

Este modelo de "Sistema Integrado de Administraciéin® lo plantea el

B N = A5 ST o L T R
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Profesor AcKoff en su libro Un Concepto de Planeacién de Empresas (1). Este_
sistema estf integrado por una serie de subsistemas que son 10s siguientes; -
 toma de decisiones, anflisis y diagnfistico y deteccién de sintomas, memoria y’

. comparacién e informacién,

Tomando como referencia el modelo de sistema integrado de adminis~—
tracibn planteado por el Profesor Ackoff (ver Figura Ném. 5}, vy toda vez desa
rrollados en el Capftulo I los aspectos conceptuales de la Teorfa de Sistemas,
su estructwra y utilizacidn, los sistemas en una organizacibn, los sistemas =
de informacitn y los sistemas de iqformaciﬁn gerencial, los conceptos de con-
trol, produccifn y control de la produccifn, asf como también las bases para_
el diseﬁd conceptual de un sistema de control de la produccifn y los invente-
rios (en sus fases de plameaci6n, organizacifn, direccifin y control); y en el
Capitulo II; una vez desarrollados la descripcién del sistema actual de con——
trol de la produccifn y los inventarios (recursos humanos, técnicos y materia
les del sistema como un todo); desarrollamos ashora en este Cepitulo ITI, el -
disefio de un "Sistema Integral para la Administracién de un Centro de Produc— -

cibn', en base al modelo antes mencionado.

3,

SISTEMA DE TOMA DE DECISIONES ¢
SU FORMACION

Este sistema est& integrado por los ejecutivos éncargados de cada -
uno de los departamentos que intervienen, ya sea en forma directa, o bien in~
directamente en el desarrcllo de las operaciones del centro de fabricacifn. -
Entre los principales integrantes de este sistema, los cuales influyen direc~
tamente en los procesos de control de la produccidn y los inventarios se en—
cuentran: el gerente de producciﬁn; el gerente de planta, el gerente de com—

pras, el gerente de planeacibn, el gerente de mantenimiento, el gerente de —
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serviéiOs de informacién y el gerente de slmacenes. Entre los principales in
tegrantes de este sistema, los cuales influyenyindireotamente en log procesos.
de control de la produccifn y los inventarios se encuantran; el gerente dg —
ventas, el gerente de mercadotecnia, el gerénte de crédito y cobranzé; el ge-
rente de finanzas y el gerente de recursos humenos, entre los mAs importerr—

tes,

! Resulta obvio mencionar que, parfe dei sistema. de fama de decisig—
nes, asf como de todos los sistemas gue integran el sistema integral de admi-
nistraci6n que planteamos en este capfitulo, son las personas que planean, or-
ganizan, dirigen, ejecutan y controlan las funciones que desarrolla este sis—
‘tema integral de administracién. E1 éxito'de todo sistema esté& en relacibn -
directa a la capacidad de las personas gue 1o manejan; ya que se puede desa-——
rrollar tal vez el mejor de los sistemas, perc si el elemento humano no reali
za cada una de sus funclones de manera eficez, consciente del pepel que esth
desempefando y de la forma en que la persona participa en el sistema, de nin—

guna manera se obtendrln los resultados que se desean. (4).

' 0BJETIVOS

El objetivo fundamental de las personas que integran este sistema ~
consiste en definir las metas generales y las metas de rendimiento que se pre
ﬁenden_alcanzar, a través del desarrollo de las actividades cotidianas en el_
centro de fabricacién, planeadas a corto plazo [hasta un afin), a mediano pla-
zo de uno a cinco afios) y a largo plazo (a més de cinco afios). Estas metas_
deben ser determinadas claramente y deben hacerse del conocimiento de las per
sonas que integran la organizacifin; tanto a nivel gerencia, como a nivel ope-

rativa,

Ast mismo, este sistema deberf establecer las polfticas que rijan o
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normen las actividades que se desarrollan en el centro de fabricacibn, con la
'finalidad de que las personas establezcan criterios apropiados en el desempe-
fio de sus pqestos y actuen asi, de conformidad con la direccifn de la empre—-

sa. (18).

Consecuentemente podemos decir que la tarea del sistema de toma de_
decislones reviste dos aspectos fundamentalos; primera, planear 1os objetivos
que se desean, .alcanzar y dirigir lag actividades de la empresa, de tal forma
dua se logren las metas generales y las mectas de rendimiento sefialadas; y se—
gundo, establecer las politicas y actuar de acuerdo con las mismas. E1 grado
en gue las personas gue integran el sistems de toma de decisiones sean capa—

ces de satisfacer estos requisitos, determinar& en gran medida, el &xito o el

fracaso de la empresa y su lugar en la comunidad,

METODOS ¥ TEONICAS

El grupo de personas que integran el sistema de toma de decisiones_
estén encargadas de seleccionar las mejores alternativas de accibn a seguir;_
es decir, decidir que es 19 que se tiene que hacer en la organizacibn de una_
determinaqa situacibn o problema que se presente, con objeto de lograr las me

tas definidas en el pFOCESdAdE planeacifin de ectividedes.

Para escoger las mejores alternativas, el sistema de toma de decie—
siones utiliza métodos l6gicos y diversas t€cnicas para elegir la accifin més_
indiceda a ejecutar, segln el estado de la naturaleza que se presente (situe-

ci6n — prablema). (17).

Entre 1ds principales m&todos que utiliza el sistema de toma de de—

cisiones encontramns los siguientes:
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a) El método del diagnbstico razonado, el cual se compone de cua—

tro pasos:

Formulacién del diagnfstico,
Determinacién de soluciones optativas.
Anflisis y comparacibn de las soluciones optativas.

l .
Seleccionar el plan que se adoptaré. :

b) El método de simulacifn.- Con este método se puede utilizar la

computadora y normalmente est& basado en el m&todo cientifico, el cual se com

pone de los

siguientes pasos:

Planteamiento del problema.

 Planeaci6n {pueden utilizarse modelos matem&ticos).

Recopilacifn de datos,
Procesamiento de datos,
Explicacién e interpretacifn,

" Comunicacibn y solucibn.

c) El método de Hepner-Tregoe gque basado en principios légicos se;

cuinais de tres etapas.  (17).

An&lisis de los problemas.

Eleccién de los diferentes cursos alternativos de accibn.

An&lisis de problemas en potencia {previsién],

Entre las principales técnicas que puede utilizar el sistema de to-

ma de decisiones estén las siguientes: las tablas de declsiones, la diagfama—

cifn de procedimientos, el &rbol de decisiones, la programaci6n lineal, los -

modelos de transporte, el célculo de las probabilidades, el modelo de maximi-~

zacibn de utilidades y minimizacibn de pérdidasvy los prondsticaos de diferen-

tes factores de operacifn entre otros,
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Todos estos m&todos y téonicas antes mencionados, ayudsn al grupo -
‘de parsdnas que intégfan el sistema de toma de decisiones a hacer menocs com—
plejos los problemas que se les presentan, coloclndolos en posibilidades de —
tomar decisiones répidas y acertedes, para-as{ obtenor mejores resultados y -

evitar efectos drésticos en la operacifn de la empresa,

ACTIVIDADES

Entre lag dif"érentes actividades que deserrolla el sistema de toma_
de decisiones, destacan por su importancia b&sicamente dos de ellas: gl plae—

neamiento de’la produceifn y la direccibn de la pr*aducciﬁn.

El objetivo fundamental de la funcifn del planeamiento de la produc
clén es facilitar la f‘ab'z‘icéciﬁn afec:tiiva, encarglndose de las actividades ng

' cesarias para la produccifn de ertfculos.

El sistema de toma de decisiones; con el auxilio del grupo de persg
nas que integfan el sistema de anflisis y diagnfstico, a través de la informa
cibn que le proporciocnan, puede establecer las metas de rendindento y los obe
jetivos generales, asi como las polfticas gue serviréin para normar la conduc-

ta de la organizaecibn en todas las actividades gue se llevan a cabo,

El sistoma de toma de decisiones, con los astudibs ‘que le proporcﬁ.g_
- na el sistema de anblisis y diagnfstico, elige las me jores alternativas para_
la f‘abricacibn, dictando las instrucciones necesarias sobrs los volGmenes de_
trabajo, la utilizacifn de meno de obra, la utilizacidn dea.maquinar*ia y, eli~

ge los mé&todos que le permitan a la organizaci6n cubrir las necesidades del =

mercado ,

El sistema de toma de decisiones para llevar 'a cabo la funcifn de -~
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Todos estos m&todos y técnicas antes mencionados, ayudan al grupo -
de personas qLie integran el sistema de toma de decisiones a hacer menos com—
plejos los problemas que se les presentan, coloc&ndolios en pnsj.bilidades»ae -
tomar decisiones répidas y acer‘tadés, para-asi obtener mejores resultados y -

evitar efectos drésticos en la operacidn de la empresa.

ACTIVIDADES

Entre las diferentes actividades que desarrolla el sistema de toma_
de decisiones, destacan por su importencia bésicamente dos de ellas: el pla—

neamiento de la produccién y la direccién de la produccifén.

‘ El objetivo fundamental de la funclén del planeamientc de la produc
cibn es faciliter la Fabricéciﬁn efectiva, encargéndose de las actividades ne

cesarias para la produccidn de artfculos.

El sistema de toma de decisiones; con el auxilio del grupo de perso
naé gue integren el sistema de anflisis y diagnGstico, a través de la informa
cibn que le proporcionan, qi.lede establecer las metas de rendimiente y los ob-
jetivos generales, asi como las politicas gue servir&n para normar la conduc~

fa de la organizacifn en tddas las actividades que se llevan a caho.

£l sistoma de toma de decisiones, com los estudios que le proporcicg
- na el sistema de anflisls y diagndstico, elige las mejores alternativas para_
la fabricacién, dictando las instrucciones necesarias sobre los vollmenes de
trabajo, la utilizacifn de mano de obra, la utilizacién de‘maquinar'ia yy 8li-
ge los métodos que le permitan a la organizaciln cubrir las necesidades del -

mercado,

El sistema de toma de decisiones para llevar a cebo la funcifn de -
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" direccifin de la produccifn, utiliza los estudios, informes y repoftes que le_

- ‘proporcionan los sistemas de anflisis y diagnfstico, informaci6n, memoriay -

comparacidn .y deteccidn de sintomas; a fin de determinar la disposicifn ade—

" cuada de las instalaciocnes del centro de produccifn, la mejor ublicacién de s

te, las modificaciones a esténdares de operacifn y la creacifin de normas,

El sistema de tpma de decisiones coordina, planea y dirige las fun-
ciones de los diferentes éistemas en aa arganizacién, a fin de evitar posL——-'
bles problemas e incluéo detectarlos antes de que se presenten; de tal manera
guz cada sistema realice eficazmente sus funclones y asi hacer factible que -

la empresa logre cumplir con los planes establecidos.

INTERACCIONES

E1l sistemé de toma de decisiones es el cerebro del sistema integral

de administracifn, ya que planea, coordina, dirige y controla las actividades

de los diferentes sistemas en la organizacifn.

El sistema de toma de decisiones dicta instrucciones al sistema de_
anflisis y diagnfstico para gue éste ejecute o estudie las diferentes alterna
tivas viables de accibn y eléﬁore los modelos adecuados que representen la ti
pologia'de los probiemas que se presentan y asa tratar de resolverlos, A su_
vez el sistema de anflisis y diagnfistico elabora el identificador de sintomas
y el comparador, los cuales permitirén desarroller investigaciones més comple
tas a través de la deteccifn de desviaciones y el an&lisis histérico-estadis—
tico de las operaciones respectivamente; y con ello lograr que 1a.direcci6n -
tome deciciones més efectivas. fodo ello sin olvidar que toda la informacién
que se genere por estos sistemas deberé ser captada, procesada y'almacenada -
por el sistema de informacidn, el cual proporcionaré los reportes e informes_

de operacifn.
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En virtud de lo anterior podemos darnos cuenta que es de gran impor
tancia para la organizacidn el buen funcionamiento del sistema de toma de de-
cisiones, ya que esté estrechamente relacionads con todos los sistemas de la

empresa., ‘ T

STSTEMA DE ANALISIS Y DIAGNOSTICO =
SU FORMACION -

Este sistema esté integrade por grupos de investigacidn, los cuales
contienen a especialistas en ciencias administrativas y de computacidn, sien—
do por consigulente el sistema principal en el cual se apoya el sistema de to
ma de decisiones. Este grupo de personas estén ademds encargadas de estudiar
y analizar los diferentes cursos alternativos de accidn a seguir, planteandn
las ventajas o desventajas que cada uno de ellos representan, a fin de que la
direccidn de la organizacidn cuente con los elementos necesarios y suficien-—
tes para evaluar dichas alternativas y decidir que es lo que se tiene que ha-
cer para una determinada situacidn o problema. También es el gue recibe las_
instrucciones de la direcqién, a efecto de realizar los cambios y correccio—

nes a los diferentes modelos des planeacidn utilizados en la organizacién.

Las personas que integran este grupo se encuentran ubicadas en los_
diferentes departementos y secciones que intervienen directa e indirectamente
en la funcidn productiva del centro de fabricacidn. Asi podemos ver que el —
centro de Fabficacién en cuestidn, se integra por un departamento de contral_
de calidad, un departamento de andlisis de tiempos y movimientos, un departa-
mento de programacidn de mantenimiento préventivo a la maguinaria y herramien
tas; un departamento de capacitacidn y desarrollo de personal adiestrado espe
cificamente en lo que se refiere a la funcidn productiva y un departamento de

urgencia para el desarrollo y optimizacidn del centro de produccidn. Todos -
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estos departamentos antes menmcionadas estdn vinculados estrechamente con la -
,funcién'prqductiva. Thdirectamente puedén intervenir los departamentos de fi

" nanzas, mercadotecnia, recursos humanos, procesamisnto de datos, stc.
OBJETIVOS

El sistema de andlisis y diagndstico tiene como objativds principa-
les los siguientes: desarrollar modelos para poder plantear y resolver cier——
tos tipos de problemas administrativos; modelos que utiliza el grupo ﬁue inte
gra el sistema de toma de decisiones, los cuales se constituyen como las he--
rramientas bdsicas para esta_Funcién y que se ha descrito en el mismo sistema

de toma de decisiones antes contemplado.

Otro de los objetivos de este sistema consiste en disefar un siste-
ma gue permita la identificacidn de sintomas, asi como disefiar también un sis
tema gque permita Ecmparar y evaluar el comportamiento de las diversas activi-
dades y funciones que desarrolla la organizacidn, a través de difsrentes pe~-
‘riodos de tiempo preestablecidos., Dichos sistemas antes mencionados serdn —
desarrollados en lo relativo al sistema de deteccidn de sintomas y al sistema

de memoria y comparacion respectivamente.

Por Ultima, otro de los objetivos principales de este sistema es —
precisamente lo que constituye las actividades tendientes a llevar a cabo la_
planeacidn, organizacidn, direccidn y control de la produccidn; actividadés -
inherentes al funcionamiento especifico del sistema de endlisis y diagndsti-—

co, las cuales serén desarrolladas en este sistema.

WMETODOS Y TECONICAS

Al decir que el grupo de personas gque integran el sistema de andli-

sis y diagnéstico se encargan de plarear, organizar, dirigir y controlar la -

ey P A ST VMU Koo o -
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produccidn y sabiendo que el méaximo rendimiento en la produccidn se obtiene -~
'fabricando la cantidad necesaria de producto, de la calidad exigida, en el —
’/tiempp exigida y por el método mas econdmico; es indispensable el que se uti-
licen métodos y técnicas apropiadas que permitan desarrollar modelos de deci-
sidnes y sistemas de inforhacién integrales que le permitan a la organizacidn
realizar sus funciones y actividades de una manera fécil y congruente, debien

do. adecuarse a los recursos y herramientas con que cuenta la misma. {(18).

El sistema de andlisis y diagndstico se auxiliard de los sistemas —
de memoria y comparacién y del de deteccidn de sintomas, con el fin de obte—-

ner los datos necesarios para desarrollar sus modelos.

Para la creacidn de dichos modelos deberd realizar una serle de cla
sificaciones y ordenamientos de los elementos con los que va a trabajar, de—-
blendo crear un método para la identificacidn de los productos, de los simbo—

los y claves, los cuales van a ser manejados por todos.

En algunos casos deberd utilizar métodos que le ayuden a simplifi--
car, diversificar o bien, estandarizar los procesos y funciones administrati-

vas o de manejo de materiales.

Los métodos para el disefio de los modelos de andlisis de las funcig
nes y desviaciones de las mismas, dsberdn estar acordes al sistema gue se ma-
neje en la organizacidgn. (8). Por ejemplo, modelos para el andlisis de los_

costos, ventas, gastos, productividad, etc.

En los prondsticos para productos nuevos padréa ufilizarse alguno de
los siguientes métodos, dependiendo de la situacidn. Podrd utilizer el méto-
do de encuesta directa, o bien la indirecta, o bien utilizar el método de com
paracién con productos conocidos y para realizar los estudios podra utilizar

la inferencia estadistica, echando mano de los andlisis de series de tiem—-
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pos, muestreo, de regresifn, asl como de tendencias; o bier;, utilizars en los
casos en que no puedan resclverse por métodos cuantitativos, el prondstico no

estadfstico. (8).

En la distribucién de la planta elebarer diagremas de recorrido y_
gr&ficas, tanto de los sistemas de fabricecién, como de los sistemas de infoy

macifén,

Para utilizacifn de los equipos electrSnicos deberé desarrollar pro
gramas y sistemas que manejen la informacién necesaria, la cual serf utilize-
da en la organizacibn por todas las personas que intervieren en el proceso de

fabricacién,

Con el fin de programar las actividades y de controlarlas, utiliza-
r& las técnicas de progremacién y control del camino crftdco, las gré&ficas de
GANT, el programa PERT, o bien el programa de lfnea de equilibrio o balance .
 ya que estos permitiréin el ir viendo los avances y posibles retrasos de los -

- programas de produccifin, con el fin de tomar medidas correctivas.

