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G E N E R A L l D A D E S 

La generalidad de ésta investigación será con el prop6sito de 
ver ea que fOrmli se trabaja en la industrLa de aparatos eléc­
tricos para el hogar ., en el ca.so muy particular con la fabr!. 
caci6n de Licuadoras Llectrodomésticas, analizando ouáJ.es son 
sus principales problemas en lo referente a loe sistemas de -
producci6n, ~a que la industria en México ~a sea pequeña o me 
diana es sin duda la falta de una buena " PLAllEACION Y CONTROL 

DE PROlXJCCION ", dado 'que en éste terreno hacen t'alta más pr2_ 

fesionistas con ésta especialidad que a.;uden con Wl buen aae­
soramitinto t.Sonico :¡ admini•trativo a las indLl8triae para l.a­
innovac i6n de sistemas que permitan Wl buen deaa.rrollo adm.i -
nistrativo, :¡ ae obtengan ma,.yores avances en :.1UB sietelll&B pr~ 
d11ctivos. 

Esta deficiencia en los sistemas ha originado que a través del. 
tiempo todavía existan en Xéxico industrias q11e utilizan sis­
temas empíricos, sistemas que a raíz de la Revoluc16n Ind\18 -
trial fueron desapareciendo gracias a loe estudios real.izados 
por HENRY l"AYOL Y "P."lf. TAYLOR ( creadores de la .Ur.UrUSTlliCION 

C IENTIP'ICA ) • 

De continuar estas industrias con estos métodos de improvisa­
ci6n sin que apliquen sistemas adecuados que va,¡an de acuerdo 
a una adminiatraci6n moderna, estas industrias se pueden en -
contrar en lo futuro ante " UN, CUELLO DE .BOTELLA 'EN SU DES.A. -
RROLLO " • 

Las licuadoras electrodomésticas de acuerdo a la c1aaificaci6n 
que hace de ellas la " A N F A D " ( Asociaci6n Nacional. de -
Fabricantes de Aparatos Domésticos ) , estas pertenecen al 

grupo de ENSERES a11ENORES, en .:iate rengl.6n se enc11entra tam. 
oién los siguientes artículos: Planchas, ventiladores ~ aspi­
radoras. Hei11os escogido el producto " Licuadoras Electrodomé! 



5 
tica.s " por considerar que ea u.a. artÍclllo •tUe utt. v~nido a 
evo1ucionar a. loe artefactos rústicos. Este artÍC:llo con e1-
paao de1 tiempo La 1legado ha ser cutoii indispensa.blt~ eu loa­
hosares mexicanos, este ,iroducto se ha genera1izado tanto en 
el uso doméstico porq~e facilita al ama de casa lln ahorro de 
tiempo an las 1aboree de1 hogar, m.áa sin embargo la produ 
cci6n de éste producto no ha lo..:;rado satisfacer la demanda -
del mercado interno, lo cllal cato ~os ha limitado a que sea­
mos competitivos en loa mercados internacional.ea, es por eso 
que llevado por la preocllpaoi6n del porque existe deficien -
cia en la producci6n de ésta 1ínea ( licuadoras ), como co01Je 
cuencia de esto hemos escogido pera fines de nuestra invest! 
gac16n·una empresa dedicada a 1a fabricaci6n de este produc­
to en el cu.al. trataremos de investigar sus problelllU ., sue -
!al.las ~ mediante la ~ealizaci6n de un a.n'11sie podamos dar­
so1uc ionea en la medida de nuestros conocimientos, en el 
cual. aplicaremos las herramiento.s técnicas .1 adm.iniatrativaa 
que ~uden a la continuidad de la empresa en estudio. Al de­
cir que usa.remos las herrBlllientaa que v~an de a.cu.ardo a 1a­
administraci6n moderna; no pretendemos que esta investiga 
ci6n se transforme en un 1ibro de preguntas ~ respuestas, 
sino deáperter el entusiaamo en aquellas ,iersonas .¡ue as en­
cuentren familiarizadas en el área de producci6n j hacerles­
ver la illlporte.ncia que tiene la planeaci6n j control de pro­
du.cci6n en la economía de las empresas :l en consecuencia pa­

ra el mejor desarrollo del país. 

1.1.- NOTA HISTORICA 

Entre los años de 1939 - 1340, cuando en el 11i..mdo se desata­
ba 1a .fuerza y la violencia dntre las 5'.I'Wldes potencias die­
puto.o.dose el podería econ6mico, 1leva.ndo al mun~o a u.na se~ 
da guerra mu.ndiuJ., ara ,:ior este tiempo cuando nuestro puís -
ofr<.:c ía posibilidades ü.e U.es arrollo, ,iur lo lile si? vinieron­
ª instalar ;rc.il cuntidu.ci de empresas de difcrcmtes 11ucionul.i 



Obv .J.Wlh tto- é:Jto trajo r.O.Wl. ¡o lu cr•.:aC.J.Ón cie 1'l11::-•t\la lle era­

Oli,¡O .¡1::1. .pe \h1 ·~ate ·Le.upo c·1 niestro pa.1'.a JEJ. -:xü1t.la el ;;>:-2 

ulema ael uese~pleo, P.~ cual me~.i.ante la instalaci6n ue ea -
taa empresas exLrunj.,.rai; SI:! 106?'6 aoatir eu parte esta sitU!!; 

ci6n • 

Corría el arlo de l'::l47, cuando siendo pr.::ai•te.1te rle la Re pu -
b.J..ica Mexicana :::1 .L.i.c. !.lIIJUeL ALE14A.'i VA.LDl~:l, se eatableci6 -
lu primera empresa ex cranjera fabricante de APAlU\TOS ELECrR! 

COS ¡;>ara ~1 hogar, entre los cuales ae encontraban las lic~~ 
doras • 

Bata necesidad ae fabricar licuadora.a su.r~i6 ueOJl.lÓs de re~ 
lizar ustudioa 3ocio-econ6m.icoa entre la población de clase 
111odia .:1 alta, para as! :>oder ver co:i exWJtitl.ld a que niveles 
debería ir dirigido este artículo ,¡a •:i11e dado el c~ecimiento 
de la poblac i6n ~ste Ja era india pensable dentro de la pobl~ 
ci6n de solvencia econ6mioa. Así fue como en 1951 la indllS -
tria fabricante de APARATOS OOMESTICOS toma ~ivor al.lge, creB!!, 
dos e en :forma :firme la indl.lstria nacional de APAliATOS SLEC -

TRO.DOitESTICOS con u.na i11versi6n de ~4 ~illones de pesos, es­

ta inversi6n ee lU:l v lato incrementada en 1981 ~n 4 mil millo 
nea de pesos por lo ~11e se deduce que la inverei6n se ha in­

crement~do de ese ailo ( 1~51 ) a la fecha en J,~06 ~illones­
de pesos, que representa el 42.55~ de incremento. 

Actualm~nta esta rama ind~strie.l es ~U.Y importa.o.te dentro de 

la economía nacional J ~lber~ a 26 e~presas inclu,yendoae 
e111,;ireaaa m.,xict:maa. 



l.c:.- :-i:;:lFlL .,'(,;Qlf•· .reo ...... 1'1\ RAfú/I U:·: APARA'l'O:.; ;JQ:~;~s·rn;os 

I N V ~ H ~ ! u N ~ 3 

Las inversiones realizadas por esta rama du.rw,te lo:::i ai•oe 
de l:hl a 1~;J0 a. contiauado cu for111a ascendente, tu.u oolo 
en lJJO alcanzaron un total d..: 4 mil millon ... ú u.:: peso~, !:>OB­

tenie.a.io o.sí \1il ul to Íuc.iice a.; incremento c.• sua inveruiouea. 

Este incremP.nto ooedece a loH incentivos quo el Gooierao Fe­
deral a ofrecido a trav~a de sus ~ro.:;raalas de fomento para -
..Lr:.s ind11atricia, .iara .aa,,y or informo.e i6n a este rengl6n anexa.­
QOS cuadro H 1 • 

3UELDOS í SALARIOS 

En el renglón de sueldos 3 salarios , esta agrupaci6n ha tra 
tado de mejorar áÍa con día el bienestar económico de todos­
los que colaborc.n. 

Beta rama de Aparatos Domésticos continua oupcro.ndose; prue­
ba de ello esq_ue en el e.;10 de l':JBl cubri6 por concepto de -
sueldos ~ salarios ~,jOO mil millones de pesos, esto nos de­
muestra que el ingreso percapita áe 1951 fue de 7 mil pesoa­
por persona, mientras que en l:Jl.31 flle del 6rden de 139 mil -
pesos por persona, ailora bien de ljjl a 1~69 aWi no existían 
cifras exactas dol número de empleados de cata rama, sino 
q~.;, :fue hasta l':J 70 c11ando empezaron a existir datos 11ue :ios-

~uestren la cre&ci6n ue nuevas fuentes de trabajo, en 1970 
~i n~mero de trabajadores era de l0,d32 mientras que en 19ci0 
usta 8;SOCLa.ci6n aB;rll.PÓ a 28,~10 trabajadores, lo cual q11iere 
<i.ecir qll...i de l J70 a l9JO u e~iati.to un incramento del ó:J.", -
coni'irmandose una vez más lofJ l>Ll~.1os d.:seoa de este .~emio -
en crear .:i.ía con ctía. 1:iés fue:itea ·le traba.jo, anexamos c.iadros 
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I M P U E S T O ~ • 

ü-1 e 1 rengJ.6n de .l1upues tus, .11:1 aportac i6n que nace es ta rama -
Ja que se puode considerar como una de las más :importantes 
pues en sus primeros años áe su creaci6n ( 1951 ) ésta había -
pagado 4 millones ue pesos por concepto de impuestos¡ mientras 
que en el año de l~~O, su r~ngl.6n de pagos ascendió a 1666 aú.­
llones de pesos por este concepto, lo que demuestra que esta -
agrupación se mantiene pundiente en sus obligaciones de sus 
pagos<tt'ie.:co, anexamos' 'f 4 • 

DESARROLLO Y PROYBJCION DE LA INDUSTRIA. 
DE APA.RJ.TOS .ü0i4ESTIQOS 

OORA.ifTE LOS ANOS 
1971 a 1965 

l.).- ENSERES MA.~ORES 
Loe fabricantes de ENSERES .iiAiORES como lo son: REFRIGERADO -
RES, LAVADORAS, ESTlJlPAS, MAQUINAS DE COSER 'i CALZHTADOR.t;S. 

En su empeilo por fabricar cada día .11ás aparatos de mejor ca -
lidad, con el propósito de satisfacer al páblico consumidor -
losraron producir en 1972 l,031,000 artíclllos de su producción 
de enseres ma,.vores¡ esto es en forma global, en l9d0 lograron 
\in incremento de 2,136,000 artículos; que repreeent6 el 
l.00 ;' más de su producoi6n, con relación a la producción en -
1972 • 

En sus pro,.vectos para l.::ld5 está la de producir 3, 616,JOO ªP& 
ratos que vendría a representar el 57fo más comparado con 



f"', 

l9ó0, esto fué u partir de lJdO. 

E:lJ. el renglón de EN3~l:'!:3 '.l.r>íORl::S -1Ue es coino lo na uivi<liti.o­
la " A N F A D " a.nexamoa por cada artículo u.n cuadro en el­
que mostra.ro111oa Cieede .1~71 a l':ló5 cual. ha sido J ser.1 el cr!?_ 
cimiento de cada uno de éetoe artículos. 

REPR IGERADOHES. 

Por lo que toca a refrigeradores estos se han Dl&lltenido a un 
ritmo de crecimiento, pero vam.os a aclarar; en este artículo 
ee fabrican. cinco modelos que van de acuerdo f. su capecidad­
en este caso mencionaremos wio, el modelo ó a 10 ( piea ) &~ 
te ha tenido Wl incremento en el mercado, ~D 1971 mantuvo el 
44.' en relaoi6n a loo demáe modelos ~ ea 19d0 ocup<S el 45~ -
del mercado dentro de eu linea. 

Ahora bien del tota.l de au producci6n de refrigeradores loe­
poroentajee que a continuHCi6n damos corresponden a loe mod~ 
loe que ae fabricaron deade 1971 a l9d0 1 

1.- REP'RIGElU.DORES DE 6 A 8 28~ 

2.- REFR IG !:!RAOORES D~ -~ d A 10 45.' 
).- REFRIGERA.OORES DE 10 A 12 15.' 
4.- R ;J:FR IG ::!:RAOORES DE 12 o MAS 10,, 

s.- REPRHB::tA OOR!-JS DE 2 PJERTAS l?EP.CONG. 2" 

La.e pro~ecciones trazadno ne acuerdo a la demanda uel merca­
do para l~o~ se tiene ~lancauo fabricar un total de 1,012,000 
refrigeradores en sus diferentes modelos, anexamos cuadro # l. 

MAQUINAS DE COSER 

Loa ·1~aorice.11tes de máquinas de cose;- continuan contribllJl'endo 
díu con día satisfacer la demanda nacional, lo;;raron f~bri -



l..\ 

c1:1.r e,L 1:;80 2·n,JOO mé.quJ.uas lo cual in.dica qut:o lou faorica.n. 
t~e de esta línea si,;. .. u::n pendientes en aatl;;>fúC~r J.a "~inunda 
del tnl!rc1:1do • 

";ata línea tiene plane~do faoricar en l~d? J26,0ü0 máq'1inaB 
de coser. 

Cabe mencionar que en 1~72 su producci6n era del 6rden de 
l~0,000 m'-q~inaa de coser lo que demuo•tra que ésta línea 
con ~na tendencia favorable, gen~rwido obviamente atls tuentea 
de trabajo, anexaaoe cu~dro 1 ¿ • 

LAVA.DO.HAS 

La prod~cci6n de lavadoras es semejante a la áe loe refrige­
rador•• en el sentido que se fabrican por aodelo como lo uoni 
con rod1l1oa 1 compacta, con 2 tinaa .i a11tom&tio ... 

La demanda de1 modelo compacta a significado ttn la prod11coi6n 
dHde 1971 a 19d0 el 49~ dentro del mercado naciona1 rebae~ 
do i .. pro¡eccionea que se tenían para 19ó0 existiendo 11n 

a11peravit de 100,000 lavadoraa • 

l.- LA.V .A.DORAS CON RODILLO 37:, 
2.- LAVA.ilORAS CQf.APACTAS 4-9:' 
3.- LAVADORAS CON 2 TINAS 5~ 
4.- LAVADORAS AUTOii1ATICA3 :1~ 

Las pro,1eociones para l:id5 de ac.ierdo a la demanda del mere!_ 
do será del 6rden de ~2~,000 unidades, esto será obviwnente­
en forma gl.obal. 

Esto biene a confirmar wia v6z más ia f)I"Oyecci6n que va te -
niencio eata .línea dentro dal ciercado nr..cionui, Wl~xwnos c11a­
dro f.r 3 • 



La. producción •l<: c~l<;ntad<>r1;JS usta oa.sica.mente 1u1Cw!linada -
a satie:facer l&. t1e111.ana.a rieatro áu la construcci6n de vivie!!, 
da en nuestro pu!s le~wido uuperar en lj~O las Pro¡ecciones 
Tr~adas, llegando a fbbricar 410,000 aparatos durante 19d0, 
cxistiundo Wl auperavit ue JJ,000 ~paratos lo que indica 
que lo pronoaticudo ;;>ara lJJO era uel 6rden de J75,0DO apa­

ratos. 

Por lo tanto el f11turo de e•toa aparato• oata en fWlCi6n en 
la aedida en que mientraa exiatan construcciones, la fabr1-
oaci6~ de esto• IP&l"atoa eatar' pendiente para aatiafacer la 
demanda, IDÚ sin em.oargo laa pro¡bccionea para 13d5 indican 
que esperan fabricar 550,000 aparatos, anuxamos cuadro i 4. 

ESTUFAS 

La producci6n de eatufaa obaerv6 un superavit de 150,000 

unidadea •n 1~70 ~a que ese ado ( 19d0 ) se tenia pro3ecta­
c10 fabl:"icar 602,000 wiidaclea maziifeatando aal una vez aú -
la preocupaci6n por continuar aatia:faciendo el mercado 11a -
cional ~ sosteniendo •u af4n de contlnuar ezportando au pr.2. 
dueto en loa mercados internacionales, esto ha vanido a co­
rroborar los incentivos que el gobierno :federal. a otorgado­
al retlgl6n de ex portac i6n.· 

l.- ES'l'Ul"AS CON HORUO 5~ 
2.- ES'lU!'AS CON HORNO DE 20 11 pulgadas) :i5.' 

3.- ESTUFAS CON HORNO DE 30" pulgadas )26~ 

4.- ESTtTFAS COil HORNO IJE 3o" ~· 40" -
( plll. ~adas ) 14, 

Loa porcentajes qu~ se indican son datos que muestran el 

comportamiento del mercudo cie 8S'.NJFA3, co:no se puede obser-
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var el producto que ha ocllpudo el mercauo J~rl:Ultc el wio da-
1~71 a l;ldO con el 55.1' ha oido 111 i:.:3T'.JFA CON I!C.JaNO .UE 20 11 

plllSttdas, esto ob"'deco a que d.icho ..aoúclo .et~ a.l a.lca.1ce 

del conawnidor por la co~ouiuad lll~ brinda reuni~ndo las co~ 

aicloneo de uso en la mli\Y'or parte de los ho$U.I'eB mexicao.oa. 

l.). - EflSERES ilfENORF..S 

Los fabrican tea de PLANCHAS, ASPIRADO!US, LICUA.DORAS, 'i VEN­

TILADORES, aigu.en pa.rticipundo ·en forma decidida en la fabr!, 
caci6n de estos art!culoa al tener u.n incremento del 8.5~ -
en au producci6n.reepecto a 1979, peee a la 1nvMC16n de 1ae­
importaciones de art!c11loa de la •.¡ue veni.111.oa siendo objetoa­
deede hoce tiempo. Esta rama pendiente de las necesidades 
del mercado continua satisfaciendo la preferencia que loe 
consumidores nacionales han tenido co:i estos productos ¡ gr!! 
cias a los estímulos ql1e el gobierno federal a brindado a ª! 
te tipo de empresas, generando así por este concepto más f~e!!_ 

teu de trabajo. 

Las producciones de 1971 en forma global fue del 6rden de 
1,356,000 artículos, las projeocionea que se han trazado pa­
ra 1985 ser~ de 4,580,000 artículos • 

PLANCHAS 

Loa fabricantes de planchas en relación con 1~79 increnent~ 
ron su producoi6n en un 4.6~ la cual se había ma.nteaido es­
tática con relaci6n a 1978 • 

La producción de 1971 fue del 6rden de 8d6,000 unidad.ea en­
relaci6n a 1980 que ~uc de l,66d,OOO, lo que demuestra un -
incremento del J8~. Las pro.vecciones que se hacen para 1~85 
de este producto es del 6rnen de 2,100,000 unidades, anexa­
mos cuadro ¡/ l • 
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L I C U A D O R A S. 

La producci6n de licuadora.a hu continu.a.do manteniendo c ií'rae 
lnll,f cercanas a las pro,¡cccionee, alcanzando ae.í. w:i total de-
1,026,000 licuadoras -para l~.:>O, .;a qae entre 1979 a 19d0 h11-
bo un incremento que me.rc6 wi 15~ en sus proyecciones, esta­
rama hace pro~ectos para que en 1985 su producci6n ae lic11&­
doraa alcance Wl tota1 de l,650m000 unidades, ¡a que el mer­
cado de este articl11o cada día es ms.for, lo cual demuestra -
una véz más que este articl11o se va haciendo maa Wlual en 
loa hogares mexicanos por la facilidad en s11 manejo J la va­
riedad en au uao, sosteniendo la preferencia de las aaaa de­
caea, Mexamos cuadro I 2 • 

V B lf 'l I L A D O R E S. 

La producci6n de ventilador•• ha mantenido un incremento de!!_ 
tro de au mercado s11.perando laa pro,vecciones trazadas en 
aüoa anteriorea por lo q11.e en 19d0 hubo llD incremento del 
9~ Eete producto aoatiene una fuerte demanda de casi 90~ -

en loe lugares tropicales mll.{ conocidos por nosotros, el 
otro 10~ se canal.iza en los lugares de cl.ima templado. 

Las proyecciones para l9d5 serán del 6rden de 630,000 unida­
des, lo cual. significa 1U1 incremento del 76~, esto será a 
partir de 19jO a 19u5, anexa.nos cuadro H 3 • 

ASPIRADORAS. 

Los fabricantes de aopiradoras han logrado superar las pro 
~acciones establecidas para +900, esto nos aemu.eetra u.n in 
cremento del 22;~ de Sll producci6n o oea llO 12,;~ :ná.s de lo 
que se esperaba en este mis~o ali.o. El mercado de aspiradoras 
está mu.i limitado, porque el uso de este producto real -
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mente esta encaminad• a los consumidores de rccur~os ecanómicos­
.ucnu.J ;>r:.:sio111des, ,¡a que para Wl con~umidor de recurso3 ::icdios­
dificilmcnte su interesaría en adquirir este produ.cto • 

Las pr•;¡eccionus trazadas para l~ó5 demuestran u.n incremente de 
200,UOO 1.W.idadea, lo cual quiere decir que habrá un incre11ent.­
del 61~ , eato ser' a partir de 1jó0 a 1~05, anexamas c11adra #4. 

UBICAC ION DE LA IMOOSrRIA ...,~ APA.liTOS oo .. 1ESTICOS 
MNHO b:tt cOt:tElfo EdOffOUXCO. 

1.4.- J.a econemia mezicana ~n conjWltO arraj6 en l9o0 wi creci­
.aient• real del 7-~1' en el PRO.iltJCTO In'!':!UIO .3RUTO ( taaa tan ª!. 
lo o.6 puntea interior a la alcan&ada en 1)79 ) que reflejan el 
apo,10 aoatenida ;¡ ara6nico de los aectorca piblica, ¡iriTado ,¡ -

aocial del .-ia • 

La inv•r•i6n privada creci6 en Urmino• realea en ol 6rden del­
ld.6~ centrib~end• en buena medida a ~u.e dura.ate l~dO ae gene­
rarOA 520,000 nuevoa el.llpleea, de 1ao c~alea 94 mil corre•Pondi!,. 
ron al aoctor aecwidario, eate sector contrib11,,,-6 can el 44. 3 
al P. I. B., el 7.1. a la conatr11eci6n, el 6-' al petroleo, el 4.C -
a lllineria .1 el. 3;' a la induatria tjl,ctrica.- El comercio apor­
t6 el 23~ al P.I.B. ~ obt~vo realll.taclo• favorables, t•niondo 
co~o fW1Ci6n el enloce entre productor~s J oonawzü.dores finales 
de bienes J servicios • 

En el aspecto industrial, la industriu de aparatos do~~eticos -
raviate Wl& gran im;>ortancia, ,¡tJ. que contrii>u,¡e 6eta con el 
a2 11.lgat.r a nivul ocon6w.ic o g.:n~ral., siendo 31.1.p..!rado (; ou al to 
íudict: en el rengl.6.a üe ali.n'3ntoa. ri. continuaci6n se ;>roeentu -
wia gráfica en la cunl se u.em:.i.;.stra l.a t:S true tura de .La ino.1.1s -
tria nacional ~ el porcentaje que guurda.n cada wia a.e ellas con 
respecto al .2t10DtJCTO IiiTZnN'O .lrtUTO ( P. I. D. ) • 
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CAPITULO 11 

SISTEilA DE PttODUCCION 

2.1.- Definic16n de producción: 

se¡Wi El.wood S. lQ.ffa la producci6n ae define coiao 
• El proce•o ;ior medio del c11al se crean prod11cto11 ¡ aervi -
CiOB • 

Lo• .;.troceaoa ezi•ten en difereute• tipoa de organisa­
cione• como son lu o:ticinaa. ho.pital.ea, •upermercado.. :t4-
bricu. etc. Dto. Pl"OC••oa peraiten que loa pro41.1ctoe o •eE, 
Ticio• -re•ul.tante• •• prod11scan de &ellerdo a lu eapecifica­
oion.••• en lu outida4e• J la d1atribuci6a reqllerida al ºO!. 
to a!ntao. 

2.2.- .Det1Dici6n de •i•t ... 4• FOd11Coi6n1 

1111 •i•t ... de pro4ucoi6n •• ·w aut ... q11e tiene como 
reallltaclo Wl prod11cto1 •e• eate llD bien o Wl 881'Yicio. Dicho 
de otra aaanera el ob~etivo del •1-teaa de producc16n •• la -
elaboreoicSn de bien .. ~/o aerYicio•. 

AAalisando la detinic16n del Ing. Qu.imico <JwltaTo Ye­
laaq11es ?! notaiao• q11e • para el de•eoRpeAo de lu :tunc1one• -
operatl'Ya.9 • del •ieteaa de pr'Odllooi&i exiaten do• variaulea 
( aegW¡ el autor ) que r.eatringen las re•Jilll••t .. del eiateaaa 
o sea limitan la pr'Oduccidn de bienes ~ servicio•, eat .. aon 
lae que a continuación se mencionan• 

Loe ob3etivos u objetivo principal del sistema. 
Las limitaciones de loe recursos del sistema. 
·~ concl11&i6n podemos definir & un sistema de prod11 

cción como w1 ente q'le recibe algo ( insumos ), lo procesa o 
sea, deeempeHa la función opc;ra.tiva de mu.aui'actura ;¡ elabora 
un producto o servicio. 



30 

.·:Xieten dií\?rcute¡; tipos de sistemas de ¡:iroduc<.:i6n su clasi­
:ficúci6n .;e basa princip1ümcate en el tipo ,,i; proceso produ5:_ 
tivo ~u.r t~n~a, ~ate tipo de proccoo deb~ ser analizado tom~ 
do en cuenta loa aspecto~ internos J externos que inf'lu.tcn 
en el e is terna. 

Loa principales tipos de sistemas ~ eue ca.raoter!oticc.:· aon­
lo.a siguientes: 

2.2.1.- SiatGma de producci6n c~ntinua 
Cuando hablllllloe de producci6n continua o producoi6n masiva­
enf'oca:ios liua situaciones de fabricaci6n por productos, en -
laa cuales las instalaciones ee ada1,>tan a ciertas operacione!. 
que peraiten la diviei6n del trabajo d~ acuerdo a las eepeci­
fioacionea requerida.D en cada operaci6n, Ja que son repetiti­
vas ~ que n.o son 1.nterru.m.pidas en su proceso La. principal 
caracteristica que existen en eote tipo de produccici.ñ se re -
fiare a la elaboraci6n d& pocoe productos de lll\MiAo volwnen 
de prod11cci6n. 

2.2.2.- Sistema de produoci6n intermitente 
La prod11cci6n intermitente se caracteriza por el sistelll& 
productivo de•iotes u 6rdenee de :fabricanci6n. En estos OWJOS 

se trabe.ja con Wl lote determinado de producto que. ~e·11~ita­
a l1ll nivel ae producción, aeg¡¡i.do por otro lote de un produc­
to di~erente. 3u más importante curacterística se refiere a 

la existencia de muchos productos con poco vo1Ulllen da produ­
cción. 

2.2.3.- Sis~ema de producción por pro~ectoa 
h'n este tipo de producción geaeralwunte se utiliza la denomi­
nada organi2aci6n de un m1cvo producto y_ue puede tener un 
mercado potencial alto a lu elaboración Única. de un u.rtículo­
ya sea un producto o bien un ~urvicio. 



