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INTRODUCCION

l.a planeacién y control de la produccion que debe tener toda empresa,
depende de la capacidad y conocimiento de los gerentes o directores -

que las administran.

En gran parte de las empresas industriales medianas y pequefias del-
pafs no utili;an los instrumentos adecuados v necesarios para planear
y controlar la producci6n, como son: pronéstico de ventas, programas
de produccién, prondstico del mismo, control de la calidad y cantidad
de la produccién, etc., lo que significa que una mayorfa de dirigen--
tes o administradores, no cuentan con las técnicas indispensébles, pa-

ra poder dirigir su actuaci6én y alcanzar los objetivos propuestos.

Estas técnicas se hacen mds indispensables, si se considera que la -
prédﬁccién es wna de las 4reas fundamentales de toda empresa que -

tenga sus objetivos bien definidos.

La planeacién es una de las etapas del proceso administrativo que al
gunos autores definen como la primera. Es como lo que en la parte
dindmica, es dirigir, en la mecdnica es planear, se dice ‘que admi- -
nistrar es "hacer a través de otros”, es necesario primero hacer -

planes sobre la forma como esa accifn se llevard a cabo,



l.a eficiencia en la organizacién no es, por la improvisacién, sino -
que debe de haber planes trazades, los cuales indiquen como se de-

be llevar a cabo un proceso determinado.

Para poder tener un control en la empresa es necesario haber pla--
neado, con anterioridad, para que de esta manera se pueda compro
bar lo ejecutado con lo planeado, v asi corregir aquellos cambios -

que se pudieran presentar en el proceso que se planeé.



CAPITULO 1
" CONCEPTOS



CONCEPTCS

Para iniciar este trabajo, es necesario definir algunos términos o con

ceptos que en este primer capftulo se van a contemplar. Ellos son:

1.1 Planeaci6n: Es la fijacién del curso concreto de accién que-
ha de seguirse, establecido los principios que habrd de orientarlo, la
secuencia de operaciones para realizarlo y las determinaciones de -

tiempos y de ndmeros. ( AGUSTIN REYES PONCE )

La planeacién consiste en decidir hoy lo que va a hacerse en el futu-
ro.~ Comprende la determinacién de un futuro deseado y las etapas -
necesarias para realizarlo. Es el proceso en virtud del cual las -
empresas armonizan sus recursos con sus objetivos y oportunidades-

( PHILIP KILER ).

Planeacién: Es la funcién administrativa que consiste en elegir entre
las diversas‘ posibilidades reales de accién completa dentro del cam-
po de cualquier funcidén, la mds eficaz o productiva y en descompo--
ner estas en funciones o actividades subordinadas.(MANUEL ESTRADA

M.)

1.2 Control: Es el proceso de la adopcién de medidas para que-

los resultados reales se aproximen a lo deseado.



Control es el proceso de la etapa en donde log resultados reales se -

comparan con el objetivo planeado.

Control: Es la accién que tiene por objeto ajustar el desarrollo de un
proceso, de forma que éste produzca resultados acordes con los que -

se planea.

Para Fayol, el control es uno de los elementos de la administracién: -

junto con la previsién, la organizacién, el mando y la coordinacién.

En toda empresa es preciso verificar la ejecucién correcta de sus fun
ciones, para averiguar si todo se realiza segln el programa adoptado,
las 6rdenes impartidas y los principios en que se sustenta la organiza

cion.

1.3 Produccién: Es el acto intencional de producir algo dtil (Iames

L. Riggs).
Produccidn: Es la combinacién de medios técnicoe, financieros, recur
s08 humanos y materiales, para asi obtener log bienes y/o servicios-

primordiales pretendidos por la empresa. (Manuel Estrada).

La produccién como una funcién importante dentro de toda empresa -
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cuya finalidad es la de producir bienes o servicios, se define como la
responsabilidad de transformar materiales en productos que puedan co-
mercializarse, para lo cual tiene que organizar y efectuar las opera--

ciones de produccién en forma eficiente y econdmica.

De acuerdo a los conceptos anteriores, se procede a dar una definicién

mds, pero conjugando los terminos antes mencionados.

1.4 La planeaci6én y control de la produccién: Es el conjunto de -
planes y programas de produccidén eficientes, oportunos, coordinadoé y'
econémicos a fin de acumular productoé en la cantidad, de la calidad-
y en las fechas programadas, para lo cual se necesita un sistema efi-
caz de control de la produccitn adaptado a la fndole de trabajo, el m¢
todo de fabricacién y el tamafio de la planta., (Centro Nacimnal de la

Productividad).

11



CAPITULO I
'ANTECEDENTE DE LA PRODUCCION



- ANTECEDENTE DE LA PRODUCCION

2.1 Breve Historia de los Estudios sobre la Produccién. No se
tiene documento alguno de cuando comenzd el hombre a estudiar la -
produccidn. Si se basa en las pruebas escritas, la fecha debe esta-
blecerse ya bien avanzada la historia, pero seguramente algunos de
los primeros hombres ponderaron mejores formas de fabricar utensi

lios para producir algin bien que satisfaciera sus necesidades.

En busca de evidencia documental, se debe pasar por alto las cons-
trucciones del Imperio Romano, las obras de la Edad Media, asf co
mo el desarrollo de los oficios de los gremios de la época. Duran-
te el dltimo perfodo de produccién se caracterizé por la actividad in

dividual v el uso de la energfa muscular en lugar de la mecdnica.

En los afios 1700, las condiciones cambiaron rdpidamente con el em-
pleo de la energia suministrada por el vapor 1a cual remplazé ; la
musculér; el invento de mdquinas herramientas que realizaban parte
del trabajo manual y un sistema de fabricacién que hacfa hincapié -
en el intercambio de piezas- manufacturadas, fueron los inicios de-

‘la revolucién industrial,

Una recapitulacién de las distintas fases por las que han pasado los

12



métodog de produccidén son:

Primeramente se considera la produccién manual que utilizaba simples

herramientas rudimentarias.

En la siguiente fase, se utilizaron las primeras mdquinas y artefactos,

movidos generalmente por la fuerza muscular del hombre.

Debido a ésto, el hombre y mdquina se complementaban y constitufan-

una entidad conjunta de trabajo.

La aplicacién de la fuerza hidrdulica, la de vapor de agua y muy‘pos-
teriormenfe la de la electricidad, con fuentes de energia para ha¢er -
funcionar las mdquinas, vino a debilitar esa mutua y estrecha depen--
depci_ai entre 'a mdquina y el hombre. La fuerza muscular del hom--
bre ya no era necesaria para mover la mdquina. Pero €sta continua-
ba dependiendo del hombre para dirigir su funcionamiento y el curso-

ordenado de las distintas fases del trabajo mecdnico.

Poco a poco, el hombre fué perfeccionando gradualmente lag mdquinas
y las dot6 de dispositives y controles automdticos, que ejercian en -
ellag la actividad directora scbre sus mecanismos y funcionamiento, -

que antes efectuaba el operario que las manejaba.
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Asl se llegé a la creacién de mdquinas semiautomdticas y automdticas,
en lag que la relaci6n y dependencia directa entre la miquina y el -
hombre se fueron debilitando cada dia mds, hasta casi desaparecer al

sobrevenir la automatizacién.

2.1.1 Sistemas de Produccién: Sistema es un conjunto de -

partes coordinadas para lograr un conjunto de metas.

Aspectos bdsicos que se deben congiderar acerca del significado

de un sistema’

1.- Loos objetivos del sistema considerado como un todo y

mds especificamente las medidas de activacién del sistema com-

pleto.

'2..- El medio ambiente del sistermna: Las restricciones fijag.
3.- Recursos del sistema,

4.- La administracién del sistema.

2.1,2 Para los Objetivos del Sistema, é&stos dcben definirse -
adecuadamente para que no se permita incertidumbre, que no -

sean vagos, engafloscs e imprecigos.

14 -



Un error comtn al sefialar objetivos es recalcar lo que es abvio
Por supuesto no es una cosa fdcil determinar los verdaderos ob-
jetivos de un sistema, asi como no lo es detertninar los verda -

derog objetivos de una persona.

2,1.3 El Medio Ambiente del Sistema - Es lo que estd fuera
del sistema, esto como en el anterior no es fdcil determinarlo;

por lo tanto, el encargado debe tener un criterio definido écerca
del medio ambiente del sistema, que sea mds Util y prdctico -
que la gola observaci6n de sus fronteras. Hace esto observando
que cuando se dice que algo estd fuera del sistema, quiere de- -
cir que el sistema no puede hacer nada al respecto sobre sus -
caracteristicas o su comportamiento. El medio ambiente, en ]
-efecto, integra las cosas y personas que son constantes o dadas

desde el punto de vista de sistemas, por ejemplo, si un sistema
sujeto a un presupuesto fijo que se le impone por una auroridad,
no puede modificarse por alguna actividad del sistema, entonces

ge tendrd qué decir que las restricciones presupuestales estdn -
en el medio ambiente del sistema. Pero si conforme a algin -
plan organizado el sistema pudiese influir en el presupuesto, en

toqcé‘s\algo del proceso presupuestal pertenecerfa al gistema.