Con respecto al control de inventarios eligiré el método epropiado_
a las necesidades y recursos de la organizacifin, determinando el m&todo de ~—
costeo (UEPS, PEPS, promedio o estandar), asf como la organizecibn y localiza
cibn de los productos, ya sean materias primas o productos para el control de -
renovacibn de pedidos, de la cantidad a pedir y de los tiempos en que deberfin

realizarse dichas actividades. (15).

Crear& el modelo para el volumen econdmico de los lotes, determinan
do para cada producto sus 1imites y puntos de reorden, de acuerdo a la capaci
dad de planta, a la demanda de cada producto, perntli_:iendo la clasificacifn de
los productos A, By C. (14}, El método ABC para el anflisis de los inventa - -

rios se interesa en los productos sencillamante de acuerde a su valor, En mu
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chos inventerios puede observarse qus uﬁos pocos de los productos, grupo A, -
~representan el costo mayor, mientras el grueso de los.artfculos, grupo B re—
pfesenta una parte pequefia del costa y el C una perte muy peguefia del mismo._
Los inventarios ﬁonstituyen una funcifin vital en la produccifin y distribucidn
de bienss o servicios en cualguier economfa. Mientras los consumidores depen
den de los comerciantes para mantener existencias de los artfculos gue desean
comprar, los comerciantes & su vez dependen de sus proveedores para mantener_

inventarids de materias primas y otros componentes de produccitn,

En la actualidad, se he venido ohservando en los organismos plbli—
cos y privaedos un interfs cada vez mayor en la administracibn de los inventa—
rios, con el objeto de poder determinar el nivel, centidad y fuente de abaste
cimiento de los bienes o serviclos necesarios para satisfacer la aemanda, ha-
ciendo los requerimientos en los tiempos debidos; de tal suerte que los cos—

tos asociados al sistema sean minimos.

H. Ford Dickie *, de la compafifa nortesmericana manufecturera de ar
tfculos eléctricos "General Electric", ide® un metodo para el anflisis de los
inventarios que ha resultado eficaz, no solo para su compafifa sino también, -
péra otras empresas industrieles. Este método es llamado "MEtodo ABC de Com-

trol de Inventarios"

El anflisis del valor de inventario de los artfculos mostrarfa algo
similar a la Figura NOm. 6, en la’que un pequefio porcentaje de los productos
del inventario (grupo A de artfcules) representa un porcentaje dominante del_
valor del inventarioc total; esto es, el 10 porciento de los ertfculos del in-

ventario representan el 70 porciento del valor totaly mientras que el grueso

% H, Ford Dickie, Considereciones para la Administracifin de Inventarios (Se
ries de Manufecturacién) Asoclacifn Norteamericana de Administredores. Nue

va York. 1973,
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_de los artfeulos en ifwentario (Grupo B de artfculos) representan una parte -
pequefia del costo; esfo es, el 30 porciento de los artfculos del inventario -
representan el 20 porciento del valor total, y por Gltimo, una parte muy ps—
quefia del costo del inventario (Grupo C de artfculos) representan un 10 pore—
ciento del valorvtotal del inventario, estando comprendido este grupo por el

80 porciento de los articulos del inventario.

Los productos del grupo A podrfan justificar el uso de sistemas de_
-control estricto, con objeto dé éstabiécer una gran vigilancia; esto es,; con-
trolar estos artfculos con los procedimientos normales de control de existen-
ciss, revisando constentemente las tasas de demenda y de inventarios. Los —
productos del Grupo C, que representan la mayorfa, pueden manejarse con un —
sistema de pédido de cantidad fija, con revisiones peribdicas, de tal manera_
que cuantio la cantidad de materiel en inventaric llega al punto de solicitar
se hace el pedido, Para los productos del Grupo B un control intermedio entre

los anteriormente mencionados resulta eficiente.

Algunas compefifas han decidido gque les convendria dividir-su buro—
cracia de inventarios utilizando el sistema ABC. Es probable que su decisidn
se deba a la diferente mentélidad gue se necesita para manejar estas tres cla

ses de bienes.

Hay que sefialar un punto débil del anflisis ABG: es posible gue ——
" 1os artfculos del Grupo C cuesten poco, pero guizé tengan importancia para la
fabricacifén del producto. Se puede concebir que una arandelita especial ten—
ga tanta importancia para la fabricaci6n de un producto como un costoso motor
diesel ... por lo menos, la produccifn podria detenerse con la misma rapidez
4p0r 1la falta de la de una que por la de otro, Esto no impidé el empleoc del -
m&todo, pero pone de manifiesto la necesidad de vigilar todos los artfoulos ~

+«» especialmente los de importancia vital para la producciln.
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ACTIVIDADES -

" Ya habiamns menuionado que uno de los prlnc1pales obgetivos del sig
tema de anflisls y diagnbstico es el de adminlstrar la prﬂduccldn, de manera
tal, qua le permita a la empresa satlsfacer las necegidades de 105 cllentes,_

o. de sus cauces de venta, por 10 gus se’ refierd d las fechas de entrega, uti-

“lizando los medios da producoién da_la empresa de la manera més eficaz y eco~

nbmdlca,

Para administrer le produccién {planeer, organizar, dirigir y con—
trolar la produccifn), el sistema de anélisis’y diagnéstico disefia modelos pa

re la toma de decisiones, epoyfndose en los sistemas de deteccifn de sfntomas

"y de memorie y comparacibn, valiéndose de las herramientas que estos sistemas

utilizan; encontréndose entre las*mis usuales las siguientes; informes compa—~

rativos, tendencias, estadisticas, diferencias, acumuladas 0 sumatorias de ci

fras, anflisis histfricos, cifras de control, desviaciones, decisiones automé
tibas, simuladores, identificadores, frndices, etc.

R3

l.a administracitn de la prcducciﬁnjpuede dividirse en cuatfo

fases;

a) La confeccibn de un programa general, amplio, llamado “planea——

miento previc o planeacifn de la produccifn”. En el sistema de anflisis y =

diagnfstico el .objetivo fundemental del planeamiento previo es realizar‘todaé
aguellas actividades necesarias que no sean inherentes s la fabricacibn inme-

diata de los artfeulos. Es la técnica de prever o imaginer con.antelacifin ca
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da paso de una larga serie de operaciones separadas y de modo que cada una de
estas operaciones se realice con el rendimiento basico, y deé indicar cada ung
de esos pasos, de modo gue las disposiciones de rutina basten para que se rea

licen en el lugar debido y en el momento apropiada.

El sistema de andlisis, diagnostica como principales Factdfes gque -

Formarén 1. base para un plansamiento previo adecuadu, los siguientes: anaii—b
zar cada uﬁo de los productos desde el punto de vista de la ingehieria, Cang
cer en forma definida la instalacidén productore y sus limitacianes. Cahtrq—4k
lar y vigilar las compras de materias primas, su almabenamiento y ménipular——

cidén. Controlar y vigilar los productos en prn;eéa y los terminadaos. Fijar_’
el programa de trabajo en la Fébrica; Definir la ruta para cada partida de -
productos manufacturadas, facilitando asi el despacto de los trabajos. Super
visar y medir los tiempos de proceso para comparar contra esténdares, o para_
fijar nuevos esténdares, de acuerdo con las condiciones que se van presentan-—
do-en el centrs de fabricacidn y evitar que las trabajadofes adquieran.vicios
en el desempero de sus labares rutinarias que motiven un decremento en la pro
duccidn, lo cual haga pensar en el establecimiento de una nusva organizaciéq_
en la disposicidn de la fébrica o adquisicidn de nueva maquinaria. Ahalizar_‘
costos y presupuestos corntra esténdares. Analizar cudl es el producto o cud—
les son los praoductos que se fabricerdn y los princihales glementos integran—
tes de éstos. Estudiar si se fabricaran los productds para almacén de manera
continua, sobre pedidos especiales o con érreglo'a cambinacidn de estos méto-
dos. Analizar las fluctuaciores de temporada o estacionales. Evaluar si el_
deﬁartaméntu de ventas realiza un programa de sus demandas y nedasidaﬂes.' Be
terminar si el disefio del producto, incluidas las tolerancias, es econdmico -
desde el punto de vista de su Fabricacidm. Analizar si se pueden fabricar —
los productos con la maquinaria, las instalaciones y los departamentos exis—
tentes. Determinar cudl es la capacidad real y potencial de la instalacidn -
roductora. Analizar si existen listas de materiales componentes de cada prg

ducto. Analizar las entregas, tento de materiales como de piezas que serdn -
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necesarias para 1levéf a cabo ia produccidén, Determinar si se fienan'defini;
dos. el orden o sucesidn de 1as operaciones, los tiempos de proceso para cada_
operacidn y el prugrama o los programas de trabajo. DOeterminar que herramien
:tas plantlllas Yy dlspu51tivos se necesitarén y qué aparatos. o acceqorlos se_
requ1eren para 1a ejecucidn vy despaoho del trabajo, Determinar si se conocen
las DECEuldadES de mano de abra para la produccidn propuesta. Analizar el —-

sistema de salarios a base de incentivos en vigor.

- Se han-analizadq 1oskdiver505 factores para llevar a cabo la hlaneg
cidn de la producciéﬁ. Ahora bien, dependerd directamente de las personas —-—
que integran el sistema de andlisis y diagnéstico‘en coordinacidn con las per
sonas‘qué integran el sistema de toma de decisiones,déterminar'si estos factg
res antés mencionaedos son suficientes, o bien si es necesario considerar ——

otros mds, de conformidad con las caracteristicas de la fébrica en cuestidn.

b)' La segunda fase de la administracidén de la produccidn es lé or-
ganizaciéniv En el sistema de andlisis y diagndsticso la organizacidn de la —
.prbduCCién se‘ocupa de caurdinar el progreso del trabajo, desde la recepcidn_
aé los pedidos de los clientes, hasta la misma entrega de la mercancia, pasan
do por los diversos’pfucesps de fabricacidn. Traza las disposici@nes de acuer
.do doﬁ,las cua1ES,se.realiéaré la Fabficaciﬁn. formula las instrucciones nece
sarias sobre el volumen del irabajo en curso y el método para realizarla, -

" coordinando el progreso QE los trébajas desde un proceso a otro. Formula las
_insfruccianes necesarias para la Fabricaciéh‘dé_lus productoé, de achde con
el pfograma de produccidn y-los tiempos determinados en la planeacidn. Coor-
dina los factores representados por los npefarios, maferiales, méﬁuinas y di-
nero, nb olvidando que el objetivo fundamental de la empresa>indus£rial, es -
el de obfengr la utilidad deseada, con 8l minimo de inversidn, satisfaciendo_

la demanda del mercado y de acuerdo con la cepacidad de fabricacidn. (2).

En la fase de organizecidn se deberd determinar qué trabajo se rea-
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'1izaré, cémo se realiiafé, ddnde se ejecufaré y cuéndo déﬁefé hacérse'ese tra
bajo; o séa que debera coordinar la producclon, los trabaaadores, 1a5 maqul—
nas, 105 medios auxlllares y los elementos de la fabrlca, para que ‘se pueda -
ogbtener la produccion que satisfaga la demanda del mercadu al mlnlmo costa y‘
con la utilidad deseada, propnrc1unandn los medias que permltan a la fabrlca_

prestar continuamente el tipo de servicio que los .clientes sqliciteh. (13).

c) Dtra de las fases de la administracidn de la produccidn es ia -
V d1r90010n. ‘En el sistema de anallsls Yy dlagnnstlco, la’ dlrecclnn de la pro——_L
'ducc1on efectuara los estudlos necesarios para determlnar una d15p051C1Dn ade
cuada de las 1n5talac1ones de la fébrica, asi como la ublcaclnn de ésta, si -
asi se requiriese. .Por 1o que se refiere a una disposicidn adecuada de la f‘g
'bricq, dependera dél'tratamientc de los materiales y del movimiento del tféqi
jo a través de ella, debiendose conocer 1a‘indolé.de la maquinafia.e ingfala—
ciones.y la serie de operaciones y‘pfocesos due hay que realizar,.aéi comd 1a
‘variedad de los productos o del trabajo, y el volumen de los- dlfarentes pro—
ductos o variedades de trabajo. Para estos efectos se puede elaborar un d1a—
grama de recorrido, 1ndlcanda a escala el movimiento de la pruducclnn, desde
Ala recep01on de las materias primas rasta que se embarca el praducto acabado.
Por cuanto a la localxzaclon de la Fabrlca deberd tomar en cuenta la dlSpDnl
bllldﬂd de mano de obra, la exencidén y el tipo de impuestos, la cercania de -
abastecimientos naturales, la existencia de vias de comunicacidn y transpdf-"
tés; la cercania de sus mercados, la asistencia técnica y el crecimiento pro-
bable de la Fébfica. (12);' Se deberdn establecer‘témbién_an esta fase estdn
: dares para la produccidn horaria; es decir, deberé fijar el progréma de fabri
cécién por hora,,debiendd conocer con éxactitud 1o que puede producir cada mé
quina; centro de produccidn y estacidn de montaje en una hora, en condlclones
esténdares o normales. De hecho, funcidn muy importante dentro de ssta Fase '
‘seré la de establecer.estdndares -de operacidn en todas y cada una de las acti
vidades productivas, a efecto de utilizar dichos esténdares como directricés_
o pafémetros a seguir, esto’es, utilizaflos comp metas de rendimiento a alcan

2ar.,
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d} La (ltima de las fases.de la adﬁinistracién de la produccidn es
el control, En el sistema de andlisis y diagﬁéstico el control de la produc—
cidn es el plan y la organizacidn detallados, de las operaciones dia tras dia-
y la donfaccién del progrema de trabajo. Este Gltimo, fija los limites den—
 tfd de los cuales guedan circunscritos los programas detallados, debiendo ser
ajustados @ los recursos humanos, técnicos y materiales con las que cuente el

centro de fabricacidn. (8].

Entre los principales factores para el control de la produccidn es—
E tén los siguientesﬁ el control de los materiales, tanto los pedidos como los

recibidos.  La inspeccidn de los materiales a sv llegada al almacén. E1 con—
.trol de la instalacidn o depésitos,dnlantiliés, accesorios, fuerza motriz, —
Btc.). El control del personal por cuanto 'a contratacidn, instruccidn, orge-
nizécién, rgmuneracién, disciplina y condiciones de trabajo. E1 control de -
la fabricacidn en el tratamiento,'produccién, monta je, carga de las mduinas'y
métodos -usados. E£1 control de tiempn en las operaciones, programa de traba—-
jo, rutas, despacho y embarque. E1 control de ia calidad de los articulos --
por cuanto a métodos, dispositives, calibre e inspeccidn. E1 control de los_
costos, la relacidn entre éstos yllos presupuestos, la autorizacidn de gas——-
tos, etc. Por dltimo, otgp de los factores importantes en el control de la -
. produccian consiste en.seiECGionar el método de fabricacién de los productos,

los cuales pueden ser sobre pedido o bien, para almaceén.

Cuando se fabrica sobre pedido, el sistema de andlisis y diagndsti-
co deberd conocer las especificaciones de los productos solicitados por los_
) clientes, para efectos de planificar los tiempos de proceso y la disposicidn_
de maquinaria y equipo, asi como establecer los costos debfabricapién. El —
sistema de andlisis y diagndstico en este caso analizard el pedido para deter
iminar el material que es necesario comprar, el tiempo en que el material debe
ré. ser surtido, las operaciones gue son necesarias para la fabricacidn, el or-

den o sucesidn de las operaciones de fabricacidn y el momento en que se empe-—
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zaréﬁ a producir esos pedidos, para efecto de cumplir con la fecha de entrega

previamente establecida,

Estas determinaciones tienen qué hacerse tomando en cuénta las drde
" nes de trabajo en proceso, ya que la nueva orden de trabajo tieme que enca jar
en el programa de fabricacidn, de modo que no provoﬁue perturbacidn, La pro-
ducciSn dé pedidos especiales suele necesitar més trabajo administrativo para
-efectos de manipular bien la praduccidn, con el Fih de satisfacer las pecesi-

dades de los clientes y cumplir con los plazos de entrega ofrecidos.

Toda esto permiﬁiré al sistema de aﬁélisis y diagndstice programar,
en los casos en que la fabricacidn sea de una produccidn elevada, un cambio -
en los métodos de fabricacidn, de tal manera que el o los productos de mayor_
demanda pasen a ser fabricados del método sobre pedido, al método de Fa?rica— .

cifn para almacenes, (4).

‘Cuando se produce por.el método. de fabricacién pare almacenes, el -
sistema de andlisis y diagndstico deberé proveerse de la siguiente inForma——¥
cidn: dehanda mensual probable para el producto, obtenida ésta por medio de -
los andlisis de los mercadeos y de la estadistica. Oemanda para productos o -
mercancias de moda. Periodos de demanda méxima y periodos de carga méxima, -
para aguellas secciones de la fébrica en las que se producirén los articulos

fabricados para almacén,

Otros factores también importantes en el control de la prdduccién,_'
1os cuales deberan ser observados en el disefio del sistema de andlieis y diag
néstico, son los siguientes: el determinar en gué medida estd creando una bug
na imagen la organizacidn, por lo que a& pedidos surtidos se refiere. El can-
trol interno del indice de servicio que estén proporcionando (pedidos surti~--
dos en relacidn a pedidos formulados por el cliente). El control de los pro-

ductos terminados. La vigilancia estrecha por cuanto a que los faltantes —
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sean surtidos a los almacenes por los departamentos de compras o produccidn.
£l control ds los costos de produccidn a efecto de evaluar los productos A, B
y C en inventario. - El control de‘conFormidad con las politicas y objetivos -
de la organizacifn, de los presupuestos de compras, de ventas y de mano de —
obra y el control de la capacidad de planta y de fabricacifn entre otros fac-

tores relevantes.