2. 3. - Importancia del 3iatema de Producción: 

Una di:; las cor.tribucionea más importantes de la idea de sis­
temas de producci6n son las sig1.11entea : 
.Permite llna mejor cO~J.1l'ensi6n del área de producci6n liUJ.aJ.i -
zandola como un sistema que tlene dii'erentes elementos que -
lo inte&ran, eatos elementos ~e pueden ciasificar en internos 
~ ~xturnos. Al ~ni'ocar a producción como un sisteca pouemos -
conocor 183 interrelacione• existcntas autru lvs ele~entos 
del sietema, per~itiendo eato analizarlo con ei fin de buscar 
au mejor funcionamiento ~ eficacia. 

2.4.- Repercusión de un sistema de producción en loa otroe 
aiateaaa de la orgaaizaci6n • 

La repercl.lai6n de un sistema de producc16n puede eni'o­
Caz'8e deede tres aspecto• qlle Bon los oiguientea 1 

2.4.1.- Social; Zn este aspecto el sistema de producción orea 
~uentee de trabajo para que la organización se hallepe· del­
pereonal. necesario, sea este calilicado o no calificado. 
Con eato' el sistema de producción satisface Wl objetivo social 
que es la ocupaci6n de la mano de obra, permitiendo con esto­
que la lll&n.O de obra posea ingresos, con loa cuales pieda sati~ 
facer sl.lB necesidades J bu3car un nejor nivel de vida. 

2.4.2.- Bcon6mico; lll sistema de producción debe de cuidar su 
eit11aci6n ~inanciera, vi~ilando que las inveroionee real.iza -
das sean las adecuadas, controlando adem'8 que las cantidades 
invertidas sean las requaridas para poder elaborar el producto 
que la .empresa necesita. Además ver que la maquinaria J el 
equipo ocupado sea el requerido para realizar las operaciones 

qua debe llevar el producto, con esto busco:rá la capitaliza­
ci6n de la organización, oi la ma.yoría de las e~presas actus.n 
de la manera similar a la anterior se logrurá una SliLlla ccono-



mi~ i ~s~a será la r~~erc~si6n ecou6mica uel ~istoma de pro­
ducc.i.6n. 

2.4. j.- ~ervicio¡ .>l sist.ec.a .Je ¡1roducci6n cumple con el 
objetivo úe servicio a~ satisfacer la demwi.~a del mercado, 
elaborando productos de acuerdo a las características J re 
querimientos q,¡e ventas pida. ll11scwido lograr con eeto la 
eatiatacci6n de las neco~idadoe de los coaeW11idores. 

2.?.- Ca.racteriatio'as de los.tipos de eietemas de prod~cci6n 

Loe diferentes sistemas de tJI'Oducci6n tienen características 
afines que ea analizan a continuaci6n • 

Producto o resultado final. lU prod11cto en loe diferentes 
sistemas de producción puede ser elaborado en forma única o­
una sola vez .f en forma estandar o sea de linea • 
~aaaño de la orden. Esta puede ¡,U"eaentarse de tres toraaaa di 
ferentee, de fabricaci6n de un eolo articulo ( p11ente ) de 
fabricaci6n pequeña o poca cantidad :¡ grande o eea de gran -

vo1Wllen. 

Tipo de maquinaria.EL'l:iipo de maquinaria utilizada en los di­
ferentes sistemas de produoci6n P'lede ser de dos iipos, es­
to es, maquina.ria especia1izada .f maquinaria comlin. 

Distribuci6n de la maquinaria J equipo se pude presentar co­
mo producci6n por procesos ( do acuerdo a las caraot~rieti -
cae ) J por producci6n por producto ( de acuerdo a las nece­
sidades de prouucci6n ) • 

Equipo para el manejo de materiales. ~ata pu~de da.rae en tres 
formas que son: eqtlipo móvil, uso de ba.ada transportadora y -

la com.binaci6n el.e a1nbos. 



Inventarios ca µrot·r:so. i.'Ucd~ pr.::su .• ti.t.r:;;e ..:.t1 ¡;¡,e ..lerdo a .. <Jis­
tema •1•' pronucci6n como relutiVf;\lllvnte ulto/onJo. 

,Jificultad paro s:1pervii:;ur. La dificulta·l Ju oi.l¡>orvisi.Sn de­

penderá :..iel tiµo u1:. 1;3istc.aa de p.1:oducoi6n 4.'H! ::1 3.!'1uli.cc pue­

da considera.rae como altWAente difícil o relativW11e11tc fácil. 

Instr11cciones de trabi..jo. J....aS mencionadas 1;;;Jtr11cciones do 
¡;rabajo deuerán de do.rae ue Wla forma ma.t detallad&.. o poco 
detallada • 

2.6.- Tieoa de e11boietcmrui de prod11cci6n: 

Existen diferentes a11bsietem.ae de prod11cci6n, a11nq11e entre 
ell.oa se pres en.tan ro.lüC iones m.11tuae mu.y importantes, ~atoe 

aubaiatemas son los siguicntea1 

2.6.l.- Ingenier!a de pl.anta1 Se encarga de diaedar, especi­
f'icor, i:istalar, mantener, s11perviear la cntre()a de maquina­
ria, instalaciones, acceaorioa y edifioios req11oridos por el. 
sistema de producción. 

2.6.2.- Ingeniería industrial: S11 fwici6n oonaiete en des~ 
rrollar métodos de operaci6n, el an'1isia y la planeaci6n de 
los homores, materiales, instalaciones, herramientas J aerv! 
cios. 

2.b.3.- Control de Calidad: Debe verific&r que la prod11coi6n 
se realice dentro de los límites eetubl~cidos J que no salga­
al merc2do un p·.~oducto fuera de ellos, pa.ru. at3Í poder estable 
cer l~s caracter!sticae del producto final • 

2. J.4.- ~.ram1factura: Su política cousietil'á. en i:.ci..ninistr!AI'­
los elementoa humc.noc, .natcriu.les :f técnie;os U.e que está ro­
•lCH.da par~ poder elauorar la producci6n dcsea<ira. 



.~.;. >.- t'r'O,,_;:ram.ac.1.6n J vOntr01 úe [lrodu..:c;.1.Ón; .,._,;trl.011ciÓn -

uentr·, .u ..u1 til.!lll.iJO ·H:t•;irm.1.nlold•·, 11e l:;o partu dul ,.ill:f.'1 .. 1.t.: ¡Jro -

u...i.cción ,¡•i•~ corru1:3 .ioa-..1~ r1.:a.L1zar a. cada .,euc .6n o aeµa.rtr..mon­

to q .. rn interven.~, toww1üo ~11 c:cwnta J.¡¡, ais po-.;ic- i6n 11~ los 
elu.aentos técnJ.oos a.dministrativos que n·~cee.ta. 

·.;:atoa subsietem.as pl.lul3n sGr est11üiados ;i IJ..l vez 00111.0 ,¡a se 
raencion6 antoriorwente co~o wi e.1.ste~a, s.1. se desea eat~diu.r­
o awuizar por separado cada WlO d~ estos e11ooiatemus se en -
contraril qtH .~atan inte ,.-rudos por otros co1nponentes se anexa­
c11adro # 1 • 
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:~L.1!-:MBNT0.:3 ; l.()~ .jfJ.JJIS1';;:!dAS úr.:L 3J ·".''111.A iJ.; PROD"JCCION 

3ISTDL\ DE 
PRODOCCIOn 

{ 
l.ementoe •le 101:1 ..:>ubeia 

.;l.f ·,n...;r:::i.:.i. ""' .r'itui.JrJ<;l)Iv•i ..:mao <.lt: producción. -

INGENIERIA. DE .PLANTA 

INGENIEllll INWSTRUL 

CONTROL DE CALIDAD 

MANUFACTURA 

PROGRAMACION t CONTROL 
DE PRODIJCC ION 

r.1antenimiento 
Servicio a la .P1anta 
Ampliaci6n de servicios 
Contro1 de eqaipoa de -
Planta. 
Proceso de nerrBlllientu 

Medición de trabajo 
Distribución de p1anta. 
Deaarrollo de mltodoa 
l'laevaa l{neu 
Ingeniería de prod1&eto 
Llanejo de material•• 
Atención de qaeju • 

lnspecci6n y prueba 
Mltodoa de control y •!. 
d:i.ei6n. 

{

lllanllf'actara de planta 
Su.b-ensambl.e 
ED&Blllble f iDal. 
~paque 

Programación de opera­
ciones. 
For11u.ü.ación de reportea 
Abastecimi~nto de mate­
riales. 
Abastecimiento de herra 
~ientas y Accesorios. -
r~venta.rios en proceso 
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R8CUt<SOS ..;¡uE .PARTICI.t>AN EN U:lA O.tNA!UL'.ACION 

2.. r.1.- .i.JefiniciÓü J.e los difere.n~a tipos de 11'.ecursos: 

Desde un punto de vista mu.t ~eneral los ~edios q11e posee Wl& 

empresa u orga.nizw.ci6n se consideran en ella, porque eatan 
re presentándola, ,.Jnra conse ~ir s11s fines o pee.ter realizar -
s11s objetivos. 

Ea neceeario ~ue la empresa considere la importancia qua re­
presenta la organizac¿6n, de tal suerte que, organizar irapl.!, 

ca controlar las diferentes actividadee de laa 6.reaa que fo!: 
man Wl" empresa. La organización conai11te esencialmente, en 
coordinar laa actividades i comprobar que todo sucede de coa 
formidad con el plan adoptado, las inetr11cc~onea formuladaa­
y los programas establecidos. 

En reellaen la direcci6n debe eacoger loe ~edioa de au eatr~ 
teg .. políticae ~ estructurarlos con el fin de obtener de -
elloa la múima eficacia teniendo cuidado mu,;y especi&l.aente 
en sus relaciones con los recursos o medios necesarios. 

En una organización se requiere estructurar adecuadamente 
un todo para asegurar el buen funcionamiento de sus partea. 

Por lo anterior necesitamos conocer J determinar sus partea 
( rec11raoa ) que integran a eeta organización; estos recursos 
se pueden clasificar en : 

2.7.l.l.- REDUH.SOS HUMANOS: 

Son todos los elementos humanos que hacen j crean los otros­
tipos ·de recursos para poder iniciar el ciclo de producci6n. 
Comprende el perso:ial de la empresa, obreros, empleados dil'i 
gentes ~ cuadro de mundo. 
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2.7.l.2.- REX:URSOS b1AT~'RIALBS 

Son aqu.ellos 'l\lt:l cubren lo relativo al uinero :iecesa.rio para -

lo~ ~tilas de trabajo de la ampresa, tal.es ~omo t~rreaoa, edi­
f'icios, ~uinaria ;1 util.aje e.le todas el.ases, o.Di 001110 t&Abién 
las diveraaa materias pri&aas u.tilizadas ¡.ia.ra elaboraci6n de loa 
produ.ctoe o servicioo. 

2.1.l.3.- BmURSOS UXlNICOS& 

Eatan constitu.idos por las pol!ticas ;1 l.oo procedimiento• ea­
pleado~ en loa diferente• dapartaaantoa o siatcm.aa adminiatr~ 
tivoa de Wla empresa ,¡ deb911 ••r los adeci.¡,ados para cada or~ 
nis.ci6n, debidaa&ente coordinados en f'UDci6n de lae .cU.vida­
dee pr."Oductivaa de toda ,¡ cada una de ésta.a • 

2.7.2.- CUSIPICAOION DE LOS RS::URSOS& 

Se ha aencionado qu.e los recurso• se pu.eden claaitica.r en hu.­
mano•, t4cnicos y material.e• loe cu.alea se analizan de acuerdo 
al tipo.de recursos que requ.iera la orgauizaci6n. 

2.1.2.1.- amuasos HUr.aNos : 

Existen dos tipos de recursos humanos y se pu.eden cl.aailicar -
en la forma sigu.iente 1 . 

Mano de obra calificada.: Se encu.entra especializada en de­

terminada actividad • 

i4a.nó de obra no califica.da no tiene nir1guna eapecializaci6n 

El tipo de mano de obra de que se trate estará deter~in.ada de­
o.cuerdo a las actitudes, conocimientos ;1 habilidad~s del. per -
sonal. 



La mano de obra calificada desempeffa funciones a nive1 admini~ 
trativo: mientras que l.a no calificada desempefia funciones a -
nivel. operativo. 

2.7.2.2.- R~ORSOS MATERIALES: 

4toa pueden ser 1 

- llaq11inaria; ae divide en : Pesada ;¡ Lisera. Se define a.cor­
da al tipo ;¡ coeto, proceso de. traD8fol'DlllC16n y a lo• medio• 
4• diatribw:i6D q11e requiere el producto. 

IutalaciOGea; ae divide eD1 De oper.ci6n. ;¡ de a11perYiai6n. 
le diatin.A'ac de ec11erdo a 1.- fllDC ione• c¡11e ae deban dea-­
peflar en ellaa. 

- llateriaa.Prillaa; •e diTid9D e111 Directu e llldirectu. Se-
4eterailaaD analisan.do •i Tan. intrínaecu o DO en el producto. 

8D la blbque4a de la tonaa de deoiaionea para definir 7 ••lecci.2, 
nar la teoaología que a'8 OOAY•D8& a la orgaaizaci6A •• debe -

· aalisar el rendiai•Dto que Ta a proparcioaar ~ evaluar dicho­
nn4iaiento, dentro de au •i•tema de prod110oi6n o trautorma -
ci&a. 

2.7.J.- PllOROSfICO DE VBR'tAS 

El OOllociaiento del comportamiento del medio 8111biente especif! 
oo de la organizaci6n ~ en especial de la demanda de producto, 
que genera la m~sma, es la base escencial con la q11e la admini~ 
tr.ci6n c11enta para g11iar al sistema prod11ctivo hacia l.a coneo­
cuci6n de eus objetivos. 

~. tr&Tée de este· conocimiento hist6rico, la organizaci6n inten-



ta preveer o adivinar el futuro comportamiento de la dema.nda,­
do tal mouo que pueda dirí,1ir auo a.e tividades proauc tivr.w a la 
a<.iccuaci6n t1J.nto ct.t:ui.titutlva co.;io cua:i.ltativlj, del producto 
&:3Í como loa requerÍ!llientoa de l• tiemwiua • 

. 
2.7.3.1.- De~inici6n de pron6stico de venta: 

El pron6atico de ventas ea un elemento critico en ~lgwioe de -
loo modelos de dociai6n m&a importantes para la producoi6n j -

la administraci6n de o¡>eracionee, en p&rticular los que ae re­
lacionan con l.oe inventarios, la pro&rUMCi6n 3 planeaci6n ª~!. 
gadaa ~ el control de la producci6n ( BUPPA ) • 

La eapreaa u organi&aci6n debe de participar la demanda tutlU'a 
de •u producto ( prono•tica ) # •obre eata baae awainlatrar la 
capacidad 4e producoi6n que ••r' necesaria. Fato ea lo que ••­
le 11 .. a PJ.an.e.ci6n 4• la Producci6n. Eata actividad requiere 
del pron6atico de ventaa tuturaa de wi determinado producto, -

la tran.aformaci6n de ••te miamo producto en la dellUUlda que pr~ 
duce en loa diatintoe aedio• de producci6n 3 los arreglos s-ra 
obtener eatoa medioa ( ?AA.~Ell ). 

El proncSatico •• la t4onica para trael.adar e.zperienciaa paaa4u 
dentro de loa acontecilllientos tuturoa. (VELA.Z~UEZ JIASTRE'r'?~). 

ADal.isando 3 coapiluido las ~•finicionea anteriore• de pron69-
tiooe d.e vantaa o de la deiund.a, podemoe concluir lo •i8'lient• 
deade el P'Ulto de viata de producci6nz 

.:U pron6atico de la demanda puede definirse COlllO; Una t4fonica­
para trasladar e.zperiencias pasadas dentro de los acontecim.ie~ 
toa f~taroa que consideran aspectos objetivos o internos ( con­
tro1ables ) así co~o aspectos subjetivos o externos ( incotro­
labl.es ) • 

El proceso de p1aneaci6n empieza con un interno por parte de -



la empr<!S:.t :,11.ru u,;ire«..:iar ;.;;:l situ.aci6n actua.l ~n el .a(jrcad.o .1-

los factor-is •te ter:ninw.a tdS ., e l&. llll.-imi;., r'aru e 11.ptl.Lr l...., m.agn:!:_ 

t1.Li.l .11: t<Slá. t;jJ.tuli.Ci6n i.uc•;o~ fau ... ll¡j.tos ::;utirc los niveles o.oso 
lutos •le ll!li:i ventas ae .la '3mpr..,aa, JU. participu.ci6n en el. me!_ 

ca.do ,, las tenctoncia.a recientes por ¡.1roducto. Ademá.s d.e pro­
noetic¡¡r su estado actulll, la comp&i1ia deoe ca1ou.1ar a donde­
va. a ir a par6U' si continúu.n i- tendencia.a del 111ercado(JCO'l'LER) 

~1 .la definici6n encontramos loe aspectos eigu.ientes : 

- idedir la aituaci6n de la coiapañ!a en el mercado en cada 11!10 

de sus productos tanto actual como potenoia1. 

Cuantificar la demanda ~ ventas por producto. 

- Analizar la calidad del prod11cto de la oompa.íia con reapecto 
a loa de la e ompetenc ia. 

2.7.3.2.- Importancia del pr6nostico de la demanda: 

Los pron6atioos de ventas o de la demanda son \llla forr:ia de pl~ 
nea:r todas las actividade• de la or6&lliZaci6n, Ja que a su al.­
rededor giran la.a decisiones que ee tomen. Loa pron6eticoa 
son tambi&n un. elemento critico en el dieeáo de sistemas pro -
ductivos, J& que eon factores directos en la determinaci6n del 
diseíio de producción más eoon6mico. 

Escenoialmente, el pron6etico de la demanda es Wl& herral!lienta 
mlJ,( i1til q\le sirve para : 

Para determina.r loe objetivos, ¡;ires11p11eetos ;¡ c11otas de ve!!_ 
ta, ~or vendedor, por territorio o por proú~cto. 

Organizar el dep11rt&111ento de compras pura que ~ate opere -
eficienteme1ite CO•l ~l. ruenor inven.turio poaiolc. 
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ProgrilJilar ..,fic icn t•J111e11 te la prod.1cc i6n • 

.Jetermi.iur lo:J iuveutw.r ... os uu bodega de prou..i.ctos t~rminii.­

dos o de m1&teri<L µrima. 

Determinar la maquinaria .1 mano de obra que se neceaitari1. 

Suministr¡¡.r Wlw. oaae piira la plliLlleación del personal nec!. 
sario, tliUltO al dep¡u-tamento úe vontae como al de toda la 
empresa. 

2.o.- PLüi~lON O~ LA PRODUCCION 

2.a.1.- Definición de Planeaci6n de la .Prodw:ci6n: 

" Es la actividad dedicada a la determinaci6n de neoe•idadee 
tut1.&ru gara fabricar llD articu.lo .,. las cantidrs.des para ela­

borarlo " ( MA!Eft ) • 

" Ea la tijaci6n de metas politicaa ~ procedimientos para 11.na 
11.nidad social o econ6mica•. ( :JREENE JAMES ) • 

" Tiene por objetivo preparar la forml.ll.aoi6n ;¡ facilitar la -
realización de programas de fabricación eficiente, oportunos, 
coordiüadoa .1 econ6micos a fin de llCWD.t.llar productos en la 
cantidad, de la calidad .t en ls.s techas programadas para lo -
cual ee necesita llD sistema eficaz del control de producción­
adaptado a la índole del trabajo, el mótodo de fabricación .1-

el tamailo de l~ planta de ~odo que se cuente con canal.es re~ 
llil.rcS para la circalación del traoajo .1 procedimientos estan­
dar de 1'ramitaci6n para evitar interrupciones, resolver las -
demoras .1 garantizar en movimientos e. la produccl6n. " CENTaO 

NACIONAL DE .mobUCTIVIDn.D ) • 

" Es el conjunto de pla.."les sistem6.ticos .1 acciones enclilllina 



42 

das a dirigir la producción , ( MASTRETA ) • 

" .:...a planea.e i6n ee la tarea de decidir ¡¡,e ere a de lo!:! medios -
q,ue la em.presa necesitará para aua fu.turas acciones manl.Lf'lí&Ct!!_ 
reras ~ para distribuir eeoe medios de taJ. euerto que se haga 

el producto en laa cantidades del menor costo total "· (MAGEE­

i DOOildA.N ) • 

BD síntesis y en oase a las definiciones que se han menciona­
do anteriormente con ~especto ~ la planeaci6n, esta quedar' -
definida a nuestro criterio de la manera que a continuaci6n 
ae mene iona. 

la planeacidn de la producci6n ea una tarea enfocada a dirisir 
las operacionea de producci6n utilizando los medios que la e!!. 
presa requiere para cumplir o on la demanda proga¡nada • 

Su f'mci6n principal ea preparar, f'oraad.ar 3 realizar prosra­

IAU • 

3Q finalidad eer4 entregar ~oe productos en la fecha pro -
gr .. ada. 

El objetivo principal conaiatirá en la fijaci6n de loa l!­
mi tee o nivulee de oper111Ci6n ( medios de produccl6n ) 3 el 
otro objetivo eerá el de fijar las metas, políticas 3 pro­
cedimi~ntos necesarios • 

El primordial requerimiento que tendri$. la planeaci6n con -
siatirá en un sistema eficáz de control de producci6n qu.e­
permita s 

a.- Regular la circu1aci6o. del trabajo. 

b.- Evitar interrupcionos .:1 demoras. 



c.- Fabricar &1 meno1· costo posibJ.e • 

d. - .Determi.1ar llol.S necesidades futuras de ;:>laoeac 16n de -
produce i6n. 

2.o.2.- Caracteríeti~as de lk pl&neliC16n de la producción. 

:r.s pirncip&l.ee caractorísticliU:I de J.a planeaci6n de ~• produo­
c16n son laa siguientes 

Ea wia toma de decisión anticipada: 

Ea Wl proceso de decidir c6mo, d6nde, c11"1do, porqu& 
.; qu4 ae va a producir, ade~'8 que a costo. 

C6mo; selección de t'cnicaa J ~4todoa que se van & utilizar 
para producir • 

D6nde; qu.S IÚquina, grupo de m~uinu, operarios J en que l~ 
gar ae encargar' de rea11zar el trabajo. 

C114ndo en q11e fecha aa inciará J terminará el trabajo .; cada­
llD& de aas taaea • 

.Porqu.S; debido a J.a demanda que h~ en el producto se plantea 
al porqu4 ae debe de prod11c.ir • 

Q11&; se determina 1o que ee va a producir, que será lo q11e J.a 
demanda pida, siempre J cuando sea redituab1c a la empresa • 

A que c:osto¡ estimar cuanto costará a J.a empresa elaborar el. 
producto o lote deseado • 

Existe un conjunto de decisiones interdependientea. 

~etc hecho implica el proceso ue to~a de decisión que se deb~ 
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rá llevi;.r "- cabo de la 111.anera siguiente 

~1:: suodiviue en grupos pequelios par1i1. 1:n1 fW.c il elllpleo por no -
poderse mwnejar todae las decisiones al mismo tiempo. 

Loo grupos en que se subdivide el conjwito de decisiones no -
deben de ser independient~s • 

3e dirige hacia la producción de ll.OO o más estados fut11ros 
daaeados J que no es proba.ble q~e 001.U"ran a monos que se haga 
111.go al respecto • 

2.J.J.- M&todoe de p].anea.ci6n de la producción. 

Loe m&todos de pl.aneaci6n de la producci6n tienen dos illlpor -
tantea apiicaciones que son : 

Planeamiento directo; eirVe ~a fijar laa operacione• 
fabriles e planea de producci6n ) o para ver ai hará falta 
capacidad extra • 

Planeamiento indirecto; brinda. a la direcci6n de la empr!_ 
aa guias para. la fijación de pol!ticas básicas en ei misma. 

Para que la dirección pueda emitir juicios sobre los factorea­
cualitativos difícilmente ponderables ( pron6sticoe sujetos a­
errores ) • 

2.8.4.- TácniclAB de planeaci6n de ia producci6n. 

Para el pl.aneamiento :1 programac i6n de proJcctos es pee iales -
con características específicas que var!an de llCuerdo a~stema 
de producción que se le implante, todos son semejantes en CUB.!!, 

to a. q·Je _persigtlen el mismo fin que es determinar el tiempo 
minimo de actividades de u.n proJecto .i los trab;o.jos que demo -
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ran su determinación • 

Los treo m~todoa m's comunment~ utilizados eon 

a) M~todo del cam:i.no critico • 

b) Método de .t>ert • 

e) Iihodo de grUicao de Gantt 

a. - lil m.'todo del Cllllliao critico se divide en doa paaoa fWld!. 
mental.ea ~u~ son loe siguientes 1 

Cl.l.01110 del. camino critico J de los tiempos libres de laa 
actividadea; p&rM lo c11a1 se necesita conocer l.a lista de 
actividadea, fechas de iniciaci6n .¡ tcrm1n..ci6n &.l. tiempo 
necesario para real.iza.r cada wia de laa acti!'idadee, la in­
terdependencia de ~etas ( activid•des precadentea inllledia -
tas ) .f la secuencia 11 orden de ejecuc11i,n. 

Conetr11cci6n de lk gria'ica as un~ parte ~til. m'a que aacen­
c ial Ja qua se puede escribir prograaae de computadorlt.B por 
medio de los cuales no ¡>11eden hacerse los e.U.culos poste 
rieres necesarios. 

La ~Mica es wu;. parte r.e preeentativa pictórica de los tr~ 
bajos q11e conforman ei pro.¡ccto .f sus interrelaciones. 

Lws principal.es ventaja.a que nos brin<!a este .• 1étodo son l.as 
que u continuación se mencionans 

Permite tener llll& gráfica que señala la secuencia, depende!! 
cia J relación de las actividades. 

Se conoce el tiempo necesario ¡>ar!'I termi•1ar ol pro.fecto 
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\ d1~rw.ción del ci..:n.1.no crftico ) • 

"X) l.núiuw. ""'" t tempo .e hoJ "'rura ~ue se dt:.JC -.socililr con 
0111.ú;;. trabajo del. proJeCto • 

Sirve para identifiull.r el orden ue sucesi6n de trabujo 
que determine el tiempo de t~rminaci6n ra~ pr6ximo poei 
blt1 • 
.l&6 desvcntw.jas :nó.s si.gnificativaa de éste método son las 
siJUientee : 

;io puede ser utilizad9 p&rw. cuw.lquier sistema dti prod11cci6n 

Es necesario u.n minucioso estudio de t~empo ~ movillliento. 

b.- El m~todo de Pert ea \llla t~cnica de revisión$ eval11aci611 
del progr&llla establecido, es un perfecciona.imiento del m~todo­
de ruta critica. 

Zl análisis de rert e~ inicia con una descripción ael prOJecto 
en t•~rminos de actividades, donde s 

ACTIVIDAD: Representa la ejecución real. de un:.. tarea J por -
consiguie:lte se p11ede colllpa.rar con la r1.1ta critica. 

.l:.'VE!i'ros Representa el comienzo o ter~inaci6n de 1.1na ta.rea 
,s/o de 1.1110. actividad, no re•11.1iere de tiempo ni 
rec11raos • 

~l tu'Oceao a seg1.1ir paca la dctr~in~i6n d~l ~étodo J?ert ea el 
siguie.Hc : 

l.- La conetr1.1cci6n de una grlÜ'ica de ruta crítica ws se­
mejante a la red preliminar d.e pert a11nq_1.1e tiene í.liferenc.:ias­
Ílllportantes. 
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ll.- 3u analiza la ruu aeterminando laa hol~r~s uxistentes J 

los ti.:;mpos pr6ximoo ./ taraios ele t, ruiinw.•~i6n e iniciac i6a, 

.::.:ato .:.:;1 1:>u usan l.Ot:1 ticm,ios promedio calc1.1ludoe :4131 colllo loe 

tic111 1ios nect1sarioe ,,>ara .Lao dLltintil.S actividw.dce. 