El medio ambiente no es tan sélo algo que estd fuera del con- -
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trol del sistema, sino que determina cémo opera el mismo, -
Por lo tanto, si el sistema estd operando en un clima demasia -
do frio, de tal manera que su equipo debe ser disefiado para -
que soporte varios tipos de cambios severos en la temperatura,
entonces Se podria decir que los cambios de temperatura, estdn
en el medio ambiente debido a que éste dicta las posibilidades -
" dadas vde la actuacién del sistema, y sin embargo, el sistema -

no puede hacer nada acerca de los cambios de temperatura.

Uno de los aspectos mds importar;tes en el sistema es el pro--
grama de requerimientos. En el caso de una empresa indus- -
trial, &sto consiste en la demanda de ventas. Atn cuando en -
cierto sentido, la empresa puede influir algo en esta demanda -
por medio de la publicidad, precios, etc., a tal grado, de que-
’. la demanda de los productos de la empresa estd determinada -
por los individuos que estdn fuera de ella, o sea los clientes, -
adn cuando la demanda estd dentro del ambiente del sistema, -
debido a que estd dada, y porque su naturaleza influye en la -

actuacion del sistema.
2.1.4 Los Recursos del Sistema.- Eastos, son los medios -

f que utiliza el gistema para hacer sus trabajos. Tipicamente, -

cuando se considera la medicién de recurscs, se hace en tér--
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minos de dinero, horas -hombre vy de equipo. Los recursos al -
contrario del ambiente, son las cosas que el sistema puede cam
biar y utilizar para su propio provecho. El sistema puede deci
dir cudles de sus hombres deben laborar en cada trabajo, como
deben gastar su dinero en diversas actividaéles, o cuales son -

los limites de tiempo sobre los diversos tipos de actividad.

Dentro de mﬁchos sistemas se hace un andlisis muy cuidadoso -
de los recursos. EI tradicional balance de la compafifa, es en
efecto una enumeracién de los diversos tipos de recursos que -
una empresa tiene disponible, especialmente cuando pueden ser
convertidos en dinero como edificios, equipos, cuentas por co- -
brar, efectivo, etc., pero el analista de sistemas, considera -
que muchog recursos importantes de la empresa no son inclui- -
dos en el balance gereral tradicional, por ejemplo un crédito -

mercantil, un informe detallado de tipo personal, que la empre-

sa tiene disponible en términos de capacidades y antecedentes

educacionales, etc., pero existe otra forma de mostrar como =

se utilizaron los recursos de la organizacidén por medio del es

tado de resultados; sin embargo, el analista de sistemas dice -

que este estado de resultados no muestra toda la informacidn

relevante que debe obtenerse, si se ha de sacar provecho del

pasado de la organizacién, los verdaderecs aspectos que hay que

17



tomar en cuenta son las oportunidades perdidas, o sea las posi-
bilidades que nunca se cristalizaron en vista de que los recur- -

sog fueron urilizados en otra parte.

Para el analista de sistemas, esto implica la construccifn de un
"Sistema de informacién para la Administracidn”, que habrd de
regigtrar la informacién relevante para la toma de decisiones y
especificamente, habrd de sefialar me_jor informacién sobre el -
uso de los recurscs, incluyendo las oportunidades desperdicia--

das, © no aprovechadas,

Existe otro aspecto en la determinacién de recursos que es -
muy importante en esta gpoca de desarrollo tecnolgico. Al 0_!_5
servar y pensar acerca de un sistema, el analista enfoca su -
. atenc.:idn no sélo a los recursos existentes, sino también a la -
forma en que €stos pueden auméntar o sea, la manera en que -
los recursos de sisternas pueden ser utilizados para crear me-
jores recursos en el furo, por medio de investigaciones y del

propio sistema.
Sin embargo, en algunas industrias ei pensamiento de los siste

. mas se ha infiltrado con bastante profundidad, a pesar de que

log conceptos del sistema total, o la corporaci®~ de su integri

18



dad sea bastante dificil de definir. El analista ve hacia el fu-
turo una "era de gistemas’, en la que el hombre por fin serd

capaz de entender aquellos que ha creado y en los cuiles vive.

2.1.5  La Administracién de Sistema.- La administracién de
un sistema tiene que referirse a la generacién de los planes -
para el sistema, o bien a la consideracién de todos los aspec-
' tos que se han analizado, las metas generales, el medio am- -

biente, la utilizacién de recursos y los componentes.

La administracién establece las metas de los companentes, asg

gura los recursos y controla la actuacién al sistema.

No sélo la Administracién genera los planes del sistema, sino
que adeﬁlds debe garantizar que d&stos se lleven a cabo de - -
acuerdo con las ideas originales. A esta actividad se le llama
frecuentemente "Control”" adn cuando los administradores mo- -
dernos tienden a afiadir que el término "Control” no implica -
coercitn por parte de la administracién., Por lo tanto, el con-
trol significa solamente comprobar que los planes se estdn lle-
vando de modo correcto, también implica una evaluacién de los
planes y en consecuencia un cambio de los mismos. Por lo -

tanto, la parte administrativa del sistema débe de recibir in-' -

19



formacién que diga cudndo son errdneos los conceptos del siste

ma y cudndo deberd incluir los pasos que preveen un cambio,

2,2 Tipos de Sistemas de Produccién, Sistema de produccién. -

Desde el punto de vista de la produccién se pueden clasificar los sis

temag en dos grandes clases: en procesos y 6rdenes. En el prime-

ro, por medio de un proceso comtn se elaboran todos los productos,

y en el segundo, a cada lote de productcs diferentes se le sigue un-

proceso especial.

2.2,1 Sistema de Produccién-Primario.- Sistema Agricola,

Es frecuente encontrahr andlisis del sistema agricola de produc
cién en forma aislada, como si esta actividad fuera autéSnoma.
- El sistoma de produccitn agricola permite desarrollar siste- -
mas de cultivos para una serie de proauctos agricolas como -
son, el maiz, trigo, arroz, frijol, y otros muchos‘que forfnan
parte del sistema de produccién bien definidos y relacionados -

directamente con la economii nacional,

Para desarrollar un producto agricola se requiere de materias
primas e insurnos, asi como la conjugacién de otros fenbéme- -
nos y la participacién de otros sistemas como el industrial vy

-gl de comercializacifn; es asi como se efectda una interrela- -

20



cién ciclica.

2,22 Sistema de Produccién Secundario.- Sistema de trans
formacién, - El proceso industrial emerge del descubrimiento -
o invento de una o mds ideas de investigadores. Es bien sabi
do que los cambios tecnolégicos han hecho que la estructura in
dustrial contempordnea esté integrada de tal modo, que las ma
terias primas y aiin las materias usadas en proceso de muchas

industrias, son producto terminado por otras.

La industria de vidrio, del acero, automotriz, papeleria, de

alimentos, y muchas otras, son tipicos sistemas industriales

de transformacién, Egtos sistemas funcionan como contihuos e

intermitentes dependiendo de las necesidades y demanda del

mercado.

2,2,3 Sistema de Produccién Terciario.- Produccién de ser
vicios,- Cuando se hace referencia a un sistema de produccién
de éste tipo, se puede decir que tiene una relacién muy direc-

ta con la comercializacion.

Como en pdginas anteriores se han descrito los sistemas de -

produccién primario y secundario que implica la produccién de

21



bienes. En éste se trata de explicar la funcidn del sistema de

produccién de servicios.

2.3 Sistemas Modelo de Produccién.- Un sistema de produccién: es
el proceso especifico por medio del cual los elementos se transfor- -

man en elementos (dtiles,

r-_§]L&»'1'EI\/IA DE PRODUCCION CONTINUA
SISTEMAS J SISTEMA D PRODUCCION INTERMITENTE

MODELO SISTEMA DE PRODUCCION MODULAR

|_SISTEMA DE PRODUCCION POR PROYECTO

2,3.1 Sistema de Produccién Continua,- Cuando se habla de
« ‘produccién contihua, se refiere a situaciones de fabricacién, -
én las cuales las instalaciones se acoplan a ciertos itinerarios
y flujos de operacidn, que siguen una escala no afectada por -

interrupciones,

En este sistema de produccidn, todas lag operaciones se orga-
nizan para lograr una situacién ideal, en la que estas mistmas
operaciones se combinan con el transporte, de tal manera que

los materiales son procesados mientras se miueven,
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En realidad, el Siétema de Produccién Continua constituye prdc
ticamente la cadena cerrada de las arterias por las cuales cir
culan los materiales desde una mdquina a otra, o desde wn -
cenrfro de produccién a otro, hasta que se haya alcanzado la -

etapa final y completado la fabricacién.