Se han descrito los diversos factores que implica el contrcl de la_
produccifin, Ahora bien, dependerd directamente de las persoras que integran
gl sistema de andlisis y diagndstico en coordinacifn con las personas que in
tegran el sistema de toma de decisiones, determinar si estos factores son su-
ficientes, o bien si es necesario consideren.' otros mds, de conformidad con —

las caracteristicas de la fébrica en cuestién.

La adninistracidn de la produccidn a carge del sistema de andlisis_
y -diagndstico, no tierme gque definir su funcioramiento en forma complicada; es
mds bien cualquier método, cuanto més sencillo sea ‘me.jor', con objeto de coor—
dinar los meteriales, los suministros, las instalaciones y maquinaria y los =
recursos de mano de obra, de modo que funcionen juntos con el mayor provecho
posible, Para ser adecuads y eficaz, la administracién de la produccifn tie-
ne que cimertarse en la industria y en la fébrica en que se ha de aplicar y,_
encajarse dentro del persoral de la empresa, que seré responsable de los métp

dos de explotacifin y de la obtencibn de los resultados deseados,
INTERACCIONES

El sistema de anflisis y diagndstico por las funciones que realiza_
en el centro de produccidn y dentro del contexto del sistema integral de admi
nistracién, es de vital importancia en la organizacién. De este sistema ne—
cen el sistema de deteccifn de sintomas y el sistema e memoria y comparacién

El sistema de andlisis y diagnéstico ademés, genera los modelos y la informa—
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! S ‘c‘:i_Sn necesaria y suficiente, la cual es operada por el sistema de informam———

: v cibn; este sistema a tra\(és de inForhes o reportes, proporciona nuevamerte al
sistema de andlisis y diagndstico informacidn, la cual anmaliza y comunica al_
sistema de toma de decisiones; a efecto de recibir instrucciones de los direg
tivos de la empresa y llevarlas a la prébtica dentro de las operaciones coti-

dianas.,

SISTEMA DE DETECCION DE SINTOMAS

SU- FORMACION

P L Hasta ahora, s6lo hablamos considerado cémo se resuelven los problg
mas que se han identificado; pero no nos habfamos ccupado de cdmo se les iden
tifica, Como ya habiamos menciorado, es labor del grupo que integra el siste

{ : ma de andlisis y diagndstico la elaboracién de un identificador de sintomas.
. Un ciclo completo de decisiones consta de tres etapas:

1. Identificacidén de sintomas.
2. Diagndstico.

v ‘ o 2. Prescripcidn.

‘Desds luego, la prescripcién es la toma de decisiones; o sea, la —
transformacibn de la informacidn e instrucciones, situacidn que ya hemos con-
siderado en el sistema de toma de decisiones., E1 diagndstico es el proceso -
ldéico utilizado en el desarrollo de modelos explicativos de decisiones, y es

una de las principales tareas del grupo de andlisis y diagndstico y también_

ya lo consideramos anteriormente. Pero todavia no hemos tratado le sintomatg

logfa y la identificacidn de prablemas.

Un sintoma es ura desviacifn en la conducta de Un sistema, relativa
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~a 1o que se considera su comportamiento normal, Pof gjemplo, le fiebre es ——
una"t‘emp'aratura anormalmerte elevada. La presifn arterial puede estar arriba .
o abajo de los 1lfmites normales. En forma similar, el aumento de los inventg
‘rios mis alléd de lo normal es un signo de gue algo anda mal. Los costos infe
“riores a lo usual también son sintomas; pero .no necesariamente, de que algo —
aﬁda mal. Sin embargo, indican un cambio en el sistema que exige cue se le -
preste aﬁéncién. {1). Los cambios o desviaciones en el comportamiento nor—
mal de las actividades que desarrolla la organizacién, deberdn ser considera— -

dos por el sistema de deteccifn de sintomas.
OBJETIVOS -

£l objetivo principal de este sistema consiste, en que al kaplicar -
. las técnicas estadf{sticas en una amplia variedad de medidas de rendimiento en
las diferentes actividades de la organizaciéﬁ, podamos descubrir cuando algo
bmbablanente se ha desviado y asi con esto corregir dichas desviaciones y -
tratar de evitar que wuelvan a presentarse y, aln todavia, ir mds alla de la_
identificacién de sf{ntomas, al tratar con presintomas. Un presintoma es un -
prondstico de un sfntoma futuro. Por ejemplo, cuands una persona dice que — -
siente como si fuera a enfl,érmarse, .ha observado un presintoma. Andlogamente_
en cualouier oganizacifng Ij._ay conducta rormal no es fija, sino que fluctda den '
tro de unos limites que la definen, siendo estas fluctusciones de un caréctker

aleatorio.
METODOS Y TECNICAS

Por medic del andlisis estadistico histérico del rendimiento ante—
rior de un sistema, es posible definir los 1{mites de la conducta rnormal. E1
comportamiento fuera de estos limites es muy improbable que ocurra, a menos_
que ¢l sistema haya camblado en alguna forma fundamental. Por ende, se toma_'

dicha conducta como un sintoma de gque algo anda mal. (8). Se puede fijar_
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a cualquier nivel que se desee la prabebilidad de'que algo estd mal cuando -—

" ocurre un sintoma.

Urna vez ﬁue se ha desarrollado el procedimiento para idertificar —
los sintomas, se puede computar su uso, ya que al recibirse la informacidn —-
del banco de datos acercé del rendimiento verdadero, la computadora puede rea
lizar los andlisis necesarios y avisar de cualquier desviacifn del comporta—

_miento normal; por ejemplo, una gréfica de control estadfstico.

Ahora bien, se pueden detectar las desviaciones de un sistema u ob—
tener los sintomasy no solamente al comparar la conducta actual del sistema =
~con su comportamiento anterior, sino también al comparar su conducta actual - .

con la de otros sistemas similares; por ejemplo, con la de los competidores._

(1).

Podemos decir que existe un presintoma cuando vemos que el comportg
miento mormal de un sistema deja de ser aleatorio. Por gjemplo, podemos ob—
servar una. serie de cifras de costosy las cuales estdn demtro de los limites_
de la normaliﬁad; pero estando estas cifras por arriba del promedio se obser—
va una conducta no aleatoria que indica un cambio posible en el sistema o en_

su ambiente, y un cambio as{ merece atencién.

Estos sistemas de identificacién de sintomas y de'presintomas, pue-
- .den programarse para informar solamente la conducta no acostumbrada; esto es,
proporcionar s6lo informes de excepcifn. Por tanto, se puede mantener la in- -

formacién pertinente a un minimo, lo cual es lo mis recomendable. (1).

ACTIVIDADES

" Entre los principales sintomas que puede detectar el sistema inte—

gral para la administracién del centro de produccidn que se presenta, estdn -
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los siguientes: -La deteccidn de ausencia o sobre existencia de materiales —
. y suministmé; esto es, que ﬁi'ngunn de los productos llegue a faltar provocan
‘do asf, un pnsible paro en las actividades que se desarrollan en la fébrica;_
o bien, que a un momento dado s‘ektehga una gran cantidad de material en bode-
gay que 8ste nﬁ sex utilizado. ~la deteccidn de desviaciones que surgen con
respécﬁo a la necesidad de utilizar maguinaria y equipo; es da:ir la capaci—
dad de planta a utilizai*, mostrando los puntos criticos o de holgura en la fa
bricacién, con el fin dé poder svaluar el quipo. -La deteccidn de desviacio-
rnes en los tiempos de f’abficacién de los productos, de acuerdo a los progr-a—;
mas de producciBn establecidos, con la finalidad de optimizar dichos progra—
mas.  ~La deteccidn de la nesesidad de meno de obra, asi como su costo y dis-
ponibilidad; pudiendo con ello allegarse mano de obra en perfiodos criticos, -
determinands cémo utilizer la mano de obra con la que se cuenta, -la detec—
cifn de desviaciones en los vollmenes de produccién y existencias, observando
gl rendimiento de ios programas de produccidn, de las ventas y de la planta -
en general. ~lLa deteccidn de desviaciones por cuanto a calidad en la Fabricgl
cidn de los productos. -La deteccidn de las desviaciones en el costo de los_
productos, pare tomar decisiones acerca de cambiar el método de costeoy 0 ~—
bien, checar los métodos de proceso, -La deteccién de desviaciones en los in
dices de pedidos sur't_idos y pendientes de surtir, pudiendo con ellb verificar
si los progremas de fabricacidn estdn acordes a la demanda de los clientes. —
~La deteccitn de desQiaciones en los niveles de los productos para reclasifi-
cacifin por cuamto a su valor y ponderacidn de los artfculos A, B o C. (14)._
-La deteccidn de desviaciones en el {ndice de érdenes Je fabricacién en espe-
ra, pudiende identificar si esto es pt;!r falta de material o por falta de capa
cidad de produccién en la planta. -La deteccidn de desviaciones en los Indi-
ces de ventas reales y presupuestadas, sirviendo de herramientas de ajuste a_
las siguientes presupuestos que se elaboren. -la deteccidn de desviaciones -
relativas a los indices en compras presupuestadas, con objeto de elaborar los

siguientes presupuestos de compras y que éstos se apeguen a la realidad.
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“Los. factores mencionados son los ‘més relevantes para el funciona~— -
mlentu del centro de pmduccn.ﬁn, pud:.endo aumentar o disminuir en ndmero de -

i ccnﬂ:\rmldad con. 1as caracteristlcas de la fébrica de gque se trate.

INTERACCIONES

Este sistema es disefads y elaborado por las personas integrarntes -
“del sistema de andlisis y diagnéstico'.b Es un hecho quey toda vez que el éis—
tema de anélisis y diagndstico ha establecido los modelos que le permitan —
plantear la tipologia de ciertos problemas de carécter técnipo—administrati——
vo, también de alguna manera ha idenfificado‘ los puntos débiles en-la opera—
ciéfn cotidiana de sus sistemas; es decir, ha detectado todos aguellos facto—
res gue pueden llega_r a ser criticos para el funcioramiento de la organiza—-¥

‘cifn.

Por lo anterior, podemos darnos cuenta que existe una relacidn muy_
‘estrecha enbre dichos sistemas y que si el objetivo fundamental del sistema -
de andlisis y diagndstico es el de adﬁnistrar de maneré eficiente la produc-
cidn del centro de fabricacifn, asi también el objetivo fundamental del siste
"ma de deteccidn de sintomas es detectar las desviaciones que se presenten en_
los procesos de planeacién, organizacién, direccidn y control de la Produc——

. cién. o ‘
sISTEMA DE MEMORIA Y CDMPAHACION'
Ssu FDHMACION

Este sistema es disefiado por el grupo de personés qt;le integran sl -
sistema de andlisis y diagn8stico, Esta constituido por modelos, 155 cﬁales_

" puede residir en cualguier dispositivo de almacenamiento de in?omacién, pu-—

diendo ser la memoria principal de un computador; o bieng un kardex, gavete-——
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" ros, tarjetones, tarjetas perforadas, cintas o discos magn&ticos, formas espe
ciales, etc., debiendo estar disponible en cualquier momento en que la infor—
macibn sea requerida por cualquier persona o sistema que'la'necesite, tanto -

para efectos de evaluacibn de actividedes, como para toma de decisiones,
0OBJETIVOS

Como ya decfamos, es muy importante destacar que todo progreso,, me-
jora o retraso en una organizacifn puede ser determinado, y su alcance puede_
apreciarse Onicamente mediante la comparacién antes y después de un cambio.:-
bor lo tanto el 6bjetiva principal de este sistema es el de establecer y efeg
tuar comparaciones entre las medidas de rendimiento reales y pronosticados me
diante inForméciﬁn histbrica, acerca del funcionamiento del centro de fabrica

cibn,
METODOS Y TEONICAS

El sistema de memoria y comparacifin utilizari bésicamenté madelos ~
disefiados por el sistema de anflisis y diagnfstico para efectos de proporcio-
nar la informacién requerida por el sistema de toma de decisiones y asf, po—

der llevar a cabo la planeacién de las operaciones.

Estos modelbs registrarén datos de eventos, asf como datos pronosti
vcados, relativos a los mismos eventos, lograendo con elle una mejor y més logi
ca planeacifin de actividades; ya que el desempefio de dichas actividedes, re—
presentado a través de medidas de rendimiento reales, se compara con las me~—
didas de rendimiento pronosticadas para esas mismas actividades y, & su vez,_
éon informacifn de carfcter histfirico relativa a eventos pasados; pudiendo de
esta manera detectar diferencias o tendencias dentro del desarrollo de las ~
operaciones cotidianas, las cuales deber&n ser analizadas por los integrantes

!
del sistema de an&lisis y diagndstico, con objeto de identificar si ejercen -
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.0 no, un efecto favorsble o adverso en la operacién de la'empresa; y de esta_

“manera, si los efectos son adversos, corregir dichas diferencias, logrando —

asf como ya se habfa mencionado, un mejor planeamiento de las actividades en -

la empresa. (17).
ACTIVIDADES

El distema de momoria y comparacifin deberé contener la informacifin
necesaria y suficiente para gue pueda ser utilizada por los sistemas de an&li
sis y diagnfstico y de deteccifn de sintomas, para que éstos a su vez, propor
cionen la informacisn requerida pbr el sistema de toma de decisiones; ya que_
este fltimo en la wedida en que cuente con la informacifn més campleta y rele
vante, podré realizar un mejor plareamiento de las actividades de direccifn y
organizacifin de la empresa, con el objeto de aprovechaf al méxdmo los recur—

sos-humanos, técnicos y materiales,

Ei_sistema de memoria y comparacifin para la administracidn del cer—
tro de producci6n sonsidera de importacia para su funcionamiento, los facto-—
res siguientes: la historia de la demanda en ventas de dos afios anteriores a_
la fecha, con el propbsito ﬁe poder elaborar en base ‘a las tendenciaé del mer
cado los prondsticos de ven#a para el siguiente afioj ya gue en el historial -
de la demanda de ventas podemos detectar las irregularidades sufridas por ce~
da producto, y de esta forma, prever los cambios en el comportamiento de los_
artfculos. El sistema de memoria y comparacifn utilizendo la demanda en ven-
tas y los presupuestos de produccifin, finanzas, compras, meno de obra y gas—
tos de fabricacibng confronta lasg cifras realas contra lo presupuestado, para
gue el sistema de deteccifn de sintomas, con base a esto identifique las des—
viacicnes en la operacifn y a su vez, las comunique al sistema de anflisis y_
diagntstico para efectos de estudio v evaluacifn. De igual manera, este sie-
tema a través de un modelo establecido, maneja informaci6n, la cual establece

las diferencias que existen entre los estimados de ventas y la existencia de
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ins.Productos; para gue el sistema de an&lisis y diagnfstico determine qué —
%f§rodUct05 se eétén ven&iendo més, cubles estén dentro'del minimo de existen——
»cias'y cuéles rebasen el 1fmite méximo; y con todo ello, dicho sistema ahali—
cé si es necesarioc o no lo es, modificar los estimados‘de'ventas. Estos fac-
tores consideradas son 1os mAs relevantes pera la operacifin de la fébrica, pu
diendo aumentar o disminuir en nfimero, de conformidad con el centfo de produc

cifn que se trate,
INTERACCIONES

Este sistema es‘diseﬁadolpor el grupo de personas que integran el -
sistema de anflisis y diagndstico; Una vez aiabdrados los modelos y progrz—
mas de carficter técnico-administrativo por parte del sistema de anflisis y —
diégnﬁstico y habiéndose identificado aguellos %actores que pudieren incidir
en Furmé critica en el funcionamiento del centro de produdcidn por medio del_
sistema de identificacifn de sintomas;‘es un hechovque de alguna manera sé —
han establecido también los puntos de comparacién entre el comportamiento ———
real y el pronosticado de aguellos eventos o actividades relevantes, para la_
operacién cotidiana del centro de produccifin, tales como ventas, finanzas, ma

no de obra y gastos de fabricaciln entre otros.

Por 1o anterior, podemos darnos cuenta de la interrelacifn que exis
te entre los.sistemas antes mencionados, es decir, el sistema de memoria y —
comparacidn establece los programas de confronta entrs las medidas de rendiw—
miento; el sistema de deteccidn de sfintomas comunica al sisteha de an&lisis -
y diagnéstico en las cascs en gue existan diferencias considerables, dichas -
diferenciasy ya que las desviaciones en la operacifin pueden llegar a afectar_
en un memento dado a todo el sistema de administracién., A su vez el sistema_
de anflisis y diagn@istico, con la informacifn de los sistemas de detecci6n de
sintomas y de memoria y comperacifin, analiza la situacién, en su caso evalla_

el problema y presenta las alternativas de solucifn al sistema de toma de de-



'ciéiones; el cual gira las instrucciones que considera convenientes de confor.
" ‘mided con los planes, objetivos, polfticas, programas y presupﬁesfb estableci

do,

'SISTEMA DE INFORMAGION
SU FORMACION

; Este sistema est8 integrado por especialistas en progréma016n y ané
'11515 de sistemas de computaclﬁn, quienes tiensn la responsabilidad de mane—
Jar el procesamiento automatizado de la informacién, a través del tratamiento
y transformacién de la misma, utilizéndo la tecnologfa de la‘computadnra y el

sistema de banco de datos (ver Apéndice G).