111.- je determina la fecha de terminuci6u uel pro.;rama en oa 
se a l•holg11ra existe.1tes. 

Las dos ¡lri.uc ipal.ee ventajas de este método uon las •i~ieu -
tes 

Se prevee el c¿lcu.lo del v.U.or exacto de esta posibilidad pa­
ra alguna fecha de ter~inaci6n especifica !ijada • 

Per~ite conocer la disposici6n de la diatrioaci6n de loe tie~ 
pos req1.1eridos para cada actividad ¡ la dispursi6n res1.1ltanto 
de la diatribuci6n de loe tiempos tota1ee reql.leridos para el­
pro,recto ( holguras parcia1ea y bolg1.1raa totales ). 

Las dos ~rincipal.es desventajas del m6todo son: 

Pllcdu pa&Mrse alto algima ( a ) activiuad ( es ) aiU preparar­
la gr-'1'ica o la red preliminar del pro~ecto. 

Debe existir l.lna deecri~i6n correcta de lus tareg,s reqaeridaa 
y conocer la intcrrelaci6n entro dos o máa terellB de lo contr~ 
rio la rut111. critica calculada J los tie111~os de ocio p1.1edeu r!_ 
s1.1ltar err6neos • 

c.- ~a mátodo de las e;rá:f'icas ae Ga~tt os wia repreacutaci6n 
ue lao w.ctiviciu.d!:?s por r..:ial.1.zar en fu.ne i6n uel tiempo. 

:3e u.tilizw. par;.¡, resolver proulemas aenc illos de pro~amac ión, 
~w1c1uu slrve :ai'...c como ¿;r..í.i'icas de despacho J control. 
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:::U .J.a. ·~IÍ:ficu. Je Gantt .111 .. cliviaion de espacio representa 
1111 ¡,1.ir.6do ue tJ.ernf.)O J u.na l!o&.ntidw.-.; .le trti.bGljo quP. deue re¡UJ.­

zarsa •::1 •.ue tiem,Jv. 

Horizontal.; so ~afica el tiempo. 

Vertical; 

ORDfilf 
AC'r'IYIDAD 
lü.~UINA 

1 

llAQ. l. 
llAQ. 2 

llAQ· 3 

se :;rafican lu.u actividades que son ¡iro­
gr1111u1.das o control.an. 

T I EK PO 
L I' lll J v 
X 

J: 

J: 

El uso de símbolos determinado• de manera arbitraria por el. 
programador, para dilerentee tiempos programados de realiza 
ci6n, avance, tiompoe m~ertos, etc., hacen de esta etapa j Bl"! 
f'ica Wl inetrWllento mu.t eficáz en el. control. de la programaci6n. 

Las ve~tajaa que ¡iresenta es que nos muestr~ el. estado actual. 
del. programa ;¡ la oo:nparaci6n oon el. pres11puosto. 

1ios muestra el tiempo de algl.Ín atraso j J.a causa c1e ~ate. 

Sirve co~o control. de sistema de proc1ucci6n continu~. 

Dentro de l•s desventajas se pueden observar : 

!lo determina necosariamante eJ. mejor programa. 

iio a1111::stra expJ.ícitamente la rel1Aci6n entre w1a actividad -
;¡ las anteriores actividades. 

No señal.a las 11.ctiviül:lc.les cJ.av~a q_ua f'ija11 la <i1.1r::.ci6u tic 
un pro;¡ac to. 
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2 • .:.. J·- Ot>jetivos ,t 1dctas e.te llil .Planeaci611 de la prodllcci6n 

OilJ;":'.l.'IVOS: .La pl~~ac ión se :fllnu11 en la cr•iene ia ele que se pu~ 
t.le mejorar el :fllt11ro por medio do llna l.nterv·~nción li.Ctiva ,¡ 

ac tllal. • 

Loe lineamientos qlle la planeaci6n de ln prodllcci6n podr~ se -
-.;uir aon basados en los ?Wltos Bi&lientea : 

- Pro1ecci6n de referencia; conaiet~ ~n la prudicci6n de lo -
qlle P11ede acontecer si falta ll:la intervención planeada, es­
to se realiza 111odio.nte \Ula previa16n. 

Pro.¡-ecci6n Ideal; ao aa cl1aac.to existe l1n fl1turo s~tiafacto­
rio, en dado caso no. se necesita planeaci6n a1gwla. 

La planeaci6n debe eliminar la discrepancia entre estos do• 
tipoa de pro,¡ecci6n. 

Pro~ecci6n Planeada¡ es Wla descripción de la c.tiat~cia qu.e 
se cree ql1e la em~esa P11ede avanzar en ~l CWllpli~iento de­
Bl1S aspira.e ionee. 

Los objetivos eon 103 estados o resultados del comportl&lllie~ 
to .¡- pu.ede eer 1 

De ~dqu.isici6n; son aql1elloa ql1e la empresa pretenda alcan­
zar J ql1e no loe tiene· • 

De retención; son loa que la em?resa Wiicamcnte desea con­
servar. 

Los objetivos pl1oden ser inaJ.c¡¡,uzables dentro del peri6do­
de planeaci6n, ¡wro tleberán. ser o hacerse W3Cq1J.ibles dentro 
del mismo • 

/.Ietas ¡ sou los objetivos q_:.ie se desean. alcun.zu.r eu Wl -cie!_ 



LJO t,;9,>t=CÍfi.co .entro uv. ,Lr.i.óuo ,l 1 · w.r1>1rcw. t!. ¡,¡la;., 

La:,; Ju ta::: úe oerái1 H~r a.le a.1zati.Les den tr<: ie.l. puri6a.o Je 
p.u1.neaci.6n, p ... ro 110 .11.;cedw.r.1. ... a ... 0:11tu 

2.J.ú.?.- Ajuldtes uc la Producci6n. 

Para que la produ.cci6n cumpli.. coa .los planes espcrauo¡¡ por -
ventas es necesario realizar loe aj.1ates que reflejen la C'"!!, 

tidad de trabajo detectuooo eepur~do. 

:.:1 ;:irop6eito de estos u.ju.ateo ·~e determinar lou i'actorea ide!_ 
lea bajo condiciones reales en l~ga.r de ideales. 

Los aspectos oobre los qu.o se deben realizar ajustas Je pro -
d11cc i6n son l.os sigtlieutee 

l..- Aj11stea de rechazos; en la producci6n de una determinada­
cantidad de Wl prod11cto, existen rechazos originados por de -
fectoa que el. prod11oto p11ede tener al ser prooeaado. 

Esto• rechazos se deben estimar en base a Wl porcentaje dado, 
a1 real.izar l.a planeaci6n de la producci6n. 

S11p6ngue que la predicci6n para ll1l. determina.do peri6do es de 
51 000 u.nidadea acoptabl.es ue Wl articlll.o dado, el flujo de 
oporaci6n de este artíclllo m11estra que debe ampl.itil'se una m'­
q11ina, ,;>&rM l.a fabricación de l.a cantidad requerida. Se debe­
estimar el porcento.je de rechazo que en este cu.so es del 4.,~,­

íinalmeute el aj11ste necesario a realizar será.: 

j,000 

5,20~ unidades a elaborar • 

El. tiempo modelo se. debe ajustw.r plil.I'l>l 01.Jtcncir el tiG:;n¡:;o a.ctual: 



i'ic;;ipo actual¡ 

eato ua: 

SI 

i' L•ornµo !lluuelo 

-----------------
•:, ~fiC.i.cllC UI. de tru.OQ.jO 

0,l¡O h/.midad; J.l.363 h/~ 

110~ 

Par~ determinar el ti~mpo ~e prod11cci6n de l~a 5,20ó w::Lidadea 

del ejemplo anterior 1kf! horas requoridc.s ser.úi las siguientes: 

!Ira, requerid¡¿a; unidades req11eridaa x titsapo actuai. 

!Ira. req11erid.&11; 5, 20d x 0.1363 h/unidad. 

Hrb. requeridMS; 7v:J.ó5 hor1o.s 

Esto eignU'ica qu.o J.a ilelllallda ¡,>a.ra la.a 5,000 Wlidadoa .cepta -
bl.aa "q: .. u.valen a 70:J.ó5 hrs. l.Úq11ina .i hrs.- hombre. Si l.a 
pl.anta opera 4~ horas M- la semana .1 l.a tn¿q,11ina e11 ca.paz de ºP!. 
rar 200 hre. &J. mee, en tone ea laa 709. o 5 hora.e-maquin& aq11i va­

len i.l ai~ieute n...imero de 111áq11iAaa • 

10;;¡.a5 hrs/mea 

200.00 hrs/maq,.-iaea. 

y¡quin&s requeridas¡ 

Debido a que el. 96.:~ de la prod11cci6n será aa.tiefactoria, encoe, 
tramos que las 5,20d unid~dee prosramadas ee mul.tipl.icllJl por -

este porcentaje, outtlniéndose le. producci6n doeeada •llle es de-
5,000 unida.dos accptab~~s. 

2.- Ajuste, tom¡¡.ndo en cuenta 1:.i.s demorlt.B inevitno1.:s .f la 

efíci1mci1o.; el :flu,io de operac.i6n debe consiuery.r tres tipos -

de tiompo¡ •iUO ac uiLn dentro U.el tiroceso <.ie p1anau.ci6.u. J lJ.ro -

uucción J que ::1un nHcea:J.::"ios para rualizar ul. !l.juste de la pr.2_ 
duccióa, 0sto::1 ti~.n~io~ ;.:;oa 101:1 siguient0s : 



'¡'iempo actu.a1; es e.l -!lle verdaderaw.c..ata &e uecesitM parl<. º.!. 
•lk wliJ.u.u de ;>rouucc i6n, ;;;a e 1i1.lCJ.l.1o. e onl:l iueranúo .l1& efic .i.e!!_ 
cia de trMD~ju J las uemoras inevit~bleu • 

Tiempo mocJ.elo o estklldar; es aqu.el. c¡'.le se deterlJlina teniendo 
en caenta la ~recu.encia con qu.e ea dan las demoraa ineYita­
blee, su.ponieudo .¡ue la eficieucia será del 100:' • 

'rieapo normal o r10lllinal.¡ co11eiete en eu.poner que l.a eficie!l 
cia ea del 100~ J que no hllif ·atr .. o• inevitables • 

El aju.ate de la produ.cci6n q11e ae debe rcali&ar tomar' co­
mo bMBe el tieapo actu.al. 

Rara cwap1ir con l.oe aju.atea de tiempo antes mencioni.doa -
ae l.a el ejeap1o siguiente 

'rieapo normal. de operaci6n; 0.120 h/uni4&4 • 

Retraeos inevitable•; 20~ 

'Bficiencia del trabajo: 110~ 

~ieapo modelo o eatandar 

esto ea 

'riempo ?formal 
l..Retraaoa In~vitable• 

O.l.20 h/u.nidad; 0•150 h/u. 
i.00-0.20 
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CAPITULO 1l.l 
TirolfIC.:.3 DE COUTROL VE LA .PRO.DOCCIOn 

3.- CONTROL D~ PROJXJCCIOfi. 

3.1.1.- .Dctinici6n de Control de Producci6n. 

Za l• taaa de decieion•• " acoio11ea que aon nttce•ariu para 
corregir el de•arrollo de un proceao de modo qll• 11• apesu• al.­
pl.an truado • (VBLUQURZ tü.;iTftj:,'TTA ) 

Be la t\IDOi6n de dirigir ,¡ regiüar el 11oviaiento iaet6dico de -
loa aaterialea por todo el cielo de :fabricaoi6n d••d• ia req11!, 
aioi&l de iaateriu priaae, huta la entrega de prodl.Lotoa tera!, 
Dada., mediante l.a trUUtaic16a aiata,tica de 6rd•n•• M l.oa •.!!. 
borcliAacloa, aegdn wi ~an de r11tiA& que 11tlliza laa 1.natalMCi.!!, 
n•• 4• la :f4brica del. modo aú eoon&aico ( Diccionario d• t4r­
aúa. para el. COAtrol. de la Prod110ci6n ~ el Inventar1o ). 

3.1.2.- Objetivos de Control de Pro41&Cci6n. 

Bl. objetivo de control de producoi6n e• la planeaci6n ,¡ coord!, 
naoi6n de l.ae actividad•• naceaariaa para obtener el producto­
en la cantidad req11erida, en el tieapo de entrega pro~etido, -
al1n oo•to razonable, utilizando para ello los roc1.Lraoa do la -
••?r••a de la aan.era m.4s efectiva. 

3.1.).- Ventajas del c_ontroi de Prod1.Lcci6n. 

Dentro de las ventujaa de control de producci6n doet1J.Cu..• los -
que a continuaci6n ~e mencionan: 

J.. - .Par:Ai te J.a e oordinac i6n de laa ac ti vida.de a ae lo;; de '1Ul"t!, 

mentoa de J.a empresa u~ tal ~orma que tengan como oojetivo co­
mlÚ1 J.a obtención ~el ,;n-oduc~o·de la manP.ra ~ás económica, cwi­
pl:iendo con J.a.s re.Jtriccioaes de cwitidad, ca.l.ia~u J tie111po. 
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El control de producción asegura dar el plazo más breve, el -
precio menor posible ~ la mejor calidad, permiti~ndo brindar­

as! un buen aervic io al cliente, el cu.al bl1Bcaré. calidad, pe!: 
mitiendo orindar a.si un buen servicio al cliente, el cllal bu!. 
cará ca1idad, plazo ~ precio • 

2.- .Pianea la obtención del producto, con los mejores m'todo• 
de prodw:ci6n, Por medio de lo anterior aWllenta la eficiencia 
tanto del peraona1 como de la.e máquinas, la eupervisi6n, el -
traoajo 3 los m~todos de producci6n producen la rea1izaci6n. 

La calidad de la a11perviai6n, más la calidad del trabaJo, mi.a 
loe adecuado• auStodoa de prod11cci6n prodw:en l.a cal.idad de la 
real.izao i6n. El. mú al to grado de realizac i6n podrl. al.e anz&!: 
ae aol1111ente ai ae cerciora WlO cuidadosamente de que cuenta­
con laa cual.idadaa de la mejor auperviai6n, del mejor trabajo 
~ de loe mejores m6todoe que ae obtienen continu&lllente. 

3.- Verificar q11e todos l.oe elementos q11e afectan a la obte~ 
ci6n del prod11cto eet6n dieponibl.ee en el. moiaanto adecuado 
evitando aai ddorae inneceaariae por falta de materiales, h!, 

rramientu, etc. 

Se implantan loe controles de producci6n deatro de l.oe planee 
.f progr11111aa a fin. de que ae l.leg11en de loe recursos necesarios 
en el. proceso de producci6n, para evitar aai costos al.tos or! 
ginadoa por contratiempos en loa materiales, accesorios, he -
rram:iontas, etc. 

4.- Planea la ejecuci6n del trabajo, de acuerdo a las fechas -
de entrega proporcionadas por ventas, cuidando de mantener una 
carga unif'or¡¡¡e en la.s Úquinas. con esta. planeaci6n se da el. -
mejor servicio al cliente, alllllentando a la vez l.a eficiencia -
a1 plantear una carga :.miforme de traba.jo. 

5.- Int'orma a la superintendencia de la ejecución del trabajo 
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.f la eficiencia con l:,¿ cual ae efectú.a ... :sta inform.aci6n fa­
cilita la acción <.:•Jrrecta de la direcci6n en ca.so de 11.trazo­
o aumento e.le c1e1;1 peruic ioe en la obteac i6n de, producto • 

AIÚl siendo tan importWlte las ventajas anteriores no debe:noa­
olvidar otros beneficios de enorme valor ta.lea como: 

Una situación que le permite ser un centro investigador­
de la organización g~neral, con una gran aeneibilidud para -
detectar errores en la estructura de la organizaci6n que de -
otra toraa quedarían encubiertoa, pudiendo adeaula valorarlos­
en fo~ cuantitativa • 

Logra una tensión del trabajo mantenida en ~oraa normal, -
sin que el perao.oal qlie labora dentro del proceao de prodw: -
o16n autra lae eobretenaionee que las • priaaa " ocuiooan. 

Batablecer para loa nivele• de producoi6n deseada.11 las ne­
ceaidadee de capacidad productiva de la empreea. 

Perm~te un conocimiento de loa hechoe, en forma ordenada y 

ae1ecoionada • '1:8te conocimiento hace posible el aniliaia me­
tcSclico de las caueaa de loa errores .f aciertoa, :¡ como conae­
cuenoia permite mejorar el conjunto de l.a empreaa en :f'oraa o!_ 
jetiva. 

La plani:f'icaci6n .f control de la producci6n crea dentro de 
la organización Wl eapiritu de equipo • 

3.l..4.- Fwiciones del Contra~ de Producci6n • 

Las ~wiciones del control de ·producci6n se determinan eiguie~ 
do lUl proceso de actividades 16gicao, estas son las aig11ientee: 

PLANEA.u:rnTO: Oriantaci6n • 



~ la función encargada de la p1anificaci6n J control de la -
producci6n que prevee J coordina los medios disponibles J el­
trabaJO a eJecuta.r, uuecando el menor tiempo rosible a un co~ 

to mínimo. Detertllina el lugar de realiza.ci6n de la labor, de­
cidiendo cada deta1le del producto ~ como se va a ejecutar en 
el proceso productivo in1'ormado dobre el proceso ¡ su coetia­
bi1idad • 

El pl.aneamiento se da de doa formas en base al 

ce•amiento' tipo de maquinaria-que se utilice 
ci6n del producto, las formas en. que ae da el 
•on le.e aiguiente• : 

eiatema de pr2. 
en la elabora­
planeaaiento -

a) Compleja o detallada, ee siguen loe pasos que a continu.a­
ci6n ae mcncionans 

.Determinar loa plaso• Ptar• realizar la obra, oato ea al 
tiem.po q11e ae va a requerir para llevar a cabo la obra. 

- CWllltifioar la capacidad productiva de loa centros de pro-
411cci6n aeflalando el tiempo que se ocupará eata capacidad pr2. 
ductiva para realizar la obra • 

- .lnf.lieia aobre si ae puede o no hacer la nueva obra, este­
se nar' en base a el proceso normal de trabajo que requerir&­
( conociendo las exigencias t&cnicaa ), ¡ loe centros de pro­
ducción q\H intervendrán en su elaboraci6n. Será necesario º2. 
nocer carga.e de trabajo de cada centro de producci6n J en que 
tiempo se requerirán • 

PUeden presentaroe dos situa.cionee al. querer introducir la 
nueva obra en el. sistema de prodacci6n co~o son: 

l..- La capacidad disponible sea suficiente en dicho ca.so no -
se modificará el. m•:!todo norml:il. de trabajo • 

,, 
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2.- La capacidad disponible no sea. suficiente tia a1gunos de -
loe centros de producción ~n determinado J~ri6do para lo cuaJ. 
sP. tendrán dos 01tua.ciones : 

:11odificar ul proceso norma1 de trabajo 11iempre ,¡ t?u&11do sea 
f'actible. 

r.:n cuso de q11e no se p¡leda modi'f'icar el ,proce•o normal de­
trabajo, las cargas de la n11evü obra no podrt\n aer eatia~echaa 

Adq11irir la capacidad prod11ctiva q11e la n11eva obra req11ie­
ra para llevar a cabo su elaboraci6n, definiendo la neoeaidad 

1 de e11bcontrataci6n, en cantidad ,¡ tiempo neoeaario. 

:.!;llpec~icar la disponibilidad de ~atorialea ,¡ tiempo de ·~ 
traga, aai como loa planoa cooatr11otivoe ,¡ 11tilaje eapeci&l,­
aeflalar la ait11aci6n de loa subcontratoa e iaplantar el con -
trol. de cal.iclad necHario. 

b) General., loe pasos a segair son: 

Recepci6n de pedidos del departamento <le ventu para Sil re­
gistro de ordenes de producción. 

Reviai6n de que los datos del disedo del producto eet'n c~ 
rrectoa ,¡ comprobac16n de.que los planos eeten co~pletos aa!­
como la preciei6n de los materiales, especificaciones ,¡ tole­
rancias. 

Determinación de la cantidad necesaria Je los ~atarialeo,­
couaiderando los estándares de desperdicio. 

Análisis cie .lot:i .ll.Utl:!riales para decidir que es lo ,1ue se -
debe de comprar ,¡ que es lo que dooe fabricar on ouse a los -
costos. 
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Estimar e1 costo de producción en base a las diferentes al­

ternativas de faoricaci6n para aceptar o rechazar loe pedidos. 

Conocer existencia de productos terminados para determinar­
cuanto se va a producir • 

PLA.NEAI4IENTO Ruta • 

La t11nc46n de ruta consiste en una forma de registro¿ siete~ 
tizaci6n 16gica de la s~cuencia qe la.a operaciones necesarias­
en la tabricaci6n de 11n producto • 
Laa act1Tidade• a desarrollar aon las aiguientes 1 

Se determinan la.a operacionea qlle p11edan realizara• en cada 
una de laa IÚ.q11i.Daa para lo cual ea neceaario conocer la capa­
cidad i eficiencia de las mililllaa • 

Seilalar la forma en q\le •e deberiln llevar a cabo lu opera­
c ione• que requiere la elaboraoi6n del prod\lcto, analizando 
loa pl.anea ~ eepeoifioacionea del mismo, determinando su lote-
6ptimo de fabrioaci6n ~ el equipo de ~•dici6n neceaario. 
( Diagr811l& de operaciones ) • 

E1'eotll&l" la seleoci6n de 1a mi.quina adecuada para cada ope­
raci6n del prod\lcto ( Diagrama de ~lujo ) • 

Eapeciticaci6n de lae herreaientaa necesarias. 

Registrar la secuencia ae operaciones que han de seguirse 
en cada uno de los productos para lo que se elabora una hoja -
de r11ta • 

Modifioaci6n. de la hoja de ruta causada por loa cambios de­
diseao J contratiempos en la ootenci6n de producto. 

PLANEAMIEi'iTO .Programac i6n • 



Ea la flltlci6n en la que ae determina a corto plazo las fechaa­
de inici~ci6n J termine.ci6n de las operaciones que requiere 
la elabore.ci6n de un producto, decidiendo cu.ando ae nará el 

trabajo ante la demanda existente a los compromisos contraidoe. 

l.- La programación de la prod11oci6n consiste en determinar 
las fechas de iniciación J terminación del trabajo • 

Esta actividad dependerá de tre• factores q11e son 1 

a) Tiempos de entrega; aer&n proporcionado• por el departa:nea 
to de ventas de ac11erdo con loa arreglo• q11e •e h~an hecho con 
ot1 cliente. Se considerará que el departa;zaento de ventaa COD2, 

ce la capacidad inatalada de prod11cci6n. 

b) Tiempo neceaario ~a obtener el producto • 
Lo proporciona la hoja de r11ta la c11al eat4 elaborada en -

b .. e a dato• porporcionado• por el eat11dio de a6todo• del de -
part .. ento de Ingeniería Ind\18trial., tieapo de obtenci6n de ·~ 
teriale•, demoras, etc. 

o) Tiempo diaponible de las máq11inaa • 
Se obtendr' loa registros de las cargaa de trabajo asisna-

4aa a las m4q11ina.e, elaborado por el departamento de Ingeniería 
Intlu•tri&l. baeado en el eatudio de m~todoa • 

Los regietroe de carga de trabajo más empleado• sons 

Hoja de control de carga de trabajo • 
Gráfica de Gantt • 
Tableros de regietro • 
lilodificaciones en los programaa de prod11cci6n. 

Esta se harán conforme a la in!ormeci6n q11e se reciba de deaP!. 
cho J seg11imiento • 

En lo q~e ae refiere ~ despacho se modifica el programa debido 



a demoras en la obtenci6n de inateria.l.es o herramientas para la 
fabricaci6n del producto • 

Por lo ~ua se refieru al s~~imi~nto ~e mouif'ic~ el programa -
cuemio h8,1 atra.zos en la obtunci6n del prod11cto cauea.da por 
ineficiencia del dopartwneuto de producción o por descompostu­
ra de oq11ipo 

ACCION Despacho • 

La fWlci6n de despacho consiste en la distriouci6n de todo lo­
planeado por con~rol de producción, despachando 6rdene• a su -
debido tiempo. a los departamento que intervienen en la elabo­
raci6n del producto, e informado a loa dem'8 departamento• eo­
bre lo planeado. 

El despacho de 6rdenea se da en los doe sistemas de producci6n 
de la aaanera aigu.iente: 

Por flujo ( Producci6n Contin11a ) : se notifica a loo serv! 
cioa de producci6n la cantidad neoeaaria de prod11ctoa • 

.Por pedidos ( Producci6n Intermitentes ); ea un coaplejo 
procedimiento de ab11ndantes ordenes de fabricaci6n que se dan 
a loa trabajadores, tanto directos como indirectos • 

En eata funci6n se verifica la disponibilidad de materiales y­
herramientaa con el fin de inf'oraiar a programa.e i6n de cualquier 
de~ora en su obtención, para que ~ata modifique si es necesa -
ria s1.1s pro~ames de producción • 

CUMPLDiIENTO : Seguimiento • 

En la fllllci6n de sci;uimiGnto se determina si el trabujo avwiza 
o no corno estaba. planeado basándose en los ·registros de pro -
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ducci6n que brindan informes aoore la ejecución J eficiencia -
del trabajo do donde se corrigen lau desviacio~ea {U~ ha,¡a con 
res pee to al plan original • 

Los registros de prod~cci6n se nacen uia.riamente para informar 
a loü departamentos productivos ~ a programaci6n ~e la forma 
en que se ejecuta ~ la eficiencia que se obtiene en la ela -
boraci6n del producto • 

Los informe• •obre el proce•o de la producci6n que se hacen me!!_ 
aualmonte J son utilizado• por contabilidad para obtener los -
e•tados financiero• men.a1.1alee, ~ por superintendencia para co­
nocer e~ desarrollo de aua departamentos productivo• • 

3.1.5.- Relaciones del Control de la .Producci6n con Otraa Are .. 

Por medio del an'1.i•i• de las relacione• de control de prod1.1C­
c16a con otr .. fWlcione• ee 01.1aca centrar el problema ~&neral­
de la empresa, partiendo de la determinaci6n del lugar que oc~ 
pa el control de producci6n dentro de la organizaci6n de la e~ 
preea &eta dependerl1 del tamaflo de la empresa " el tipo de fa­
bricaci6n que ae lleve • 

~ara que el control de ¡Jroducci6n cumpla con su fwici6n ea ne­
ce•ario q11e ae relacione con los de.uú departamentos. Esta r!. 
laci6n ee con el fin de recoger o proporcionar inf'ormac16n so­
bre el producto ~ su ejecuci6n • 

Los principa1ee departamentos con loa que tiene relaciones sona 

Su función con ventas son tres ooj~tivos principales q~e 
son ·z 

Lograr el volumen de vantas 6pti~o • 

Vender con ~l ~áximo bene~icio y largo plazo • 



Ventas con Wl volum.en constante evitando fluctuaciones que­
ai'ecten la función product~va • 

Las relacionas que guarda el control de producción con la fwi­
ción productiva • 

Laa relacionea que gu.e.rda el control de producoi6n con la f1111-

ci6n de ventas son de acuerdo al tipo de producci6n que se apl! 
que o utilice ~ son : 

~1s1.- Producci6n intermitente • 

En donde no exiaten cat.U.ogoa por lo que vent .. no debe de dar 
placOll de entrega que no l.e b~an sido awaillietradoa por pla -
nificaci6n. P~od11Cci6n conaiderar' ordene• de trabajo, Wiica­
mente loe que proceden de ventas • 

Bl eatudio de mercado trata eacencial.mente de cal.clll.ar i .. te!!_ 
deaci .. futuras, con el fin de proporcionar a l.a direcoi6n da­
toa pera. que PQedan preparar l.oe planea de deaarrollo de l.a 
planta productivM en bue a l .. eatilllaoione• dei. costo .1 l.u -
f'echaa aproxiaadu de entrep con lo cual. ee aceptará o rech~ 
sarúi loa pedido• • 

'3 • s2.- Producoi611 en aerie • 

Donde ae manejan artículos de catilogoe; la función de ventas­
adquiere eu '111.ximo desarrol.lo en todas sus funciones, debido -
a q11e le.e previsiones o eetimacione• de ventas ee convierten -
de hecho en el plane&111iento y planifica.ci6a de la produccióo. 