Este sistema se utiliza cuando la economia de fabricacién favo
rece a la produccién continua, cuando la demanda de wn pro--

ducto determinado es elevada, se verd cbligada la empresa a
trabajar continuamente., Una de las caracteristicas fundamen-

tales de este sistema es la produccién en gran escala de arti‘:
culos estdndar, y como consecuencia sus bajos costos de pro--
duccién,

2.3.2  Sistema de Produccién Intermitente.- Este tipo de =
produccién por el sistema productivo del lote de fabricaci6n, -
-es caracteriStico de la produccién intermitente, que se limim:
a un nivel de produccién de articulos, seguido por otro lote de

un producto diferente.

La Produccién Intermitente es inevitable, cuando la demanda de
un producto determinado no es lo bastante grande para utilizar

el tiempo total de fabricacién continua, de tal manera, que la



economia de manufactura favorecerd a la produccién intermitente,

Planteado de otro modo, el equipo-de proceso puede servir para
fabricar el producto A", asi como también para manufacturar -
productos "B" y/o productos "C" siempre y cuando exista una =
interseccién.,, En este sistema, la empresa fabrica genémlmen—

te una extensa variedad de productos.

Por lo que respecta al costo de fabricacidn, es mds alto qué el

de un sistema continuo,

2,3.3 Sistema de Produccién Modular,~ Se puede definir co~
mo el intento de fabricar estructuras permanentes de conjunto,-

y hacer menos permanentes las subestructuras,

En esencia el concepto de modularidad consiste en disefiar, de-
sarrollar y producir, aquellas partes que pueden ser considera-

das al hacer un nimero mdximo de formas,

2,3.4 Sistema de Produccién por Proyecto,- Se puede consi-
derar el nacimiento de un proyecto a pé.rtir de una idea conce-
bida acerca del potencial de un producto o mercado, Para sa-

tisfacer una necesidad primordial de objetivos empresariales, -
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es necesario considerar todos los factores que deberdn proyec-
targe, con el fin de lograr qu~ los objetivog se realicen Gpti--

mamente,

Un proyecto es una actividad ciclica y tnica para tomar deci-- '
giones, por lo que el conocimiento de las baseg de la ciencia -
de las matemdticas y administracién, ingenieria y experimenta
ci6n, se conjugan para poder transformar los recursos materia
les en sistemas y mecanismos que satisfagan las necesidades -

humanas.

El sistema de produccién por proyectos, corre por asi decirlo,
a través de una serie de fases. OCeneralmente una fase a se-=
guir dentro de un proyecto, no se lleva a cabo hasta que la fa-
se anterior queda .resuelta. Pero particularmente cuando un -
proyecto es largo, una parte del personal que trabaja en su de
sarrollo 1o hace asesorando determinada fase, asi como la - -
otra parte permanece supervisando todas las fases que cubren

el proyecto, * A quieneg ejecutan esta supervisién, se les pue-

de llamar gerencia de producci6n por proyectos, esta gerencia
actua como lider, supervisando toda: las fases que cubren el -

proyecto.
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Se puede decir, que en estos modelos de produccién se obser--

van las siguientes fases,

ENTRADA PROCESO SALIDA
ENTRADA PROCESO SALIDA
INSUMOS CONVERSION RESULTADOS

Elementos ~-=--+4--- Transformacién-¢+- Productos ttiles

Materiales =~-=-f=- Mdquinas -==-~-~ 1 Productos
Datos -:-----—--? --== Interpretacidn -4~ Conccimiento
Energla -==----1 -=~- Habilidad -~ -=~=- b~ Servicios
Costo Variable Costo Fijo Ingresos
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CAPITULO II

PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION



3.1 Planeacion.- En el Capftulo I, se han dado una serie de defini-
ciones de la planeacién, en este capitulo se tratard de abundar en el
tema, para que de esta forma se tenga uma conceptualizacién mds -

completa,
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3.2 Principios de la Planeacién.

Principio de la precisién: Los planes no deben hacerse con afirma-
ciones vagas o genéricas, sino con la mayor precisién posible, por-

que van a regir acciones concretas,

Principio de la Flexibilidad: Dentro de la precisién establecida en -
el principio anterior, todo plan debe dejar margen para los cambios
que surjan en €ste, 'ya en razdn de la parte imprevisible ya de las

circunstancias que hayan variado despuss de la previsitn,

Principio de la Unidad: Los planes deben ser de tal naturaleza, qu
pueda decirse que existe uno para cada funcién; y todos los que se -
aplican en la empresa deben estar de tal modo coordinados e integ::

dos, que en realidad pueda decirse que existe un solo plan general,

3.3 Politicas: Pueden definirge como los critérios generales que -
tienen por objeto orientar la accién, dejando a los jefes campo para
las decisiones que les corresponda tomar; sirven por ello para for-

mular, interpretar o suplir las normas concretas,

3.3.1  Tipos de Polfticas: Existen tres tipos de polfticas -

por la forma o manera de originarse.
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Externamente Impuestas. Las que se determinan por la polf- .
tica de proporcionalidad de trabajo y salario establecidas por

la constitucién, y las leyes reglamentarias.

Politicas de Apelacion: Estas son las que se forman a través

de consultas que los jefes intermedios hacen a susg superiores.

Politicas Expresamente Formuladas: Son aquellas que de mane
ra precisa conciente y de preferencia por escrito, se formu- -
lan con el fin de que sirvan para regir en tSrminos generales,

un campo.

3.3.2 Principales Instrumentos de Planeacién.- Los instru
mentos para la formulacitn de planes, suelen ser logs mds -

abundantes dentro de todas las etapas de la administracidn.

Procedimientos: Son los planes que sefialan la gecuencia cro-
nolégica mds eficiente, para obtener los mejores resultadog -

en cada funcién concreta de la empresa.,
Programas: Aquellos planes en lds que no solamente se fijan -
los objetivos y la secuencia de operaciones, 8ino principalmég

te el tiempo requerido para realizar cada una de sus partes.
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Presupuestos: Son una modalidad.especial de los prograrmas,-
cuya caracterfstica esencial consiste en la determinacidn cuan

titativa de los elementos programados.

- Manuales de objetives y polfticas departamentales, etc.

~ Diagramas de proceso y de flujo que sirven para repre- -
sentar, analizar, mejorar y/o explicar un procedimiento.

- Grdficas de Gantt que tienen por objeto controlar la ejecu
cién simultdnea de varias actividades que se realizan coordi--
nadamente.

- Programas de muy diversas formas pero especialmente -
los que se presentan bajo lag caracteristicas de presupuestos
no financieros, presupuestos financieros y pronésticos.

- Los sistemas conocidos con el nombre de PERT ( Program
Evaluation and Review Techinque ); CPM ( Cristical Path Me--
thod ); RAMPS ( Resourse Allocation and Multi project Schedu
ling ), todos los cuales suelen identificarse con el nombre ge
nérico de técnicas de tl-aye;ctoria critica, porque buscan pla- -
near y programar en forma grdfica y cuantitativa, una serie -
de secuencias coordinadas de actividades simultdneas, que te-
nen el mismo fin y el mismo origen, poniendo énfasis princi-
palmente en 1a duracién, costo, etc., de aquella secuencia de

operaciones que resulte la mds larga y costosa, ya que de na
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da servird acortar otras secuencias necesarias y colaterales

a la primera, si ésta detiene y dificulta el avance general,

De todas estas técnicas, se opté por utilizar en este caso, -
las Grdficas de Gantt, de las cuales se hablard mds en el -

transcurso de este trabajo,

Manuales: Documentos de accesible uso, en los que de ma-
nera sistemdtica se concentra una serie de elementos admi-
nistrativos para un fin concreto: orientar y uniformar la -
conducta de los diversos grupos humanos al interior de la

empresa,

Existen diversos tipos de manuales, de los que se mencio--

nan algunos a continuacién:

- Manual de Objetivos y Politicas.
=+ Manuales Departamentales,

- Manuales de Bienvenida,

- Manuales de Organizacifn, etc.
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- Gréfica de Gantt,- La Grafica de Gantt fu¢ ideada du- -
rante la primera Guerra Mundial por Henry L. CGantt, uno -
de los precursores de la direccién cientifica. La particulari
dad que distinguz a la Grdfica de Gantt, es la de que el tra-
bajo que sc plantea v ¢l que se hace se muestran en el mis-
mo e€spacio en su relacién mdtua con el tiempo, En otras -
palabras, en la Grifica de Gantt, una unidad de espacio re--
presenta a la vez un periodo de tiempo, el trabajo que debe

ser realizado v la cantidad de trabajo realmente terminado -

con respecto a la cantidad programada,

La Grafica de Gantt puede utilizarse para programar un sélo
pedido, una linca de emsamble o la manufactura de un produc
to. En fobricas donde predomina la manufactura en serie, -~
la aplicacién mids comun de la Grdfica de Gantt es para con-
trolar tempos de entreza de cada linea de ensamble o de la
fabrica en su totalidad, para las fdbricas donde predomina la
produccién por pedido o por lote. la aplicacién mds comin -
de esta Grifica, es para optimizar el aprovechamiento de ca
da uma de las mdquinas o secciones de la planta. De esta ma
nera también se pueden fijar con mds precisién fechas de en-
trega para nuevos pedidos. (anexo con ejemplo de una grdfica
de Gantt para el armado de un lote de 45 Acumuladores), -
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PROCESO DE ARMADO DE ACUMULADOR,

Rejilladora: Se coloca el plomo en el crisol; se enciende el quema-
dor de disel, se da tiempo a que alcance temperatura de 450°C; -
para que tenga flvidez necesaria y se¢ puedan llenar los moldes -
respectivos, simultdneamente, se concentran las resistencias que -
dan calor a los moldes de la rejilla; 15 minutos antes de iniciar -
la operacién de ia mdquina se encienden los quemadores que calien
tan el tubo por el cual fluird el plomo hacia la mdquina, asi como
el cucharén a d'onde desemboca, el cual finalmente vaciard el plo--l

mo a los moldes.

Una vez solidificada la rejilla el molde se abre y &sta cae en una
banda que la transporta hasta la guillotina, donde se le cortan los
sobrantes del plomo, de ahf se sacan las rejillas y se apilan en -
unos polines donde se dejan reposar por espacio de tres dfas; pa--
ra que el plomo obtenga su dureza normal y puedan operarse los -~

siguientes procesos,

Concluido este reposo, las rejillas pasan a la operacién de empas-

tado el cual se lleva a cabo en la siguiente forma:

Empastado.- Se vacfa el 6xido de plomo ( de la calidad positiva -.
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0 negauva que se desec empastar) en la mezcladora, se agrega el
agua respectiva y se hace funcionar la batidora hasta que el agua

y el 6xido se mezclen, A cotinuacién se inicia el agregado de -
fcido sulfirico HyS0,con una densidad espzcifica de 1400° a2 una

velocidad preestablecida y sin dejar de funcionar la batidora, has-
ta lograr que todo el 6xido se transforme en sulfato, obteniendo =~
:;sf mismo una densidad adacuada de acuerdo a las especificacio=-
nes de fabricacidn. Obtenidas estas caracterfsticas, s¢ separa de
la batidora la tina que contiene esta pasta y se acerca a la empag
tadoré. 1a que 'se carga con la misma y la que sigue agregando a-

medida que se va permitiendo al nivel de la tolva que 1a contiene,

Las pilas de rejilla, previamente se colocan cerca de la empastado
ra y se van disponiendo sobre las cadenas transportadoras para su
proceso de empastado, debiendo alimentar contfhuamente dicho ma-

terial a medida que el cupo de dichas cadenas lo permita,

Cuando las placas van saliendo de la e:ﬁpastadora debe verificarse
sU peso y hacerse los ajustes necesarios, automdticamente las pla-
cas empastadas son depositadas en las cadenas transportadoras a -
un hormo secador. Al recibirlas al final do dichq hornq, se lim~ -
pian de las particulas excedentes de pasta y se van ampliando ver-
ticalmente pasdndolas a un cuarto donde se observe que no haya co
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rriente de aire, cubriéndolas ademds, con un material semi-imper
meable para iniciar su proceso de "curado” el cual dura entre 3 y
5 dfas para la placa positiva (+) v de 2 a 3 dfas para la pegativa-
().

Una vez curada la placa podrd iniciar su proceso de formacién en
el que 1a placa compuesta por sulfato de plomo se reducirfn a plo
mo esponjoso en 1a placa negativa () y a perdxido en la placa po-

gitiva (4).

Soldado, - Se forman distintos grupos de placa dependiendo det tipo
de acumulador que se va a armar, se colocan los separadores -
respectivos para aislar las placas positivas (+) de lag negativas(~)
y se introducen las mismas cn las cajas de formaci6n conectdndo
"se”e_:ntre‘ sf con barras de plomo, después se les agrega electroli-
to respectivo y se conectan a la corriente de energia eléctrica pa

ra lograr su proceso de formacién.

Cuando el material ha quedado debidamente formado, se.separan los
grupos' y se introducen en 1as cajas de acumuladores correspondien
tes, colocando sus tapas sus puentes ekneriores. el material sellan
te que une las tapas con la caja y se levantan los postes exteriores

pasfndose & continuaci6n al departamento de carga eléctrica, donde -
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se le agrega el electrolito respectivo a su densidad correcta, y se
somete a carga eléctrica durante un lapso de 6 y 10 horas; segin -

el tipo de acumulador de que se trate.

Acabado.- A continuacién se lavan los .acumuladores para quitarles-
todo residuo de 4cido, se pintan, se colocan tapones y calcomanias
y se marcan las polaridades respectivas en los postes, as{ como su

fecha de fabricaci6én y almacenaje.

Control de Calidad.- El control de calidad que se practica en la -
empresa en estudio, consiste fundamentalmente en las siguientes ac

tividades:

a) Supervisar la calidad en la materia prima que cumpla con -

los requisitos establecidos por la empresa.

b} Verificar que las rejillas y las placas retnan el peso y con—

sistencia necesaria para la produccidn.

c) Se sujeta el 100% de la produccidn a una prueba de alta des-
carga. con el objeto de verificar, que las conexiones interceldas -
(puentes) estén firmemente soldadas, y no existan fallas en los se--

paradores.
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Independientemente de los controles que antes se describen, y a los
que son sometidos el 100% de materia prima, y produccién de acu-
muladores; de cada volumen de praduccién se extraen varias mues-

tras representativas, mismas que son somctidas a pruebas de labo-

ratorio como son:

La de capacidad a 20 Hrs.

La de aceptacién de carga en frio.

- La de vibracién y fugas, etc.

Resulta indispensable verificar en la propia empresa la buena cali--
dad del producto que se elabora; debido a que peri6dicamente la Se
cretarfa de Comercio y Fomento Industrial requiere algunas mues--
tras que sus inspectores escogen al azar, para verificar que se -
cumpla con las normas de calidad establecidas por la misma. Sin
este requisito de calidad la Secretarfa no oforga el "N.O.M," , -

( Norma Obligatoria Mexicana ) que es la constancia de ser un buen

producto,

3.4 Ta Planeacisén y Control de la Produccién .- Esgta fumcidn -
tiene por objeto preparar la formulacién y facilitar la realizacién -
de programas de fabricacién eficiente, oportunos, coordinados y -

econémicos, a fin de acumular productos en la cantidad, de la -
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calidad y en las fechas programadas; para la cual se requiere de -
un sistema eficaz de control de la produccién adaptado a la fndole -

del trabajo, el método de fabricacién y el tamafio de la planta.

3.4.1 Tipos Bdsicos de Produccién y Caracteristicas de -
su Planeacién.- Los principios y objetivos de la Planeacién

y Control de la Producci6n son estdndar para todas las indus
trias, sin embargo, los métodos y las operaciones difieren,

segin sea la fabricacifn para almacén o por pedido.

La producci6n oara almacén tiene la ventaja de que se pueden
elaborar prondsticos de ventas, en dinero y en niimero de ar
tfculos que han de venderse, lo cual es imposible para la in-

dustria que trabaja por pedidos.

En la produccién por pedidos, una salida consiste en realizar
los prondsticos de ventas en tonelaje, en hombres-hora, oen
pesos; aunque ninguna de estas formas de expresarlos puede-

ofrecer un cuadro preciso de las necesidades de produccién.

En la produccién para almacén se pueden preparar por entici

pado programas de aprovisionamiento. Mientras que en la -
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produccién por pedido, solo es posible acumular previamente
existencias limitadas de aquellos materiales que son bdsicos,
o sea que tienden a repetirse no obstante la variedad de los
pedidos, los demds materiales tienen que comprarse después

de que los clientes confirman el pedido, -

3.4.2 Funciones de la Planeacién y Control de la Produc- -
cién,~ Planear:

Cudnto: Qué cantidad es necesario producir de cada articulo.

Cudndo: En qué fecha se iniciard y se terminard el trabajo-

y cada una de sus fases,

Dénde: Qué mdquina, grupo de mdquinas y operarios se en--

cargardn de realizar el trabajo,

A qué costo: Estimar cudnto costard a la empresa producir -

el producto deseado.