~0BJETIVO

El objetivo b&sico estriba en proporcionar informacibn, a fin de to
mar. decisiones y proceder a su codrdinacién, lo cual permitirf administrar el
centro de fabricacifn, de manera atlnada. S6lo se logra lo antérior, si el -
‘sistema de informacibn es capaz de proporcionsr un acceso flcil a los datos -
relativos a la emplia gama de actividades que se desarrcllan, asi como tame——
bién si cumple con el complejo procesamiento gue se requiere para lograr un -
planeamiento comprensivoj es decir, si permite el acoplamienfo efectivo y céa—

da vez mis estrecho de las diversas partes de la organizacién.

METODOS Y TECNICAS

Como ya decfamos, es responsabilidad del grupo de perscnas que inte
gran este sistema efectuar el tratamiento y transformacién de la informacifn;

esto es, llevar a cabo los métodos de captacibn, clasificacibn, transmisibn,_



- almacenamiento, recuperacifn, procesamientn y presentacifn de la informacidng

utilizando para ello las técnicas de computacibn.

_ La naturaleza ha dotsdo al hombre de 1os elementos nebesarios’para_
gue pueda desarrollar la comunicacidn simb6lica, indispensable para su super--i
vivencia. Con el pasar del tiempo, se han venido perfeccionado métodos y tég
nicas para llevar a cabo dicha comunicacifn., fLa cohputadora es ejemplo de —-v
ello, Es bésicamente un aparato para reéibir simbolos, prdcesarlos y coﬁuni—.
carlos.  (9). '

“No hay nada misterioso respectc a los mé&todos y téenicas de campdtg'
cifn. Al utilizar el concepto de caja negra (bomputadora), no es necesaric -
entender por ello a la mAguina; sino el papel gue cada unc de sus componentes

desempefia en un sistema,

Podemos dividir a la computadora bAsicamente en dos partea:rel
"Hardware" o el cuerpo de la computadora; cuyos componentes son cinco: 1os ==
dispositivos de entrada, los cuales reciben y trasladan los datos a la Fﬂrmq_
requerida por la cdmputadora. Los dispositivos de almacenamiento interno, ~—
los cuales guardan los datos e instrucciones sobre las gue se va a operar. -
Los dispositivos de control, que regulan y coordinan a todos los elemenﬁos e
del sistema de cOmputo. Los dispositivos aritméticos-l8gicos, que realizan —
todas las operaciones aritméticas y las comparaciones ldgicas. Lous dispositi
vos de salida, los cuales entregan los resultados del cSmputo, La segunda de
las partes de la computadora es el "Software" o el alma de la computadora, cu
ya funcifin bfsica consiste en efectusr la comunicacidn entre el hombre y la -
m&guina, 0 entre mlguina y migquina; dicha comuniﬁaciﬁn se realiza a través de
dos funciones: la programacién de la computadora y el anélisis de sistemas, —
La primera de ellas consiste en especificar el sistema simb6lico o lenguaje -

gue utilizars en la comunicaciln hombre-méquina o mlquine-méquina (Fortran,

t

Algol, Cobol, Basic, RPG, Ensamblador, PL1, etp.). El an&lisis de sistemas
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es'el estudio organizado, paso a paso, de los erCESDS de recoleccifn, hénipu
- laclﬁn 'y evaluacibn de datas en una Drganlzacldn con el propbsito de mejorar

el funclonamlento del sistema de computacién. (10).

Mediante el desarrollo de las técnicas de programacibﬁ de la compu-
tadora y el anfilisis e sistemas sé 1levan a cabo los diferentes métodos de =
tratamento y transformacién de la informacién., {5). Ambas situaciones, e
todos y técnicas, constituyen los fundamentos de la Eecnologia de informacibn,
Ultimamente es cuando nosotros comenzamos a percibir los efectos tecnolégicos
producidos por la computacifn, cuya influencia se refleja en la eficiente ope

racifin de una organizacifn,
ACTIVIDADES
El sistema de informaci6n lleva a cabo el procesamiento programado_

de la comunicacifin existente entre los diferentes niveles de la organizacifn.

Obviamente, dicho procesamiento programado de la comunicacifin esté en rela—

' . cifn directa a las necesidades de informaci6n de cada uno de los miveles je—e

rérquicos en la organizacibn, Podemos decir que a nivel operacional, donde -
se llevan a cabo todos los procesos fisicos, la informacidn debe estar muy —
bien definida, ya que se trata de procesos reiterativos, los cuales son la ma
yorfa de las veces rutinas de trebajo establecidas. En el nivel estructural,
donde las decisiones gue se toman se ubican en los mandos intermedics y ejecu
tivos de una organizacifn, podemos decir que la informacifn debe también es—
tar bien definida, ya que las decisiones cue se toman a este nivel pueden pro
gramarse la mayorfa de las veces., Por (ltimo, a un nivel gerencial, en donde
las decisiones que se toman generalmente no esthn programadas, NOS enCONLY G
mos due la informacibn gue se requiere a este nivel pueae 0 no estar conteni-
da en este sistema; sin embargo, la préctica nos dice que deberia.de conten—
plarse dicha informacibn en el sistema, ya que en la medida en que se cuente

con mbs y mejor informacifin en este nivel, se estarl en posibilidades de to~
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mar mejores decisliones y lograr uné'mejcr_planeacidn de las operaciones,
Las principales actividades que desarrolla el sistema:de inforﬁa——-__

"‘. Ciﬁn_énflus diferentes nivelss de la organizacibn, pare la administracifn del

“¢entro de:produccibn son las siguientes:

JSAP pr y . T
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’CAFTACiON DE PEDIDOS Y VALIDACION

El cliente se comunica con el vendedor para solicitarle los prodﬁc- ;
tos que necesita. E1 vendedor registra el pedide y arota si el producto tie-

re condicicnes especiales de fabricacidn,

El pedido es ceptado y verificado.
Una vez que ya los pedidos estén registrados ‘se procesan para hacer
les la validacién de los productos y los clientes, brnparcionando un informe_

" de los productos y clientes que estén errdnens.

Deja los movimientos del dfe en un archivo de movimientos del dia a

ser procesados.  FIGURA No. 7.

GRABACION '
PEBIDO  |——b> N O

VERIFICACION

v

PROCESO

i

MOVIMIENTQ
DEL DtA

MAESTRO
PRODUCTOS

ERRORES
PRODUCTOS
Y/0 CLIENTES

MAESTRO
CLIENTES

NOTA: Los archivos e informes de entrada y salida se describen en el Sistema -

del Banco de Datos (Ver Apéndice "C').
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FACTURACION ‘DE LOS PEDIDOS

Con el archivo de movinientos del dia se accesa el archlvo de con~—

.vtrol de existencias, con el.fin de descargar los productos vendidos y detec—
ftar aguellos que no alcanzan a surtir los pedldos del dia, y aquellos que no_

tienen en existencia por ser productos de fabricacidn eSpecial. Accesa tafe—
pién el archivo de saldos de clientes, checando si estdn dentro de su 1imite

de crédito; asf como sus condiciones de pago, también actuallza el saldo de ~

los clientes,

‘Con. 1los productos que no tuvieron existencia y que no fuercn surti- -
dos, se modifica el archivo de back orders, emitiendo un informe de éstos,

Con-los productos que sf tuvieron existencia y gue fueron surtidos_
se emite un informe,

) Con el movimiento del dfa que sf tuve existencia y que al cliente -
estuvo en condiciones de surtirsele, se ordena y se emiten las facturas; asi
como las drdenes de embarque, :

FIGURA  No.8.
INVENTARIOS
 BACK ORDERS
.~ CARTERA
CLIENTES
| proCESO . MOVIHIENTO PROCESO
. ES DEL DiA
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PEDIDOS NO SUR
 TIDOS BACK OR- FACTURAS
DERS.
PEDIDOS ORDENES -
SURTIDOS 0E
. EMBARQUE

ALMACEN

PRODUCCION

CLIENTE
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EMISION OE ORDENES DE FABRICACION

El archivo de back ordefs se pracesa para emitir las Srdenes de fabricg
cifin, checa las Srdenes de produccidn que estdn en proceso para ver si ya se ~——
‘astén fabricando productos y si procede dicha orden de fabricacién. Se accesan
las maéstras de productos para tomar los componentes y emitar las érdenes de fa-

i:sricacitﬁn, actualizando el archive de érdenes de fabricacifn.
: FIGURA No.9 '
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Cun el archlvo de drdenes de Fabrlcaclén se accesa el archlvo de ccntrol
lde exlstenclas de materlas primas, detectando aquellos materiales que no exlsten
en nuestros 1nventarios para que sean emitidas las sollcltudes de brderes de  —
compra. Se actualiza el archlvo de materiales requerldos para alaborar un infor-

-'me y pader llevar un control de los materiales requeridos.

Con el archivo de Ordenes de fabricacién gque si tuvieron todos sus mate~
.riales, se actualiza el archivo de &rdenes en proceso, modificando los. inventa-——
rios de los productos gue estdn en proceso y emitiendo un informe de las 6rdenes

gue pasan a proceso.
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_COMPRAS OE MATERTAL

’ Al.‘obtener el material solicitado a cualquier proveedor, paéa al de
partémento de control de calidad, para verificar si es el solicitado por el -
de_’partamento de compras,” si no, se ve si pusde servif para’bctrn pmdﬁctq o de
‘valverse al proveedor, én caso de cumplirse cualquiera de las dos primeras —-

condiciones, se dard de alta =al inventario correspondiente.

FIGURA No.10.
>
‘MATERIAL . O
VERIFICACION
MAESTRO [~ '
OE - —>  PROCESO
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~ INVENTARIOS

INVENTARIOS 1<




14,

REVALUACION DE MAESTRAS

.'Las maestras, base de los productos, deben ser actualizadéé ¢ada —
vez qué cambie el costo de sus componentes, para qué al emitir cualguier ore-
- den de fabricacidn lleve ésta su costo actualizado y ‘pueda ser analizada cual -

quier desviacidn.

Para este fin es necesarin tomar las notas de recepci.dﬁ de materia— "
les, tomando de ellas la cantidad de unidades y el casto real del material, -
" Accesando 61 maestro de Costos para compararlo contra lo adquirido y determi-

nar las desviaciones que surjan,

Elvénélisis de desviationes obtenido se envia al departamento de -~

costos, para que se determinen las correcciones a las maestras y a Sus cos——

tos.
FIGURA No. Hi
FASE I.
ARG | e
"MATERIAL ‘ O
ERIFICACION

MAESTRO
DE

- COSTOS

PROCESO . |

ANALISIS
DE DESVIACION

EN COSTOS
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Del departamentoc de costos envfan las correcciones que HaYan deter—
"minado a los costos de las componentes de los productos. Estas correcciones
se baptarén y se procesarén con el fin de actualizar posteriormente 2] maes—

tro de costos de productos.

Al actuaglizar el maestro dej costos. de productos se listard el coé——
to anterior y el costo nuevo y se determinard el porcentaje de variacifn para
determinar posibles desviaciones en la rentabilidad de la fabricacidn de di—

cho’ producta.

FIGURA No. 11
FASE IT.
ANALISIS ,
DE DESVIACION GRABACION
. DE cosTOS | —>]
{ERIFICACION

3

MAESTRO
DE
'€0STOS

PROCESO

-CAMBIOS AL
MAESTRO OE
C0STOS
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Este informe de cambios a . costos al maestro se ernvia a la gerenciz

de produccidn, para que prevea posibles camblos en su produccidn.

- Ya que fue actualizado el maestra de costos, se pz;ucede a revaluar,
ila;, mégsfras de productos, valuando cada uno de los ;bcmpunentes para cb_tener__‘
i el costo de las maestras, gue ‘evx su vez son cqmpnnentes de otras maestras; hag
ta que queden valuadas fodas las maestras de cada uno de los niveles, hasta -
que queden valuadas 1vav5 maestx“as del nivel mayor que son los pmductos' t{armi—

nados.

FIGURA No. i}
FASEII.

MOVIMIENTOS GRABACION i
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COMPARATIVO DE MAESTRAS ACTUALES GONTRA MAESTFAS NUEVAS

© Una vez que fue obtenido sl maestra de maestias de productos . Nugse——
vos, se lleva a cabo un comparativp entre'éstas, con el fir de determiner laos
" fndices de aumento en 10s costos. Esto servird para ayudar a clasificar y —

ponderar nuestros productos A, B y C.

FIGURA No. 12.
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REVALUACION DE INVENTARIOS

. Con el fin de proporcionar informacidn real a los departamentos de_
B contabilidad y costns; es necesarin hater la revaluéciﬁn de los inventarios,
ya que continuamente estén variando los costos de las materias primas que in~
. tefvienen en cada uno de los productos terminados.

Para revaluar los inventarios, es necesario el haber actualizado el
mazstro de costos; ‘el cuel tomeremos para revaluar cada uno de los productos_
-que se tenga en inventario, dejando un archivo nuevo con el inventaric reva—
llluado. -
Se abtiene un informe con los datos que trafa el inventario y los =

- datos de cdmo guedd, listando tembién la desviacidn que resulte,

Este conirol de inventarios revaluados se envia al departamento de_

costos para que-analice y haga sus correcciones a los estados financiercs con

~ tables,
FIGURA No. i3.
CONTROL
DE
INVENTARIOS
) PRODUCTOS
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PROCESO
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- PRESUPUESTO DE COMPRAS Y FABRICACION

. Par‘a determinar‘ los presupuestos de fabricacifin y consecuénﬁemebnte 1Dst- :

de comprﬁs, ‘es necesario el utilizar como base, datos histéricos de’ _véntas antg-

: ricres gus nos dv'iceyn cual ha sido el comportamiento de las ventas de los produg
tos. ' E ' ‘

. FIGURA No.14 FASE I
INDICES DE
INCREMENTO

GRABACION

VERIFICAC!ON] )

VENTAS VENTAS -
ReALES ANO r~| PRESUPUESTADAS

P
ROCESO AN ACTUAL

VENTAS
PRESUPUESTA-
DAS ANO
ACTUAL

ESTIMADOS DE
VENTA

PROCESO |
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A las ventas antermr-es las sometemos ’a un pmceso para determmar des

. v1ac1ones tendencias Y pnondades, con el fin de obtener‘ un informe con las -
ventas presupuestadas para ‘el préximo periodo, y a su vez con estas ventas pre—v

v‘»'sbbuestadaé' fratarlas' y determinar los estimados de venta, qgje van a. ser la —

bése para determinar el presupuesto de f‘abrlca,cidn.‘

S R A SRS N T A S
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Una .\Jez que. se ohtuvierx:lm los estimedos.de ventas, se envian a lns;_ '

: departamentos de plaheaciﬁn y gerencia de produccidn, para qﬁe los analiceﬁ -
y determinen vcambiios a éstos astimadbs tde productos nuevos o .de pr’oductos; e5-
peciales, |

FIGURA No. 14.
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Con los estimados de ventas y el maestro de maestras de prcddc.‘tosk -

- se elabora la explosifén de materiales,

Esta explcs_idn de materiales consiste en descomponer cada uno de —
los productos en sus componentes y multiplicar estas componentes por el ldte__

econdmico, por el nimerc de lotes econdmicos 'y por el estimado de ventas.,

Ya que se obtuvo una explosidn de materiales con el archivo explo—
sionado, se obtendrén diferentes informes entre los cuales encontramos el pre

supuesto de fabricacidn, el presupuesto de compras y el presupuesto de mano -

_9e obra, © FIGURA No.14  FASE TIL.
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PRODUCTOS
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MAESTRAS
DE PROCESQ
PRODUCTOS

PRODUCTOS |
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EY archivo de productos explosionados se procesa para obtener gl =
‘presupuesto de compras. i )

. El pr‘esupuesto de compras se envia a los departamentos de presupues o
tos, de compras y planeaclﬁn.

El archivo de productos explosionados se procesa para obtener el ~—
. presupuesto de fabricacidn. :

El presupuesto de fabricacidn se envia a los departamentus de geren
‘cia de produccién y el de planeacidn,

El presupuesto de mano de obra se envfa a los departamentos de ge—

rencia de producclén y gerencia de personal.
FIGURA ‘No. 14, FASETIL.
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~ COSTO DE FABAICACION

: Con ‘el presupuesto de produccién y 1a§ f‘abricaciones reales, -se-ela
pore. un coﬁparativo, mes por mes, identificando aguellos productos que tieren
desviacidn a favor o en contra y gue se salen de los niveles normral»es; para -
posteriomente elaborar un informe analitico ’y envifrselo a los departamentc;s
de pléneacidﬁ y gerencia dé produccidn, con el fin de que éstos determinen .el ’

por qué de estas diferencias.

FIGURA No. 15
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| GASTOS SOBRE . GOMPRAS -

Al igual gque la fabricacidn, las compras también se comparan mes a_
mes, pard detectar pusibles desviaciones importenfeé'en las adquisiciones del

material de fabricacidn,

Se elabora un comparativo entre las compras efectuadas contra lo —
presupuestado, analizando tanto la cantidad de piezas adquiridas, coma el cngr
to de las mismas, obteniendo un archivo con los productos con diferencias ma-
yores a los limites normales, con €l fin de elaborar informes analfiticos de ~

cada uno de los productos disparados.

FIGURA No. 16
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"INTERACCIONES

El sistema de infprmacibn por las funciones gue désarrolié en el -
centro de produccibn y dentro del contexto del sistema integral de administra
cién, es de vital importancia en la oréanizacibn. Este sistema es para la or
"garizecifn, lo que el sistema circulatoric es para el cuerpb humano. Provee
a todos los niveles de la organizaci6n de la informaciﬁn-requerida pafa la ——-
ejecucidn de sus actividades; de igual manera, abastece a los diferentes sub~
sistemas del sistema integral de edministracifn de la informacifn suficiente_

y necesaria para la operacifin del centro de fabricacifin,

El sistema de informacién y su banco de datos (ver Ap&ndice C), es_
élimentado por el sistema de toma de decisiones con instrucciones a seguir, =
'por el sistema de an8lisis y diagnfistico con los modelos que ;epresentan la -
fipologia de clertos problemas administrativos a resolver, por el sistema de_
deteccifin de sfntomas con aquellas desviaciones en la operacifn y por el sis-
tema de memoria y comperacifn con aguellos datos estadfsticos y esténdafas re
prssentativos de su operacifn. El sistema de informacifin cepta estos datos e
informacibn, efectfia un proceso de los mismos y cbtiens reéultados, los cuge—
les entrega al sistema de anflisis y diagnfstico pera su distribucisn y postg

rior retroalimentacifin.
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CONCLUSIONES.