3.1.5.3.- Con el departamento de diseno; en la definición del.­
producto con las fases que se siguen son: Antepro$ectos, Pro -
yectos y la realización de planos constructivos • La.a relacio­
nes que existen eLltre el c outrol de produce i6n J .. a te de ¡:iarta-



mento son l.au aigul.vhtea : 

La •.:xistenc ia cie ..m previo acu1:: ·do !:!litre 111 .1.nfOI'illBC 1611 que 
:i.;ceeite control :.te ,.iroc1Llcci6n J la que ,¡ueda ewninistrar die!. 
do con respecto a planea, especificaciones material.ea, proce -
aos etc. 

Lo.~ar Wl acuerdo !:!U la forma de presente.e i6n ele la in1'o~ 
c.i6n con el departamento de •liseáo • 

BLlucar la ~áxima normalización de elementos CO!llponentea, b~ 
cando reducir el costo d~ diee,lo J control. de {)l"Od11cci6D, para 
aa! l.ograr 1111a ma_¡or rapidez ea el trabajo de ambu o:tici.D-. 

Determinar .ia lista. de plan.os " la inf'ormaci6n Ucnica q1.1• 
•• a1U11.Luiatra a control de prod11Cci6n • 

Pij&r lu fechas de recepci6n de material.e• de acuerdo con­
laa necesidades de la ejec11ci6n. 

3.1.5.4.- Con la funci6n de compraa; el objetivo de eata :tun.­
ci6n es principalaente la adquieici6n de materiales preciaoa -
para la producción, para. lo cual o• necesario q1a ae conoscan­
loe siguiente• aspectos 1 

Conocer a loe posible• of'~rcntes de cada ¡,¡¡10 de loe materia­
les, requeridos en la eláboraci6n del producto • 

Conocer loa requisitos necesarios para llevar a cabo la tr!. 
:nitaci6n de las coaprae de .aaterialee • 

Realizar Wla inv:atitiaci6n.sobre los productos nuevos que -
salen o va_¡wi a. sal.ir, con el fin de informar posibles sustit.!!, 
clones o deter~i~ar l~ capacidad de entrc¿a de los proveedores. 
CoL:J.o consecueúcia la.a rt!laciones q11e ;ixi:stcn entre control de-



producción .1 com iru <>On: 

Inform .r ,, ,. ""~rol .le produce i6n l u:. plazos .. udioe de 3(1111i­
,1 ... t1tros o Büli el tiempo necesario pare. obtener los dif.Jreutes­
aui.teria.ll'ls r1:qu.eridos en ce.U.a llno de los productos. 

- ~n la ~repura.ci6n, uistribuci6n J control de avance de la 
obra, control de producción dcoe conocer la situación de ade 
lanto o atrazo de la obtención ue loe materiales, para aei 
efectuar las modificaciones necesarias en loo prooeeoe de pro­
ducc i6n. 

La .:;esti6n de com¡.II'aa debe ser ágil ;J rá.->ida • La i.n.f'orma 
c .i.6n qu.e 11umini11tra 11a de llegar rápidamente .1 debe de e•tar 
actll&lizada • 

3.1.5.5.- Con finanzaa ;J contabilidad; los aspectos funda:nent~ 
loa de contabilidad ' 

Reflejar la situación de la empresa, reegitrando los movi -
mivntoa contables de la empresa • 

Como administraci6n financiera preoenta 2 aspectos 1 

a ) Genera1 o ~xterior • 
b) Indu.stria1 o interior 

.De ac11erdo a1 tiempo l.a co!l'tabil.idad se puede clasificar en: 

a) Contabilidad Hist6rioa.- .Brinda datos de los hechos pa&a­
doa, ~ediante balances e ia.formes peri6dioos • 

b) Contabilidad basada en la previsi6n. - Hoe tx·a.ta de refl.e -
jar la situación futura tie la empresa, mediante el uso de pre­
supuestos be.sacios en la información emitida por pl&.neaci6n .1 -



control de producción • 

Control ue producción le informa ue las n~cesidades de produ­
cci6n para la plan~aci6n de las necesidades financieraa de la 
e~prean, las relaciones ,ntre estau fllllciones sons 

e on f'inenzao : 
La fijación del capital. circulante • 
Evaluar lBS necesidades a corto J mediano plazo • 
Determinaci6n de los planea de cr&dito • 

Con Contabilidad 1 

EYaluaci6n del avance de la obra • 
Elaboraci6n de loa eatadoe f'inwicieroa • 
P.rogrBlllBCi6n de cobro11 a clieatea • 
P.rograaaci6n de pagos a proveedore11 • 
Determinaci6n de a.epeeto• legal.ea con clientes. 
Obtenc16n de ingreso• extraordL1arioa por ventaa fuera de -
la planta • 

3.1. 5.6.- Con el Departamento de .Pereonals Las pri.Dcipal•• 
funcionee·del departamento de personal sons 

La. obtenc16n del ,>ereonal capaz de deaarrollar su trabajo -
eficazmente • 

Al.canzar la eatiefacci6n del personal que labora en la em -
presa • 

Las relaciones que existen entre personal J control de produc­
ci6n son 1 

La autoevaluaci6n del personal de planificación ~ control -
de producción. 

- Control de producción determina las necesidades del a..ievo Pª!:. 
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oonal " recureos n1.1.1aanoa ao encargará de selecc1onarl.o e in -
corpore.rlo a la •~presa • 

.).l.-.;. l.- Con la f11nci6n de mantcnilllieato; el ill110t1mi~11iento 
ae ret' le ja .;r, doa formaa; Corree t i.vo ., .tTeYentivo. 

B1 ¡riaero •• aq11el que ae e:icarp de la reparo16n ele laa .., •• 
riu, 'uto en la maquinaria coao en lu 1.D9talc1oA•• en el 
aoa•n'o q11e oc11rren • 

11 ••811DCSO •• reepoaaable 11• ¡ireparar pluea de aanteriiaiento­
,... •• a1:1Yo, raoon14oe •lateútlcoa • prop11eatu de aocl~loa -
oi••• en loe aenicioe 4• •n•rgfa. 

J.ea relee loa•• q11• parda aoaaa 

- l:K:i.ate wa& coor41n9C16G entre el a.&&teDiaiento ~· Control de 
pro4110oi6a en loa ••Z"Yi.cioe a la 11AC¡11iaar1&, iutalaoiooea. 

K1. control de ¡ro411ooi6n recibe Uitonaci6D 4e parte 4• -a 
teaia1uat;o eoeroa de 1a freo11eaa1a el• deaperteci:o que adre la 
llael1&1DU'1& para 4eteratnar 1a oapeoida4 de prod110cl6ri real : 

Bsi•t• ..uaa i4teroo~11nlceci6n entre aab .. fwaciono• sobre 
•QPrenoiau ,,. aoditioacioaa .. a la pi.anta • 

3.1.5.8.- COA la twaci6n de Control de Calidad¡ el princi¡ial­
o~J•tiYo 4• eata twacidn ~• aeaarrol1ar lo• eatudioa que perm1 
tu fiJar lu normas de cal.iclad, aaejorea an 101;1 .• ~todoe • 

Laa relecionea aon r 

- Control de calidad informa a control. de producción del por­
ceutaje de norlllBS fllá.I'll. r.1.11e 6ate. .íltima rea..i.ice. \Ul l.iei(jC!Jado pl!. 
aeamiento. 



.;,;ontrol u·~ cu.ll.u.ad no cY rea ti0naaole ~e la e ali.dad del. pro­

duc ~o, ~e solo un otu.i'f' que inspecciona al producto aando in -

f'ot"111MCi6n ¡>e.rM tJOb.lbl~a uul.uc.:ioni:s • 

j. l..-.;;.~. - Con .;.lm~tinoa; la f'wic i6n ele loa alllacen•• ea l.a -
r"cepai6n 4• loa 11ater

0

ia1•• ci•J. exterior para •1& clu1f1oiaci6n 
~ colooiaci6n deo,ro loa ed1.ficio• • 

La re1Alo16n exi•t•nte entre lM fwaa16n de ala111C•D•• / oOG,rol­
de pro4ucoi6n ooaaiat• en q1&• l.a priaera informa el• la u:Ut•a 
oia el• procliaotoe ~ -t•ria1•• para q1&• 4• .Cllerclo con •11 iAfo¡: 
ae •• prosr•• la tabrio11e:l.6n ./ •• elabore lu reqaiai.ciODe• -
de C•éll'a • 

3.1.6.- 11 C09!ro1 el• Pro411Cci4a en loe Dilerent .. 'fifO! 4• -
J!ito4Qeoi&a. 

ID la tabrloeoida ele 1111 ¡iro4,1iuo •• p&e4a eacOAtrar búioaea 
te 3 tipo• 4• eietuaaa de pro4.oo16A • 

iA el eiet•- de fabr10eci6A co11till1&& ele procll&cci6n •• cla el•­
llD& aanera huta cierto pa.nto fMil ~a q1&• la alltjor puoh d• -
108 pro41&0toe l.leYU lu aia ... CU'acterietlc .. ,J la illfona -
oi6n ae trU8aih con 'rapid~s ,¡ preaio i6A Al peraOll&l adalllia­
trativo e110arpdo del. colltrol. Por coneipiente 1u clHY~i~ 
ne• q¡¡e h-.¡a con reapecto al plan priAcipal •e Pll•4•A 4•teotar 
rapidLWAente al couaprv.r lu cMlltidadea prod1aoidu ccm i .. cmt! 

dad•• planeada.a • 

C\&&D:io laa de•viacionea 11on ~Wldee uo t1e podrúi ajustar a co!:. 
to plaso, por l.o ~ue, au deberá ajustar en el peri6do aig\lien­
te de producci6:i; J cuando éstas son peque.ria.a el aj11ete aer' -
realizado dentro del :nislllo peri6do • .. eate tipo de contro1 -



de prod11coi6n se le: denomina tamoién control de fl.ujo • 

.::n el caso a~ 1.o.; s.1.etc111u..i J.ntcrlllitt:Jntea el control del siate­
ma de producci6n es ~tl,f co~~lejo, ueuido a que los pedidos se­
reaJ.izan en forma individual .;a '-!Lle habrá que aegair w:ia secuea 
cia de o~eraciones únicaa. 

A ••te ee le conoce como siateQa de control de pedidos, debido 
a que cad11 pedido inuiviclual ea ae~egar .; tratar como 11na un!_ 
dad. La i~portancia del control dentro de eate sistema conai!. 
te en la elaboración de procedimiento de planeaci6n, progr&ala­
ción .; control adecuado para cada uno de lo~ pedidos pendiente• 
en Wl momento dado, a los cualea se les dar' una secuencia de­
procedimiento 15.nica con fechas de entrega en la miama forma. 

En el sistema de producción por proyectoa, lo c.u-aoter!etico es 
que se produce una sola vez ~ en la planeaci6n ae deber' de f! 
jar una f'eoha de terminación obli~atoria, laa f1U1Cione• :¡ ope­
racionee a realizar, por 1.o que la programación .¡ el control -
sóJ.o podrán :t'ijarae J aplicarse Wl.a sol.a vez. Esto es que en -
el caso de otro pro¡ecto, se requerirlln de un ei•toma complet!. 
mente diferente, por ejemplo en lae construcciones • 

PROGRAllACION ilE LA PftOllUCCION. 

3.2.1.- De:t'inici6n de Pro¡g:amaci6n de Producción. 

En el eatudio de las operaciones o tareas que se l1evan 11. caoo 
en el proceso de producci6n para lograr que 6stas alcancen wi­

moviuiiento constan.te .;¡ rítmico a trav~z de .la distribuoi6n de­
ordenea de fabricaci6n. .De otra manera, es determinar la for­
ma en que un equipo de fabricaci6n ha de cumplir con 1os ooje­
tivos que se han fijado en el plan ¿cneral. • 

Los objetivos de la programación de ~a producción son: 



Cumplir con 1os tiem.JOS de entre~a ~ata.b1ecicio o sea cump1ir 
con los pro,.;ramas en formu uotal tl .i.nte;;ra. • 

"1e.nteaer la mano de o·ora ciia poniole • 

.tTevenir pérdida.e de tiempo o sobrecargas ontre las seccio­
nes para a9Í evitar el trabajo improductivo • 

3.2.2.- Importancia. de la Proa;ramaoi6n de .i:Toducci6n. 

l.a importancia de 1a programaoi6n de la producci6n parte de 
trea aapectoa ol.aicoa de 1a p1aneaci6n, e•toa wipectoa de la 
p1aneac i6n son : 

J>etel'lllina.r una wiid~d de m.edida. 

La administración debe estar en poaibilidadea de hacer pron6!!. 
tioo• • 

- Determinaci6n de coatoa eatandarea, pura qu.e en base 11. el.la. 
ae diaañe de tom.a de uucisionea qu.e perm.it• decidir 6ptiaaaen­
te, en un peri6do de tiempo p1aneado • 

En base a estos aapectos 1a p1aaeaci6n se hace & largo, m.eclin!, 
no ~ corto p1azo. Lit. programación repercute directamente en -
loe p.lanee a corto p1azo. • .:f'ijando o&1endarios detal.ladoe pa­
ra el. u.ao de la. fuerza de trabajo 1 equipo existente, para que 
de eata manera se determine la contratación o despido de ?•r -
sonal, las tasas dt3 prod11ci:ii6n J 1a 11t.1.l.izaci6n de inventarios 
en el tiempo requerido, en esto radica esencial.mente 1a impor­
tancia üe la pro6X'amaci6n de la producci6n • 

3.2.3.- Reperc11si6n üe la. ?ro,;ram.aci6n de la .Producci6n. 

Existen dii'ereates pl.a.nes d¡¡ produce i6n en t,~rlllinoa de horizon 
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tes Je tiempo, sobre loo cuales ac ve rcfleJuda la repercuei6n­
de la prozrama.ci6n en forma úir~cta o indirecta. 

~stol:J plu.n•:B oe realiz.:i.n en cinco fa::i"s :J.U~ son loa t1iguicnteei 

a) La planeac16n de la ~rodJcci6n consiste en la ejecusi6n del 
periodo en careo de loa planee d~finitivoa .ta elaborados. La -

reperc11016n d~ la programac16n rad.icarú en lu. fijaci6n de cale!! 
darioa detallados para el c~pleo do la fuerza do trabajo J el -
eq11ipo. 

b) Ar1 ea ta fase se _eleboran planos en forma definitiva p&ra el 
periou.o ai&11iente, .la progr&1.1aci6n repercute en la foruia de pro 
noeticar la demanda ac ~ual .¡ futu.ra de la planeaci6n de lu ne­
cesi•a•:ea inmediatas de capu.eidad lo c11al involucra la contrat,!_ 
ci6n o despido de personal, la fijación de laa tasas de produ -
cci6n .t loe plari.~• po.ra la 11tilizaci6n de tiempo extra e i.nven­
ta.rioe. 

c)En aeta tercera faae se elaboran loe planee provisionalee pa­
ra los periodos f11tu.roe inmediatos, .t la programa.ci6n reperc11te 
en la determi.naci~ de loe aspectos eigu.ientes; 

La magnit11d de la fuerza de trabajo. 
La tua de producci6n. 
S11bcontrataci6n. 

-Tie?upo extra. 
- Inventa.rio11. 

d)La pla.n.eaci6n de su cuarta f1:1Se abarca aspectos sobre loa pl~ 
nes de alcance intermedio pura los productos J la capacidad. 

En esta fase la r;;percusi6n de la program.aci6n se evoca a. los­
a;:iptictos tales como; 
-Los cambios en la compooici6n ae la producción. 
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-Las necesidaues de capacidad que se prOJP.ctan en el equipo 
J lb mwio de obr~. 

e)..::n esta quinta fase se dis~ua los pla;,.n~a a largo plaz• pEi.ra­
la fabricaci6n de producto& actuales, los nuevo& productos ¿ 

la.a capacidaaee. La investigaci6n ae mercados proporciGna in -
~oriaa.ci6n a programaci6n de la ?roducci6n para que ésta a au -
vez realice la planea.oi6n d1:1 laa inatal&eionca tao.to en tamailo 
ca.o en au localizaci6n. 

3.2.4.- Técnicas, ;.1&todoa .t Tipos de Proquaci6n de la Pro-
ducoi6n. 

T'cnicu d. programación d• la prod11cción. 
~ten do• t6cnicaa para. llevar a cabo la programación en la 
prod11cción, estB11 aon1 · 
l.- Liata de agotumiento para articll.loe aeleccio.1adoa. 
Eata •• baaa en el concepto de tiempo de agotaULiento, o sea -
aq11el en que la exiatencia diapooible, m'8 la producción J• -

programada del articulo se ugotaran. El objetivo conaiate en 
a¡Jrovecbar la capacidad diaponible ae prod11cci6n1 ee determina 
de la manera aig11iente1 

Existencia diaponible. 
+Prod1.1.oci6n programada d.el art!c11lo 
:-COWIWllO esperado d11rante el periodo. 

= Existencia que se espera t~ner diaponible &l. final del peri­
odo prograi;iado. 

Si este inventi.:.rio eop~rado se divide entre la magnitud normal 
de consumo nos da como rt!sultado tl.I. tiempo para el c11;.l la de­

manda del articulo qaedará cubierta. 

2.- Lista de ui;otamíento con pérdidus econ6micae de fabricaci6n. 
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Eata técnica se aplica püra progamar l.a producci6n de una serie 
de artículos de stock que deben de fabricarse por partidas o -
lotea econom1coa, fijos o minimoe. 

La magnitu.d de estas partidas o lotes econ6micoa ae fijar"1 .n 
base a l.os co•toa de prepaoi6n de las instalacionea, l.a capa­
cidad de l.o• eq~ipoa, ect. 
El. proceliiaiento de esta t'cnica conai•te en dividir el inven­
tario diaponiole ( o en faoricu.ci6n ) de cada artícul.o entre l.a 
aagnitu.d del. conaWDo estimacio, l.ó c11al nos da como reaul.tado al. 
tieapo de agotamiento cu.ando no 11e pl.anea ninguna produ.cci6n -
extra. 
M&todoa de Programaci6n de la Produ.cci6n. 
Lo• diferente• •'todoa de prograaaci6n de la producci6n que ha 
deao•trado au. u.tiliúad a trav'z de l.oa ai1oa aon1 
:-GrUica d.:l Gantt. 
-irlltodo de Hu.ta Crítica. 
-E1 Progr~.aa de PERT. 

Tipo• de programas de l.a producci6n. 
Se praaentan do• tipo• de programas en base al tiempo en que -
ae dan eatoa aons 

- Loa Progrlilll&a 'rra11t1itorioa. - Esto• pr061"811lU crean un camino 
adec11ado hacia wia aituci6n eapecí:fica ~ termina cuando han 
al.canzado au objetivo. Existen diferentes progrblllas tranaito -
rio• dentro de loa cuales cabe mencionar: 
- Programas Generales; <.?D este se fijan las actividaaee princi­
pal.ea ~ue es n~cesario realizar ~ ee determina el tiem~o que 
ha de durar cada actividad, para aei cwnplir con su oojetivo -
princi¿al. 

-Proyectos; consiste en \lil ti~o de planificación flexiole que 
se l.levan a cabo soorG una o varias partes del programa ~eneru1 
y puede aplicarse en un& gran varieuad de situaciones. 



El proyecto es unn idea natura1 ~ efectiva de pl.anificaci6n 
cuando las operaciones pueden dividirse en partes separadas J­
puntoa claros de terminación • 

Programas Especia1ee; se realizan sobre wia tle las !asea del. 
programa genera1 .í cubren W1 problema q11e ea continuo •iendo -
necesario ajustar los planas de tiempo en tiempo para contro 
lar el desarrollo de la situación • 

Pro,p"amas .Detalladoa; ea una t'cnioa que provee e incogina­
de an.te~o cada paso de 11na larga serie de operacione• separ~ 
d- , para qllt: cada una de eatae operacionea tenga la lllÚima -

eficiencia, indicando para ello eatoa paaoa de manera que i .. -
diepoaioione• de rutina. se cwiplan en el lugar ~ tiempo adec!A! 
do • 

b) Loe .Programas Pe1'1UJ1entes • - La c aracteriatica di11ti.ntiva­
de aatoa e• el. eapl.eo qlle hacen de la aiama deciai6n para aui&!:, 
l.a acción una 3 otra v,z, eatableciendo un modelo de actuaci6n 
conaiderado como normal concentrando su atención en los cambio• 
q1.1e deaea provocar para las circunstancias anormales • 

Estos programas inclu,yen la política, la eatructura de la orS!_ 
nizaci6n, los procedimientos j los m'todos estanres. 

3.2.5.- Elemento• de Progr:amaci6n de Producción • 

Los ele~entoa t6cnicoa J materialea que se deben considerar p~ 
ra que se lleve a cabo w1a :>11ena programación de le. producci6n 
son : 

3.2.?.l.- Sistema de Compras .o Suministros • 

~ate sistema se encarga de la adquisici6n de los ~ateriales .f -

artículos requeridos ¡:ior lo. ewpreaa on la canticlo.d, caJ.iaad .1-



precios debido, para lo cua1 ea necesario que 1aa requiaicio -
nea de compra se le entreguen a.r.ticipaa611lente, para q~e así en 
base a las cotizaciones ~e elija el ~ejor ~orveedor • 

~oa Objetivos de este sistema eon : 

P&gar precios razonablemente bajos por los ~ejores productos 
obtenidos • 

wantener loa inventarios lo mlÚI oajo ?Osiole aia perjudicar 
la produce 164 • 

:E.~contrar fuentes de suminiatroa aatieíactorios J manten•r­
buenae relaciones con las mie~aa • 

Localizar n11evoe materiales ;, productos a medida que Ve..faA­

requirilndo•e • int'ormar de eato a la alta fl'!rencia para poai­
blea aubatitucione• de material•• • 

;;tanten.er wi departamento lo .:.iá.a econ6mico posib1e ai.D de••!. 
~orar la act11aci6n • 

3.3.- Inventarios • 

La palabra inventario pu.ede tener diferentes exoepcionea ta1ea 
cOlllo: se refiere a loa artículos movibles o exiatenciaa de un 
negocio. rBlll.bién ... 11ea para designar Wl& lista detal.lada de­
artic\ll.oa con la indicaci6n de s11 N de identiíicaci6n cantidad 
:¡ valor • 

La adllliniatraci6n de inventarios consiste en establecer, propo!:_ 
cionar J mantener 1a.s cantidades más ventajosas de materias 
primu, ma.terie.1es :¡ productos, utiJ.izando para ello la& teén!_ 
caa, procedJ.mientos .;f J.oa programas más aáeouados a las necesi 
dadea de l.a empresa • 
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La 'funci6n de inventarios ee avoca a dos aspectos : 

a) Inventiu-ios necesarios : oon aquelloo que sa ref¡eren a -
cierto tielllpo para co::ipletar Wla operaci6n .i l.levar el produ=. 
to de 1111a etapa a otra,· son talllbi&n conocida& como inventario 
de oora en curso .i de 1uovi:niento , 

b) Inventu.rioa por razone• de organizaci6n~Son loa que permi­
tea. pro¡r•ar & una eapreaa •u operecione• en forma mú o ae­
no• independiente de lu otraa ••toa e• qua cuanto iuver aea.:.. 
el voluaen de loa inventario• en laa diferente• atapaa ae 1111 -

procaao ~· prodw:ci6n la ooordinaoi6n requerida para qua el pr!_ 
ce•o •• l.lava a cabo ••r' ainiaa • 

X.O• inTentarioa P'l•d•n clw¡if'icar•• de acuerdo a l.a toraa en -
que ae incorporan a1 prod11oto en 1 

-Directo. - Se buliD en al grada 4• avance en el proca•o qli• 
lleve al producto ;¡ p11eden aer 1 

-Materias. Priau. - Son aq1&el.l.u a l.u q11e n.o •• ha ailadido Di!! 
f.ator co componen.te en la f'brioa en que ae h'1•· 

-Productoa en Prooeao.- Son loa que ae encuentran en peri6dee­
de tranaformaci6n antea de convertir•• en productos tarminmdoa. 

-Prod11ctoa Terminadoa: Pradu.ctoe acabado• q11• •• almacenan en­
a11 venta para loe clientes • 

-Indirectos.- Son aquello• quo intervienen en forma indirecta 
en la fabricación de Wl producto ~ son& 

Swninistroe: Artículos de costo indirecto que ae consuman en -

laa operaciones de l&. :f'brica ( aceites ) • 



Componentes o .t?iezaa: Son aquellas que pueden obtenerse en 
fuentes externas u l&. e;a pre a a o pueden attr prod11c idas en la 
em~ires111 .1 almacenac11:1s ¡>uro. su ~so fut11ro • 

:>• 3.1. - •récn.Lcas de t; ontrol ne laventlirios • 

~ control de inventariue cousiate en encontrar J mantener el 
nivel 6ptiao de invere16n en inveattU"ios manteniéndolo •n ma 
jOr o menor porporci6n segán el producto ' ue acuerdo al pro 
ce•o ~e produ.cci6n para .. 1 poder atll'tir con tiempos loa pedi­
do& de los cliente• .1 evitar su cieaerci6n • 

Para CWllplir con eate objetivo utiliza diferente• t&cnic .. ta­
le• como a 

3. 3. 2. Tipos. de exiatenc iu. - E9ta técnica tiene como :final! 
dad principal. el lograr la coordi;iao16n., el. planteamiente ll!. 
ce•ario para lograr optimizar laa inversionea en inventario•• 

Existen diferentes tipoa de exiatenciae ~ aon i 

Exiatenciaa de lotes 1 Se utili~a cuando se compran o pro -

ducen lotea m'8 ¿;randas que loa neoeaarioa f>ILl"& beneficios 1!!_ 
mediatos tale• co~o descuentos, equilibrio en los costos de -
tranaportea, etc. 

- Exiatenciaa de fluctuacioneez Son aquellos que ae utilizan -
para nivelar las fluctuaciones i.llprevisibles en la demanda de­
los clientes • 

Existenciaa de Wlticipaci6n: Cuando existe una variedad de­
inventa.rioa ae aplica esta técnica por ~edio d~ la acumulación 
o agotamiento de existencias coa el fin de no variar lne tasao 
de producción, evitando &.aÍ l~ ~luctua.ci6n e~ .La nano de obra­
' capital adicional • 
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3.3.3.- Técnicas A.B.C., de inventarios. 

Seta técnica se interesa en loo productos de acu~rdo a su tasa 
de demanda .1/0 consumo • A1gunas empresas clasifican ous existe!!_ 
ciae en bi.ee a eu valoz: :¡ consideran, ademú los ren;µonee de­
~an vo1W.en .i loa de poco vol\imen • 

Un aiatema efectivo de control de inventarios no manejará ni -
considerar' eue cxietenciaa de la miama forma ni aplicar' 1aa­
iaiamu ·t,onicaa de control, sino que las claaif'icar' por gr11pos 

de exiB,•nciu que aer"1 A. B. ~ c. 