Ejecutar:

Aprovisionamiento: Ordenes para que se entreguen al opera--
rio con ta oportunidad debida, los materiales y herramientas

necesarios para que realice su trabajo.
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Trabajo: Ordenar al supervigor u operario la iniciacién del -

trabajo en la fecha prevista,

Controlar:

Registro de Avance: Estar al tanto sobre el desarrollo de los

trabajos en cuanto a tiempo y cantidad producida.’

Activacidn: Tomar las acciones necesariag para corregir el -
desarrollo del proceso, de tal manera que se apegue al plan

trazado,

Ajuste de Reprogramacién: Cuando sea necesario modificar -
los planes y programas establecidos respondiendo a situacio-

nes cambiantes o no previstas.

3.4.3 Concepto "ACME" (Association of Consultibn Manage
ment Enginers) sobre Planeaci6n y Control de la Produccién.,
La funcién de Planeacidn y Control de la Produccién, consis-
te en preparar, expedir, y estimular el cumplimiento de pro
gramas relativos al personal, los materiales, las 1nstalacio~:
nes, las instrucciones y todos los requi.sitos. adicionales nece

sarios para completar las 6rdenes de fabricacitn, de tal for

ma que estén disponibles en el momento y lugar en que ha- -



gan falta, Esta funcién comprende a su vez las siguientes -

subfunciones:

Triéfico.

- Recepcién en fabrica.

- Embarque en fdbrica.

- Obtenci6n de materiales,

- Programaci6n de operaciones,

- Obtencién de herramientas,
- Distribucitn de instrucciones de produccién,
- Pespacho.

- Activacién de la produccién.

- Reportes de ejecucién-almacén-control de existencias,

3.5 Funcidn Productiva.- La productividad es la relacidn entre la

”pro,duccidn obtenida y los recursos utilizados para obtenerla,

La productividad es tnicamente la relacién aritmética entre la can-
tidad producida v la cuantia de cualquiera de los recursos emplea-

dos en la produccién, s6lo forma parte del medio ambiente total -

de la funcién productiva.’

Al enfocar la funcién productiva como un sistema, ge trata simple
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mente de mencionarla en la relacitn del medio ambiente fisico con

el medio ambiente econdémico.

Se considera que la funcién productiva tiene una funcién tridimensio

nal:

Fisica
FUNCION PRODUCTIVA Econdémica

Social

Fisica., Genera bienes y servicios, La caracteristicas de la fun--

cién figica de produccion es la generacian de cosas (bienes) y de -

servicios.

Economia. Genera utilidaces. La relacién Mx 100, se re-
inversién

fiere financieramente hablando, al rendimiento de la inversidn,

Social. Genera cambios. En la mayoria de las industrias, la tec-
nologia de la fabricacidén avanza con tanta rapidez, que todes los -
métodos y mdquinas son anticuadas e incapaces de competir, En -
esta forma se realizan cambios que afectan av la sociedad debido a

que esta ultima debe ir con los cambios que realiza 1a misma tec-

nologfa,



3.5.1 Relacién del sistema de produccidn con los sistemas

de Recursos Humanos, Mercadotecnia y Finanzas..

El referirse a la funcién productiva como un sistema, sigiere
que ios directivos deberdn disminuir su atencién en una efi--
ciencia limitadamente concebida de los sistemas que forman-
una empresa, y aumentar su insistencia en la creacién de po
liticas v relaciones de.partamentales destinadas a favorecer -

los intereses globales de la misma.

En esta investigacién, se propone establecer las relaciones -
que de modo general existen entre el sistema de produccion -
v los sistemas de recursos humanos, mercadotecnia y finan-

zZas.

a) Produccién - Recursos Humanos. El elemento huma
no, es lo que verdaderamente dd vida a un sistema empresa-
rial. Es, por decir asl, el factor dominante descrito como-
parte de los insumos que se incorporan al sistema de produc

cién.

Visto de esta manera, el sistema de produccién recibe infor-

macién de los insumcs para constituir una eficiente organiza-
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cién entre ambos sistemas, eficiencia que debe estar basada-
en la efectiva planeacién y control de los objetivos, las polf~
ticas, los procedimientos y los programas que forman parie

de la administracién de personal.

Los aspectos relacionados con los recursos humanos resultan
de primordial importancia tanto para la adrﬁinistracién como-
para el trabajador. La Direccién competente, la adecuada -
seleccitn del personal, la asignacitn conveniente del trabajo,
la creacidn de condiciones de trabajo satigfactorias; el reco-
nocimiento de las aptitudes, necesidades y ambiciones huma-
nas; el diestro manejo de los intereses comtines o de los -
conflictos, todos son elementos de las relaciones humanas -~
que estimulan la eficiencia, el espiritu de cooperacién y la-
lealtad requerida para el éxito en la direccién de una empre

sa.

b) Producci6n - Mercadotecnia. La interrelacitn entre
los sistemas de produccién y mercadotecnia, se deriva de su’
chjetivo comuin; la propiedad de la empresa,

Hoy en dfa, la posesidén de los medios econSticos se mani- -

fiestan sobre todo en el estimulante concepto de la produccitm

44



de valor. A suvez, el valor de la divisi6n de produccitn eg
td en proporcién directa con su capacidad de cumplir este ob
jetivo. La efectividad en cuanto a beneficios de una empresa,
estd en funcién del esfusrzo integrado de produccién y comer
cializacién. El mejor modo de llevar a la prdctica los come
tidos de produccidn y comercializacién, consiste en asignar -
los a aquellos individuos que utilizan distintas competencias y
especialidades técnicas. En las grandes organizaciones de -
produccién, resulta conveniente institucionalizar estas dos fun
ciones asingdndolas a compartimientos organizativos separa--
dos; esta separacitn produce inevitablemente tradiciones y -
procedimientos de planeacién individuales, A consecuencia -
de todo lo anterior, los conflictos que surgen entre ellos sue
len ser normalmente cuestiones de eficiencia de divisién y no
* de efectividad conjunta. Precisamenfe por la importancia que
revisten estos objetivos comunes v por la necesidad de unos -
planteamientos coordinados, es por lo que surgen superes- -
tructuras de comités en las grandes organizaciones, en las -
que existe a la vez una fuerte divisién de produccién y una -

fuerte divisidén de comercializacién.

Se realizan negocics en una economia dindmica. Su caracte-

ristica diferenciadora es el valor.., esto’es, el valor para.

45



el individuo. Las fuerzas de las leyes econ6micas y del pro
greso tecnolégico han confluido para proyectarnos mds allzi' -
de las primitivas reglas de "gramdtica parda” de la produc--
cién en masa. El principal centro de interés del empresario
se ha desplazado desde la revisidn de costos al incremento -

del valor.

La clave de este importante desarrollo estriba en la palabra-
valor. [El valor es para el gusto del consumidor lo que la -
belleza para la mirada del contemplador. La funcién del va-
lor es el objetivo fundamental de todas las empresas, por -
consiguiente de toda preduccién. Al sector de comercializa-
ci6n, le incumbe la labor continua de intentar definir el va--
lor en todas sus manifestaciones y en todos los sectores del
mercado. Precisamente por esa funcién, es por lo que la la-
bor de comercializacién actia e incide en la eficiencia de la

produccion.

c) Produccién - Finanzas. Los presupuestos del siste--
nﬁa financiero asignan fondos al sistema de produccién para -
cubrir sus gastos. EIl presupuesto en términos de produccidn
estd basado en un pronbstico aceptado de desempefio y costo, -

cdlculo que toma en cuenta los requisitos Varios y los medins,
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disponibles para el logro de los resultados p[aneados.'

Es importante que el sistema financiero a través de su siste
ma de control, mantenga oportunamente informado al sistema
de produccién, de! estado de los gastos respecto a los pre-

supuestos que cubre este sistema.

Es preciso mencionar la necesidad de buscar y crear oportu
nidades de inversi6n, ain mds que de prever las oportunida
des futuras. Si la funcién de finanzas consiste en poner el
veto a los provectos marginales que no puedan financiarse, -
la funcién de produccién consiste en crear o encontrar pro--
yectos que sean méds rentables. Teniendo en cuenta que los
proyectos son vetados debido a una falta de fondos, la tarea
de finanzas ha de consistir en persuadir a los prestamistas-
e inversionistas para que proporcionen & la empresa mds -

fondos a un interés razonablemente bajo,
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CAPITULO IV
CASO PRACTICO



4.1  Antecedentes y Evolucién de la Empresa en Estudio,

Nombre de la Empresa: VIBASA,

Localizacién: Meéxico, D, F.