Los resultados obtenidos de la investigacifin realizada acefca de
los sistemas de control de la produccifn y de los inventarios y del sistema -

de informacifn en la empresa seleccionada, son los siguientes:

- vCanrelaciﬁn a la primera de 1a5 hipbtesis planteadas en la parte introduc
toria de este Seminario, demostramos que el modelo propuesto por el Prof._
AcKoff, relafiuo al "Sistema Integrado de Administracifn®, no solamente
constituye una serie de conceptos acerca de la Teoria de Sistemas, sino —
que, adembs de ello, este modelo es de gran utilidad para el daﬁempeﬁu efi
ciente y la mejor coordinacifn de las actividades de una organizacifn. Eg
to es, dicho modelo propuesto es de aplicaci6n préctica en cualguier empre
sa y como ejemplo presentamos el proyecto que se disefi en este Seminario_
de Investigacién (Ver Cepftulo ITI) referente al “Sistema Integral para la
Administracifn de un Centro de Praduccisn®, haciendo un &nfdsis muy espe—

cial en el subsistema de informacibn.

. = La segunda de las hipftesis formuladas en este Seminario, plantea la nece-
sidad de proporciocnar a los directivos de la industria seleccionada, un es
quema que les permita obtener un enfogue més estructurado y sistembtico pa

ra la toma de decisiones y el control de sus operaciones.

Con respecto a esta hipStesis demostramos que dicho esquema es posible di-
sefiarlo; pavra ello, presentamos un modelo dinfmico mediante el estableci-—
miento ds un Sigtema, con el cual se alcanzan con eficiéncia, los objetie—
Qos de la industria en materia de produccidn [ver Capftulo TII). Pare el
efecto, determinamos las funcicnes y relaciones del sistema, asf como los
elementos materiales, humanos y técnicos de que se disponen; todo esto, ——

‘con el objeto de representar de una manera gr&fica y en forma préctica, —
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las actividades que se desarrollen en la organizacién, ya que'silno-podeé—
mos representarlas; no podemos estudiarlas; y si no podemos esfﬁdiarlaé, -
entonces tampoco podemos mejorarlas.

Por lo que se refiere a la tercera de las hip6tesis planteadas en este Se~
minario, en la cual se esteblece gue el proyecto que se propone de Qh "5is
tema Integral para la Administracifn de un Centro de Produccién® (ver Capl
tulo III)}, permite evaluar en forma sistemética,‘los procedimientos y desa
rrollar un conocimiento més profundo del negocio y brindar a los directi——
vos ventajas considerables por manejar un mayor nlmero de parémetros a me~
dir, logrando asf mejores resultados en relacifn con el sistema actual =~

{ver Capftulo II). De 1o antsrior se concluye lo siguiente:

Con el objeto ae asegurar que los resultados de los sistemas satisfagan -~
los requerimientos de los mismos y las necesidades de la Drgaﬁizacidn, di-
| sefiamos sistemas, 105 cuales para efectos de estudio y anflisis los dividi
mos en subsistemas, de manera que podamos identificer las actividades que_
se desarrollan en cada uric de ellos y asf determinar cbmo estd operendo la
organizacién. De esta forma podemos establecer los mecanismos 0 par&me—
tros necesarios para efectos de evaluacifin y lograr que las decisiones que
se tomen en la planeacifn o en las operaciones cotidianas de la empresa, -
cdalquiera que sea su origen, ésten controladas; desarrollando con todo es

to, un conocimiento m&s profundo del negocio, [Ver Capftulo III).

El establecimiento de un control sistem&tico en las operaciores cotidianas
de una organizacibn y la Optima administracifin de la produccién y de los =
inventarios proporcionan las siguientes ventajas: permite tomar mejores de
cisiones al efectuar comparaciones del costo y el consumo entre operacio-—
nes y perfodos; localizar y eliminar los bienes inactives y enticuados; —
contar con una base consistente y digna de confianza para preparar la ine

formacién contable; permite determiner y aplicar con mayor facilidad gl ~—
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" costo de los bienes; lograr ahorros en 1aé compras hediante la medicibn de
las ﬁecesidades de acuerdo con las experiencias registradas; utilizai NS
jor las existencias y facilitar las transferencias de las mismas de un de-

 partamento a otroj frensr las pérdidas de material debidas al descuido o —

a la falta de honradez y por (ltimo, acelerer el trabajo del &rea de pla;-

neacifn en el desarrollo de los programas de produccifn o de servicio.

La Gltima de las hipbtesis plaenteada en la Introduccién de este Seminario
de Investigacifn, trata de demostrar que los mecanismos de control que se_
- establecen eﬁ cada subsistema compaonente del "Sistema Integral de Adminig—
tracitn de un Centro de Produccifin', tienen como objetivo determinar que -
los resultadqs gque se obtleren de los praocesos en cada subsistema satisfa-

gan las necesidades de la organizacifn,

Con relacifin a este planteamienta, sentimos gue verdaderamente sf se esta-
blecen los mecanismos, no solamente necesarios, sino mls que suficientes -
para efectos de lograr el control en las operaciones cotidianas de la i
dustria en cuestifin; estos mecanismos se establecen a nivel de cada subsis
tema integrante del Sistema de Administracién., Los mecanismos de contro%;
permiten detectar de manera oportuna los problemas que se presentan o de—
tectar a tiempo las causas de posibles deficiencias y de esta manera plan-
tear la solucifén, Debe 6uedar bien cla?o qua la finalidad de implantar me
didas de control en el sistema no se reduce ten sblo a detectar y corregir
problemas; es necesaria determinar perfectamente bien las causas de estos_
y tomar medidas tendientes a evitar gque se repitan. Todo esto, aunado a -
un  adecuado proceso de planeacifn y ejecycidn de tareas, produce siempre_
resultados gue satisfacen en gran medida las nEGESidadeé de la organiza—

cién., (Ver Cepftulo III).
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APENDIGCE  “A"

ESTADOS FINANCIEROS



CELANESE MEXIGCANA, S A

GELANESE MEXICANA, S. A, Y COMPANIAS SUBSIDIARIAS

' BALANGE GENERAL
(A1 31 de diciemtre de 1975 y 1974)

C - miles de pesos —

ACTIVO
Activo Circulante:

. Caja 'y BancOS.seiesreroarsnvasssassacssonne
.. 'Valores de rerlizacién inmediata, al costo,
‘similar 8 Mercab. i eieirrsonsaonasrees

Cuentas por cobrar a clientes, menos estimg

- cifin para cuentas dudosas {Celanese: ——
$27,377 en 1975 y $22,872 en 1974; Consom
lidade: $27,694 en 1975 y $23,104 en 1974}

Compafifes afiliadas y asociadas..ecveiaarnee

Inventarios {Notas 2y 5)ecveerviveees

Otro activo circulante..ieieircenerconnroren

Total Activo Circulante:

. R . . .
Documentos y cuentas por cobrar a largo plazo..

Inversiones y anticipos, al costo (valor seglin_
libros, Celanese: $462,242 en 1975 y $355,302
en 1974; Consolidado: $393,545 en 1975 y wm—
$287,212 en 1974} {nota 3} .cireierarncinanas

Propiedad, plenta y equipo, el costo {notas 4 y
) S

Menos depreciacifin Boumulada. . s eiiaaraines
Neto propiedad, pianta Y BQUiPOuesacenoevansian

Exceso del costo de inversién en compafifas sub—
sidiarias consolidadas sobre su valor en liee—

BrOS e tesecinnsnenssssorassssasasvorsasnssaa |

Cargos difereldos y obro agtivo.evieviiionans

"CELANESE MEXICANA,S.A,

cooast, oo

CONSOLIDADO

1975 1974 1975 1974
~- N

$ 38,574 - 19,03 4D, 570 20,983
99,992 61,152 59,992 61,152
874,920 735,083 893,492 746,128
37,676 43,601 6,601 7,600
453,043 475,392 450,851 481,553

67,786 44,979 76,435 54,171
1,571,991 1,360,700 1,578,163 1,381,589
3,341 3,007 52,253 49,689
439,486 299,562 362,163 252,119
2,813,031 2,549,208 2,890,316 2,625,979
1,164,508 1,053,965 1,195,823 1,079,493
1,149,496 1,495,243 1,694,453 1,506,426
- - 4,222 4,222
3,495 2,476 7,460 3,205
$3.667,240 3,184,008 3,698,764 3,207,340
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CELANESE MEXICANA, 5. A
) ¢ '
CELANESE MEXICANA, S.A. Y COMPANIAS SUBSIDIARIAS -
BALANCE GEMERAL '
- . CELANESE MEXICANA,S,A. CONSOLIDADO -
1978 1974 1975 1974
PASTVO Y CAPITAL CONTABLE '
Pasivo Circulante:
Pasivo a largo plazo, con vencimiento menor ’
de un afio (NOEA B)uirreerrerernsvinoronas 100,411 113,516 103,594 116,700
Cuentns por pagar y pasivo acumulado., ..., 439,090 441,977 477,774 446,739
Carpafifes afiliadas y asociodas..ieeeseeess 102,005 159,617 85,294  142,3%
Impuesto scbre la el A R R R - - - 57
Participacifn al personal en las utilidades 14,335 32,430 14,745 32,926
Total Pasivo Circulantes 655,841 747,540 651,207 703,858
Pasivo & largo plazo {nota S)seseeresocasnnss 789,375 577,286 791,160 562,254
Créditous Diferidos:
Irpuesto sobre la.rent@..cicesescasesesoess 167,724 154,040 167,724 151,040
DETOS . ve vssnasraensrarsassannosnvssorannnee = - - - 4,398 4,176
Total Créditos Diferidos: 167,724 151,040 172,122 155,216
Capital Contable: :
Capital social -~ 11,691,338 acciones ording
rias en 1975 y 8,660,250 en 1974, con valor
nordnal de $100.00 cada una Integramente pa
gadas (NOLE 7)..ieeervrnrinecsnrornsnsoarss 1,169,134 865,025 1,169,134 866,025
Primas en emisidn de acciones....evvcevenes 118,720 118,720 118,720 118,720
Reserva 1ega1................._... ..... 128,998 120,834 430,527 122,209
Reserva de refmversifn.ieeeececeircsesseres 130,159 130,189 130,459 130,384
Utilidades pendientes de aplicacifn..... e 507,289 499,404 535,310 523,664
Total Capital Contables 2,054,300 1,735, 142'_ 2,084,075 1,761,002

_Pasivo contingente y compromiscs (nota 8). cone

§3,667,2¢0 3,181,008 3,698,764 3,207,340




ESTADOS DE RESULTADOS
Aﬁué terminados el 31 de diciembre de 1975 y 1974

(riles de pesos)

B = T TR

Casto de. Operacifing
Costo ‘de mercancfas vendidas...ieiveceenns
Bastos de venta y administracifn...ec.ovsss

Utilidad de Cperacifn:

_Otros (ingresos) gastos:
Intereses recdbid0s...erececnstosssessssnns
Intereses pagadOS.ccsariessassersrssesssvas
Obrog = NBLO i eeenerarssenacscrennaraenaes

Utilidades antes de impuestu‘ sobre la
renta y participacién al persoral en -
las utilidades:

Impuesto sobre la renta:

Sobre utilidad gravablee.ceesecesccessoovan
[0 8 = 1

LA

Utilidad antes de participacifn al per
soral en las utilidades..eecssesvscany

Participacidn al personal en las utilidades...

Utilidad Neta:

153.

CELANESE MEXICANA,S,A. - £ ISOLIDAD
1975 1974 1975 1574

$3,006,022 2,679,851 3,054,530 2,73%,085
2,476,859 2,014,312 . 2,513,689 2,025,425
198,832 166,335 199,491 - 457,227
2,675,691 2,177,647 2,713,180 2,2/2,852
330,334 502,204 344,330 524,433
(22,148) (38,827) (19,632) (o=,094)
122,323 83,602 123,058 €2,385
(31,783) 2,249 (30,534) z,068
68,412 48,016 72,672 = ,359
261,919 453,188 266,478 423,074
87,627 157,145 69,851 172 5658
16,684 9,438 16,686 £,438
84,311 176,583 85,535 167,006
177,608 276,605 181,943 283,058
14,335 32,833 - 14,755 33.331
163,273 243,772 167,18 215,737




. E§TAOC6 DE UTILIDADES PENDIENTES' DE  APLICACION

Principio del afo.....ssieis;

“Utilicad neta del afig.....

Menos:
Dividendos decretades (doce pesos por accifn —
BN 1975y A978) ce i iiaiiiiin s e,
Traspaso & reserva legalesviedviiiicrerearston

Traspasa el capital social {nota 7)ee.eveeess.

. FAn de 8f0sseseesesisesesasnscsnnsrssacancarse

154.'

e

fv. 0§ 499,404

CELANESE MEXICANA,S. A, CONSOLIDADD
19795, 15974 1975 1574
373,242 523,664 - 39%,846
163,273 243,772 167,198 203,737
662,677 617,014 690,852 621,583
103,923 103,923 103,923 103,923
8,164 . . 13,687 8,318 13,996
43,304 - 43,301 -
155,388 117,610 155,542 117,919
$ 507,289 499,404 35,310 523,664




ESTADD DE CAMBIOS EN LA SITUACION FINANGIERA
. (A1 31 de diciembre dn 1975 y 1974)

~ miles de pesos -

CELANESE MEXICANA,S,A.

185,

- CONSCLIDADO

1975 1974 1975 1974
Crigon de Fondos:
Utilicad neta, vuvreesveverisierensosssenss $ 163,273 243,772 167,188. 249,737
Cerges a las operaciones que no requieren - ’
fondos: ) ) .
Depreciaciln y amortizaciln..secivaieseses 143,205 129,484 148,224 135,018
Provisién para impuesto scbre la renta difs : )
ot 1= T 16,684 9,438 16,684 9,438
Fondons derdvados de operacionesS....iesesoss 323,162 382,694 332,096 394,193
Aumento en ei pasivo a largc pldzo por nue- .
vas Prostamos i rieiriiosetasranrnns 312,500 30,000. 342,500 359,375
Aumsnto. en créditos diferidos.sveciviesenes - - 222 -
‘Disminucién en dccqmentos y cuentas por ——
cobrar a largo plazO.cisscivsecasannssnce - . 872 - 3,830
Disminucifn ecn cargos diferidos y otro ac—
VO, s evecantnesnesnsssasersvnnsannsases - 892 - 749
Producto de la vehta de acciones de capital 259,808 - 29,808 -
$ 895,470 734,358 904,626 758,247
Aplicacifn de Fondos:
Aumento en documentos y cuentas por cobrar
8 1argo Plazo,.ceeeserccossencrisnesessanes 304 - 32,574 -
Dividendos decretados.cvvescissssssssnssncs 103,923 103,923 103,923 103,923
Pagos y vencimientos menos de un afio del pa .
sivo @ 1argo plazo...ccvverscnnncneareers 100,411 . 113,516 103,594 118,262
Aumento en inversiones y anticipos..cvssvss 139,914 92,741 110,044 93,597
Adiciones a propiedad, planta y equipo..... 296,458 334,103 296,231 339,134
Disminucidn en otros créditos diferidos.... - - - 358
Aumento en cargo diferido y otro active.... 1,470 -, 4,225 -
Aumento en el capital de trabajo..esceseees 252,950 *90,075 254,035 102,973
$ 895,470 734,358 904,626 - 758,247
Cambios en el capital de trabajo:
Aumenta (disminucién) en el activo circulante, )
£33 Y BANCOS.caesreenorreiisentaniarienans 19,081 (8,766) 19,587 (8,579)
Valores de roalizacibn inmediatas...ceeeees 38,840 (99,346) 38,840 (99,348)
CUSNLAS POr CODIBT. e aressrerossnssraonsarns 138,837 (10,165) 147,364 (10,993)
Corpofifes afiliadas y 080Ciadas..eesseass (5,925) (8 ,308) (10.772) (8,787}
TrvestariCs. cosererersctstnrarasarssaacssse (22,349) 265,750 (20,704) 269,833
Otro activo circulents.s.iisacesesesnasines 22,807 9,959 22,264 (617)

191,291 145,820

156,374

159,083
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.CELANESE I'EXICANA,S.A. CONSDLIDADO
1975 1974 1975 1974

Aumento (disminuci8n) en el pasivo circulontes

Paéivo a largo plezo con vencimiento menor . .
B UN BAD. s vesevestionsnsraassranssassnsa & (13,108} - (142,921) (13,108} . (139,865)

Cuentas por pagar y pasive acumulado....... 27,113 139,318 30,885 139,247
Compaiifas afiliadas y asociadoS..ieeaueesse (s7.642) 102,513 (57,%02) 101,751
Impuesto sobre 1a renta...ovievsedecaiiases . - {as,901) (87) (45,959)
Participacién al personal en las utilidades (18,095) 1,806 (18,181} 1,936
Aumento en el copital de trabajo...e..isee. (61.699) = 55,745 (57,461) 55,110

¢ 252,990 90,075 254,035 102,973




DATOS GOMPARATIVOS Y CONDENSADOS

{CONSOLIDADDS) 31 DE DICIEMBRE

- millones

ESTADOS DE RESULTADCS

Ventas netas............ Ceeaeaeaaiiies e
Utilidad bruta...... ... Nesereserasanes
Bastos de operacidn. . ..ivieeiiceiecinse
Otros gastos (ingresos) neto...... venies
Provisiones para: :
Impuesto sobre la renta..ciseescinsann

Participacidn de utilidades....... e
Utilidad Neta:

BALANCE GENERAL

Activo circulaente....... rerrsana Sevvesas
Pasivo circulante. .. eiivererervenereaes

Capital de trabajo.....
Razdn circulante...... Ceneaea Ceesaaee
Inversiones, 8l CoStO.cicivrrseioansonss
Cuentas por cobrar -largo plazo-........
Propiedad, planta y equipo. al. costo.....
Depreciacifin acumulad, ... eedonennsenes

Neto de propiedad, planta y eguipos
Otro activo y cargos diferidos..........