Blliatenc.;La del tipo As abaroa del 5~ al 10' de loa a;rt.íoüoe ~"· 
repreaenta la ma,¡or inverai6n del 72.C, de inventario en peaoe. 
Eltiatencia del tipo Bs Coaprende del 10.' al 20.' de la. articllloa 
~ repreaenta una moder&da fracción de la inverai6n del 23~ 
Bxiatenoia del tipo e: El reatante de loa articl.ll.oe abarca 70~ 
a1 85:' pero repreaenta wia fra.oci6n •IV' pequefla del valor da la 
inverai6n total de 5" . 
3.3.4.- T&cnicaa de M~imos ~ Winimoa. 

lata t&criica se enfoca al estudio del inventario cuando ee efec­
túan reordenamientos, en la repoeici6n de loa materiales CODBWll.i 
dos, conaiate en determinar laa oantidadea tanto múi.mu como -
miniaaa que ae habrán de tener cotilo stock • 

E1 11uuitenimiElnto de W1 inventario minimo implica considerar aa­
peotoe tales COllLO : 

El tiempo que tarda en racioirse un pedido deepuéa de haber­
se elaborado la requisición ael material. 

Como afecta la tiscazes de l·os llaterialea al lleva.r a cabo l.as 
operaciones de producción $ com.o se reflejan en el departa -
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~ento ae venta~ • 

t~ste inventario mia.L.110 ¡,Jcr:.;. te ....:eter111iAar el conaumo para ola­

borar .tas requisiciones J &:3Í programar eficientemente las ºP!. 
raciones de producci6n, evitundo aai el riesgo que ee correr'­
cada vez que el inventario se acerque a1 pWl.to de reordenamie!! 
to • 

El mantenimiento de u.n illventl!.l"io uubimo coneiate en wia coapra 
6ptiaa debida a un preeio ventajoao, a W1& ~r6xim& alza de pr~ 
cioa o a wia eacaaez prevista en el raercado de loe articulo•. 
Cuanto ª"'ºr sea .la compra ae reducir& l~ frecuuncia del rie•­
go que con el inventario ae expone al agotamiento • 

3.3.5.- Pwito de Reorden. 

El punto de reorden ea el momento en el cual debe ordenar•• ua 
.iuuvo pedido o en conaeouencia progr&lllar l.aa 6rdenee de prod~ 
ci,n. Ea neceeario determinarlo cuando ae eigu.e el aiatema de 
pedidos de cantidad•• variable• • 

Loe aapectoa que se deben considerar en el. punto de reorden 
son 

1.- La cantidad que ae debe de pedir • 

2.- El tiempo quo tarda en entregar el proveedor. 

3.- La tasa de conaumo del articulo • 

4.- Los coetoe en que inc~rre a.l. no aurtir el arti­
culo a tiempo • 
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A continuación se repr(!senta 11na .~á:r lea ue .Juntos de re orden. 

o 

3.3.6.- Colob6n de ~•g11ridad • 

Bll el atock de ae.guridad necesaria para c1.1brir la dem.an.da qu.e­
excecl& a la eapera dlll'&n't• el tiempo previato ¡:iara la Uepda­
del nuevo pedido • s~ necesidad parte de la combiDaci6n de la 
demora q~a ae prod11oe entre el momento en que ae ~Ol"llll.Lla wi 

pedido de repoaic16n J la recepción de eate·, ,¡ de la incerti -
dumbre q11e h~ en c14anto u la cantidad del ma-terial que ae n.e­
ceai-tar' durante el ti~mpo de rcpoaici6n. 

El stock de segaridad coasiste dn ei en la cantidad de existe!!_ 
cia die¡>oniole en el lllOLD.·~nto dt! recibir los .·111evoe pedidos • 

Este nivel de ae~"l.U'idaa su v~ repreattntauo en la aig~ie!!, 

te grú:i'ica • 
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Em la ca11tidad q11e ""1-ed• coaprarae o producirae con im coato­
ainiao.alll"ge la neceaidad de coaprar o fabricar en cantidad•• 
m"orea ·qu.e laa deatinadas al conalllllo a la venta en eae mom•!! 
to. 

El taao del lote implica : 

l..- Un aumento de costos tal•• como- l.oa gastos de almaoena;je 
¡ dep6aito, gaatoe de intere••• .f ga.etos de seguros o iapueatoa 

2.- Dismin11ci6n de costoa tal.es como de preparaci6n de inat~ 
1aci6n,, material, mano de obra, manejo de lll&.terialeil, control. 
de producci6n y de pedido• • 

~ara detrminar el lote Económico ua necesario conocer loa fac­
toras tales como : 
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CT E Costo Total Auua1 de Inventario • 

Inventario Pro~edio • 

Ci = Costo de ~ILiltener ~1 Inventario. 

D "' Deaumda .An11al • 

O • Coato por Orden de Adq11iaici6n • 

q • ramaño del Lote • 

Utilizado el 0'1.011.lo dilerencial. .í derivado la ecuaci6n del­
coato total a 

Cf • Ci q + D o. 

2 q 

Llegaaoa a la f6raull.a del lote eoon&aico q11e ea la siS11iente a 

q = \J 2 ººº 
Ci 
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CAPITULO l V 
HV ~Sfi ;.,.e ION l'RACl'ICA 

~a efecto de la ~reeente invuatigaci6n ha sido neceaario re­
currir a Wl caso práctivo, rel.acionado con l.a tabricaci6n de -
licuadoras el.ectrodom6eticas, en donde trataremos aspectoe &e­
neralea de la planeaci6n ~ control. de producci6n • 

La empre11a manllfactl.ll'e'ra en donde trabajaré la he denominado -
• A L B E R E , s. A. • encontr'-ndoae 'eta en operacionee ~ • 
n¡aeetru :f~cionee eetar&n dirigidae a incrementar loa volW.e­
nea de prod11.Cci6n de Lic~adorae • 

Para realizar tal incremento de Licuadoraa, ea neceaario e in­

diepenaable recurrir a l.a in!ormaci6a de otro• departamento• -
de la empreaa, tal.e• c01110 1 Ventaa, o Comercial.izaci6u., Inge­
u.ieria del Produoto, Compras, P9raonal, Producci6n, Pina.nzu,­
lngenier!a de Procesos, control de Calidad ~ Control de .Cro 
ducoi6n • 

ABALISIS DE DATOS DE LICUADORAS 

Para elaborar loe diferente• plan•• o alternativaa dirigid .. -
al. incrementar l.oa vollÚDenea de producci6n de lic~adoraa ea 
importante analizar de mariera imparcial todoa loe datoa hiat6-
ricoe proporcionado& por los departamentos de la empresa, antea 
mencionados, con el objeto de localizar las posibl.es fallas 
que han limitado el cwnplimiec.to el.e lo programado por produc -
ci6n • 

Como nuestra ti.inci6n importante ee el incremento de la produc­
ci6n, partiremos deJ. análisis num0rico ;t gráfico de licuadoras 
Programadas contra las Fabricadas durante un peri6do de un ano. 
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En 1oa cuadros qu~ a continuación mencionamos serán datos en -
los c~ales noJ a~o~aremos para iniciar nueatro estudio; para -
efectos de éste análisis estudiaremos laa licuaúoras com.p..ieatll.S 
por cuatro modelos 4ue son loa siguientes 

GALAXIA DE 2 VELOCIDADES 

COSKICA DE 3 VELOCIDADES 

CEL!!:STE DE 4 y,¿LQCIDAI>ES 

ORBITA DE 7 VELOCIDADES 

Bl1 cll&dro I l se encuentra la PttOGdAMACION de liouador .. e1ec­
trodoa'•ticae repreeentad .. en forma mewnaal. ,) reawaid .. anlla!_ 
aeate • 

Bl1 el Clladro f 2 Htan· lu cantidadee RULES PJ.BRICADAS en fO[. 
aa aell9ual J r••Wllid.. anllal.aente • 

En el cuadro # 3· •e encuentran lae d~erencia.s entre lo PROGft! 

JUDO CONTRA LO P.lBRICADO • 

F.ate an'1isia lo iniciaremos en cada wio de los modelos en fO[. 
aa menmll&l., indicando los atraso• originado• por 1aa diferen -
tes tal.las, al mismo tiempo lQS cantidad•• que •e b~an dejado 
de fabricar las expreaare¡j.OB en porce.atajea, el cual nue ••rv! 
ran para determinar el ól'ado de eficiencia con que ae eata tr~ 
bajando • 

Las fallas o probl.em.as que lile V8'f'&n preaentando las irelllo• de!. 
glosando conforme eatas va,yan apareciendo .f señalaremos el de­
partamento o sección donde se ha,¡an originado. Anexaremoa Wl&­

grl.fica· en la que se indicará la .t'llOGR.AMACION anual ~ m.enaual 
.1/0 FABRICADO durante todo el.· a:io en forma GLOBAL ~ mensual, -
m.ostr&remos Wla i;rá.f'ica por cada modelo en la que indicarem.oa­
el. co:nportamiento de loo <iifere!ltes 01odel.os durante su fabri -
caci6n • 



Mll>ELDS 
HE SES DIAS 

DI:JP. 
Enero 23.5 
Febrero ·22 
Mnrzo 2J.5 
Ahrll 21.5 
f-layo 22 
Junio 2tt 
Julio 25 
li']OBtO 23.S 
Septiembre 2J 
UctubrP 21t 
Nov!P.mbre 21 
D1c1enlbrP. 10.5 

Total•• ?.71.S 

94 

A L B E R E , S • A 
LICUADCllAS ELECTRDOOMESTl~5 PROGRAMADAS 

ClMONJ MUA&. •• 1 

!illl"XIA CDSHICa CEU:STE DRBITA 

2 Vl!l. 3 Vel. li Vel 7 v.1. Oran Total 
Froa. Proa. Pron. Proa. Proa. 

5178 2130 -0-0 15600 22908 
2600 2200 :!600 11t200 <!1600 

1000 7i;o t.eoo 1fi100 ?.Jltf\D 

1836 ?CID J?OO 11t90D ?.1136 

2000 750 l600 1ft9DO 21250 

JD70 690 ""ºº 15500 23'.i~O 

3?J('I 630 -0-0 l'0'500 ~lt"-60 

5050 2550 .;o-o 2DJOO 2'1700. 

)960 j11JO ?.600 ~1600 31260 
3600 2700 -o-o 17200 ~3500 

:?110 850 1300 16300_ ?0~1~0 

2200 700 -0-0 15600 185"0 
)7574 17920 2JOOO 202?00 21'1191t 

Par die. 
Pron. 

975 

905 
998 ·-
983 

966 
9et. 

962 
1221 \ 

1J59 

979 

9~ 

1000 
12513 -······-----



HmELOS 
MESES .. 
Enea•a 

Fl!brF:ro 

.. lnrzo 
~brll 

fl,eva 

Junio 
Julio 
..\ao11to 

.Jeat1P.otJre 

Jctubre 

Novie1.lb '"' 
Olclelllbre 
Totales 

85 
A"L BE RE, S •A 

LI~DORAS ELECTROOOMESTIC~S FilbRICAOAS 
CUADRO ANUAL NO. 2 

GAL.MXIA COSMICA CELESTE DRBITA 
OIAS 2 Vd. 3 Vel. ... ,,,,l. 7 Vel • 
DISP. Feb. Fllb. Fllb. F"lllb. 

21.s 1r;62 )J9 -a- 1~721 

?.2 1~•1 506 1J2 11o400 

23-5 :'OIP. 87ó ,A:':l 1c.cnn 

21.s :>G11o 993 J1J6 1351' 

2~ 1R11o 317 ·~ 13't0D 

21t 2lt29 Pf7 1521 1~500 

25 2962 157 160 19Ct60 

23.5 20G1 "º' -o- 16750 
2) l1AO 1ll -a- 17fi00 

21t 2460 228 -a- 11Jt00 

21 2819 lt56 1290 1?.400 

18.5 1ECO r.ao -o- 12800 

271.5 27821o lo899 13621t 18521olt 

Gran Tnt.:Jl i=or 5fo . .... Fab 0 

156:'2 66~ -
16:!79 ''"º '"'-',.,, ~] 

:10:>55 91o2 

20095 91) 

22537 9J9 

:0?.7J9. 906 

20082 852 

2071J 900 

21088 878 

16965 EIJB 

15000 011 

231591 91t06 



A L B E R E 1 5 • A 
LIGU!\OURAS ELECTHUCllJMEUTIC<lü Diff. ~¿NCI.~ OF: LO PRUG1HM1\DO 

CUHDRD ANU~L ND. 3 

·----------·-------------- --- ·----· - ------··-.. -- -·. 

. iiÍJZ'll 

GALAXIA 

VI~.> 2 va¡. 
OI!jp. 01r. -
2J .. 5 -3616 

22 -1439 

23.5 + 282 ____ +_1J!__ -19713 

~BITA 
--·--~ . --· --- .. ---
? V•li Gran To¡el Par d!a 
Olr • - _ . O,! r • .. '."_. __ e_~~.!...'.:_ 

-1879 

-1600 ... ---···- .. 
21..!'L~:na ~'---•'-"2;:..::9:;.:::J ___ --::56=5;..._ ... -1!.irt ______ -·· ...... -

_M ... e ... va~---~--------'-----'-~3 + 964. -1.~--- -·- _ -·-· 22 - 186 

Junio ------~---"-_._ __ -__.563 -2879 +3000 :?lt - 641 

Juilo 25 - 268 - 673 + 160 -:1600 -·-···-·------
+-A...&;;;:QD.;;;il.,;.ta;;;... ____ =-=~-~~----2;;;...1_ .. __ , __ :-. .Q.~Q~H50 -·-- ··-··-· ___ ··-· .... _. 23.S -2981J 

i-.;;:3.;:;.eo~t -'I e;..;.llO""'-r,...e _ __;~----'---·--.... 2'""'9--"-'-6? __ -=:0..:-!!=---4 2.ºº- ... . ... __ --------. 23 -7M 

,_Octubre 2r. -1r.1eo ____ -21t?2__~!l:.º:'.' _ .. -~-,~ºº -. -·-····------
Nnvlembre _::_1~~---=--11? ___ _::}900 -------------21 + 61t9. 

_ O.li;~!'Jrnbr~ ..... Jíl,5 _ ~ ~i:la .. _ -~-}.OC! ----~-~i;i~---=n.o_o ___ ·- ------··-· .. ···-
TatalH _______ 271!.!?.----------------·-·- .... __ .. __ _ 



~~------~~--------............. ,xnc~11rt'u~t~.~&f.~AP. ................................. 11111111111111111111111 
licuadoras electrodom~sticas 

PROGRAMADO CONTRA FABRICADO 

G~~• . 1 MCXJELO: GALAXIA DE 2 VELOCIDADES 

1_.fl'a 2...fi~ 1 ~,,...__ .v't~ 16~- _g19• 2~~"- ~60ft_ 3:'1204 ~37." J?_s1i._ · ''· J 

37700~-~-- ·· --+--....... 
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4.2.- BOTA BI3TORICA 

Esta em.pre11a f'\le :fundad& en el aiio de 1955 cu;r;o• •i•teau de -
organiz.ci6n los car•cia por ccapleto el d11eño de nacionalidad 
au:Lcuaa • 

B• Ulioi• .. t. peq\leila empr .. a prod11ciendo APAB.A.'fOS ELECllODO­

llBS'fICOS, ciqa prod11.Cci6A en e•e tieapo era de 30 aparato• di!. 
r:l.H e• 1m grv.po de 10 peraonu illcll.l,l'endo al dv.en.o, ima ae -
ore"t;aria qv.e ae eaoargaba d• reali•ar 1- coapru que reqv.eria 
el negocie, '•ta realisaba el paao a l•• trabajador•• ' 11eva­
ba la con"t;abUidad del •i••o • 

Bllt• ne~io con ••te prodw:to lleg6 a tener UD& gr-u eoep"t;a -
· o:L6D en el aeroado el· cual traje coneigo q1&e •e buaoara im 1'1-
. pr ... •pl.io que le• pe:raitiera ••pir creciendo, tr .. l.a4all-
4•• clel, centír• del D.r., doñde •• enaODtíraba, al sv 4e la -
Oi'14acl en el do ele 1961, el lxi"t;o del preduto ~ el iAor•n­

'• del. •1-o áo •• bis• ••s>erar ,¡a q110 para ••• teoba la pro -
daco1'8 •e auaent6 a 140 aparat• diari• • Debe ad.Tortir•• 
que nl&DCa •• h:Lcieron ue de lo• ele .. a.t .. t'°a.ic• el•enta -
le• de W.. adainiatraoi6a, prevaleciendo •i•mpre lo. aatíe ... -
•pir1.0oa m.ú tarde la carrera dol ':sito de '•ta empre•a qu.e -
ra · cont9ba con 60 per•onu •• vio :interrWllpida por 4iapoa:Lci6a 
4•1 gobierno federal. al aerl•• in1'oraado qu.e el lu.gar ea q11e -

. ae eaoentraba iJ'la"t;alada. iba a eer afectada por ima -plia n•­
Di4a de al.ta circ.Ueci6n, aaignmdolo Wla extenai6n de t;errono 
al E.ete del i>.i-. para CiaDdo 11e :1D.atal.uo11 en el. a.do de l.965 -
e•ta empreoa la contaba con 120 per11onaa entre trabajad.ere• ~­
pé¡r.onal . adlllini•trativo y por lo taa.to ;¡a ae iniciaban plane•­
de organi.zaci6n • 

EL DUEiO 

Ea quien lleva todoa loa aauntolil de la compai1!a, el interviene 



en todo• los problemas, ~ªque es una persona que ha:3ta l~ fe­
cha en todo se la mantiene i:ú"ormac!o, así .aiemu atiende <JrOul!. 
~as de: perso.ia1, vontas, compra.a, Jieeiio Je .111evoa proci.11ctos 
i prod11cc i6n • 

EL GERENTE \¡ENE.~L ( In¿eniero Industrial ) 

!1articipaba en 10::.1 asuntos de la co:.npañia ta1ea como : contabi 
lidad, compra., ingeniería del producto, ventas, producci6n, -
1 personal. .Pero aWl de de•conoeia un sistema de prod11coi6n -
para loa depart.aentos de proceao, la producci6n se llevaba 
toda•:la en el afio 'de l96d en Wl& libreta coaum llin ningun l.in•~ 
~i•nto de W1 •i•t•ma de prod11cci6n, la11 l!ne&8 de ell8ambl.• tr~ 
baJ1m •in prioridad.e• • 

Para el. aflo de 1974 la ~ampafl!a hab!a eLl.lllent11do •11 per•ona1 a 
240 trabaJadorea y todavía •• de•conoo!a un •i8tema de organi­
zaci6n definido, l~ prod11Cci6n a'1.lllent6 a 400 aparatos diariom­

.t la compaflia creci6 en ••e m.iamo ano en •11 capecidad in8ta1a-
4a por lo q11e •• adq11irio u.na extenai6n de terreno mú grandtr 
la. maq11inaria •• d11plic6 • 

Para 19dl eata empresa cuenta con 465 gente• tanto admini•tr~ 
tivo, t~cnico :t obrero • 

De 1974 a 19~1. ha repreaeutado lln incremento del. 94~ de a11 pe~ 

aonal., l.a producci6n registr6 Wl au.nento del 96" con un proae­
Jio diario de 750 aparatos • 

4.3.- DESilROLLO DE H:OOHOS 

LA. DIRECC ION 

Eata representada por el dueño, persona que sin tener un títu 
lo profesional. ha sa.bitlo conducir a .l.a. e:n,iresa desde su ini 
cio hasta l~ fecha, él interviene en todos los ~aunto que 



conciernen a la misma. Por lo tanto se le considera persona -
incli• pensabl.e dentro de 1J1 misma • 

DiaroTO!i DE PLA~~TJ. 

Per11ona con un titl.l1o profesional con un alto grado de expe -
riencia, tiene a 11u cargo el buen fWlcionamiento de la e3pre11a 
en todo 1o que re11pecta a ' coaapriMI, prOd\lcci6n, control de -
proclucci6n, contro1 de calidad, ingeniería de diaeüo, peraonal 
:1 ventu • 

l!llta pei:11ona desde un principio 11e nota que tiene baetante re!. 
Ponaabiliclad, pero ae dice ser capaz de re11olY•r loa pro'ble .... 

DIRB:'fOR 'r:rJ:lfICO 

Bata peraona tiene a su cargo 1a traaitaci6n de m&e"Yo• produc­
t08 ante WUL dependencia oficial, tramitaci6n de perai•o• para 
iaportar aateriaa primas para la fabricaci6n de los mi.amo• :¡ -

taabi'n atiende problem.as de mantenimiento J de control de ca­
lidad • 

COftABILIDAD 

Cu.ta fwici6n principa1 ea la de mantener informado al due4o de 
la eituaci6n econ62ica, aste· departamento en ocasione• tiene -
prob1e ... con 1oe proveedores con reapecto a los pago• por de­
mora de 1oe chequea que no sou firmados a tiempo por la pereo­
na indicada, creaado descontento con loa proveedorea • 

CR~DI'l!O' L COBRANZAS 

Eate depart~ento esta bajo J.as 6rdenee de Wll> persona de abe,2_ 
luta confianza. del. dueno, que ~e q'.lien determino. l.os plazos de 
cobro J la autorización o cancelación de ventas y la autoriza-



ci6n de las compras, en otras palabras es quien decide a quien 
se lo vende, a quien se le da crédito .t u quien se 1.~ cancela­
el crédito es :,¡uien autoriza los cheques para lo:;¡ pa5~os a los­
proveedoree • 

COMPRAS. 

Cu.:ra f11Dci6n es mu.:r importante para el ouen funcionwniento de­
la empresa a1 tener a tiompo los materia1ee directos e indirec . -
tos. :;)irante n11estra encuesta observamos qlfe existían proble-
ma.a de ordenamiento de pedidos, ocasionando atrasos en las 
linee.e ;¡ por consiguiente paros continuos por falta de materi.!. 
les directos e indirectos • 

VENTAS. 

Este departamento tiene a eu cargo los compromisos con sus clie!!, 
tes para entregarles sus productos en el plazo convenido pu.di­
mos observar que existen cancelaciones de pedidos por parte de­
los clientes por no cumplir con las fechas de entrega de sus 
pedidos • 

CONTROL DE Pl10DCJCC ION. 

Cu.fa funci6n primordial es la de proporcionar los elementos ne -
cesarios para la continuidad .t el buen fll.Iloionamiento de todos­
los departamentos de procesos .t las lineas de ensamble para que 
estos marchen en perfectas condiciones, así ~ismo pudimos dete~ 
tar que existen deficiencias en la coordinación de los materia~ 
lee que son enviados a los proveedoras pa~a darles e~ acabado -
.¡ poder ser ensarnblados en las lineas de ens.w.1blc .t atrasos en­
los material.es ·de los departamentos do proceso ocasionando por­
eate tn~dio paros en todo el proceso de producción. 
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P R ü D U 0 C 1 O N • 

Este departamento está sujeto a lo que control de producci6n -
planea. ll.l.rante aueetra encuesta obeervwnos :¡lle los departa -
mentos trabajan sin n111gan pla.1 de trabajo, no existen cargaa­
de ~áq11inaa que indiquen el inicio J el final. de una operaci6n 
se trabaja por la.a necesidades de lae lineas a veces m.ás pro -
d11cc i6n 6 lo contrario pero e in nin¡JllD. plan '-1.Ue lleve a mante­
ner invetarios de seguridad para los imprevistos tales como 1 

~al.las de maquinaria, falta de ~ersonal, !alta de energía mUJ­
común en estos casos • 

COliTROL DI:: CALIDAD 

Eate departamento ti~ne a su cargo la. s11pervisi6n .f verif'ica -
ci6n del producto que Va.J'a con las especificaciones .1 de acue!:_ 
do al dise~o del. producto, la auperviai6n de loe materiales 
que llegan a los prove~dores comos la d11reza, la calidad, la -
tolerancia que venga de o.cu~rdo a la 6rden del pedido • 

PERSONAL 

Este depart811lento se encarga de la contrataci6n del personal. 

La selección es mllJ leAta por lo que provoca demora en la 
aceptación de personal, 1'runano.o en alzunas ocasiones la pr~ 
ducci6n ;,;n los dif~re~1tes departamentos por faltl::4S de personal 
calific1:1.do. 



A L 1l :.; R E , S. A. HOJA: l. de 12 
LICUA.DORAS ELBCTROiJ01'4!!:STICAS 

r:w i::s .r l..ii\C 10;1 .J.8 l" AL.LA.; ;:;;¡ w.s ..... w .JAwi~;.. .. 
,,;ou;~10 : 

:; 11 • .LAX IA ur; 2 V :c;LOC IDADBS 

.:;a la l.~c~aaora modelo Jalaxia ue 2 vel.ocidades s~ ~ogriiúlaron 
5,l7d para el mea de .mero, de laa cuales sol.o se fabricaron -
1,~62 M~atos existiendo ~n atraso de 3,616 u.aidaües, io que­
represent6 Wl déficit del 70' de lo· que se dej6 de fabricar de 
acuerdo a lo prOgrBlllQdo J solicitado por el depar~amento de 
ventaa. 

Los díu hát>il.ee ¡>arM este .ues fueron de 23. 5 d.Íaa • . . 
.Jedia aritm&tica en forma directa • 

• 5,l7d X 
23.5 

• 220 wiidad•• programadas por día 

X DX •X • 1,562 X = 66 Wlidadea reales por d!a. 
-¡-- 23.5 

i:llu'ante el mea de Enero las cauaaa que :frenaron el. oumpl.imien­
to de lo programado ¡>ara licuadoras modelo Galaxia de 2 veloci 
dad•• fueron diveraaa mismas que a continuaci6n mencionem.ost = 
el. cual. las representaremos en porcentajes J eei:1alando l.u are 
aa en donde exi•ti6 el. cuell.o de Wl& botella, impidiendo 1a = 
:fabricaci6n de 6sta l.~cuadora • 

l..- La fal.ta ae ?reViei6n pur parte de compra.a al no aolici -
taa a tiempo las caja.a de cut6n de empaque al. proveedor, por­
l.o que se dejó u.e i'abricar la cantiaad de 1,246 licuadoras que 
representa el. 34~ del total de lo atraaado • 

3,616 
l,246 

100-' = 
X 

l 1 c46 X lUO =- 34' 
3,616 

2.- Aquí la falla fue ~ropiciada por control d~ ~roducci6n 
al no preveer con tiempo 1& programación de las piezas para el. 
modelo Galaxia con.fiándose con lo que exiatía úc inventario en 
las úreas de proceso originando atrasos tanto en la fabricación 
para este modelo como ,)ara envlar al. proveedor a0 aca·oado ue -
piezas para su trata:.lie.:ito, dejándose de fi .. oricar Wl total de-
2,370 :Licuadoras que representlS el 6ú,~ .Jel total úe lo ·.¡ui.! se­
uej6 de 1'aorica.r • 

3,616 -- lJJ ~ ~370 X 100 = 66¿ 
2, j·70 -- X .3, 616 
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Ll...:w .... w~--tAS ~.L.~:/:;1'~Q.l){)¡.:¿..j ·;.' l~.n.S 

l!j"'.¡' ~S l'l J.-C.: ~.u : u...: }'i,1,1.A:l .;;_¡ LAJ •• 1c J,.JÜl(i\.3 
.. iO.IJ~LO : 

iA.W.XlJ, m:; 2 V i>LOC I DaDS3 

En la liclludora mouelo.. Ja.laxill. de 2 velocidades 1la.ru. el melil de 
Febrero se programó la oantidQd de 2,cio~ ue la~ cuales solo se 
faoricoron l,241 , exiatiaAdo un atr~~o ue l,439 ql1e represen 
ta Wl tli§ficit del 54 f. de lo programuuo" aolicit&1.do por ventai'. 