Para efecto de hacer mds explicitos estos antecedentes, se conside

ran tres aspectos,

a) Inicio,
b) Despegue,

c) Desarrollo.

a) Inicio.~ Esta etapa fué dnicamente un taller-de servicio eleg
tromecdnico-automotriz y como complemento a este servicio se ven
dfan acumuladores que eran maquilados por otra empresa, poste- -
‘riormente inicia el armado de sus propios‘ acumuladores y en esta-
forma fué aumentando sus inventarios debido a la aceptacidn det -
producto y como consecuencia fué teniendo mayor penetracién en el
mercado. En un lapso de aproximadamente dieciocho meses la em
presa se independizd, debido a que los costos de adquisicién de acu
muladores maquilados por otra empresa se incrementaron, logrando
ViBASA la altermativa de aumentar la compra de materiales y la con
tratacién de mds personal para el armade de sus propios acumulado

res, A base de reinvertir sus utilidades esta empresa fue aumentan

48



do paulatinamente sus inventarios, llegando el momento en que con-

taron con capital para invertir en maquinaria y equipo.

b) En la etapa de despegue se tiene una mejor perspectiva para
la empresa, debido a que las mdquinas y mano de obra adquiridas -
generaron una mayor produccién y productividad, siendo estos facto
res esenciales para poder satisfacer la demanda de los consumido--
res en su dmbito de accién. Encontrdndose la empresa en creci- -
miento, se ve en la necesidad de implantar polfticas de crédito pa-
ra brindar un mejor servicio, asi como otorgar una garantfa efecti
va, con la finalidad de conservar y asimismo aumentar su cartera

de clientes.

Estas politicas implicadas por la empresa reflejaron un beneficio -
importante en su economia y en la del servicio brindados a su ctien
tela, siendo éstos indispensables para poder sobresalir en un mer--

cado tan competido,

c) Etapa de Desarrollo.- En esta etapa han existido una gerie -
de cambics, debido a la adguisicidn de maquinaria de mavor preci-
sién e instalacién de un laboratorio para el control de calidad, bus
cando con ello otorgar al consumidor una seguridad de que el pro-

ducto adquirido se encuentra en dptimas condiciones para su uso.
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4.2 Planeacién de la Produccién. Con objeto de que el lector inte
resado en el tema de Planeacién y Control de la Produccidén citado- -
en antecedentes, tenga un conocimiento prdetico sobre la aplicacidn
de esta técnich o herramienta conocida en gran parte de las empre

sas; se procede a realizar un caso prdctico.

Al iniciar este caso, se encontré con que la empresa objeto, pro--
ductora de acumuladores, no contaha con las herramientas o técni-

cas de planeacién mds usuales, como son:

- Prondstico de Ventas.

- Inventarios.

- Prondstico de Produccién.

- Programa de Produccitn,

“  Programa de requerimiento de materiales,

- Los costes, ingresos y utilidades como factor para la planea-
- La planeacién.

. Capacidad de financiamiento.

- Punto de equilibrio.

A continuacién, haciendo uso de una de las técnicas de planeacién -

seilaladas, se presenta el pronéstico de ventas de acumuladores =2
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nivel nacional de 1974 a 1983, basada en la informacién proporcio-

nada por la Agociacitn Nacional de Fabricantes de Acumuladores -

(A.N.F.A.).

El afio correspondiente a 1984, se pronosticsd utilizando el método -

de mihimos cuadrados.
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4,3 Pronéstico de Ventas de Acumuladores a Nivel Nacional,

ANOS ACUM, ORIGINAL ACUM.DE REMP. ACUM. RECONST,

1974 315, 635 1'047,015 1'132, 638
1975 330, 209 1'218, 168 1'222, 011
1976 348,936 1'589,996 118,985
1977 369, 402 1'863, 066 1'125,922
1978 391,125 2'171,971 1'107, 511
1979 414,241 2'534, 090 1'047, 548
1980 464, 862 2'955, 360 941,26
1981 470,335 3'188, 360 965,924
1982 193, 833 3'507, 605 932, 551
1983 517, 330 3'826,850 899,178

1984 542, 663 4'143,789 865, 654

Operaciones realizadas para pronosticar el afio de 1984 utilizéndo -

el método de minimos cuadrados.

ACUMULADOR ORIGINAL

Y X X2 Xy
414241 0 0 0
464862 1 1 464, 862
470335 2 4 940, 670
93433 3 9 1481, 499
517330 4 16 2'069, 320

2360601 10 30 : 4956, 351



FORMULAS

£ y=Na+BX
< Xy =xa+b x2
- 4721 202 = -10a -b20
4956 351 = 10a +b3Q
235 149 0 10b
235 149
b= =15

2 360 601 = 5a + 235 149

4 2195 452
3
FORMULA

vBd = 1 + by

Y= 423 090.4 + 23 514.9. (5)
Y= 425 090, 4 + 117 574.5

Y84 = 542 665

SUSTITUCION

(2,360, 601= 3a + bl0)-2

4 956,351 = 10a + b30

b

23 514,9

2 360 601 - 235 149 = 5a

a = 425 090.4



GRAFICA

PRONOSTICD NACIONAL DE VENTAS
ACUMULADOR ORISINAL

MiLES OE -
UMIDADES

600 -
560 -
550 4
540 -
320 o

300 -

VENTAS

4bo -

4004

380 1

340 4

320 -

soo L ' v - a1 v L v ¥ - Al N h)
1974  ISTS  IST6 1977 ISTO ST 1080 {981 1982 1983  iDg4
AROS



ACUMULADOR DE REMPLAZO
2

Y. X X ' XY
2 534 90 0 0 0
2 955 360 1 1 2 955 360
3 188 360 2 4 6 376 720
3 507 603 3 9 10 522 815
3 826 850 4 16 15 307 400
16 012 265 10 30 35 162 295
Férmulas Sustitucién
£ y=Na+bx (16 012 265 = 5a + 10b) - 2
= xy= Xa + b x2 : 35 162 295 =10a+ 30b
- 32 024 512 = ~-10a - 20b
35 162 295 = _10a + 20b
3 137 783 0 10b

b ==°’-1-3-{-0-7-§§~= 313 778.3 b = 313 778.3

.16 012 265 = 5a +3 137 783 16 012265 - 3 137 783 = 5a

=12 874 482 - 5 574 896.4

Férmula

778.3 (5)

Y84 = a-+ bx 3
568 892.5

y

3 3

574 896.4 + 31
574 896,4 + 1

nu

Y84 4 143 789
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ACUMULADOR RECONSTRUIDO

Y X x2 XY
1 047 548 0 0 0
941 296 1 1 941 296
965 924 2 4 1931 848
932 551 3 9 2 797 653
899 178 4 16 3 596 712
7786 497 10 30 T9 267 509
Férmulas Sustitucitn
£ y=Na+bx ( 4786 497 = 5a + 10b) - 2
sxy = Xa +b x2 9 267 509 =10a + 30b

- 9 572 994 = -10a - 20b
9 267 509 = 10a + 30b

- 305485= 0 +10b

b =305 485 _ | _30548,5

10
.4 786 497 = 5a + 10 (-305 48,5)
4 786 497 = Sa + 10 (30548,5)
4 786 497 = 5a - 305 485
4 786 497 + 305 485 = Sa
3 091 982 = 5a
a = 0915982 = a -1 018 396.4
Férmula
Y84 = a + bx
Y84 = 1 018 396.4 - 30 548,5 (5)
Y84 =1 018 396.4 - 152 742.5
Y84 = 865 654,
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Haciendo un andlisis de este pronéstico, se cncuentra que el acumu
lador original y de remplazo siguen una tendencia progresiva, mien
tras el acumulador reconstruido tiende a la baja en forma sistemd-
tica; esta situacién ha sido provocada por los fabricantes de acumu
ladores nuevos; al utilizar en los mismos un porcentaje mayor ca-

da vez de cajas que no pueden ser utilizadas por el reconstructor,

4,4 Pronéstico de Ventas de la empresa en estudio por trimestres,

ANO 1983
Trimestres Acumulador de Remplazo
2° 3,600 Unidades
3° 4,350 "
4° . | 4, 500 "
ANO 1984 .
1° ' | 5,100 Unidades
2° 5,580 "
3° ‘ 6, 039 "
4° : : 6, 451 "
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Operaciones Realizadas para el Cdlculo de los dos Ultimoe -

Trimestres Pronosticados.

Y X x2 XY
3 600 0 0 0
4 350 1 1 4 350
4 500 2 4 9 000
5 100 3 9 15 300
5 580 4 16 22 320
23 130 " 10 '30 50 970
Férmulas Sugtitucién
= y=Na+bx (23 130 = 5a+ 10b) -~ 2
<Xy = Xa + b x2 | 50 970 =10a+ 30x
Desarrollo
- 46 260 = -10a -20b
50 970 = 10a +30b b =41710
4710 = 0 +0b 10
b = 471 .
23 130 = 5a + 10 (471)
23 130 = 5a + 4710
23 130 - 4710 = 5a '
18 420 = 5a a=~1_85—4?&- a=3 684
Y =a + bx
y = 3 684 + 471 (5)
v = 3 684 + 2 355
y = 6 039
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Y X x2 XY
4 350 0 0 0
4 500 1 1 4 500
5 100 2 4 10 200
5 580 3 9 16 740
6 039 4 16 24 156
25 560 10 30 55 596

Férmulas Sustitucién

y=Na+bx (25569 = 5a +10b ) - 2

Xy = Xa + b x2 55 596 = 10a+30b
Desarrollo

- 51 138 = - 10a - 20b

55 396 = 10a + 30b .