Sub- total:

Pasivo a largo plazo......
Impuesto sobre la renta diferido y otros

Capital Contable:

Capital socidl...eierriienovnrsrennonnss
Primas sobre ecciones..........
Reserva de reinversién..... Cereanes
Reserva 1eg8l..ceiiinrensnsonscnccncnans
Utilidades acumuladas..covvvesssionnsans

Total Capital Contable:

de pesos ~
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1975 1974 1573 1972
$3.084.5 ©2,734.1. 2.,130.0 1,765.5
522.7 875.1 595. 4 £79.9
184.4 154.0 109.4 111.7
. 72,9 5.4 73.3 72.2
8.5 180.0 188,3 123.6
14.7 33.3 31.0 21.5

$ 167.2 249.7 193.4 150.9

1,578.2 1,381.6 1,222.5 1,147.9 .
651.4 708.9 652, 8 537.9
926.8 672.7 569.7 £10.0
0.4 1.9 1.9 2.1
3s2.2  252.1 13.5 108.2
52.3 19.7 23.6 35.3
2,890.3 2,626.0 2,286.7 2,207.9
1,195,8  1,079.5 944,3 858,7
1,694.5 1,546.5 1,342.4 1,349.2
11.6 7.5 8.2 11.9
3,047.4 2,498,5 2,102.4 2,154.6
792.2 582.3  341.1 510. 4
1721 155.2 146.1 130. 4
1,189, 1 866.0 866.0 866.0
118.7 118.7 118.7 118.7
130.4 130.4  130.4 130.4
130.5 122.2 108.2 57.0
535, 4 523,7 391.9 302.0
$ 2,084,1 1,761.0 1,815.2 1,514.1
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ey

1970 - 1969
1,538.5 1,418.3 1,235.0
434,3 402.7 392.4
115.4 101.6 107.3
64,5 45.2 355
110.4 106.5 109.7
13,5 19.6 17.1
12,5 130.8 122.8
890.9 804.7 715.4
368, 3 . 279.3 242.9
522.6 595, 4 472.5
2.4 2.9 2.9
135.2 116.0 86.3
36.5 9.3 13.2
2,101.5 1,838.9 1,595.7
764.3 676.4 604,7
1,337.2 1,162.5 591.0
9.3 9.7 7.8
2,040.8 1,840.9 1,570.8
717.5 579.0 383,3
114.0 100.2 87.3
641.5 641.5 641.5
80.2 80.2 £0.2
130.4 130.4 130.4
87.8 80.3 72.4
269.4 229.3 175.7
1,209.3 1,161.7 1,100,2

1884

1968 - 1987 1968 *
1,079:0 917.9 B854. 4
326.9 '243.9 243.4
102.0 85,7 78.0
12.9 19.1 21.1

50:4 53.5 64.9
14.6 10.2- 10.7
107.0 - 75.4 __68.6
' B23.6 591.0 511.2
247.0 181.4 167.6
376.6 4096 343.6
2.5 3.3 3.1
69.7 54,4 49,56
1.2 9.5 5.4
1,461.8 1,353.8 1,270.5
522,2 450, 2 389.5
939.6 903.6 881.0
171 12.6 13.3
1,414.2 1,389,7 1,292.9
317.3 384.1 457.0
77.9 68.9 58,8
624.7 895.0 475.0
86,7 £6.7 a2.7
130.4 127.7 130.2
4.4 58.4 54.4
132.8 89.2 4.8
1,019.0 §37.0 787 .1

]



INFORMACTON ADICIONAL

Nimero de acciones (miles)..........
Utilidad neta por accifn (pesos)....
Dividendo en efectivo por accién (pe

$08) . 0.ue et ciieees
Valor en libros de cada accién (pe-—
=T (R Ceeraen ceressesererina
Valor de mercado de cada accifn (pe-~
8OS) v esriraaranieins Creelenraaes .
Adiciones a propiedad, planta y equi
po (millones)..veerraiiaiiancnnns
Nimerc de empleadns....vevveenesns e
RENDIMIENTOS
Sobre ventas.cieeeieiitrincecsaonsnes
Sobre astivo total....vuvaveiians
Sobre capital contable......eo.ns .
NOTAS
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1972

1975 1974 1973
11,691 8,660 - 8,660 8,660
14.30 28 .84 22.23 19.60%
12.00 12.00 12.00 12.00
479.25  203.34 - 186.51  174.84
115.00 128, 1 141.00  144.00
296.2 339.1 100.9 112.7
2,271 6,360 6,194 6,088
5.5 9.1 9.1 8.5
4.5 7.8 7.0 5.6
3.0 14.2 10.0

* Sobre un promedio de 7,697,000 acciones,

12.0



1971

© 1970

s

1969
6,415 5,415 5,200
19.41 20,39 21.47
12.00 12.00 12.00
188.51 181.09 181,67
144,51 ©  150.50 “139.00
265.4 215.8 0.2
5,780 5,942 5,064
8.1 9.2 9.9
52 L 62 6.8
A

1.2

Ve
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1968 1967 1966
5,200, 5,200 4,000
17.66 12.36 17.94
© 12.00 12.00 12.00°
"172.00 165.28 175.02
167.25 133.00. 159,50
97,8 51.8 256.9
4,886 4,644 4,568
9.9 8.2 8.0
6.4 4.8 4.7
10.5 8.1

8.9
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5 e . APENDIGE g

PROCEDIMIENTCOS PARA EL CONTROL DE LA PRDDUCCIDN Y LO0S INVENTAHIOS
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~+. . PROCEDIMIENTO PARA EL REGISTRO Y CONTROL DE PRODUCCION NOAMAL EMPACADA
RESPONSABLE

DEPARTAVENTO CE EMPAGUE
MARCADOR DE EMPAQUE

1. Recibe del &rea de empaque las cajas con producto terminado, amparando ca

da caja con su "“boleta de produccifin“,

2, Revisa que el contenido de la caja esté completo y que la "holeta de pro—i
duccibn® conteriga los datos de:
; | : e - Lote nfimero,
~ Ficha revisador.
- Confenido en piezas.
" = (Clave de producto.
En caso de que faltara algln dato, avisa al jefe en tufnn de empaque para

g . . que se anote.
3, Pesa la caja y determina el peso bruto. -

4, Anota en la "boleta de produccifin' los datos siguientes:

- Peso bruto.

Tara, segln el tipo de empague.

Peso neta (resténdole al peso bruto la tara correspondiente).

Ficha marcador.

S, Folfa el nfmero de cajé en €l origingl y copia de la "boleta de produc——

ciénv,

6, Entrega la caja y el original de la "boleta de produccifn® al pegador re-

tirador y retiene la copia clasificando por "Denier" durante su turno.
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PEGADOR RETIRADOR. - _
7. Pega la "Boleta de Produccifn" a 1a_cajé’y'la cierra, mediante el Procedi

miento establscido.

" 8, Retira las cajas del trasportedor estibfndolas en tarimas por’ “Denier",

" lote y calidades.

9.  Una vez completas las tarimas, verfica que en ceda tarima se encuentre —

producto de la misma codificaci6n.

DEPTO. DE EMBARRLES
ESTIBAOR

10.  PRetira las tarimas y las distribuye por productd en el &rea destinada e_

la produccifn del dia.

DEPTO. DE EMPAGLE
MARCACOR DE EMPAQUE

11, Separa las "Boletas de Produccibn® clasificéndolas por producto, las ta-

bula y obtiene toteles parciales por peso neto.

s {

AL FINAL DEL TURNO
12. Obtiene el total general por ceda tipo de clasificecibn, registrando es~
tos datos en el "Informe Diario de Produccifn Empacada" en original y —-

dos copias.
13. Totaliza los "Informes Diarios de Produccién Empacada".

14. Suma los Kgs. netos de cada grupo de "Boletas de Produccifn” (bon le mig
ma codificacidn) y los toteles obtenidos los compara con los de los "In
formes Diarios de Produccifin Empecada", si existe alguna diferencia loca

1iza el error y lo corrige.
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15. Disfribuye el "Informe Diario-de Produccibn Empacada" y la copia de las_
"Boletas de Produccién® de la siguiente Forma: .
. E1 drginal, la primera copia del "Informe diario de Produccifin y la_
copia de la "Boleta de Produccién", al bodeguero.
. La segunda copia del lF'Ir'a'i’cn"ma Diario de Produccifn®, a la Secretaria_

del Departamento. .

DEPARTANENTO OE EMBARQUES
BCODEGUERD i

16. Recibe las cajas de producto terminedo, cuidando que en cada tarima se -

encuentre producto de una misma clasificacifn en cuanto a:

« Producto
+ Tipo

« Lustre

« Denier

« Empaque
. GCalidad

. Lote y/o Sub-Lote

17, Archiva numéricamente dentrs de su clasificacién cada grupo de "Boletas_

de Produccifn®.

18. Archiva por dfa la primera copia de los "Informes Diarics ds Produccibn_

Empacada.

19, Envia diariamenteal Depto. de Contabilidad del Complejo, los originales

de los "Informes Diarios de Produccifn Empacada - (debidemente checados).

OEPARTAMENTU DE CONTABILIDAD
" OPERACOR DE MAQUINA CE CONTASILIDAD

20. Formula en original y cinco copias el "Reporte Oiario de Produccién" cb-

teniendo cinta perforada con los siguientes datos:

. Codificaci6bn de Producto

« Total de kgs. netos.
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21. Checa el "Reporte Diario de Produccifin® con los totales de los "Informes

Diarios de Produccifn" por clave de producto.

22, Distribuys sl "Reporte Diario de Produccién® como sigue:

El original y 1la cinta perforada &l Oepartamesnto de Proceso de Inforw
macifn de Oficina Mé&xico,

" La primera copia al Depertamento de Control y Distribucién de Produoc—

cifn Mé&xico.
La segunda copia &l Departamento de Costos del Complsjo.

La tercera, cuarta y quinta copia, las separa seglin los productos que

elabore sada Planta y las distribuye como sigue:

La tercera copia a cada Almecén de Producto Terminado.
La cuarta copla a las secretarias de cada Departamento de Embarque.
La quinta copia el Departamento de Planeacién de Produccifn de cada -

Planta.

23, Archiva por dia el "Informe Diario de Produccién Empacada®,

DEPARTAMENTD DE EMBARGQUES
SECRETARIA -

. ! .

24. Revisa los datos del '"Reporté Diario de Produccién” de la Planta cantra_

los datos de la copia de los "Informes Dierios de Produccién., Si exis—

ten difaréncias, efectfia las correcclones necesarias en la hoja de “Co—

rreccicnes".

25, Archive por dfa los "Reportes Diarics de Produccifin” y los"Pases de Pro-

duccién®,

BODEGUERD

25, Ravisa y archivo los “"Reportes Diarios de Produccién®,
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PROCEDIMIENTO: RECEPGION DE PEDIOC Y EMBARGUES DF SRODUCTO TERMINADO

RESPONSALBE , B OPERACION

DEPARTAVENTO DE ENBARQUES

JEFE :

1.  Recibe del Departamsnto de Control y Distribuclén de Produdéidn una copia

de cada pedido,

2. Elabora el "Contrcl de Pedidos" en una hoja tabuler clasificando cor De—-
nier, Tipo y Empaque, los siguiantes datoss

. Cliente

. Pedido
. Calidad
« Lote

. -Kgs. solicitadoé
., Fecha de entrega solicitada

3. Entrega al Programador dé Embarques los pedidos'y gl "Control de Pedidosg",

PROGRAMADOR DE "EMBARQUES ) _
4, Reproduce tantas fotostéticas de cada pedido como embarques parciales se_

vayan a efectuar,
5. Archiva los "Controles de Pedidos® por Denier.

€. Programa los embarques del dié formulando sn criginalvy tres copias el -

"Informe Diario de Carga Remitida", con los siguiéntes datoss

. Linea del Transporte
« Niimero del Camidn
Kgs. neto
. Consignatario *
. Cantidad de bultos
H . Descripcidn del material
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Nimero de Pedido
Observaciones (embarque parcial o completo).’

~

7. »iEntrega al bodeguero los "Pedidos®™ programados para 'embarcar‘ durante. el -

dfa: indicanda si es ambarque parcial o comp&leto.

8. ‘Seleccicma del archivo "Boletas de Produccidn® las correspondientes al — )

material solicitedo.

9. Con las boletas seleccionadas formula una "Relecifn™ de las cajaes que in-

tﬁegran gl embarque.

10. Entrega al Supervisor de Embar"ques la copia del pedido. las Boletas selec
cionadas y la Relacién de Cajas. ‘

SUPERVISCH DE EMBARRUES
11. Ertrege al Bodeguero la Relacifin de cajas juntn con sus Boletas de Produc

cifn. reteniendn la copie de! Pedido.

BODEGUERQ

12, .Localiza y marca las c_:é,jas seleccionadas.

13. Indica al Estibador las cajas seleccionadas por cada pedido para gque las_;_

embargue en el transporte.

14, Devuelve las Boletas al Supervisor de Embarques. destruyendo la "Relacidn

de Cajas”.

—memoTesn A CRHEARMHIES
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16.-»Selécciona las Boletds que tienen 1a misma tara y las multiplica, obte—
niendo as{ el paéal de tare por embarque.

<17, ' Suma la tere de las Boletas y chece contra la tara determinada.

18, Registra en una tabulacién de mquina. la tara total y el nimero de bﬁle—

tas de cada embarque.

19, Entrega en el Departamento de Contahilidad al Operador de la MAquing s

los pedidos con sus Boletas de Produccidn y la tabulacidn anexa. o

BEPTO. DE CONTABILIDAD
DEL COMPLEJSO

20, Para ccrprohar la informacién, elabora las‘siguientes pruebas:

a) Sumra las claves correspondientes a los datos sigulentes:

DATOS

Ndmero de Remisidn

Clave de Seguro y Empacue
Clave de Producto

tinea. tipo y lustre
Denier, empaque y calidad
Nimero de Pedido

Precio Unitario

. Cifra Control
La prueba debe dar cero. de lo contrario habrd que localizar el error

y corregirla,

21, Origina cinta perforada y "Remisiones". en origirmal y siete copias. una -
por cada émbarque obteniendo los datos del pedido y de las "Boletas de —

Produccidn®.
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22.: Formula €1 "Control Diaric de Remisiones™ en original y custro copias, —
mencionando las series y los nimeros de remisiones gue ampara debiendo —

_enoter cifras de control par el total de Kgs. Netos.

23, .Distz_;ibuye las copias de la Remisidn y del "Cortrol Diarioc de Remisiones"”

como sigues

©, Original, segunda tercera y sexta coplas de la Remisidn con la primera
copia del "Control® y el Pedido, ‘al Programador de Embarques.

. la cuarta copia de la Remisidn con la segunda del "Control" al Departa-
mento de Ventas. Oficina México. -

. -La primera copia de la Remisifin con el original del "Con‘crul" y la cin-
ta perforada al Departamento de Proceso de Informacidn quien, una vez
operada. la emvfa al Departamento de Contabilidad de Oficina México.

. la quinta copia de la Remisiﬁhy la tercera copia del "Control" al De—
. partemento- de Planeacidn de Produccidn de la Planta correspondiente.

... La séptima copia de la Remisidn y la cuarta copia del "Control™ al De—
partamento de Control y Distribucidn de Produccifn, Oficina México.

DEPTO. - OE EMBARRUES PROGRAMADOR
DE EMBARQUES

. " 26. Recibe del Departamento de Contabilidad el original y tres copias de la Re
misidn. con sus correspondientes pedidos y control,

25. Revieca que en la Remisidn esté correctamente anotads la clave de si es em
i ) bargue parcial o embarque completo; si hay error avisa al Departamento de_
f . Contabilidad y &ste corrige. ’

26. Registra en su "Control de Pedidos" los kgs. reales gue se enviap en cada_
embarque y lo archiva.

27. Formula la "Gufa de Embarque" del transportiste en original y cuatro copias.

28. Bomplémenta el "Programa Diaric de Carga Remitida". anctando los éiguien—-
tes datos:

Nimero de Guia de Embarque




29.

30.

31,
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. Nimero de Remisifn

. Paso Bruto

." Flete Cobrar
. Flete Pagado

Recaba la firma del chofer, tanto en el ngrama Diario de Carga Remitida

como en la copia de la Gufa de Embarque.

r

Entrega al chofer del camién un sobre que contiene los sn.gulentes dcu:u——-—
mentos:

. El original y la copia del cliente de la Remisidn.
- E1 original de la Gufa de Embarque.

La tercera copia de la Remisién que sirve de Pase de Salida.

Envia el "Programa Diarioc de Carga Pemitida" a:

El original. al Departamerto de Tréfico de Oficina México.

La segunda copia al Departamento de Control y Dlstribucion de Pmduc-—- :

cidn de Oficina México.
. La tercera copia la entrega al Coordinador de Pedidos.

. Retiene la primera copia y la archiva por dia.