Para 611te mee loa diWA hi:.oilea fueron tle G2 diaa • 
Media .. aritm~tioa en forma directa . 
J: nx = X= 2,680 = X = 122 Wlidadea progri111ur.du por dia 

N 22 

X nx "' x .. 6,241 = X - 56 unidades reale11 por día • 
-y- ~ 

En eete mea laa caueaa que dieron origen a 11&11 falla.e impidien 
do el owuplimiento de lo pro~lllllado, fueron diveraaa, mi.elllaa = 
que a oontL1uaci6n mencionaremoa, &l. mi~mo tiempo laa lic11ado-­
raa que no ae fabricaroll lu expreaaremoa en cantidad•• .J en -
porcentaje•, s~nalando laa 4reaa un donde existieron cualloa -
de botella impidiendo su fabricación • 

1.- La falta de suministro en loa 11U1.terialea que sirven para -
al ensomble de este modelo, ~ las demorbll con que lle&nban -
las pi~zae a la linoa de enaamole por lo que se dej6 de fabri­
car un total de 256 licuadorbs q1.1e reproeent6 el. 18., ql.le fue -
del atraao • 

1,439 
25d -

100~ = 
X 

2 5d X 100 :: 18 ' 
1,439 

2. - La falta de iaateriae . pr:laaa por parte de e om.pr.i.s para pro­
daco i6n en proceso, kBÍ como herramientaa qae se agotaron como 
fueron la falta de machuelos, cortauoree, tornillos todo esto­
represent6 el o2 .~ por lo q1.1e se dejlil'on ue faoricar, l,l.dl 
licaadorae • 

l,439 
l.' lól. 

100 ;~ = 
X 

l,J.dl. X 100 = 82'~ 
l,439 
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LlCOADOílAS ELlOOTROJJOlll~STICAS 

lNVi:m'UGACIOU .LJE F/\LLA3 BN l./\3 LICOADO!iAS 
MOUELO 1 

GALAXIA DE 2 V~LOCIDADES 

ED l.a 1ic1.1adora modelo Ga1axia de 2 vclocidadea se programaron 
1,dOO para el mea de Marzo, f'abricándoee la cantidad e.le 28 082-
exietiendo Wl incremento del 15~ de 1o programado • 

Loa d!u hábiles para este melil :f11eron de 23. 5 d!aa 

Media aritm.~tica en forma airecta • 

J: nz • X = 1, dOO • X= 77 !Jnidadee programadu por d!a 

N 23.5 

J: DX = X a 2,0d2 - X= d9 !Jnidadee real•• por día • , 

N 23.5 

En eate mea hubo Wl incremento debido a q11e ventas emiti6 wi -
pedido extra, pero ee t1.1vieron q1.1e utilizar piezas de otro mo­
delo 9ara poder cabrir lo solicitado, ee inveatig6 qlle ai e•to 
era t'rec:iente de intercambiar piezas o colores de un mode1o a­
otro se nos dijo que no por parte de l~ ompreaa, Jª q11e esto -
era a ~etici6n del cliente. De esta manera la empresa fabrica. 
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LICUAllORA.5 ELE:CrRODOME3TICAS 

INV SSrIGAC IO:' .UE l!'Al..LA.S BU LAS LIC:JADORAS 
MODELO ; 

GALAXIA DE 2 VELOCIDADES 

Para el modelo de licl.ladoru Qalaxia se programaron para el m.ea 
4• Abril l 9 d36 lic1.&adoraa, fabricándose 2,614 uaidadea exiatie!!, 
do wi increaento del 42 ~ 

' La raz6n de este incremento ae debio a que se volvi6 a hacer -
el intercambio de piezo.a de otro modelo ja ql.le a petici6n del­
cliente •• le fabricó n~evamente • 

Loa d! .. b'biles para eate ~d& !1.&eron de 21.5 dÍ&11 • 

Media arita,tioa en forma directa • 

X nx • X = l,d36 = X=- 85 Unidades pro.gramadas por dia • 

X nx = X = 2,614 = X = 122 Wlidades reales por d!a 

N 21.5 
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LICUAlJOHA~ E~TRODOMESTICAS 

INV~STI~ACION DE FALLAS Elf LAS ~ICUAlX>RAS 
MODBU> ; 

GU.AXIA DE 2 VELOCIDADES 

Para el a•• de h1a.,·o ae fat>ricaron 2,000 licuadoru modelo Gala 
x~a de 2 velocidad•• de las cuales eo1o ae fabricaron 1.dl4 -
exiatiendo W1 atraao de 1d6 licuadoraa que preeent6 11.n d'~icit 
del 10~ de lo programado ~ solicitado por ven.tu • 

Para ••te mea loe a{ae h¿bilee fueron de 22 d!aa . 
la!edia artitlll6tica en forma directa • 

X D.X • .I = 2,000 = 91 Unidades progE"&m.adu por día 

R 22 

X DX • .I .. 1,81.6 = d2 Unidades reales por día • 

H 22. 

En eat• ~ea lo que no ae fabric6 en verdad fue minimo pero no­
ae deecarta la baja eficiencia. Esta vez la falla por la cual 
se dejaron de fabricar licuadoras ~ue la eacaa~z de varios com 
ponentes del dieeao original por lo quo ao dejo de fabricar uñ 
total de ló6 licuadoras • 



/0( 

A L .:! :!: H E , S. A. HOJA: 6 de 12 
LIGüADORAS ~L~~TRODO~BSrICA3 

INV~ST!JAC ION J)~ .i!'ALLA.S ::::1 LA'.3 LICU;..OOaAS 
MODELO : 

GALAXl.A Dci 2 1LLOCIDADE~ 

Para e1 mea de Jwlio se programaron, 3d70 licuadoraa modelo Ga 
l&Eia de 2 velocidatle• de las cuale• solo •e fabricaron 2,429= 
aparatos exi•tiendo wi atraao de 641 unid~dea que reprea•nta -
W1 d'ficit de1 21~ de lo programado ;¡ solicitado por ventu. 

Lo• diaa h'bi1e~ para este mea fueron de 24 días • 

Media aritmática en forllla directa • 

X nx =· X "" 3,070 = X = 126 Unidades programada por dia 

lf 24 

X DX a X = 2,429 = X • 101 Unidade• reale• por día 

1f 24 

Ea. ••t• me• •• reporto eacaeez de piezu por parte de lo• pro­
veedore• de .naquilae deJándo•e de producir 284 11011adoru q11e­
reprHe11t6 el 44;C • 

641 100,1' 284 X l.00 a 44~ 

X 641 

Uno de loa cuellos de botella exi•t16 en el '1-ea de control de 
producci6n e inventario por fult~ de previsión a1 no aupervi -
ear aWI inventurioe a tiempo • 

La otra fall.a existió por·la"falta de cartón de empaque dado -
que compra no program6 &r. tiempo l.aa entradas de proveedor pa­
ra eate modelo por lo tanto se dej6 de fabricar por esta es­
casez 357 licuadoraa lo cu¡l repreeent6 el 56~ del total que -
ee dej6 de faoricar • 

641. 100~ = 357 X 100 = 56~ 

357 X 641 
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LICl1AOORA!:3 J::LEC'.l'RO.DOL!ES'rICAS 

INVi.!:STIGACION DE FA.LLAS E1I LAS LlctfaDOR.AS 
JJODELO : 

GALAXIA DB 2 VELOO IDADBS 

En el ~e• de Julio se -progralllaron 3,230 licuadoras modelo Gala 
xia de 2 velocidadea, de las cual.ea solo ae fabricaron 2,962 = 
exiotiendo Wl atraao de 26ú licuadorll.8 que represento W1 d'fi­
cit del 9~ de lo .programado ~ solicitado por ventau • 

Loa d!aa h'biles para eate mea fueron de 25 diaa • 

Media aritmhica en forma directa • 

X nx • :X • 3,230 s X = 129 Unidades programadas por aia 

lf 25 

X DX = X = 2,962 • I = lld Unidades reales por dia • 

N 25 

En este mea la principal fal.la f~e ocasionada por la falta de­
piezas por parte de la secoi6n de plúticoa, ;ra que eatuvieron 
fa1lando conetant~mente, frenando la linea de enswnble, exi• -
ti6 el cuello de botella en el área de producción • 
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LIC\JAL<>RAS :t:L.OOTRO.DOJ.de31'ICAS 

INV;~STIGACION D..: FALW~S EN LAS LICUAI>JiUS 
..!ODELO 1 

·~ALAXIA JJE 2 V~LOC IDAlll::S 

En el mea de Agosto se proól"amaron 5,d50 licuadoraa modelo Ga­
laxia de 2 velociuadoe de las cuales ae fabricaron 2,d61 licua 
doraa existiendo un atraso de 2,9J9 licuador.u1 que representa= 
un d~ficit del 51.~' de lo programado ~ solicitado por ventas • 

Loa d!as hábilea para eate mea fueron de 23.5 d!aa. 

Uedia arit~'tica en forma directa. 

X a.x • X = 50 d50 = 249 Unidades programada.a por d!a • 

N 23.5 

X DX • ·x = ¿,d61 = 122 Unidades reales por d!a. 

N 

La raz6n por la cual se dejaron de fabricar 1icuadorae modelo 
~alaxia de 2 velocidades.fueron por falta de varios componentes 
qu~ vienen de 1ü sección ae troqueles y que no pudieron ser 
procesados a tiempo por las otraa áreas de proceso impidiendo­
lu fabricaci6n·cte un total de 2,9ó9 licuadora.a que represent6-
una. baja de1 100.' de 1o que se dej6 de faoricar • 
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LICUA:JORA::i .::LECrRODOM r~::l'l'ICAS 

I?N ES'rl•};\C ION '"'·. ~'ALLAG .i:;,¡ .W..;;> .LlC l1.n UORAS 
:.iODE.LO : 

GALAXIA j)E 2 V 1.;LOC IlJAJJES 

.Para eJ. inee de Septiembre se programlll'on 3, ~60 J.iclladoraa mode 
lo Galaxia de 2 velocidades, úe lus ~ualea solo se fabricaron= 
3,ldO unidades, existiendo Wl atraao de 7dJ J.iouadoraa lo que­
repreecnt6 un d~ficit del 20{ de J.o pro.;rwnado y solicitado -
por ventu • 

Loa días há.biles pa.ru. este mes fueron de 2j días • 
' 

Media aritmética ~n forma directa • 

X nx • X - ~= X = 172 lJnidadee programadaa por día. 
-ir--

!-2!!. = :t - J,'180 - X== l3J Unidad ea reales por uia • 
N 23 

l.- De lo que se dej6 de fabricar que flleron 7J9 liouadoraa si 
le descontamos a 7ti0-2~5 que no se fabricaron por falta de pie 
zas de enaa:nble, ya qll• eataa llegaban en lotea pequeno• fre = 
nu.nd• a la linea de enaamole, eato noe representó ana caja del 
38~ de lo que no se f'abric6 • 

780 
295 

:: 295 X 100 = )O~ 
780 

2.- Lea 4d5 licue.doras que reatan .1 qlle no se f¡¡,bricaron repr!. 
sent6 el 62-' • 

780 - 100.' 
46? 

4d5 X 100 = 62.' 
7d0 

Esto no fue posible fabricarse ya ~ue d•.irante todo el mes fal­
to por parte de compras cartón de empaque, etiquot11 de identi­
ficaci6n, switch, vasos de vidrio, estos faltw1tes originaron 
que se dejiu-an de fabricar 4dl licuadoras ~ue signific6 Wla -
baja del 63" • 



!iJ5 

A L B E R ~ , 3. A. HOJA:lO de 12 
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!'.J'J..:.:STI'}.h.C ICJ:: u;:; ~'ALLAJ ...;;; L.~3 .LIGu;-_JJORAS 
..iü..)t;LO : 

JALJ>.XIA DE 2 V SLOC Iihi.DES 

Para el mes de Octubre ee pro,;ramuron 3, 600 licuadoru modelo­
Galaxia de 2 velocidades de las cuales solo se fabricaron 1 

2i460 unidades, existiendo un atraso de 1140 q~e representa 1111 
deficit del 32~ de lo pro~amado J solicitado por ventaa • 

Loe d!ae hábiles para este .;¡¡ea 1'ueron de 24· dí.u • 

Media aritmética en forma directa • 

X nx s X= 3,600 =X= 150 Unid~des programadas por dí.a • 

N 24 

1\ X nx :ir: X = 2, 460 = X = 102 Unidades re alee por úia. 

En este mee h~bo dos fallaa que impidieron el cwapl.imiento del 
programa • 

1.- P.roduoci6n no eat11vo entregando a tiempo las pieza.a que -
a• envian al proveedor de acabado, raz6n por la que •e dej6 -
de ~abricar 1111 total de 050 licuadoras que repreaenta el 75~. 

1140 
850 

100" • d50 X 100 = 75~ 
X 1140 

2.- Cont'rol de ?roducci6n e invcntario11 no inf'orm6 a tiempo -
a compr&e de las existencias de piezas como eon ¡ tornillos 
cable toma corriente, carbonee ~ placas de identif'icaci6n, 
ante estos faltantee ee dejaron de fabricar 290 licuadoras que 
repreeenta el 25.' • 

1,140 

290 

loo_¿ 

X 

= 290 X 100 = 25~ 
1,140 

d50 + 290 = 1,140 el total. de 1o atrasado. 
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LWJAOORA::l ~L~TRODOMESTICAS 

INVESrI·JACION JJ3 1''ALLAS lm LAS LICUAOORAS 
l1<0DELO : 

JALAXIA .LJE 2 V i~LOC IDAIJ3S 

Para el mes U.e !iovieuibre se programaron 2,170 licuadoras modelo 
Qal.axia de 2 v&locidndea J ee fabricaron 2,Ul9 exietiando Wl -
incremento de 649 licuadoras mú de lo programado, lo cual re­
preaent6 el 29,, · 

Los u!as h'bile• PliLr~ este mee fueron de 21 d{aa 

Mediw. arit:!uhica en forma directa • 

X nx m X = 2,170 • 103 Unidade• programadas por día • 

21 

X nx • X ~ 2,819 = 134 Unidad•• reales por d{a • 

21 

Para eete mes como Ja se de~ostr6 lo programado fue de 2,170 -
pero se f&.bricaron 2,819 licuadoras la raz6n ea q11e ventas ae­
licito la fabricaci6n uel modelo Galaxia, pero ensamblado con­
otre.s piezo.s que fueron tle otros codslos ya que el cliente aeí 
lo solicito nuevamente • 
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LICUADORAS .!!:Li·:CTROOOtn;sTICAS 

IUYJ-;STI1JACION DE FALLA:.:> BN LAS LICUADORAS 
:.tODELO : 

GALAXIA DE 2 VELOCIDAU~~ 

Para el mea de Diciembre ee progr11111.aron 2,200 licuador .. aodelo 
GalaxiM de 2 velocidades de las cualea solo se fabricaron l,óOO 
exiatiendo 1U1 atraao de 400 licaMdoraa, lo cual repreaent6 un­
d,ficit del 16.' de lo progr11111.ado .1 solicitado por vent ... 

1
\ Lo• diaa h'bilea para eate mes fueron de ld. 5 

!ledia aritm,tica en forma directa • 

X wc • X = 2 1 200 = X = 119 Unidades programadas por dia • 

N 18.5 

X nx • X·• 1,800 • X - 97 Unidadea reales por dia • 

N 

En este mea lo que ocaaion6.el atraao de las 400 licuadoraa -
que no se fabricaron del· modelo Galaxia fue por culpa de pro­
d11cci6n que no previo a tiempo el camoio de operaci6n ¡>ara -
fabricar la base motora para eete modal.o o1 a •1ue no se p11do 
enviar a tiempo al proveedor de acabado ocasionando atraso 
en lo que respecta a .:ste modelo • 
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LICUADORAS ~LECTqODOMESTICAS 

INVEST IGAC ION uE FALLA::; 3tf LAS LICUA.DORAS 
:1lODELO: 

4.4.- COSilHCA J)f: rai;s VE.UOCilJAD.::s 

Para el mes de Enero ~e pro~amaron 2,130 licuadora.a, fabricán 
dose s•lamente 339 llilidadee exiatiend• un atraso de 1791 que = 
se dej6 de fabricar, esto represeat& un Jéficit del d5·~ de lo­
programade 3 solicitado por ventas • 

Loe d1as hábiles ¡>tira este mee faeron de 23. :¡ d.í.as • 

Media aritgética en for~a directa , 
' . 

~'"' X .. 2~j3~ = 91 wlidadee pragramad.as por dia. 

X nx = X = 339 a 14 Wlitlades reales por üia 
-y- ~ 

En este mes las causas que •rigin.aron el incu.mplimi .. .11to en la-
1'abrioaci6n del modele de lic~adora C6s~ica de 3 velocidades -
fueren diversas 

1.- COlllpraa ne previ6 a tiemp• la entrega de cart6n de empa -
que cen lea proveedores per le que se dej6 de fabricar d75 li­
cuadoras que represent6 el 49~, faltand• también tor.11111•, re­
lll&Ches J carbonea • 

1,791 
ti75 

100~ = d75 X 100 s 43~ 
X 1,791 

Estas 875 licuadoras son de restarle al tot~ que no se faoric6 
que fueron l,791 licuadoras • 

2.- El atraso se debi6 twnbi~n a que producci6.11 se confió de­
laa existencias de piezas que babi.a en el al111.BCISn de proceso -
por le que ~o se rea1iz6 n tiemp• el cambio de operaci6n para­
moldear el cueilo de vaso para el modelo c6a~ica uejándose de­
prod11cir un total de 916 licuaderaa 'iUt! repreaent6 el 51.-' tam­
bién la seoci6n de taladros oontribUJÓ a aste atraso al no pro 
casar a ti<;i1:ipo la base, le cual no fué pr>eible enviarse al pro 
veedor para qi.le le diera su acabado , -

1,791 

316 

100,~ 

X 

916 X 100 = 31.~ 

1, 731 
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LICi:JA:JORAS SLECTROJJ0111EST lCAS 

INVl:..'STIG,LCIOrl l.i!; FAL.LAJ J:'t LAS LICíJAJJO.RAS 
:1iOlJELO: 

COS:iICA lJE T'.-tES VELOCIIJ.'1.Dt;::> 

.Para el mee de: Febrero se programaren ¿, 20'.l lic ·,ui.doras !D.edele 
C6s~ica de 3 velocidadéa, de laa cuales solo se fabricaron 506 
exietiend• un atraso de 1,694 licuadoras que repreeent6 un d'­
ficit del 77fa de lo prQgramado j oolicitado p•r ventas • 

Los dias háoiles para este mes fueron de 22 días • 

aedia aritmética en forma directa • 

~ = X = ?.~§ºº = X = 100 unid~des programadas por día 

~-X•~= X= 23 ~nijades reales perdía 

Per le que respecta a ~eta uaja eficiencia en la fabricaci6n 
de 6ete medel• eeto ee debi' ~ v.u-iee prebleme.e que menciena 
remes a centinau.ci6n : 

l.- Dl&rante tede el peri6de de ~abricnci6n ee eetuv• reportB!!,I 
de la falta de materiales por ,¡>arte del prevei.ldor de acabad• -

1 

eeta deficiencia t!n la entrega se debi6 a (¡ue contrel de pre -

1

1 

duoci6n no le exigi6 a tiemp• este.e piezas por lo que se dej6-
de fabricar un totu.l de 1,300 licuadoras que represent6 el 77~ 

1 1, 694 lOO;t a: 1, 300 X 100 = 77 /. 
1 

1, 300 X 1, b:l4 / 

La otra falla fue eriginada por la falta de ta~6n de vas• tapa¡ 
de base .f piezas de troquelad• ocasionnnd• por la falta de -
coordina.ciin entre pred11cci6n ;¡ el talle :necánice Ja llUe bte-¡ 
ú.ltime nu hizo 1u rcpa..racil>~ n tiempo de los m.o1des .J tror111elcj:1 
l,llU"B que se proc e e aran las piezas ya m~nc ienadas, ¡>or lo c¡u.e -¡ 
ee dej6 de fabricar un tetal de 394 licu.a.dcras .:¡11e rep.resent6-¡· 
el 23~ del total. de le atrasado • 

1,694 
394 

1.00~ = 
X 1 

394 X 100 = 23~ 
1, 694 
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LICtfa.i..>OtUS l::LC:C~ROOOllU::STICAS 

nrv~SUGJ~t;ION uE FALL.\S EN :LAS LIG1JA.00RAS 
MODELO& 

co;fo:ICA DE Ttt.l::3 VBLOCiuJ.DES 

.Para el mee lle 14arzo so pr"¡;rama:ren 760 lic1.1a.deras m•del• C6s­
mica de 3 velecidadeo aiend• faoricadas J76 lic11aderae, que 
repreaent6 11n incremente del 15~ de lo programad• ~ &•licitad• 
per ei depe.rtament• de vente.a • 

Lea diae hábiies par~ este mus fu~r•n de 23.5 diaa 

Media e.rit~~tica en f•rllla directa • 

X nx = X • 7 60 = 32 wlidades progB1I1adas pl)r día • 

K 23.5 

X nx • X • d76 = 37 wiidadee reales por día • 

N 23.5 

::!n eate mea exieti6 un auperavit de 116 lic~adera.s que repre -
aent6 un is' mas de l• programad•. Tal increlllento se debi6 a -
que ventas emiti6 un pedid• extra aolicitand• la fabricaci6n. 
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LICIJADORAS ELEC'rROOOMESTICAS 

INV~STI~ACION ~~ PALLAS EN LAS LICUADORAS 
MODELO : 

COSl.UC;. n¡;; THh'S V;3LOC IDAD~S 

.Para el mee de Abril se pregram.ar•n ·700 licuaderas uiedel• 0611-
mioa de j ve1•cidudes, siend• fabricadas ~93 wiidadee, 1• ~ue­
re¡reeent6 el. 41-' de incremente de lo pr•eJI'amade .:/ selici tade­
por •l departlllllento de ventas • 

Les diaa hábil.es para este mea fueron de 21.5 diae 

!.1edia aritm~tica en forma directa • 

X nx • X = 700 • 33 wiidadce pregrawi.da.a per dia 

R 21.5 

X nz • X • 993 • 46 1midades reales per dia • 

K 

Este incremente de 2Y3 J.icuaderas que represen.t6 el 41·,C de 1•­
pre~&lllade, ee inveatia6 tal increm.cntci ;¡ se n.es in.form6 que -
es un medelo que por esta temperada se ••licitaba mi.e, Bllllque­
a vece• era flexible la demanda • 
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LICUADORAS EL~crnODOl:i.ESTICAS 

IIN E::3'r l!JAC ION i..J_. FALJ.AJ e;·¡ Lf.S LIC Ul\JJÜRA;;i 
i.iODE110 : 

co::-:::ICA DZ ~:lC:S VSLúCIDADl!:S 

Par-a el mea de . ia,,·• se pre,JI'amnron 7 50 wlidudeu medel• C 6smic a 
de 3 velocidaJéS de las cuales solo se fabricuren 317 licuado­
ras, existiendo un Qtraa• cte 443 Wlidadea que fue un dáficit -
de 5d~ de lo prograciado ~ solicitad• por el departament• de 
ventas • 

Loe dias hábiles par~ este ~es fueron de 22 dias • 

Media aritmética en formu jirecta • 

~ = X = 750 = 34 Wlidades pregramadas por dia 
22 

~ = X ~ _l!l_= 14 Wlidadee reales por dia 
N 22 

En aste moa ee obeorv6 wia baja en la fabricaci6n de este m~de 
1• que fue del 15~, estas fal.lae fueron ori~inadas por los a1= 
guientea faltantes : 

l.- La falta de etiqueta ae marca, vasos, recetarios, ewitcbea 
y carbonea a ca11&a de eatea contratiempee se dejaren de fabri­
car un total de 2d6 licuadoras esta cantidad es de restarle al 
~otal que se dej6 de fabricar que fueron 433 licuadoras, eeto­
preaent6 el 66;' • 

433 100, 285 X 100 = 66~ 
2d5 X 433 

2.- La diferencia del total que se dej6 de fabricar fue de 148 
lic~adoras q~e repr~sent6 el 34~ qae fue ori~inado por falta -
de base moter a nuclee ( cam;>o ma,3{lético ) , ta.;¡611 de tapa para 
vneo J registro base • 

433 - ioot = 24d x loo = 34~ 

X 433 
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.• 10.JSLO: 
co::; .. :ICI\ iJE 'l'i(,,;5 V ,·;.LOCIJJAU.::;;i 

Para el mes cio Jwiio ze proóI'wnaron 6•.):J licuadoras modelo Uoe­
mica de 3 velocidades dé las cuales solo ne f'abricaron :;j'l licua 
dortw existiendo IL."l atraso clt! 65.i unid11ucs que re preeeut6 Wl -
d~ficit del 07{, de acueruo a lo pro~ramado .f sQlicitad• por 
ventas • 

Los días hábiles 9aru este m~e r~eron de 24 dÍl.Ul 

¡·~cdia aritm•~tica en formu directa • 

X nx = A = 650 = X = 27 Wlldu~ee pro~a..ilidl:úl por aía . rr- '""24 
X n.x • X a ~7 = X = 4 unidlitles real.es por día. 
rr- -zr 
En eatl: mee s11 or~seat6' Wla. baja en la fabricaoi6n de este m.ode 
lo el c11al rcproeeut6 el d7~ eata baja. en la f'abricuci6n se de­
bi6 a diferentes cuueuu preee:¡tadaa d11rante la fabricaci&n de= 
este modelo • 

Las materias tJI"ima& que ful.taron fu.;rcm liw ai~io:ites : 
Borras lle o.cero de 3-d" ( de grl.loso ) aceit1:1 de certe para 
l•a t•rnoe autonáticoe, alamore de cobre porfilado, papel­
engolll&do caja de cart6~ para empaque, la falta de estos 
productos trajo c•m• consecuencia un atraso de 445 licua -
dora.a, el cual repreee:i.t6 Wl déficit del 19:~ del total q.1e 
no se :f'abric 6 • 

563 -- lvu,, = 445 x lü:) = 71j,, 
44~ -- X 463 

2.- La se,~da í'alla fuo un atraso de 1ld l.ic11adorae, esto es 
de restarle el. tutal de l~ j63 licuadoras que se ~ejaron de -
fabricar qt.Le represent6 u.o tléficit del 21.~, esto fLU! origina -
uo por la f'alta de rnantani.ui!!nto, ;¡a que este no hizo lB repu.­
ración u. tie111po de la maquinaria que se le íiabia re portad•, d!. 
sajustea en 111oldes J troq11eles, rechazando control ue cali~ad­
varias piez1:1.c .JOr e11ta::i :f1ülas ; 

56) l'JO t. llo x. lv\J = 21,~ 
lld X 5G3 
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e; 03;,;1c,. .:.¡;_; L'IH~S '/ :;.wc; IJ)., !J.C:.3 

i>ara el mea de Julio se ?rogra~aron J30 licuudoras ~odelo G6s­
:¡¿ica de 3 velocidades de las c.,¡ci.l.,a solo se fabricaron l5'7 li­
cuadorus existiendo un atraso de 673 licuadoras, que r.:proacnta 
un dáficit del dl:~ .::e lo pro¡;rwnado .1 solicitado por veatas • 

Loa días hábiles ?Qra eete mes fueron de 25 día.a 

.ícdia arit!ll<Stica en forma dlrect.a • 

X me == .I = 830 • X = 33 unidades pro.g-u:.ir..Jae por aíu -n- -::;-
% nx • X = 157 = X • 6 unidades re~loa por tlia 

En este moa ac oboerv6 ua.a baja eficie11cia en la f'abrlcooi6n de 
este ~odelo encontrántloue las eig11ieutoe fa:Llas que a continua 
ci6ri dctall811los ,¡ adeiA'8 illdicando cantido.dt!e J ,¡>orceatajea • -

l.- :;,:n este mee se reportó fºr parte de la linea de enswnble la 
falta de per•onal femenino por incapacidad de maternidad ) ~ 
no tu& reemplazada por el departamento de personal a tiempo -
dej'-ndose de rabricar Wl total de 260 licuadorWJ por este aueen 
tiamo ~ que repreae11t6 el J:J.1' del total de 673 1iouudoraa que -
rQeron las qQe no ae ~abricaron • 

673 --- 100~ • 260 X 100 = 39~ 
260 X 673 

2.- So reportaron de~oraa en piezas que inte~an e1 moJelo en­
laa Areaa de proceso. de control de calidad rachaz6 lotes de -
piezaa porque no se encontraoan de~tro de las uapacificacionea 
de ac~erdo a loe dibujos enviados u ,,;roducci6n por inganieria­
del prod11cto, existiera.u oai:abioa de cicdidas en algwiaa piezas­
cl c~al oricJinó ~arios problemas. en el onealllble h1100 tambi~n­
cambioe de piezas por parte de ingeniería del prod11cto en ~or­
ma mlJ,f pr.::cipitada por lo que compras no p11do conaeg11irlas a -
tiempo, por eatae ca11saa ae deja.ron de fabricar Wl total de 
413 licuadoras que re pr~aeat6 el 61,~ • 

673 lOOX 413 X 100 = 61~ 
413 -- X 6'73 
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LICUAllORAS ELECTRO.uO!.iZSTICAS 

INVBSTI:l-ACION ...:E .FALLA.3 ;:;:'i' i.AS lilCU'A:..ORAS 
MODELO: 

COS · IC1l u¿ 1'.RBS V.c;LOCI.DA.DES 

Para el mee de A~osto a~ pre~amaren 2, 550 lic11aderas m•del• -
C6amica de 3 velocidad~e de las c11a.lea sel• se tabricar•n 407-
licuaderaa existiendo un atrae• de 2,143 tlllidadce, q11e repre • 
eent6 Wl d~ficit del H4~ de l• pregramade ~ que f116 l• que ae­
licit6 el depa:rtamente de ventas • 

Lea dias h'bilea para este~•• fueren de 23.5 diaa 

~edia aritm6tica en forma directa • 

~ = X • ~ ..,¡: = 109 unidades pr•&ra . .:adae per dia. 