T8 = 0 10b = p=2458 _ . us.s

10
25 569 = 3a + 10 (445.8)
25 569 = 5a + 4 458
25 569 - 4 458 = Sa '
21111 = 52 & =_-2'15.1—1-l a= 4 222.2
Férmula Sustitucién
Y =a+bx Y = 4 222.2 + 445.8 (5)
Desarrollo
Y = 4 2222 +2 229
Y = 6 451
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4,5 lInventarios. Definicidn: La administracién del sistema de in
ventarios, consiste en establecer, poner en efecto y mantener, las
cantidades mds ventajosas de materias primas, materiales y pro--
ductos terminados, empleando para tal fin las técnicas, los proce-
dimientos v los programas mds convenientes a-las necesidades de
la empresa, MHablando en términos contables, el inventario es el-
conjunto de suministros, materias primas, productos en proceso,=

productos terminados y materiales de produccién,

En cierta forma los inventarios hacen posible un sistema racional-
de produccién. Sin estos no es posible alcanzar un flujo de pro--
duccidn uniforme; obtener una utilizacién normal de las mdquinas; -
unos costos razonables por manejo de materiales o esperar favore
cer un servicio adecuado a los clientes, sobre los productos que -

‘se consideran en existencia.

4.5.1 Tuncioneg del Inventario. Se puede decir que la fun-
ci6n mds importante de los inventarios es el aislamiento, -
Una reserva de materiales se puede usar siempre que un re-
traso en la etapa procedente afnenace con detener las opera-
ciones de la etapa siguiente. .las reservas de materiales se
emplean para amortiguar al proceso de produccifn con respec

to a la insertidumbre de las entregas de material, para desa



coplar las etapas progresivas del desarrollo del producto, de
interrupciones en etapas anteriores y para proporciopar un -
flujo continuo de produccién terminada que satisfaga las de--

mandas de los clientes,

Los inventarios no s6lo son deseables, sino que son vitales -

para producir a bajo costo,

A continuacidén se presenta el punto de equilibrio y el pronds-

tico de ventas,

&

Ci = 0,25 Costo de mantener el inventario como una fraccién

para cada peso de inventario promedio. |
D = 23170 Demanda Anual,
O = 175 Costo en dinero por orden de adquisicidn.

Tamaifio de Orden Econémico de Produccién,

. | _ [ 3(23170) (175)
LI b el .a = N5

_r 8109500 -
q = —35 q ‘32438000

q = 5695




Midximo de Perfodos por Afo.

D__ 23170 = 4
q 5695

Inventarios Promedio.

= 595 - g4y

Costo de Mantener el Inventario

("“"‘q'Ciz )‘-25 56;? 2) = .25 (2847) = $ 71175

Costo Total por Pedido.

g_)_ (23170 ) _
0=(220-) 175 = 572.00

Costo Total Anual de Inventarios.

Ci Do .25 (5695) 23170175
Ct =53 + === +

a 2 5695
Ct =712 + 712
Ct = § 1424.00

Nota: Estos datos fueron proporcionados por el Gerente de la

empresa en estudio.
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INVENTARIOS

Inventario Inventario Diferencia

Inicial Final

Trimestres 83

29 4,000 320 3,680

3° 4,820 420 4, 400
42 5,020 420 4, 600

Trimestres 84

5,420 420 5,000

12

27 5,920 320 5,600
3¢ 6,820 832 v 5,988
4° 6,832 462 6,370

Fl inventario inicial incrementa cada trimestre debido a los -

pedidos que llegan al almacén.
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4.6 Prondstico de Produccion.

Prodﬁccidn Ventas

Trimestres 1983

2¢ 3,680 3,600
3° 4,400 4,350
4 4,600 4,500

Trimestres 1984

1¢ 5,150 5,100
27 5,620 5,589
3¢ 6,079 6,034
4° 6,483 6, 451

Operaciones Realizadas para el Cdlculo de los dos Ultimos -

Trimestres Pronosticados de 1984,

Y X X XY
3, 680 0 0 0
4, 400 1 1 4, 400
1, 600 2 ' 9,200
3,150 3 9 15,130
5,620 $ 16 22, 480
23, 430 10 30 51, 330



Férmulas

y = Na + bx -2(23450 = 5a + 10b)
Xy = Xa + bx2 _ -51530 = -10a - 30b
- 46900 = 10a - 20b
51530 = 10a + 30b
4630 = 0 + 10D
23450 = Sa + 10 (463) |
23450 = 5a + 4630 b = 4?30 = 463
S5a = ~4630 + 23450 b = 463
2=18820 _ 3404
=5
a = 3764 y =a+ bx y = 3764 + 2315
y = 6079
Y X x2 XY
4,400 0 0 0
4,600 1 1 4,600
5,150 2 4 10,300
5, 620 3 9 16, 860
6,079 4 16 24,316
25,840 10 30 56,076
Férmulas
y =Na + bx -2(25849 = 5a +10b)
Xy = Xa + bx? -51608 = -10a - 20b
- 56076 = 10a + 30b
4378 = 0 +10b
_ 4378
b =J5=437.8
b = 437.8
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25849 = Sa + 4378

25849 - 4378 = Sa

-]
it

<
i

o
L}

«
it

_ 21471

5
4294
a + bx
4294.2 + 2189
6483
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PRODUCCION Y VENTAS ENM MILES DE UNIDADES

GRAFICA DEL PRONOSTICO TRIMESTRAL DE VENTAS Y OE PRODUCCION
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En base al pronéstico de produccién rcalizado, se puede decir que-

sarisface las necesidades de ventas, como se observa en la gréfica,

Este pronéstico se elaboré por el método de minimos cuadrados, -
tomando en cuents los primoros S trimestres que aparecen en la -
columna de produccién, considerando ventas e inventarios, los dos

dltimos trimestres son los pronosticades.

Se puede observar que la produccién sobrepasa el punto de equili -

brio.

El andlisis de los prondsticos de ventas y de produccién, muestra
una situacién favorable ya que las ventas |levan una tendencia as- -
cendente, resultando ésta de un ciclo mayor de vida y de mejor ca
'licfad del producto. Examinando el propéstico de ventas de acumu-
ladores de remplézo de 1984 que es de 4'143,789 unidades a nivel
nacional y el prondstico de ventas de la empresa en estudio, se -

observa que ésta participa con un 0.005% en el mercado nacional.

4.6.1 Programa semanal de produccién y requerimientos de

materiales, basado en el pronéstico de produccién.



PROGRAMA DE REQUERIMIENTOS DE MATERIA PRIMA PARA [IL ARMADO DE 495 ACUMULADORES

DIA 'fipo Cant. | Placa(-) [Placa ()] Tapones | Plomo | Separador}Scilador|Etiquetas(Pintura {Cajas | Tapag{ Acido
' Unidades |Unidades | Unidades | Kgs. | Unidades | Kgs. |Unidades| Lts, (UNids| Unidg! Lits,
L |12-16-9 90 2160 2700 540 90,450 | 4320 9.0 90 1,500 90 | 540 110
M }12-16-11 60 1800 2160 360 60.300 { 3600 6.0 60 1.0 60 | 360 70
M | 12-16-7 30 540 720 180 30.150 | 1080 3.0 30 .528 30 | 180 35
*] 112-16-27 15 1170 1260 90 45,250 | 2340 4,500 15 .750 15 920 55
12-16-9W | 45 1080 1350 270 45,250 | 2160 4,500 45 .7sd 45 | 270 58
\'s 6- 8-21 30 900 990 90 30,150 600 3.0 30 . 500 30 90 35
12-16-7F | 15 270 360 90 15.075 540 3,500 15 264 15 90 '17'.500
12-16-9 45 1680 1350 270 45,225 | 2340 4,500 45 750 1 45 1270 55
§ |12-16-11 30‘ 900 1080 180 30,150 | 1840 3.0 30 . 500 30 | 180 35
. 12-16-7 15 270 360 90 15,075 | 540 1,500 15 . 264 15 90 - | 17.500
6 IVarios 12330 2700 497, 525| 23640 49,500 | 465 8.306 | 465 27OO 595.0

495

15030




DIA TIPO CANTIDAD

L ' 12-16-9 90
12-16-11 60

M 12-16-7 30
*J 12-16-27 15
| 12-16-9W 45

v | 6- 8-21 30
12-16-7F 15

12-16-9 | 15

S 12-16-11 45
12-16-7 15

6 Variés 495

* NOTA: El tipo de acumulador 12-16-27. equivale a 3 del tipo -

12-16-9 que es el acumulador estdndar.
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4.7 Los costos, ingresos y utilidades como factores para la pla-

neacién. .