RECEPCION DE PEDIDOS Y EMBARQUES DE PRODUCTO TERMINADO

OEPTO. EMBARQUES

PEDIOO

CONYROL DE
PEOIDOS

PROGRAMADOR

PEDIDO,
CONTROL DE
PEDIDOS {4

2

CONTROL DE
PEDIDOS

g

®f ®
PROGRAMA

DIARIO DE CARGA
REMITIDA

k)

1 Tanto 3l departamanto de tratico.

3w
Lo »

DE EMBARQUES

COMPLEMENTO

ALA
INFORMACION

CONTROL DIARIO

GUIA DE
EMBARQUE

10 archiva. .

a control ydistribucion de
produccion,

at coardinador da pedidos .

COOBRD.NADOR DE
EMBARCUES -

PRODUCCION

RELACION DE
CAJAS

BOLE TA DE

2

PEDIDO

SUPERVIS’QR N

RELACION DE
CAJAS
BOLETA DE
PRODUCCION

ROLETA DE
PRODUCCION

TABULACION

BODEGUERO

RELACION DE

BOLETA DE
PROOUCCION

CONTABILIDAD

LOCALIZA Y TABULAGION
MARCA LAS

i CAJAS'SELECCP@
ONADAS.

PEDIDO

)

e
j ACION
DE %NAS

PERFORADA

CONTROL DIARIO
DE REMISIONES!

1

2¢ Tanto de vy rcrnlslo'n.l-‘lcimn perforada, y el original dal-
<

&
e

Be

> _hugcion ne sroducgidn

ontrol a proceso delintormacion,
de la remision y 3+ del control ol dpto.de ventas,
dets IR A B A T P
cion do proguecidn Ce 1a planta correspondiesic
delremision y of b ool control 3 control ;- Bister

—
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\V. PROCEDIMIENTO: REGISTRO Y CONTROL DE REPROCESDS

 RESPONSABLE .

ALMACEN: DE PRODUCTOS 'fERMINADOS
1. Formuia en original y dos copias la Orden de Mercancia & Reproceso ORT

asignéndnle numeracidn consesutiva por Plarta.

2. Envia al Departamento de Produccién la documentacién anterier.

" DEPARTAMENTO DE PRODUGCION

3. Acusa. recibo en la segunda copla y formula su Programa de Produccifn Re-
procesada. ‘

4, Archiva la primera copia del "OMA"

5. Envia al Departamento de Contabilidad el original del "OMR™

DEPARTAMENTO DE CONTABILIDAD

6. PRecibe €l original del "OMR" y registre le selida de la mercancia en el ~
“Aeparte de Productos Terminados®. ’

DEPARTAMENTQ DE PRODUCCION

7. Solicita el Almacén de Productos Terminados que le envie la mercancia pa-

78 8U TEProceso.

8. Elahora Boletas de Produccién en original y copia. por la mercancfa reﬁr_o_

cesada.,

9. Pega la “Boleta de Produccifn” a la caja y }a cierra.



10.

11.
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Formula en original y dos copias al. 'ﬁinfome Diario de Produccidn Empace—

da~-Beprocesos®.

Envia al Almacén de Productos Termiredos la mercancia reprocesada, lag —

copias de las "Boletas de Pmducci&n" gl original y la primera -copia del_

"Pages ds Produccidn®.

ALMACEN. PRODUCTOS TERMINADOS

12.

13.

14.

15.

Recibe las cajas, las Boletas de Produccién y el Informe Diario de Produc

cidén Empacada.

Archiva numéricamente dentro de su clasificacifn cdda gzﬁpo de "BOletas -~

de Produccidn®.

Archiva por dfa la primera copia del "Informe Diario de Produccién Empa—

cada",

Envia al Departemento de Contabilidad. el "Informe Diario de Produccién -
Empacada".

DEPARTAMENTO DE CONTABILIDAD

16.

17.

Registra los Informes Diarios y los incluye. en el "Reporte Diario de Pro-

duccidn®. .

Distribuye el "Reparte Diario de Produccidn® y la cinta perforada confor-
me al punto ndmero 22 del Procedimiento para 8l reglstro y control de la_

produccibn normal empacada.
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PROCEDIMIENTO: TRAMITE Y CONTROL DE RECLASIFICACION DE -
S ARTICULOS TERMINADCS

RESPONSABLE

DEPARTAMENTO DE CONTROL Y DIST. DE PRODUCCION ° _
1, . Formula en originel y cuatro copias la Forma "Reclasificacifn de Irwventa—
rios de Articulo Termifiado". "RIAT". asignéndole un ndmero consecubtivo‘-—-

por Planta,

2. Gestiona las firmas de autorizeclén necesarias, como sigue:

Solicitante
. Gerente Técnico
. GBerente Generel de Ventas
. Berente de Control y Distribucidn de Produccidn

9

3. Distribuye la "RIAT". como sigus:

Original. a la Planta correspondiente
. Primerea copia al Departamento Administrativo de Ventas
. Segunda copia al Departamento de Contabilidad Industrial
. Tercera copia & Bodegas Industriales S.A.
. Cuarta copia el Archivo del Departamento de Control .y Distribucién de_
" Produccién. i K . .

PLANTA _
DEPARTAMENTO DE PLANEACION DE PRODUCCION
4, Recibe el original del YAIAT" y localiza el pedido,

5, Revisa los Kgs. y encta la reclasificacidn en el pedido.

6. Formula semanalmente en original y copia la "Orden de Correcciones".

7. Se envia al Departamento de Contabilidad.
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DEPARTAMENTO DE CONTABILIDAD — OPERADOR DE MAQUINA DE CONTABILIDAD
8. Acusa recibo sn la copiag.

9, Compara los datos de la copia de correcclones con los datos de."Reclasifi
cacibn de Inventarios", ‘
4
10, Las registra conforme a lo establecido en sl Punto 22 del Procedimiento « 'y

para el registro y control de producciﬁn normal empacada,



TRAMITE Y CONTROL DE RECL ASIFICACION DE ARTICULOS TERMINADOS

OFICINAS MEXICO

Departamento decontrol
y Dist, de Prod.

®

Reclasificacion
de Inventarios
de Ar ticulos

Termi-,
do

LY3

Gestiona
firmas de , @
Autorizacion

2° Tanto Admvo, Vtch
3¢ Tanto Contab.Ind.
4° Tanto BISA

A

PLANTA
Pianeacion de

L.
Produccion

Reclasiticacion
de Inventarios
de Articulos 1

®

CONTABILIDAD

e Articulos 1

Orden de

®

Pedido

(.

—M

Correccio-o
nes

Orden de
Correcciones

f Termi

Correcclonesp !

Registro de
Acuerdo al

Punto 22 del
roced. 1

*9LT
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- NOTAS A LOS PROCEDIMIENTOS

Los instructivos que se presentan en este’Apéndica "B", son los Oni
cog procedimientos esteblecidas, tanto para el departamento de sistemas de ig
‘qumacién, como para los usuarios del sistema automatizado de cantrol de la -

Prﬁdgbciﬁn y los inventarios,

En este Seminafio nosotros no nos hemos ocupado de establecer los =
nuevos procedimientos a nivel de la creacibn de instructivos, pero merece la_
_pena mencionar que es necesaria la elaboraciﬁn del manual de operacién del —

sistema de control de la produccién y los inventarios,
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CAPENDICE ‘ngv

SISTEMA DE BANCO DE DATOS




179.

SISTEMA DE BANCO DE DATOS

Este sistema auxilia al sistema de informacifin, ya que le prpporbig
na todos los datos necesarios que se requieren en cada uno de los procesos —-

realizados con el computador.

Para que quede claro. 1lo gue-es un banco de datos, veremos algunos_

puntos importantes al respecto,

Un banco de datos es el conjunto de dispositivos o medios fisicos -~
de almacenamiento de informacién, en donde la indormaci6n est& contenida; pu-—
diendo ser un fichero, gé&eteros, tarjetones, tarjetas perforades, diskettes_
o casséttes, discos o cintas magn&ticas y hasta la misma memoria principal de

un computador. {11},

, Una base de datos est& constituida por el conjunto de registros con
informaci6n 16gica y relevante, contenidos en los dispOSitivos de almaceng—
miento de la informacién; es decir, son los registros légicos que integran el

0 los archivos que componen el banco de datos. (9).

Un sistema de banéo de datos puede ser manual, mec&nico, electrfini-
co, o bien una combinacifn de estas medios. Generalmente este sistema es ad-
ministrado por el grupo de pefsonas que constituyen el sistema de informacifn
en una organizacidn; puesto que son los elementos idbOneos para lograr la ma—
yor comunicaclén, retroalimentando asf a todos los sistemas de la organiza—

cibn,
A continuacibn mencicnamos qué archivos forman parte de nuestro ban

co de datos. Analizande el contenido de esos archivos por cuanto a los regis

tros componentes de los mismos, asf como la utilizacibn de &stos. De igual -

R TEC e
. B o U
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manera menclonamos los informes de entrada del sistema, y los mismos reportes

de salida o prbductcs del sistema integral para la administraciéin del centro_

de prbducciﬁn.

1.

3.
4.
5.

7‘
8.

10.
11.
12.
13.
14,
15.
16.
17.
18.
19,
20.
21.
22.
23.

ARCHIVOS QUE INTEGRAN LA BASE DE DATOS

- Archivo

Archivo
Archivo
Archivo
Archivo
Archivo
Archivo
Afchivo
Archivo
Archivo
Archivo
Archivo
Archivo
Archivo
Archivo
Arcﬁivo
Archivao

Archivo

-Archivo

Archivo
Archivo
Archivo
Archivo

de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de

clientes. ‘

control de inQentario.

movimientos del dfa.

control de back orders.

maestras de productos.

6rdenes de fabricacitn,

cartera de clientes.

materiales a pedir,

costos.,

costos con sus cambios (desviaciones en costo).

macstras de productos revaluados.

comparativo de maestras de productos.

de
de
de
de
de

control de inventarios reveluados,
ventas reales afo anterior,
ventas presupuestadas afio actual,.
estimado de ventas,

estimado de ventas ajustadas.

con explosifn de materiales.

de
de
de
de
de

compras a0 anterior,

produccifn efio anterior,
productos anarmales.

presupuesto de compras afio actual.

presupuesto de produccién afio actual,
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ARCHIVO DE CLIENTES

Objetivo:

Utilizacibn:

Descripcibn:

Dispositivo:
Clasificacibn:
Localizacibng

Frecuencla de
actualizacibn:

Registrar a los clientes con la informecibn necesaria para efec~
tos de poder prestarlea los servicios solicitados,

Identificar a los clientes con objeto de poder surtir los pedi——
dos solicitados por los nismos.

Contiene los campos de: nlmero del cliente, nombre del cliente,_
direccitn y poblacifn del cliente, nombre del consignatario, di-
recclibn y poblacién del consignatario, clase de descuento, forma
de pago, condiclones de pago, zona del cliente, rfmerc de copias
de la factura del cliente.

Disco magnético.

Por zona y nfmero del cliente.

Departamento de sistemas de informacitn,

Diaria, con la recepcibn de log pedidos.

ARCHIVO DE CONTROL DE INVENTARIOS

Obgjetivos
Utilizacidn:

Descripcifng

Dispositivo:
Clasificacibn:
Localizacibn:

Frecuencia de
actualizacibn:

Controlar la existencia de producfos.

Determinar la disponibilidad o falta de artfculos en almacén,
Contiene lgs campos de nbmero de plante, nombre de la planta, ~——
clave del pfoducta, nlmero de lote, nombre del artfculo, clave =~
del articulé, fecha de actualizaciﬁn, peso neta del producto, va
lor del producto, precio unitaric, clase de produccifn (nacional
o de exportacifn), calidad, .

Disco magn8tico.

Por planta, lote y clave del producto.

Depertamento de sistemas de informacifin.

Diaria.

ARCHIVO DE MOVIMIENTOS DEL DIA

Objetiva:

Registrar lous requerimientos solicitados por los clientes.



Utilizacifing

Descripcifn:

Diépositivo:

Clasificacibn:
Localizaciéng
Frecuencia de

actualizacibng

ARCHIVO DE CONTROL DE BACK ORDERS

Objetivos

Utilizacibne

Descripcibng

Dispositivo:
Clasificacifn:

Localizacifing
Frecusncia de

actualizacibn:
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Identificar 1us'pr0duct65 y,necesidades de los clientes.

Nmerc de pedido, nlméro de cliente, nombre del cliente, direc—
cifn y ﬁoblaciﬁn[ feﬁistro federal de causantss del cliente, nom
bre del consignatario, dire€ccifn y poblacifin del coﬁéignatario,_
clave de los artfculos solicitedos, nombre o descripcién de los_
arti;ulcs solicitaaus, cantidad ordenada por artfculo, precic ——
unitarie, clave de produccifn (nacional o de exportacifin), clave

de seguro, sobreprecic por praceso especial, fecha dsl pedido, -

,nﬁmefo de la planta, nombre de la planta, fecha de embargue y ti

po de registro, -
Disco magnético.
Por planta, nlmero de pedido y nfmero de cliente.

Departamento de sistemas.

Dieria.

Registrar los requerimientos solicitados por los clientes y due_
no "hayan sido shrtidos.

Identificar las necesidades de los clientes que no han sido sg—
tisfechas por Celanese (falta de broducta terminado en el alma—
ctn).

Idem. archivo maestro de pedidos recibidos, -generando el nfmero_
de orden de fabricacifin para el departamento de produccidn,
Disco magnético.

Por planta, nfimero de pedido, nfimerc del cliente y orden de fa~—
bricacifin,

Departamento de sistemas.

Diarda,



183,

ARCHIVO DE MAESTRAS DE PRODUCTOS

Objetivo:

Utilizacitng

Descripcitng

Dispositivo:
Clasificacifn:
- Localizecifng
Frecuencia de

actualizacibn:

Determinar el contenido y materdales primos integrantes de cada_
producto,

Controlar la cantidad y componentes de cada producto.

Ciave del producfo, descripcifn del productd, nivel de la mags——
tra, nfimero del lote, cantidad del material integrante del pro--
ducto, uﬁidad de medida, precio unitario y costo total del pro— -
ductos -
Disco magné&tico.

Por lote y clave del producto.

Departamento de sistemas,

Diaria,

ARCHIVO DE ORDENES DE FABRICACION

Objetivos

Utilizacibng

Descripcibng

Dispositivo:
Clasificacibng
Localizacifing
Frecuencia de

actualizacibn:

Determinar qué artfculos necesiten ser fabricados por el departa
mento de produccibne

Identificar los componentes de los artficulos gue se necesitan e
producir para almacenes.

Planta, n&ﬁero de orden de fabricacifin, cantidad de los componen
tes del producto, clave de los componentes, descripcibn de los —~
componentes, clave del producfc, descripcifn del producto, nlme=—
ro del lote, unidad de medida, precio unitario por componente, =
y costo total del producto,

Disco magnético,.

Por planta y nlmerc de orden de fabricacifn.

Departamento de sistemas.

Diaria.



ARCHIVO DE CARTERA DE CLIENTES

‘ObJjetivo:
Utilizacibn:

- Descripeifng

Dispositivn:

Clasificacitn:
Localizaoiﬁn:
fFrecuencia de

actualizacibng
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Registraf las compras a crédito-de todos los clientss.

Controlar la cantidad de compras 8 crédito para ver saldo y cépg
cidad de pago. i

Nbmero de cliente, clase de descuento, condiciones de pagc,‘zoﬁa
e importe. , '
Disco magnético,

Por plenta, zona y clienté.

Departamento de sistemas,

Diaria,

ARCHIVO DE MATERIALES A PEDIR

Objetivos

Utilizaciﬁn:v

Descripcidn:‘

Dispositivos

" Clasificacibng

Localizacibns
Frecuencia de

actualizacibng

Identificar realmente qué artfculos fabricarf el depaertamento de
produccifin, habiendo cotejado previamente que los componentes —_
primos del praducto no existen en el almacén,

Identificar los componentes primos de los artfculos gue se nece-
sitan comprar para el almactn de 5aterial primo; con este mate—~
rial primo se produce la orden de compra.

Idem. archivo maestro de Ordenes de fabricacibn, conteniendo la_
clave de orden de fabricacibn a surtirse, si hay materia prima o
clave de orden de compra, si dicho materiallno axiste en el alma
cén. .
Dlsco magné@tico.

Por planta, nlmero de orden de fabricacifn a surtirse y clave de
orden de compra,

Departamento de sistemas.

Diaria.
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ARCHIVO DE COSTOS

Objetivo:
Utilizacibn:

Descripcibing

Dispositivc:

Clasificacifn:
“Localizacifn:
Frecuencia de

actualizacibn:

Objetivos

Utilizacibn:

Descripecibng

Dispositivo:
Clasificacibn:

Localizacifn:

Determinar el valor monetsrio de los materiales primos y produc—
tos terminados.

Control de los costos de los materiales primos y productos térmi

. nados para el departamento de produccitn,

Clave de los artfculos, clave del lote o sublote, descripecifin ——
del artfculo, cantidad en inventafio por ertfculo, unided de me—
dida, precio unitario del artfculo, total de‘articuius y- costo =
total por lote, ’

Disco magnético,.

Por clase de artfculo y lote o sublote,

Departamento de sistemas.

Diarda,

“ - ARCHIVO DE COSTOS CON SUS CAMBLOS O DESVIACIONES

Determinar el cambio en el valor monetario de los materiales pri

mas y productos terminados.

Controlar ias desviaciones o cambios en 165 costos de los mate-—
riales primos y prnductos'terminédos para el departamento de pro
duccibn,

Clave de los artfculos, clase de lote o sublate, descripcibn de_
los artfculos, cantidad €n inventario por artfeule, unidad de meg
dida, precio unitaric del artfculo y material prime anterior, ~—
precio uniteric del artfculo y material primo actual, diferencia
de mis o de menos a la fecha, total de artfculos, costo total an
terior por lote y costo total actual por lote,

Disca magnétiqo.

Por clase del artfculo y lote o sublote.