Xnx•X• ....- .. 17 unidade• realea per dia • 

BD eate ••• ae ebaerv6.t111a baja prod11ctividad que repreaent6 el 
84~ de le pregramade ~ re,uerid• per ventaa. Eatee atraaes fu!. 
r•n erigilladea per las siguiente• fallaa 1 

l.- .Aqui wia de laa principal.ea t'allaa f11e la eeca&b de -t• 
rial de illpertaci6.a q11e n• se previ6 a tiempe, ee noa inf•ni'= 
en c •prae q11e diche material tarda de 11n• a doe 1aeaes en lle 
gar per eso mism• fu& impasible t'abricar la cantidad de l,~34= 
wiidadee de eete ~odelo q11e repreaent6 el 86~ del to~al que ne 
•• :tabric' • 

2,14, -- 100~ • l~df4 X 100 • 86~ 
1,83 -- X , 43 

2.- La ae81J11da falla fue prepiciada per la falta de: mantenimien 
te de la 6.rea de fundici6n de alta preei6nt falta de a11pervieiiii' 
general, el cual ce.ntr•l de calidad rechazo piezas de las cii:t!, 
rentes lireae de procea•~. piezas que cempenen desde laes• c§ste­
medel• le q11e repreaentt 11n atrae• de 309 lic11adorae, esta ea­
la dit'erenoia de reatar de 2,143 - 1,334 = 309 q11e ~a del tetal. 
que ng se iabric' • 

2,l.43 1001' • 309 X 100 = 14~ 

309 X 2,143 
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.:?::l.r;.o al we1:1 ..ie .:;.- ¡.1t iau.bre Eh: ,>roga ...... ron Jt l ,O lic tladoras mo,.:clo 
Coslllica d.:: j volociuc.-::es de lae cc.1e:.J.es solo e: :ruorie;:,,.roa lJ..\ 
·.Sto ocncioa6 ..m atraso dil 2, ;67 lic11u.á.oraa lo q11e ru¡,iruseut6 
lll ·J~f'icit; 1iol :6'' :ie lo .wo,;:r&m•J'•O .;¡ ro<lueri .• o ¡ior el departa­
mento de ventas. 

Loe ::iiae h'oil·~a ,?ara este :nos fueron de 23 '.iÍa&. 

Modiu arltméticu en :!urmu ciirttcta. 

X 1Ut = X 3~JOG> • X ,.. 135 UnidaJee progra:nsdas por día. -y-

~·X•-4t•X• 6 ~nidatle1:1 rea1es por día. 

Aquí la fal.la fue ~or la fe.l.ta de repurac.1.6n del molde para :fa.~­
dir la base motoru ;¡a :0,11" esta B(? eav .1.6 . es ¡n16e <te prodt.lc ir l.lll 
peque.río lot•· d·:: bllSo t-.1 •aller mecanice pare. c¡ue se lo hiciera 
la reparaci6n existieron tomoi6n !al.las mecanicae en el árwa 
de pléetico ;¡ tornos a:.ltOi4,ticos lo que ori,:.;i:16 la f,.lta du 
coaponente• ~or lo q11e :r11e im:)O&ible se::o"llir !abricwido,cstti modcl 
o origiu6 el déficit a rriba muncionatle. 
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LICUADO.lAS EL'~C':''.18DQ,,!:::;STICAS 

rnvT~STIGAC IOH DE FALLAS El:. !AS LIC'JAlJORll.S 
LíODELO: 

COS!HCA DE '.'..''.L~S VELOCIDAuE3 

Para el mes de: octubre • S<) pro.;rama.ron 2, 700 1.icuadoras modelo 
Cosmica de 3 velocidades de las cuales solo se fabricaron 228 
wiidadee,existiendo un atrnso de 2,472 licuadoras que represen­
t6 Wl déficit del 925 de lo programudo j solicitado por el dep­
artamento de ventas. 

Loa d!ae hábiles para este mes fueron de 24 dias. 

Media aritmética en forma directa. 

~ = .r = 2, ~2º = 113 W1idadea por d!a. 

Y nx = X= 228 = 
Ir ~ 

10 W1idades reales por dia. 

.Aq11i el d&:fici t fue demasiado notoriG .fª que este f'u' mu,y bajo 
debido a las aig111entee fallass 

l.~ La·falla fue ocacionada por el deeperf'ecto del molde para 
fabricar piezas para est~ modelo le que repreeent6 un atraao de 
2140 licua.doras que repreaent6 el 87 "/t. 

YU - 100~ • 87~ 
2'ntr - X 

2.- Exiati6 escasez. de partee para ensemble como lo fuerons 
Cajas de cart6n para empaquee,etiquetaa de idanti;ficac:1.6n, ca­
ble toma corriente estos faltantes trajo coneigo que no se fa­
bricaran 322 licuadoras que represent6 el 13~ del total que se 
dejo de fabricar. 

2~~~2 -- 100~ 
-- X 322 X 100 = 13.' 

2,472 
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A ~ H ~ a r. , S. A. 
LIC .J¡1..::0iLJ1.J !~L~ ~.i.!".J.UO~! ~·;S rICiL.3 

I.WE.S rI•JAC I-Jii ¡,.:;; F .... Li .... J Eil L.o.~ .LIC'J, . .i.:'Jt.tll.3 
:40~i.:.LO: 

CU:.L.nc~ .iJ.; ·.r.i.!:J V.:.. ..... OCI.;;,.;1:::; 

Para e1 mea Q8 iioviemore áe pro.;ralllaron .J50 lic.n1i:.uocas mG.:ielo 
Coamica J~ 3 ve~ocidudes de las cualc~ solo ae faoric&.rGn 456 
lic11adorae existiunao WJ. ::i.~raso d· 3:J4 licu11doraa que reprt:sent6 
i.u. .l~:f'icit del. 46·~ de lo prQJcw:iado J solil:itudo )Or e1 departa­
lll•ln to de ven ta.o • 

.Loa dias l1,i:>i1es para este mee f1.1f::ron .-t ~ 21 tl !as. 

(Jedia aritm~tica. en formµ üirecta. 

~ = .X = ~¡o • X 4J Unillaaee pro~a.:na.das a>or día. 

X rut • X = 456 = X = 21 U~idadoe reales por tifa. 
-r -n 
En eB1''"- mee l.o qu~ oca.cioll6 el inc¡¡mplimientg del programa file 
11na total diamin1.1ci6n eL la ofici:mcia. prou..ictiva,ex ... stionclo 

f uol.:?:iu. c..i: índole 1:;1 in;ii~rü ,?O•' lo •lUi.l hubo '3'lB p~ndi:5n •io persona 
en f'ort11.a te:.11,>oral,l.o que ori•~in6 atraso::; en las Art;jas .L..: pro­

c~so C>st::i conf ... ict•J a~ vi6 refl-~ade .::n l•~s :i.!nes 11: ·~n.;wao1e 
ra:.1.Sn por lo que reprut1ent6 un ·i-.:ficit del 46~ del. incWD._>limit1nto 
d.- c.c11"ruo a J.o protP"atriudo. 
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A L B E R E , S. A. 
LICUADORAS ELECTRODOMESTICAS 

INVESTIGACIO~ DE FALLAS EN LA.S LICUADORAS 
MODELO: 

COSMICA IJE TRES VELOCIDADES 

• 
Para el .aee de Dicieab:re ae programaron 700 l.icuadoraa modelo 
Coamica de las cual.ea eolo ae fabricaron 400 unidades existiendo 
un atraso de 300 licuadoras que repreeeat6 un d~ficit del 43~ 

.. ~· d!as hábiles. para este mes fueron de ló. 5 diae. 

Jfedia aritm&tica en forma directa. 

'%u-· X "" ·700 - J: = 38 unidades programadas por día. 
-y- ~ 
y ... 
i nx = % = 400 = X= 22 unidades reales por dia. 
-ir- J:'B:"5 

Loa problemae que se t:iresentaron en la fabricaci6n del modelo 
Coamica fae la.eaca.eez de l.oa siguientes material.es indirectos 
como sons 
Cart6n de. empaq\le,vasoe de vidrio,recepta.rios,switches estos 
~altantea represento.ron un atraso de 300 licuadoras deatre de• 
lo PJ"Ogra:nado,que signif'ic6 el 43~ 
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LICD,\DORAS EL:·,CTROD0!.133TIC;1.S 

IN'H!!Hl3ACIOH DS Fi..LLh3 ··;·; LA:.3 TiI<:'JA:'Xl~lA5 
i.'.ODT::LO: 

CELZSTE DE C TAüO V31.0CIDAj)..!.~ 

a el mea de Pebrero programaron 2,600 lio11adorae aodelo 
loate de 4 velocidades de las;¡ 011ales aolo ae :f'abricaron 132 
cu.adoras, existiendo ~ atraso de 2,468 licuadoras que repre­
nta un dlficit del 95~ de l.o programad• y ,q11e solicito el. dep­
t.aento dd Tentas, · 

• d!aa h4bil.ee pera este mea t11eron d.e 22 · d!.aa. 

4ia aritm,tica en ~oráa directa. .. . 
'• 

2.!. 63ª • X .. 118 UnidadH prograaadaa por Jia • 

. 6 Unidades reaiee por día. 

• cU:.aa· c¡úe cliercm erige¡a al. iacumpl.ialentg :dd· Pl'ec&'...,:rlµe­
on d.:i~er~~ ,ilisiaas. qa~ mencionaremos a coa.t:Lmiaci6A extÚ'~•an­
ol. -~ centtdacl~a i' porcentaje de acu.ord~ a alia' tailaa;. . 

' . . •' . . 
:-. :Jiia .de 'lu tal.las ~r el q!le n0- ftie posioÍe enaallllar ·este 
~delo.· :r~:.--1& fal.ta. de. la bo.ee motora ia q11e eat·o 'no se pro~· 

BlllO 8.:Úe~po en la. ae~o i.6n de fu.ndici6~ a pr..iei6n,esto •ie •. ,. 
o o~igin& q11~ ae dejaren de faoricar un total d• 2,,245 qu•-~·- . 
. es~ntcS e~.-·91~- del ·total atrasado que fu.aron ·~~468~ 

~·-: 100~ 
~-X. 

2°,245 X 100 ::Ó 91~' 
2,468 

Le. segunda fa1la f11e la falta de piezas de compra como lo 
uuronsCable toma currit.::nte, pegemento,rema.che ;¡a qu.e eetoa :no 
legkoon. a -;i.eiD.po ~ausando un atrae o de 223;,liou~d:oraa que re­
es~nto el 9~ del total que n~ ee fa~ric6. 

2,¿~~ -- 100;' = 223 X 100 = 97' 
-- X ?,468 
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UNF:ST'i:G\·:: ;.;:f D'". FALLAS Sll LAS LIC'J,;.DO:{AS 
.·\fo ,~·:LO: 

C::lLESiE Dr:; C~TATltO VJ::LOC IDJ,.'.JES 

.Para. 1::1 mes d<.< 14a.rzo se pro&ra:.:iE:.ron 4, JOO l.icuu.dorus modelo C0-
le•te de 4 velociiJad·•S do las c...¡ales solo ae í'abrlcurvu. 2 1 022 1 
exia~iendo un atraso de l,j7J lic~aaoraa que represeut6 .in défi­
cit del 41" ue l• progra:11aci• .J que solicito el d~~art1Wcnto ele ·.· 
ventas. 

J.oe :Haa hábil.es pare este mee fu1.:ren de 23. 5 d:fos. 

~ddia aritmética en forma directa. 
' . 

!....!!¡. • X • 4~~?g X .. 204 íJnidadee pro~ama.ias por uia.. 

2~~~; X • 120 Unidades reales por nia. 

Laa fallas para fabricar este modal.o fueron las q~e a continua­
ci6n mencionareaoa indicando 1&8 cantidades que n• se fabricaron 
&81 coaao el. l)Orcentaje que loe rp~reeentaron. 

l.- .En la aecci6n de .._bobinadoa no se fabric4 con ant1c1paci6n 
les ••torea de 4 velocidades eato repr~aontó ..m total d~ 605 li­
cuadoras q~e repreeent6 el35~. 

l,~70 - 100." 
685 -- X 

6Ó5 X l.JO = J5~ 
1,978i 

2.- La otra falla fue le. falta de laminaoi6n para ~nsa:nbla.:·.:.la 
eatater (e campo maga.ético) daJandoee de fabricar 335 licuadoras 
por 1o que repreeent6 e1 17~. 

l,~7d - 100~ ~ 33i z 100 • 17~ 
335 - x ,::na 

3.- Aqu.1 1a falla ~u.e propiciada p•r la falta de combustible 
para lae •'quinas cOlllo aena .t.ceite de corte,diesel que aon ind.is­
penaable• .1a que su huso e!l las árl3as de proceso es importante 
tambi~n hizo falta caja d a ompaque,vasos de vid.rio,torni1los, 
e.•itobea lo que represent6 el 4d,5. 

l. 37d 100.~ 
95 - X 

:35.3 X 100 = 48~ 
1, ;ns 
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A L B E R E , S. A. 
LIC 1ADüilAS .l!:...J.·.CTE?ODOJ.I1~3TICA.::; 

rrr:., r I }A\; iON .D.~ fo'AJ,,.A3 -~ ¡ ¡.,:.; j 1.r1.:' T" l 1 ¡,,. i 
MOIJ'·:LO: 

c·;L};SrE ±JE C'JA~RO v:::LOCli)/,.;;:;a 

Para el mes de Aoril se programaron 3, TJO 1icuacleraa mea.el.e Ce­
lest11 de 4 Ve1.cidad~s de la:.; C1Ualet1 8010 Be fabricaron :l,lj:j 
licuadoras dXistie~1do un o.traso de 565 licuttd,:iraa qua r .• pr.:scn-&6 
Wl d6ficit del 15~ de lo que se pro~am6 ~ quo so~icito el dup­
o.rtu-.nto de ventas. 

Loa :i!as h¡biles para este mea f11eron de 21. j d!u-i. 

Media aritm&tica en for~a directa. 

172 IJnida!les programo.das p•r día 

X =·146 ~nidadas por d{a. 

Las cauaaa que dieren ori139n a el incumpl.illliento del progr-ama 
que ee elabero para eate moa fueron laa que a continuaci6n men­
cionaremos oxpr~sando cwitid1:1 .. .les ;¡ percc:ntajes da acuere1o a lu 
ca.~tidade• que se ha.;¡an dejando de fabricar. 

l.- LBa piezas que son enviadas al proveedor de acabado no se 
eolicitaron a tiempe causando ¡>aroe constantes en la linea de 
'".1181111lble ·J la falta de peraonal q'.le elabora en la linea de en­
e-ble ¡ior ~titas !al.las ee •ejaron de fabricar 11."l total de 438 
Licuadoras q11e reproe:::it6 el 77.5~. 

564 - 100, - 438 X 100 - 77. H 
438 - X ~65 

2.- Si restlilllOB 430 a lo ·qac· ee dejo de fabricar que fueren 565 
licuadoras la diferencia aera de 127, estas no ae :fabricaron ~>or 
la fal.ta de pie2~e co~o íueron nucleo(e campo magn,tico) vaso de 
viario .1 tape. para el. vaso osto repreu&;¡t6 el. 22. 5f.. 

~ -- lüO~ 
.I2'T- X 

= 127 z 100 = 22.5~ 
565 
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A L B E R E , S.A. 
LIClfoOORAS ZLEC'rnO.IX);;JESTICAJ 

INV!:!STIGACIO!i DE F.h.LLAS J!:N LA.S LICUA.OORAS 
l.iODELO: 

COdMIC,~ iJi!: CiJ.il.TRO VELOCilJJ..uGS 

Parli el mes de Mcyo se ¡Jrogramaron 3, GOO licuadoras modelo Coa 
mica de 4 velocid~des fabricándose 4,)64 licuadoras lo que qu1e 
re decir que hubo un incremento del 27.I.. rebasando lo prO,';l"Blll&do 
~ que solicitó ~l departame~to de ventua • 

Los dias hábiles para este mee faeron de 22 dias 

~edia aritm~tica en forma dir~ctu 

X nx • X • 
~ 

3.~go ., X = 164 unidades programadas por día 

4~564 = X = 207 unidades reales por día 
2 

Aciui como ~a se de1Dostr6 q1.1e hubo un incremento del 27'f• la ra­
zón fue de qae ventas lleva un atraso en loe pedidos de loe -
c1ieutee 1 el c1.1al a solicitud de ellos se orden6 la fabrica -
ci6n de la licuadora con piezas de otros ~odeloa, el color co­
mo lo fueron; la placa de identifioaci6n, caja de empaque de -
otro ~odelo, el color de la base aotora, ~a que su base motora 
original es con acabado de cromo esta petición fue becba por­
parte de ventas que lleva pedidos atrasados con ellos • 



! Z,; .. 
A ¡, B E R E , S. A. :cJ_,: ? ue 5 

LICIJADORA.S ELEC·rR000!.1ESTICA.3 
INVESTIGACION DE FALLAS EN LAS LICUA.!XJRAS 

ldODELO: 
CEL3STS DZ c:JAr.:to V!!:LOCI.JAD8S 

Parb el. mes de JWlLO ae programaron 4,400 l.icuudoras mGdelo Ce­
leste de 4 veJ.ocidades de le.s c·.i1ü a solo se faor.icarún 1521 
existiendo Wl atraso de"2,~79 licuadoras quu r~presenta un défi­
cit del. 6)' de acaerdo a J.o ¡>rogram.ado ;J q'-le fue lo q\le soJ.icit• 
el. departamento ,:e ventas. 

Los ::lías hábil.es para .::ste 111us fcier•n de 24 días. 

Media aritmética en for~u uirecta. 

!....¡!- = X = 4,~~0 X = J.d3 ".]nido.des progrf>.Ill&.das por aia. 

X l1J[ = x·= l,~21 X= 

Ir ' 

63 Unidades real.es por d!a. 

Aquí como ,¡a ee demeetr.6 el utruao fue 1111,f e on.oiderablo, tante 
q11u represent-5 w1 d~ficit d.;l G';i' esta deficicno.l.a f1u: ~rigina­
da por l.6.1.i sigi.aientee causas qu~ mencionar~~ºº a continuaci6n 
al mis1110 tiempe se inc1icará lut1 clilltitltt.des y porcentajes de l.o 
que se ha..,·a dejado de fabricar. 

1.- El. tal.ler mccanico demor6 por vuri•s úÍas el. mol.de de la 
base motora que fue enviado para au reparaci6n,ra~6n por la cual 
se dejaron de fabricar 2,105 l.icuadoras por este tip• de &trazos 
en 1a repara.ci~n,reprasent~ el 76~ da1 total que q11ed• ain fa­
bricar. 

2,J79 
2,185 

100., 
X 

2,10~ X 100 = 76~ 
,879 

2.- 280 lic~adorae se dejaren de fabricar per falta de tapa me­
t'1.ica que ee la tapa de la base motora,~& que no fu~ peaible 
trequelar porque e1 troqu~l se encontraba en e1 te.l.ler mec&n.ic• 
para que ee afil.e.ra ¡ se ajustara lo que rcpresent6 una baja del 
14:C. 

2' 879 - l.001' 280 lt 100 = 10" 
2d0 -- X 2,S79 

3.- Laa.414 J.ic~udoras q11e es el reste del total de 2,87::1 q~e se 
quedo.ron sin fnbrice.r,no se faoricaron por falta de persenal fe­
~enino (incapacidad de ~aternidad) en la linea ~ e1 departamento 
de persenal ne cubri6 1oe vacantes a tiempo dejandose de fabri­
ca. r ¡i.4 que rl:lprasenta un •l.)ficit del. 141'. 

2 1 d7SJ lJO;t = 
414 -- X 

4l4 x l.JO = 14 ,{ 
2,819 -· 
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-.Para el. mes de Enero ne se fabricaren l.icuadora.s electredom.ea­
ticae iaedelo " CELESTE DE • VELOCIDADES " Ja q11e l.e. ·Jcrencia -
de ventas se encentraba en pl.ática.e con l.es cliente& diacutioe, 
d• precies, condiciones de pagos ¡ servicios • 

2.-lbrante el peri•d• que cemprenden de Julio a l>iciembre, ne 
h11b• tabricaci&n de liclladorae el.ectredemáaticaa modal.e 11 OE­
LEST~ DE 4 VELOCI.IlillES • la raz6n ea que loe cl.ientea inf•r14!. 
ron a la gerencia de ventas que eate preducte presentaba pre­
blemaa en la c01llerciali&aci6n, por lo que l.a deaaanda de 6ate­
habfa deacendide deefavorabl.emente, existiende per este conceR 
te la cancelaci6n definitiva.de cate medele • 
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LICUA!JORAS ELI::CTRODOMi!:STICA.S 

WVESTIGACION ...;;:; PALLAS E,~ LAS J,ICUADORAS 
í.:iODELO: 

O.'illITA DE 7 VELOC IDAlJ0::3 

Para el mes de Enero ~e prog:ramEU'On 15, 600 licuadoras modele -
Orbita de 7 velocidades de li;w cualoa solo se fabrica.ron 
13,721 exietien~o un atraso de 1,079 que representa un déficit 
del 14~ de lo proi;ramado J aollcit~do por ventas • 

Lee días hábiles para es t.: lllea fueron de 23. 5 días • 

Media aritm~tica en forma directa • 

!.......!!!.. •X= lz,600 =X = 664 uniuadea programadas ~or día. 