Estos son algunos de los mds importantes elementos en la planea-
ci6én de cualquier empresa o industria, ya que determina en una -
forma definitiva la torna de decisiones que un Gerente ¢ Adminis--
trador pueda ejercer, decisién que se refleja de manera directa -
en el tercer factor que es el de las utilidades y el cual sirve de -
pardmetro para medir la eficiencia de la operacién de la empresa

o de la industria,

Para este caso los costos que interesan son los de produccin y -

distribucién que a continuacién se enlistan:



Cdlculo de Costo de Produccitn para el armade de un Acumulador:

MATERIA PRIMA
Caja

Placas

Separador

Tapas

Tapcnes‘

Partes de Plomo
Acido Sulfiirico
Energfa Eléctrica
Gas Butano
Etiqueta

Pintura

T OT A L

COSTO UNITARIO
$  480.00
1, 458.00
344,00
425. 00
63. 00
160,00
20,00
60, 00
2.00
20.00
12,00

$  3,044.00
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Célculo del Costo de Mano de Obra pars el armado de un Acumula-

dor,

MANO DE OBRA : COSTO
1 Soldador , ~$ 13.05
1 Colocador de Separadores 12,55
1 Armador de Acumuladores 13,05
1 Habilitador de Partes ' 12,55
1 Pintor y Etiquetador , © 12,55
1 Encargado de Mantenimiento 17.00
1 Supervisor de Produccién 21,60
1 Velador 13.05

T OT AL : $ 115,40

Otros gastos de produccién para el armado de un Acumulador.

Depreciacién de Maquinaria y Equipo $ 35.35
Mantenimiento de Maquinaria y Equipo 25.60
Renta de Edificio ) 47 .15
Mantenimiento de Edificio - 3,0
Infonavit, Educacién e IMSS 9.25

$118.35
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Célculo de Costo de Distribucién y Ventas de un Acumulador,

1 Promotor

2 Vendedores

,1 Chofer

1 F‘acturiSta

1 Encargado de Servicio y Garantia
Equipo de Reparto
Depreciacién del Equipo de Repafto
Combustible y Lubricantes

Impuestos y Derechos
(placas, tenencia, etc.)

Infonavit, Educacién e IMSS

T OT A L

71

'25,95
46,20
12,30
13,35
13,65
13,65

41,'00

17,70

5.00
8.90

197, 40
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Costo Administrativo para la fabricacién de un Acumulador,

1 Gerente General $ 47,15
1 Secretaria 21.20
Infonavit, Educacién e IMSS - 5, 45
Renta del Edificio 47.15
Mantenimiento del Edificio 3,00
Papelerfa 5,00
Teléfono - 11,30
Luz Eléctrica 3.75 |
Combustible v Lubricantes
( para 2 vehiculos ) ' 14,15
Depreciacién de los Vehiculos 13.35
Mantenimiento de los Vehfculos 2,95
Depreciacién de Equipo de Oficina 1,50
Gastos Imprevistos | 5.00
T O T A L $ 180.95
COSTO TQTAL $ 3,656.10

NOTA: [stos costos se fijaron tomando como base el acumulador -
de mayor demanda, siendo el tipo 12-16-9 que también se conoce -

como stdndar,.
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Ingresos. De la actividad productiva de la empresa durante un -
mes, se refleja un ingreso de " 9'163,388.05. mismos que al ha-
cer deducciones de costo de ventas. operacién, etc., arrojan una

utilidad neta de $ 751, 735.70.

Utilidades. Como es de todos conocido, las utilidades constituyen
el objetivo final de la actividad de la empresa, y procuran una de
mostracién amplia de la habilidad del administrador, para reali--
zar una funcién coordinada en la adopcién de decisiones y en la

planeaci6n.



En base al andlisis de los costos incurridos en el armado de un -

acumulador, sc realiz6 el estado de resultados de 2,121 Acumula

dores:

Estado de Resultados por el Periodo comprendido del 1° de Sep- -

tiembre al 30 de Septiembre de 1984,

Ventas Netas

Menos :
Costo Directo de Produccién
Utilidad Bruta Directa

Menos:
Costos Variables de Distribucidn
Urilidad Marginal

Menos:
Costos Fijos de Produccién

Costos de Distrihucitn

9'163,388.05

6'701,087.40

S 2'462,300.65

Utilidad Antes de Imguestos
4297 1.8, R,

897 Reparto de Utilidades

UTILIDAD NETA :
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584.229. 45
1'878.071.20
251, 020.35
218, 250.90
1'408, 800. 00
591, 696. 00
65.368.30

% 751,735.70




4.8 Capacidad de Financiamiento,- La capacidad de financiamiento
de la empresa en estudio, estd basada cn las condiciones de ventas -
de los proveedores de materias primas e insumos que a continuacién

se mencionan,

Los proveedores de cajas, tapas, tapones y separadores otorgan un-

lapso de 30 dias para que se liquide su adeudo.

los proveedores de plomo y &xido de plomo realizan sus ventas de -
riguroso contado, v los proveedores de otros insumos por su poca -

cuantia, no es importante hacerles una consideracién especial,

En hase a lo anterior, la cmpresa implant6 la politica de ventas -
constante en el pago a 30 dias, con la opcién de otorgar un 5% de -

descuento por pago al contado.

De acuerdo a experiencias habidas podemos decir que un 309 de las-
ventas se realizarian con este descuento, un 40% se pagarfan a 30 -
dias, v et 30% restante opera con retraso en el pago de 1 a 30 -

dias.

Esta situacién da por resultado, que la empresa tendrd que absorber

gagtos financieros de un 2.2% sobre sus ventas totales, consi--
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derando que los pagos retrasados le originarfan igualmente una car
ga del 3% mensual por atraso en su cobranza v que no podria re--
percutir a sus clientes morosos.

4,9 Punto de Equilibrio.

Cdlculo del Punto de Equilibrio

N = Nimero de Unidades Vendidas 2121

CF = Costo Fijo 469,271.25

v = Costo Unitario Variable 3.434.85
C.T.V. = Costo Total Variable 7'285, 316.80
CT = Costo Total 7'754, 588.00

P = Precio Unitario de Venta 4,320.00

R = Ingresos 9'163, 388.00

Z = Utilidad 1'408, 800.00

i3 | : = CF /AP-V) = 530 Unidades - volumen en el punto de -

equilibrio mensual.

p-v =  Contribucién Unitaria 885,15
CTV = V(N) = § 3,434.85 (2121) 7'285, 316.80
CT = CTIV4CF = § 7'285,316.80
+ 469,271.25 = 7'754, 588.05
oy L S 469, 271,25 _5469,271.25  _ :
CEAP-V) =+ 350 — 3437185 885.15 530 Us.
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Esta cifra como ya se mencion6, es mensual y al afio serfa un to

tal de 6,360. Us,

P-v = § 4,320 - 3,434.85 = § 883.15 ( Contribucién Unita-

ria ).



PUNTO DE EQUILIBRIO

PUNTO DR EQUILISRIO




CAPITULO V
CONCLUSIONES



CONCLUSIONES

A 1o largo de este trabajo, se ha indicado que la Planeacién y Con-~
trol de la Produccién es una funcién importante en toda organiza- -

cién que produzca bienes o servicios; por lo que se concluye:

1. En el pronéstico de ventas se observa una tendencia creciente
de unidades de 'ventas, considerdndose que exista una relacién mds
estrecha con las demds 4reas funcionales de 12 empresa como son:

Produccién, Recursos Humanos, Mercadotecnia y Finanzas.

2, En el programa de producciénl que se elabors, se considera- -
ron los acumuladores con mayor demanda en el mercado con la fi-
nalidad de que el departamento de produccién satisfaga las necesida
des de ventas. También se pretende facilitarle el trabajo al depar
tamento de finanzas, por lo que se refiere al presupuesto de pro--

duccién.

3.  En el pronéstico de produccién presentado, se aprecia una -
tendencia creciente en la produccién de unidades, Por lo que se -
refiere al departamento de ventas, se satisfacen las necesidades -

de este uitimo.
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4. En resumen, esta empresa se encuentra en proceso de expan
si6n, motivo por el que tiene algunas deficiencias en su adminis-~-
tracidn, por lo que consideramos necesario se implante un sistema
de Planeacién y Control de la Produccién, para optimjzar en forma

mds adecuada sus recursos.
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