Departamento de sistemas,



Frecuencia de

actualizacifn:

186,

Diaria.

ARCHIVO DE TNVENTARTO-REVALUADD (MAESTRAS DE PRODUCTOS EVALUADOS)

Objetivos

Utilizacibng

Descripcibng

Dispdsitivo:
Clasificaciing
‘Localizacifng

Frecuencia de

actualizacibng

Determinar el valor de las existencias en inventario.

Controlar el valor monetario de los productos en inventario, a =
efectos de actualizarlos a la lltima fecha por cuanto a costo e_

importe de producto en inventario.

Idem, archivo maestro de control de exdstencia, conteniendo este

archivo ya el valor de los productos a;tualizado a la fecha,
Disco magn8tico.

Por planta, loté y clave del producto,

Departamento de sistemas.

Mensual.

- ARCHIVO COMPARATIVO DE MAESTRAS DE PRODUCTOS

Objetivos

Utilizacibng

Descripeibn:

Dispositivos:

Clasificacibng

Identificar los productos gue se salen de los limites estableci-

dos,.

Se utiliza para proporciopar un informe gue muestra las diferen-
cias existenies entre las meestras anteriores y las maestras nue

vase.

Planta, clave del producto, nlmerc de la meestra, nombre del pro

ducto, unidades, costo unitario, lote econfmico e importe.
Disco magnftico.

Planta, clave de producto y nlmerc de maestra.




Localizacibn:.

Frecuencia de
actualizacibn:

187,

Departamento de sistemas.

Semestral.

ARCHIVO DE CONTROL DE INVENTARIQS HéVALUADOS'

Objetivo:

Utilizacibn:

Descripcibn:

Dispositivo:
Clasificacitn:
Localizacibn:

Frecuencia de
actualizacifn:

Gonocer el valor actual de los inventarios.
Se utiliza para proporcionar el informe de control de invente—-
rios.revaluados y para hacer el comparativo de control de inver~
tarios revaluado contra anterior.

Idem. archivo maestro de control de existencias, conteniendo es-~
te archivo ya el valor de los productos actualizado a la fecha.
Disco magnético.

Planta, lote y clave de producto,

Departamento de sistemas.

Mensual,

ARCHIVO DE VENTAS REALES ANO ANTERIOR

Objetivos

Utilizacibn:

Descripcibn:

‘Dispositivo:
Clasificacibn:
" Localizacibn:

Frgcuencia de
actualizacifng

Disponer de la informaclén de ventas del afio anterior.

Se utiliza para generar el presupuesto del efio sigulente y hacer
cumparacioées para detectar tendencias y variaciones.

Clave de praducto, planta, precio unitario, unidades vendidas; -
unidades devueltas, costo hnifario, precio de venta, importe, —
mes y afio.

Cinta magnética.

Planta, clave de producto,

Departamento de sistemas.

Anual,

ARCHIVO DE VENTAS PRESUPUESTADAS ANO ACTUAL

Objetivos

Disponer de informacifn de las ventas presupuestadas,



- Utilizacibn:
‘Descripeibn:

Dispositivo:
Clasificacibn:
Localizacibn:

Frecuencia de
actualizacibng

".-7 o "188‘. .

‘PerDrCiona los datos necesarios para la determinacibn de los es

timados de venta, .

Descripcifn de producto, plahta,.praﬁio unitario, unidaedes presu
puestadas, importe presupuestaedo, mes, afio y costo unitaria.
Disco magnético, :

Planta, mes, clave de producto.

k Departamento de sistemas.

Anual,

ARCHIVO DE ESTIMADO .DE VENTAS

Objetiva:
Utilizacibng

Descripcibn:
Dispositivo:
Clasificacibng
Localizacibn:

Frecuencia de
actualizacifing

Idéntificar los estimados de ventas de los productos.
Determinacifn de las cantldaedes a sef vendidas, apoyo para la de
terminacifn de la fecha para cuando pedir, determina la cantidad
a solicitar,

Planta, clave de producto, mes, cantidad estimada.

Disco magnético,

Planta, mes y clave de producto.

Departamento de sistemas.

Mensuale

ARCHIVO OE ESTIMADO DE VENTAS AJUSTADO

Objetivo:

Utilizacibn:

Descripcifng
Dispositivo:
Clasificacibn

Localizacibn:

Identificar los estimedos de ventas de los productos ajustados y
actualizados.

Resulta del archivo maestro de estimade de ventas y los ajustes_
a &stos, posteriormente pasa a ser el maestro de estimado de ven

tas,

‘Planta, blave de producto, mes y cantidad estimada ajustada.

Disco magnético.
Planta, mes y clave de producto.

Departamento de sistemas,



Frecuencia de
“actualizacidn:

- ' e 189,

Mensual.,

" ARCHIVO DE EXPLOSION DE MATERIALES

Ohjetivo:
" Utilizacibn:
Descripcibn:

Dispositivo:

‘Clasificacibn:

Lecalizaci6n:

-Frecuencia de
actualizacibn:

Proporcionar los datos necesarios para los diferentes preéupues—
tos,

Su uso sirve para la elaboracifn de los presupuestos de compras,
mano de obra, gastos de fabricacifn y fabricacifin.

Planta, clave de producto terminado, clave de producto materia —
prima, unidades, importe, costo unitario e importe del costo.
Disco magnético.

Planta, mes, clave de producto terminado y clave de producto ma-
teria prima.

Departamento de sistemas.

Semestral.

ARCHIVO DE COMPRAS ARO ANTERIOR

Objetivos
Utilizaci6n:

Descripcibng

Dispositiva:
Clasificacibn;
Localizacifn:

Frecuencia de
actualizaclbn:

Identificar los consumos de materia prima.

Se usa par? glaborar el presupuesto de compras y pera comparar -
las compraé reales contra este presupuesto y determinar las des-
viaciones, tanto en unidades como en importe.

Planta, clave de products, unidades presupuestadas, iﬁporte pre- -
supuestado y mes.

Cinta magnética.

Planta, mes, clave de producto materia prima.

Departamento de sistemas.

Semestral.

* ARCHIVO DE PRODUCCION ARO ANTERIOR

Objetivos

Proporcionar la informacifn necesaria del afio anterior.




- Utilizacibn:
‘Déscripciﬁn:

_ Dispositivo:
Clasificacitn:
Localizacibn:

Frecusncia de
actualizacibn:

v 190,
Se utilizé para efectué; las comparaciones necesarias con el afio
aqtual y determinar las desviaciones. ‘
Planta, mes, clave de producto y unidades, importe y costo unita
I'io. . :
Cinta magnética.

Planta, mes y clave de producto.

Departamento de sistemas,

"Anual.

ARCHIVO OE PRODUCTOS ANORMALES

Objetivo:
. Utilizacibn:

Descripcibng

Dispositivo:
Clasificacifn:
Localizacibn:

Frecuencia de
actualizacibn:

Tdentificar los productos problema,

Elaborar un control de los productos'hug tienen problemas.
Planta, mes, clave de producto, precio unitario, costo Qnitario,
unidades, importe y desviacifn.

Disco magnético,

Planta, mes y clave de producto,

Departamento de sistemas.

2

Mensual.

ARCHIVO DE PRESUPUESTC DE COMPRAS AND ACTUAL

Objetivos
Utilizacibn:

[

Descripeibng

Dispositivos

Clasificacibn:

Localizacibn;

Frecuencia de
actualizacibn:

Conocer los posibles consumos de materia pr;ma en el ano.

Se usa para elaborar el presupussto de cnmgras del afio, realizan v
do comparaciones contra lo real, para dete;minar las desviacio—
nese

Planta, mes, clave de producto, precio‘unitario, unidades e imr—
porte.

Disco magnftico. ‘ !

Planta, mes y clave de producto.

Departamento de Sistemas.

Anual,



‘ 191, .

ARCHIVO DE PRESUPUESTO DE PRODUCCION ANO AGTUAL

Dbjetivo: Identificar las necesidades del centro. de produccltn,

© Utilizacibng Su uso es necesario para determinar las necesidades del centro —
de produccifn y nos muestra la cantidad de productos a fabricar;
asf como las cantidades de productos disponibles por mes, y rea—
lizar comparaciones contra lo real, para determinar desviaciones
y detectar tendencias,

.Dascripciﬁn: Planta, mesy clave de producto, costo unitario, precio unitario,
unidades presupuestadas e importe.

Dispﬁsitivo: Disco magnético.

Clasificacifint Planta, mes y clave de producto,

Localizacibn;  Departamento de sistemas.

Frecuencia de B
actualizacifn: Anual.
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REPORTES DE ENTRADA

PEDIDO DEL CLIENTE

NUmera de pedido.

Nombre del cliente.

Direccidn y poblacidn del cliente.

Direccidn y poblacidn a donde seréd enviado el
Costo de flete y acarreo.

Costo de seguroc en envio.

Clave de los articulos requeridos.
Descripcidn de los articulos regueridos.
Costo unitario de los productos requeridos.

Cantidad de surtido.

SOLICITUD DE CRDEN DE FABRICACION

N(mero de solicitud.

Clave del articulo o los articulos
Descripcidn del artfculo.

Cantidad solicitada.

Planta.

Bodega.

Tipo de orden.

Prioridad.

NOTA DE RECEPCICON DE MATERIALES

Nimero de nota.
Planta. .

Bodega.

Inventario. '

Clave del proveedor.
Clave del producto,
Unidades.

Costo unitarie.

Importe de los materiales

192,

pedido;




k LISTADO DE MOVIMIENTD DE INVENTARIOS

Planta (de entrada y/o salida).
Bodege (de entrada y/o salida).
Inventario.

Clave del articulo.
Descripcidn.

Entrada de articulos.

Salida de articulos.

Costo unitarioc.

Importe,

MOVIMIENTOS A MAESTRAS DE PRODUCTOS

Nimero de maestras.

Clave del componente,
Descripcion del componente.
Lote econdmico.

Cantidad de los componentes.

Costo unitario de los componentes.

Importe del costo,

Unidad de medida.

Clave de producﬁo.
Descfipcion deiiproducto.
Costo unitaric del producto.

Nivel de la maestré.

193,



INFORMES -DE ‘SALIDA Y DATOS QUE CONTIENEN

INFORNE COMBINADO OE CONTROL DE EXISTENCIAS

a)  Planta.

b) Bodega.

c) -Inventario - calve para saber qué es.
d) Clave producto,

e) Existencia inicial.
f)  Entradas.

g) Salidas.

h) Existencia final.

i}  Productos en proceso.
j} Ccantidad disponibile.
k) Dias inventario.

1) Punto de rearden.

m) Estimado de venta.

n) Cantidad a pedir.

CONTAROL DE PEDIDOS

a) Planta.

b) Bodega.

c] Clave de cliente,

d} Ndmero de pedido.

e) 701ave de surtido o diferido.

f)  Importe de c/pedido,

ORDEN DE EMBARAUE

a) Clave de cliente,

b}  Nombre del cliente.

c) Direccidn del cliente.
d}. Poblacidn del cliente.
e) Condiciones.,

f)  Peso cel envio.

g) P;oductos enviados.

194,
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h)  Importe del embargue.
i)‘ Nimero de factura.

J)  Nimero de orden de entrega.

INFORNE DE SOLICITUDES DE UHDENES DE FABHICACIUN>
a) Planta. k v
b)  Tipo de producto.

c}) Inventarioc.

d) Clave de producto.

e) Descripcion del producto.

f) Cantidad solicitada.

g) Cliente gue solicito.

n)  Nimero de orden de fabricacidn.

CAMBIOS A PUNTO DE REORDEN Y ESTIMADODS
a) Clave de producto.

b)  Inventario.

c) Descripcidn del producto,

d) Punto de reorden nuevo,

e) Estimado nuevo.

f) Cantidad a pedir nueva.

b

ORDEN DE FABRICACION

a)  Nimero de orden de fabricacidn,
b} Clave de producto.

c)  Descripcidn del producto.

d) Cantidad solicitada.

)}  tote econdmico.

®

f)  Iaventario.

g) Planta,

h)  Tipo de orden.

i} Prioridad.

i} Claves de los componentes.

k)  Descripcidn de los componentes,




8-

9.~

1)

m)
n)
o)

p)

" q)

a)

Cantida& de los compongntes.
Costo unitario de los componentes.
Importe de los componentes.
Inventario de los componentes.
Cantidad surtida..

5i fue surtida parcialmente,

SOLICITUD OE ORDEN DE COMPRA

Clave de producto,
Descripcion del producto.
Inventario,

Cantidad solicitada.
tspecificaciones del producto,
Tipo de solicitud.
Proveedores posibles.

Precio Gltime al que se comprd.

CONTROL DE ORDENES

a)
b)
c)
d)

e) .

f)

Tipo de orden.
Clave de producto.
Descripcidn del producto.

Cantidad solicitada.

Estado de la orden {emitida, en proceso, terminada).’

Fecha en que se emitid.

CONTROL DE PRODUCTOS EN PROCESO

a)
b)
)
)
)

"

g)
h)
i)

Clave de producto.
Descripcidn del producta,
Planta.

Inventario.

Cantidad.

Costo.

Nimero de orden.

Grado de avance.

Fecha en que se emitid la orden.

1596,
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197.

CONTROL DE- INVENTARIO (MATERIA PRIMA Y PRODUCTO TERMINADO)

a)  Planta.
b}  Almacén.

c) Inventario.

'd)  Clave producto.

e} Descripcidn del producto..
f)  Saldo anterior.

g) Entradas.

h}  Salidas.

i) Saldo actual.

i)  Costo unitaria.

k)  Importe del costo.

ANALIGIS DE LAS DESVIACIONES 6E COsT0S
a] Nimero de nota de recepcidn de material.
b}  Ndmero de proveedor.

¢}  Inventario.

d) - Planta.

e) Bodega.

f) Clave de producto.

g) Descripcidn del producto.

h) Cantidad unidaées.

i}  Importe de los materiales,

j)- Costa real.

k) = Costo estandard.

1)  Imporie del costo.

m) Diferencia.

n) - Porcentaje de desviacidn.

INFORME DE CAMBIOS AL MAESTRO OE COSTOS
a] Planta.

b) Bodega.

¢}  Inventario.

d) Clave producto.

eSS AR ETRAT S ebensc e
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14.-

e)

)

g)
h)

i)

INFORME DE VALUACION DE MAESTRAS DE PRODUCTOS.

a)

INFORME COMPARATIVO DE MAESTRAS DE PRODUCTOS

Descripoidn del producto.
Costo anterior.

Costo nuevo.

Diferencia {+ -)

Porcentaje de desviacidn.

Planta.

Bodega.

Inventario,

Clave de producto.
Descripcidn del producto.
Lote econdmica.

Costo unitario!

Importe del costo por lote,

Nimero de maestra.

Lotes a fabricar en el afo, -

Nivel de la maestra.

Planta.

Bodega.

Inventario.

Clave de producto,
Descripcién del producta.
Lote econdmico anterior.
Lote econdmico nuevo,
Costo anterior.

Costo nueva.
Diferencias.

Indice de desviacidn.
Nivel de la maestra.

NOmerc de maestra.

158,
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16,-

17.-

18.-

b)

c)

INFORME DE REVALUACION DE INVENTAHIDS

a)

Planta.
Bodega.
Inventario.

Clave de producto;

- Descripcidn del producto.

Existencia.

Costo unitario anteriar.
Costo unitario nuevo,
Importe del costo anterior.

Importe del costo nuevo.

Diferencia.

Porcentaje de desviacidn.

INFORME DE VENTAS PRESUPUESTADAS

Planta.

Bodega.
Inventario,

Clave de producto.

Descripcién del producta.

Presupuesto mensual (12 meses) (unidades)

INFORME CALCULO DE ESTIMADO DE VENTAS

a)
b)
c)
d)
e)
f)
9)

Planta."

Bodega.
Inventario,
Clave de producto,

Descripcidn del producta.

- Estimados mensuales,

Indice de incremento.

INFORME CAMBIOS A ESTIMADOS EN VENTAS

a)
b)

Planta.

Bodega.

199,
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c) Inventario. B
d} - Clave de producto.

e) Descripcidn del produﬁtc. o
f) Esiimadp anterior. ’

g) Estimado nuevo.

“h)  Diferencia.

i) Indice de desviacién.

'19,-  INFORAME DE EXPLOSION DE MATERIALES
a) Namero de maestra.
b) Clave de producta.
c) ' Descripcién del producto.
d)  Unidades,

‘ - e) Productos en los que interviene.

20.~ INFORME DE PRESUPUESTO DE COMPRAS
a) Planta.

b) Bodega.
¢ c) . Inventario.
| s " d) Clave de producto.

e) Descripcidn del producto,

f}  Unidades requeridas.
g) Importe de los productos.

h} Costo unitario.

1 21.- INFORME DEL PRESUPUESTO DE PRODUCCION
D &) Planta.
b} Bodega.

¢) TInventario,

d) Clave de prfoducto.

e) Descripeidn del producto.
f) Cantidad.
g) Costo unitario,

h) Importe del costo.



- .201,
i} Ndmero de maestra.

3)  Nivel de maestra.

22,~ INFORME DE PRODUCTOS ANORMALES DE FABHICACION
a) Planta. ’ ‘
b) Bodega.
e} - Inventario.
d) Clave de producto.

g)" Descripecidn del producto.

© f)  Unidades reales.
'g) Unidades presupuestadas.
h). = Costo uniterio real.
i)} Costo unitario presupuesta,
~§)  Importe del costo real.
‘k) Importe del costo presupuestaao.'

1) Diferencia.

m) - Indice de desviacidn.

. 23.- 'CONTROL DE CALIDAD

a) Planta.
b) Orden de fabricacidn.
c) Producto clave¢y descripcidn.

d) Cantidad producida.

e} ~ Calidad del producto,
f) Costo del producto.
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