!......S. • X • 13,721 = X • 584 unidades realee por dia • 
R 23.5 

Aq11i para este lll.odelo .ta ae demoetr6 que el pro~ama f'11e un -
pece elevado registrándeae una deficiencia en la linea¡ JU1a -
sin eabarge no as del todo satief'~cno raz6n por la que trata­
remos de demostrar cuales han sido laa falla.a que originaron­
el incwaplimiu.o.t·o de le progr6&11lade .t al mialllo thmpe l.aa can­
tidades que no se padieron fabricar , las repreeentarelllOB o.o.­
porcentajes de acuerde a sus fal.las • 

l.- De l.aa 1,879 que ao se fabricaron 1,145 no se prod11cieron 
por la f.alta de cajas de cart6n que sirve de e~paq11e, vaBOB -
de vidrio, placas de 111arcas .f carbenea, estas faltas de colllpo 
neatee re present6 un dtSfic i t del. 61 .-' • -

l,d79 -- 100~ = 1 1 145 X 100 = 61~ 
1,145 -- X 1,879 

2.- Las 734 lic11adoras que ne se fabricaren :f11eren por las -
siguientes fallas par~ p.oder eneaabl.ar eete modelo estuvo -
fallando en f'orm.a constante n~cleo ( o campe ~agnético ) de-
7 velocidades de la sccci6n de embooinadoa que es don<ie se -
arma, tambi~a est11vo fal.land• la base 1Aotora por partl! del.­
proveedor de maq11ila ya que este ne . enviaba l.a cantiüad -
q11e se le solicitaba originandose paros en l.a l.ínea de ene~ 
bl4¡1 raprese;:.ta.1do un dáficit del 39.1' • 

1, ¡) 79 

734 
100,, 

X 

= 734 X l.00 

l., 0 79 
39.:' 
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LICUADORAS ELECrRODOiimSTICAS 

INV gsTIGACION DE PALLAS Eli LAS LICCJ.ADORAS 
l40DELOc 

OIIBITA DE 1 VELOCIDADES 

Para el ••• de Pebrer• se pregrame.ren 14,200 lic1U1.doras mode­
le Orbita de 7 velecidadee; eiende fabricadas 14,400 licwide­
rae le que quiere decir que aqui hube ~ euperavit de 200 -
licuador.. iii'8 de le que ae babia programad• y que ~u' le que 
habia eelicitade el departamento de ventaa • 

Loa diaa h'bilee para este mea fueron de 22 d!as • . 
Media aritm&tioa en ~erma directa • 

X mt • X • 14,200 = X • 645 unidad•• pregramadaa per dia • 

H 22 

X nx • X • 14,400 • X • 655 unidad.es real.ea per d!a • 

X 22 

A.qui no h~ neceaidad de explicar fallas sino al centrarie -
h"1 que inveatigar perq~e • a q~e se debi6 tal incrementa -
pgea ~e preguntl a centrel de preducci6n que es donde se ala 
baran lee pragroaau, pr.rque tal incremento se nee c onteet6--
que ventaa había Q~itide u.n pedid• extra el cual ne hubo nin 
gwia diliou1tad para que tlO se p11diera fabricar • -
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LICUADORAS EL.l!.'CTROD01.1ESTICAS 

IJ\'Vl!:STI·l/~CION D~ FALLAJ ;_;11 LAS L!CuAOOaas 
:uODELO : 

OJ:til ITA 1JE 7 V l~LOC IDJdJES 

Para el mas de 1ilarzo 1te programaron 16,100 licuo.d.eras model•­
Orbita de l v~locidades de las cuáles solo se fabricaron 
14, 500 lic11aderas existiendo 11.D atrae• de 1, 600 que represen­
t6 W1 déficit del 11:~ O.e lo programado .; q_ue aelicit6 éJ. de -
parteaento de ventas • 

para este mes fueron de 23.5 
Media aritmética en ferma directa • 

X nx = X = 16~000 = X • 6dl Wlidades programadas por d!a rr- 3.5 

X DX a X = 14~~00 = X = 617 Wlidadea realea por dia 
--ir- • 5 
Bn este mea lo progrB111ádo per oentrel de pred11cci6n n• f11é -
posible q11e se legrara, p•r l• que trataremos de investigar­
en dende e.ziatt.6 la ( s ) fallas ( a ) indicande laa cantida 
dea q11e ae h~a.n dejad• de fabricar ~ el porcentaje q11e éat&. 
representaren • 

l.- De las 1,600 licl.l&doraa q11e no se fabricaron 040 no ae pa 
dieron fabricar d11rante el me~ estuvieren falland• herrBlllien= 
tu para las áreaa de procese • '48teriae primas oemo lo fue11on 
lam1Daci6n para fabricar retei-, as! fue co:H de ésta feraa aa 
iapidi6 que la fabricaci6n de este modele no ee realizara eri 
ginande 11Da baja que repreaent6 el 52.5 ~ -

1,600 100" 
d40 - X 

= d40 X 1)0 • 52.5~ 
i,600 

2.- Les preveeder;s de acaliade dejaren de enviar cempenentea 
de eete ~•dele porque exigían 11.D a~~ente en las piezas de ac~ 
bad• lo q11e ~igL16 que se dejaran de fabricar 760 • 

1,600 

760 

100~ = 760 X 100 = 47.5~ 
X 1,600 
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A LB E R E, :3. A. HOJA: 4 de 12 
LIGlJAOORii.S ;n,wTROl.JO!lES'.rICAS 

r:rrnsTI.IJ\0IO!~ u.; FALLii.3 ;;; LA3 J,ICJADO :A...i 
:.:OJJBLO : 

O'bl TA !J 1 ~ 7 V-:LOC IJJA.:J.,3 

f?ara el :nea de Abril S'.' pregramuron 14 1 900 licuadoras modelo 
Orbita de ·¡ velocidades de las cuo.lea solo se fELbricaron 
l.3, 513 existien.ic. un atraso de l, 3d7 l.o que represent6 unu -
baja del 10~ de lo program~do por control de producci6n quo­
fue lo que aol.icito ventas • 

Los días hábil.ea para este mea fueron de 21.5 

1<1edia aritmética en forma. directa • 

X nx =X:= l.4,900 =X= 693 unidades progra:adae por d!a 

N 21.5 

X nx =X~ 13,513 =X= 628 unidades reales por día 

21.:.i 

.lqui la causa que origin6 el incWllplimiento del. programa fue 
originad• por l.a fal.ta de mantenimi11nto prevtlntivo "a que 
constantemente se estuvo reportando fo.llas continuas de má -
q11inas paradas, por descomposturas sobre todo Eili'~l.a secci6n­
ae plásticos J fundici6n que es donde se procesan la ma,for­
parte Je l.as piezas que van a las demás áreae de proceso fre 
no.n.d• parte del sistema de producci6n de la empresa J en = 
conseouuncia impidiendo l.a fabricaci6n de este modele le que 
represent6 una baja de l,Jd7 licuadoras por estas fall.ae • 
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LICUADORAS ELZC'fROlJO;BS'r lCJ.S 

l;PH;STB·ACION .:J.B FALLA3 ·~:f LAS LICUAi..OltAS 
.40:.JSLO : 

ORBITJ.. ill:; 7 V ..::LUC IDADES 

Para el mes de ~la,¡o se progrB111aron 14,900 modelo Orbita de -
7 velocidades de lcw éua1es SJle se fabrica.ron 13,400 exis -
tiendo Wl atraeo de l,500 licuadoras lo que represent6 un d' 
ficit d~l 11;" de lo programado que fu~ lo que solicito del = 
departamento de ventas • 

Los diaa hábiles para este mea fueron de 22 días 

::!edia aritmética en ferma. directa • 
X ru: = X= 14,900 = X • 677 unidades proc>rame.áas por dia 
~ 22 

X nx = X = 13~400 = X = 609 unidades real.es por día 
.,,..-- 2 
nirante la fabricaci6n de &ste m•del• surgieron diferente• fa 
l.las las cuales demostraremos a continuaci'n indicando canti= 
dadea que se ha,¡wi dejado de fabricar, representando en por 
centajee • 
1.- De las 1,500 licuadorae que n• se fabricaron 700 fuer6n 
imposibles fabricarse porque en li:.s 11neae de ensamble eatu 
vieron l.legando en lotea pequei1os el registro .f el cuelle de­
vaso por parte del proveedor U.e maquila.e, se nos inferm.6 que­
ée tas defic ienc iae del proveedor se debi6 a qu.; exigen un 
n11evo precie en estas piezas po1· lo que represent6 Wl 47" • 

1,500 -- 100~ 700 X 100 : 47~ 
·700 -- X 1, 500 

2.- Eetas 800 lic11adorae se dejaron ue fabricar por falta de -
mantenimiento en lu bonda de avances de la líneas de ensamble­
el cual estuvo fallando constantemente sin q11e manteni.llli~nt• -
p11diera hacer a1go pL.Xa reparar esta fal1a esto represen-;;6 
el 53~ 

1, 500 -- 10ü ·" 
. 800 - X 

800 X 100 = 53.' 
1, ~ºº 

Si SWIUUllOB 700 + oOO nos da 1,500 q11e fue el atr~g total de -
lic11adaras • 
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A L B E R E , ~i.A. HOJA: 6 de l.2 
LIClJADOHAS ELt'CTHO.iJO?fESTICAS 

INV85TIGACION DE FALLAS EN LAS LICUADORAS 
:•IODELOS : 

ORBITA DE 1 VEL0CIDADES 

.Para el mee de Jwiio se progra:naron l.5 500 1ic11adoraa 1aedel.e -
Oroi ta de 7 vel.ocidadee :tabricúndese 18, 500 la c1.1al quiere de­
cir que habe un increaent• del. 19~ de 1• progruade ;F .¡1.&e :t1&e-
lo que ••licit6 el depart11111<:nte de ventas • · 

Loa diaa h'1:t11ee para ~ate mea ~ueren de 24 dfaa 

Kedia arita6tica en t9l"llA directa • 

n 24 

X nx • X • lo,500 • 771 wiidadea rea1ea per dfa 

24 

In eete iaee c•• ;Fa q&&ed6 demostrad• que dentr• de 1• proga 
aad• reeu1t6 llD increaente del. 6rden del. 191'. Eate increaent'• 
n.. ebliaa a iD.Teetisar cual fue la tacilidad que h11b• para -
que reeu.ltar' ••to. pues ee pregiant6 a pred11Cci6n de dich• -
1Dcreaent• 1 •• n .. conteet6 ~lle hab{a eid• parque ee traela­
d• el preduote a otra linea obtenilnd .. e eete a11peravit. Eete 
caabi• ebedeci6 a que man.tenimient• n• ha rea1i•ad• la repa -
racifn q&&e •• req1&iere en l.a linea •• enaaaole • 
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A L B E a E, S.A. 
LICtJAOOR.lS EldXlTRODO:!BSTIC.AS 

IliVESTIGACION DE 7.1.LLA.S EN LlS LICUADORAS 
MODELO a 

OH~I1'A :Ull: '/ VBWCID.\.l)~ 

ara •l ••• dt1 Jlll.io se pregraaarea. 20. 500 lic11acloraa aedele­
Orbi ta de 7 ••lecidad•• de lu 01181.a• aolo •• f'abricareA -. 
191 460 exi•tiendo wi atr .. o de 1,040 lic1.1ador .. qu.e r•pr•••nt6 
o.:l 5~ • 

. 
i'al'& •••e ae• loa di.. h'bil•• fu.ere.u de 25 41.. • 

X na • X • 20, 500 = X • d20 wiicl&de• .pregraJl&daa per dia 

• 25 

X mi: • X • l.9,460 • X • 776 wU.dadee reale• por dia 

K 25 

811 e•te ae• ~· qued6 demo•trade qu.e exiet16 waa baja del 5~ -
m o•pa.raciin con el mea paa&de qu.e h:1bo wi. increaente del. -
19;C eete e• &lge 41f'ic il ele entender el qu.e h-.ra en wi ae• IUl 
:l.Dcr-ente ~ de•¡u'• waa baja, eeto •• preci&Blllente parte del. 
ob~eti•• de la inv&atipo16ñ, buecar fallu para poder dar •• 
lucieae•, ¡klee bien ••t• atraae obedeci6 a qu.e e•tu.vo f'allanili 
durante la tabricaci611 d4t eete iiaedele caju de cart6n ¡,l&ra •!! 
pac¡Qe vaa .. de vidrie , ••itch 4e 7 velecidade• en reouaen 
todo eete es por parte de cerapras • 
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LICUADORAS ELECTRODOMESTICAS 

IliVESTI:iACIOU J..lJ FALLA.S lG LAS LICCJ;d.ORA3 
1.;0DSLO: 

OR:HTA DE 7 v·.::Loc IDADZ3 

Para el mes de A~osto se programaron 20,300 licuadoras electro 
do111ésticas modelo Oruita de 7 velocidades " <le las ella.les solo 
ae fabricaron 16,750 llllidades existiendo un atraso de 3,550 
unidades que representó un déficit del 18~ de lo programado ~­
solicitado por ventas , 

Loe dias hábiles para este mes fueron de 23,5 días 

Media aritm~tica en forma directa 

X nx • X = 20!300 = d64 '1llidaQes prosramadae por dla . 
--,,-- 2 • 5. 

X nx: = X = 16!7~0 = 712 unidades reales por día • 
-ir- 2 • 

D.u-a.a.te el mea de Agosto las cau.aae qlle ¡¡¡otivuron el incWllpli­
miento de lo progremado para licuadora modelo Orbita de 7 velo 
cidadea flleron diversas mismas que a continllación mencionare = 
rnoa, el 011&1. las representaremos en porcentajes .J sei'lalando 
las &reaa en donde eziatió el Cllello de botella, illlpidiendo la 
fabricaci6n de 6ete modelo • 

l.- La falta total de cajas de em.paqu.e para este modelo lo 
cual ae dejó de fabricar un total de 2,900 llllidades lo que re­
preeent6 una oaja del ó2,, de lo programado • 

3,550 
2,900 

lOO_, = ~2~ 
X: 

2.- La fal.ta de atención en la programación en 1a sección de -
embobinados ya que ~ate descllidó la fabricación <le ~otores de-
7 velocidades por lo que repreae11t6 una oaja del ld;' • 

3,550 
650 

100 '~ = ld ·' 
X 
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A L B E R E , ~.A. 
LICJAiJORAS ::L.·:CTRODO'ID.:STICA5 

I:-IV.C:S'H:l-ACION DE FA.LLA.S EH' LA.3 LICUJ..OORAS 
MODELO : 

OR :3ITA DE 7 V 2::LOC IDADE3 

Para el mes de 3eptie~bre ae pro¡;rWAa.r•n 21,600 lic11~doraa -
modelo Orbita de 7 velocidades de las cuales aol• se fabrica 
ren l.'7,400 existiendo Wl atraso de 4,200 unidades, ql.le repre 
aent6 un d&ficit del 19" du la pro.-;rW1ac1'n aJl.icitada por = 
ventas • 

Los diaa hábil.ea i)ara eettt mee í11e.r·on de 23 uiae 

/ Media aritmética en :fol'tlla directa • 

X ,. nx • 21, 600 = 939 wiidades presramadaa por dia 

R 23 

X -~ • 17,400 • 756 wiidades r~alea per ~!a 

D.n-ante este :!lea l.aa ca11aaa q11a motivaron el incW11.pl.imiento­
de eate m6del• f11e la :tal.ta de switch de 7 velocidades, par­
lo q11e se deJ6 de f~bricar 4,200 wiidudeu, al1n c11azldo compras 
~a tenia conocimieut• de la ascaeéz de ésta • 
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HuJA: lv de 12 

urt :.:>U:ZJ.C IOíi ¡j~ FALLA:J EN L.\S .LIC '],,DORAS 
:f.O.Ll:!:LO : 

·:UITA :JI: f 'l;,:LOCIDA~•ES 

Para el mee de Octuoro de programaron 17,200 faoricándose -
ld,400 existien•lo un i'.ncromento' de 1,200 Wlid1:1des • 

Los die.a hát>ilee para ·'ªte ..i1ee :fueron de 24 d!as 

:;iedio. ·.ri tm~tica eu. :forma u irecta • 

X .. nx = 17 1 200 = 716 uniu.d.des progr-ma&das por d!a 

H 24 

X • ~-= lo,400 ... 766 unidat.les r•·ales por :i!a 

N 24 

iJl.lrtUlte eate mee como ,¡a ~e demootr6 h1100 W1 incremento de -
1,2•)0 unidades esto oot:ldece a c¡:.ie la l1nea de e:ioalllble se -
vi6 en lu n~cesidad ctn hacer 11so de tiempe cxtraorctinario • 



HOJA: 11 de 12 

A ~ J E R E , 3. ~. 
LlC ÜJ~.JO~\:; :..:.L;;;c~lt0.1.XL.:::i.:i'rICAS 

I~'f'l~.5TIGACION .U~ F.il.LLA.,; ,;,¡ LAS LIC1Jit..U0RAd 
·OuELO: 

OR.t:H'i'A .:J~ 7 v.:.WCIJJ;.;)_;s 

Para el mee de Novie~bre ac pr~t!I'ama.ron J.o,300 lic11adoras ~o­
dalo de Orbita de 7 vulocidadea de l.as c11al.ee solo ;;o f11uri -
caron 12,400 11u.ida.1oe existienjo atrasos cie 3, ;JO;) .mida<tes -
c¡•..at! re ¡>reeont6 Wl j,éfic i t del 24 " üe ac :iordo a lo ppt10&I"&-
111ado ~ aolicitado por ventas • 

Loa d!as hábil.es para este Ul .:a f!.leron de 21 •Has 

Modia aritm~tica en forma directa • 

X = nx = 16,300 = 776 Wlidadee pre~11;;.1.auaa por d!a 

Il 21 

X z nx = 12,400 = 590 Wlidattee reales por d!a 

N 21 

Aq~l la falla f11e propiciada por pred11cci6n por no preveer -
con antioipaci6n la base 111.etera, J.1:1. c11al. lleva rlifereutea -
epercicionee, ., a q11e t1ene qlle puar por varias áreas de pr•­
ceae eriginando LL.'1. atru• del 24,,, lioján<loee de ensuw.blar -
3,~üO Wlidadea • 
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A L B ~ HE • S.A. 
LICUA.t..<.htAS EL~CTrl0'1t.V,j,~;.j'.rICAS 

IIN,fürIJAClO!i !.L~ FALLA...; &'i LAS L~CIJ;,¡)()¡{.Ji.S 
.. IüiJE.LO: 

OH.-1HA 1JB · ¡ V ~LOC !DA.J!.\S 

Para el wes de V¿cieAbre au procl?'&JllW'On 15,~0o licuadoras -
de las c~ales eolo se fnbricaron 12,J50 Wlidadea oriJi11&n -
dose un atraso ~e 2,oOJ unidades qLle represent6 un d~ficit­
del ld' , lic11 .. '1uras :nedelo Orbi ta ile 7 Vt!lOCidades • 

Lou días hábil.ce ~ura este mes flle ·on de ld. 5 i.LÍus 

~edia e.ritm~t1ca en f~rma directa • 

X= nx = 15,500 = d43 Wlidadcs progra.uadas por dÁa 

N ld.5 

X = nx = 12, (3 )Q 691 unidades reales por día 

N 18.S 

Las cau.aas que originaron este atraso fue lll fa1ta de mate 
ria prima ~u qu~ ~eta no Bti soliait6 con a.ntici,Paci6n a los­
proveedores, dejándose lle fabricar 2,'700 unidades, esta materio. 
primo. ;.}$ indispensable de11tro de la fabricaci6n de &ate !tode 
lo. -



MES 

INCUMPLIMIENTO EN LOS PAOGRAMAS DE fllM>DUCCION 
EN LA UCUADORA MODELO: GAL.<XIA DE 2 Vl:LUCI Dni.J(ti 

PROGRAMACICJil AM.IAL• 37, 574 

FABRICACION REAL ANUAL• 27,824 

DIFERENCIA• (°!) 
DE:.F1CIT • 

- 9, 750 

26" 

UNIDADES 

UNIDADES 

UNIDADES 

IH 



INCUMPLIMIENTO EN LOS FROGRAMAS DE PRODUCCION 

FA APICACION 

LIF-ER~NCIA • 

Dlf1CIT • 

EN LA LICUADORA ~DELO: CO~MICM Ot: J V_Li.JClu .• ut::.i 

Pf AL ANUAL• 

<=l 
17,920 

4,A99 

u,021 

7J% 

UNIDADES 

UNIDADES 

UllllDADES 

- lJMPild;.i 
PRODUt.:ClUN 

• 1e to ., • • eo •o •o eo •oo 



Mili515 bl as OUUiiiiiNIM a PAUOOCAAOA 
INCUMPLIMIENTO EN LOS ff:IOGRAMAS DE flACJOJCCION 

EN LA utlMD<JtA MODELO: CF.LE'HE OE lo V(LlJC:I0'1,1:·.3 

MES PAOGftAIU PllOGftAlllA "'OllUCCION iPftOOUCCION l'WODIJCCP ¡,.,_ ••• le ..... 
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ANALISIS DE LOS DEPARTAMENTOS QUE PROWCiAON 

INCUMPLIMIENTO EN LOS PA0GRAMAS DE,PRQQUCCION 
EN LA LICUADORA MODELO: "ORBIT>\ DE 7 V[UJCin.1Df-ti 

"'l~ l>Rt.GHAMA PRUGRAIU PflODJCCION Pll~CCION PllODXCIOOI CO!IPRA~ .. - C.0€ PllOQ;.. PNOqllCCIC.N PlR~~A~ IM. ¡¡lL 

DE PR00 PROD ACUM REAL llUL ACUM llCAL ACUM ";;°~" % "::r": ... ":~ °'4 ·:~°." % u;~: 0.4. 

ENERO .l..15,600 
1 

fJBRERO ¡ 11t ,200 

~Af'ZO , 16, 100 

i 14,900 

¿ 14 ,900 

: 15,500. 

~.15,600 
1 

. t 29,000 

~ 45_.~QO 
; 60,000 

i15,100 

13,271 
1 
i14,400 

l 14,soo 

1),51) 
r 
• 13,ltOO 

t91,200 • 16,500 

!2e,121 

;i.2,621 

¡S6,1)1t . 
1 . 

·;69,53'o..-t 
,88,0)lt • 

: 111,700 l 19,460 .. ¡ 107,4911 i 
• 1J2,000 , 16, 750 ; 124 ,2.lolo. 

; 1531 600; 17 11t00 1141 1 644 , 

;170,0CIO.l 10,400 ¡160,044 ¡ 

T 167,.100 l12,4DO l 172,lt44 1 
.._2oi,100. ,;?,ooo .110.s,?~.~ l. 

4 

1-'RQGRAMArtoN ANIJAL• 202,700 

FAAPICACION 

l...tFE.R~NCIA • 

~AL ANl.1A L• 185,244 
{~) . .. 17,456 
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1-

.. 

! .. 

o o 10 e • '° 10 ro eo eo 100 
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CA.t?ITULO V 

i'LAIWJ.:.1!.:::11'0 JJ \ .::iüHJC IJ:L: .. ..; 

Des ¡,>11és de J1aber ob t unid o 1 a inf ormac i6n ~n las dil er. n ~ 'H> áre­
i.:, se empoz6 a w1a..i.izw:. .1.0¡, da.to;.; ;.i&.ra pQtler obt1.:•1ilr una ill­

orma..ci6n ce1.11~l.::ta. que po:Jt• .. ·rior;¡¡cnte n:..s p~rclitirá lle~tir i.. 

ocer un análifdi::" el cui:U nos reí'l~ju.r& lu situ!:f.C i6n actual que 
~irevalece la or~wiizaoi6n en tll.l.> Jif . .u·<>nt ,,,::; li.r"'u.s CO.!IO ~un: 

r:~rt;';OllAL,CO!f~ROL DJ~ .PR0j)'.JCCIO:J,C0.4l'lH~;.) '1. P.~01JüCClO:i. 

•::Sta.e áreas soa l.a.s q<Je lllediante el análJ.oi:J fu~ron laa que i.m­

pidi ... ron que l.os objctivotJ ¡,>la.ueatloiJ per l.11 orsanizaci6n no se 

UdplierW'l por lo que a continuación ~eaentamos un re~lmen ~lo­
blil del ana.l.iois gen1.;ral el ~auo de tJQrc..:utaje e ou que afttctar 
ou al ,>roc:1H::io prod11ctivu. 

Con.trol de .l:'roducc i~;:¡: ll. 5 !> 
i'ersonal 8 ,, 

Compras 

l'roduoc i6n 

1 32 f. 
1 48. 5 ,. 

too ~ 

Ceao ae ha demostrado w1t:t. de lut1 principal.ea !iri!l8 con ma.fpr 

porcuntaje que ha ef~ct udo los oojctivos futt sin duda el '-rea 

de producci6n :náa sin embar~o no se descarta la a.foctaci6n de las 
do::i~ 6.reas, BWlqie 0011 mr:•1or ,1Grce.-1taje,;10 d<:jWl de s~r problema 

Unu v 0.:::i: conului.io el análisis fui aos ¡lroporcionaado aeesora­
rai·.::nto para pod...:r r·.•solv .r ~oti ;>rool.;mL.:.s en la meuida qu!:l estos 
tld ibwi ¡;n«:t1entando, efltOtJ oo::.. los :;;u~ a contin .. 1a.ci6a w~nciona-

moiJ: 



. 1.- S.~L~l.:CION D'."~ COi.1P01'1'EtrTt:S lJE COMPRA i lJ.C: FLAUTA 

l'..~1 este r,,,1~l.5n se hizo :i.n r:;clutaw.icntu u'~ l.~ p.J. · -;·¡!;! tanto 

com;.ira.das co.n<J i'. .l.>r.J.uuua.:; c:1 lu plwiti.> con el .fiu de poder de­

terminar que pieza.' S.;) pocil'.~un cu.primir on el proc..:so uauo eu 

complejia.ad en su. fabrica.ci6n J con ltt. í'inalicia.d de acelerar mas 

o~ trab~jo ~ rcuucir cestos, como t&~bién caacela.r la~ pi~z&.<; 

q~c ee compran y lae entregas son mll,f lentas y por coneecuen -

cia awa costes mu.y altoe,,10 cual· se demoatrcS JO. en las hejae 

de inveetiga.ci6n la forr.w. ue cemo afectaron a los departamentos 

de preceae, repercutiendo obviMente en la.;i lineas de en.eamble. 

2 .- .PaOCESO DE PA!JRICACION, DISE!lO DI:: HEIUU!UEllTAS. 

En este punte nos inclinam.oe ¡1or real.izar un sca'Uimient• de las 

ep9racionee en diferentes piezas de í'abricaci6n ya que come me!!_ 

oienaa.aen el punto anteri•r (l) existían piezas que repreaen -

taba una cemplejidad en su fabrice.ci,n, nos encontramos con va­

riaa piezas que efectivamente tiene eperaciones innoce3arias 

ecacienand• atrazea en otros componentes, ~a que estas piezas 

se env!an de W1 departamente a otro para c<>ntin11ar con laa demús 

opera.cienes cu,yo recorrido va de lee 30 a 50 metros de distancia 

afectand• enormemente a ln preducci6n en preces•, generandece por 

este concepto paros const~Lllteo en las lineas de ensamble, per 

lo que se c•naider6 oport11no realizl:U' plática.a con el departa 

me.ato ue iage.aier:ía del Producto .t t1l 'raJ.ler de !-Ierramientas '."' 

para q11e aceptara.o nuestras su~eronci~a, que consistían en la -

modificaci6n e cancelaci6n de loa dibujos u~ pie~as qu~ contenÍWl 

múltiples operaclone;;;, ;ya que estas eran iuco;;;teabJ.es J p.;rdi 

das de tLe10.po, li:nitando la continuiúati tiel procc::ic 



aceptaron. Para tal ~fccto u~ tuvieron que realizar modificaci~ 

n~s en al¿;unos troqueles .1 moldes, e rnodificaron .ué touos uc 

trabajo en ul¿unas l.reu.s <;.ue ¡¡e e11c ontraban :ná.s satu.raua. .. de 

trabajo ee hizo un r a;tui:.:t;. en determina:ia.o má.1uinaa coa el 

fin de qua laa opera.cionds de lu. pieza.a en proceso fu~re.n máa­

pr6xima.e de Wl departam.ent• a otro ,¡ no sld'riera.n pérdidas du­

rante eu traalado, ya que twnbién durante su tr"'ecte ee pudo­

obaervar que existían ~rdidaa de pieaaa ~ desperdicios iUe eu­

:Audo.~ estos a los des p·:rdic iot1 que Benuran las maquinwt, sobre 

todo moltteadoras de pláatico todo este material va a parar a 

la basura; por lo qu .. se su.;iri6 la r.i:iquisici~n de una lllá:.¡\lina 

(molino) y la creaci6n ·de una 4.rea para t;tate repreceao, para 

1 

que las piezas de plástico que sen rechazauaa de las otru 

Areaa ee pudieran moler, ~ este ~uterial fuera recuperad• nue-

VIM4ente ~ poder ser utilizado en otra.a piezas, 

3.- ~IAL3S (M • .e) ElH'A¡JDARIZACIOri. 

Para poder realizar este punte tuvimos que seleccionar difero~r 

ntes cemponentee en loe deptU"twnentoa de procese ya que nos -

llam.o muche lli atenci6n de qu.e para la fabricaei6n de lae pie­

zas se tenia que u.tilizar. u.na gran variedad de :.t.&1Uinb8. 

Con:;inu.a.mea co11 esta selecci6n de co;nponuntee ;¡ se obaer·•• 

q11c para algunas LLniriatles se aeguian ut iliZE.ndO .Liferentae 

calibre de láminu y eapeseres ai1n c~ando lu.s' pieza~ realizaran 

ln mislll~ fu.nci6n q,:.ic las de un calibre ld (. 050") o calibre -

16 (.062") !llill o bien calibre 20 (.J37") 111¡,1. r.o¡percutiendo esto 

en lu.1:iinas, por exiatir diferentes calibres J esp ... u~res, esto 
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se observ6 en el área de .Prensas Troc¡_11elac.toraa • 

Continuwnos con nuestraH observaciones ~n materialov como lo -

son: Barr2.1:1 de A<:t!ro t'Ull.:to, Barrau uc ilronce, i3a.rréW de Acero 

rtectifica do, nos encor.trauios con q11e existían w~teria1es de -

diversas ~edidas como son: Barras de l/2 de 3/4 .; 5/8 de diá 

metro, aú.n cuando l:ll func ionaali13uto de lrau piezas ful:lra l.,_ mis 

ma al. utilizar Wl inateria1 que de otro, la •iiferencia en la f!, 

bricoci6n de estos tre~ materiales Ja.ru estas piezas son mini.Aa. 

inciu-riendo e.1 desperdicios excesivos .; en a1tos cotttoe de CO!!, 

pra, J• que la tonelada ue estos ~ateriales oscila entre loe -

50. 60 J 9~ mil pesos por tonelada IU'8 o menos esto lo detect~ 

moa en el .U.ea de Tornos Autvm,ticoe • 

Continua.~os con nuestras observaciones ~ t>11dimos lle~w.r a laa-

1ineaa de eneamble en la que eatuvi~oe observando la llegada -

de l&S partes de que ue co~pone una licuadora .; pudimos apre -

ciar por una parte con ~uu de~ora llegaban dichos componentes-

ª .Laa lineas de ensa:..ible, c¡u.o como ¡a. 01encionwaos en las hojaa 

áe investiguci6n reu.li~ada por ~odeloa ue iic~adoru.s, los pro­

blema$ hWl sido m~1tiples ,¡ por otra parte observ111111os ~~e las­

lic~ta.doras eran ióU~ea üo 3 1 4 ,¡ 7 velocida,¡es 1a diferencia -

consiste ea qu.a par~ cada ~odelo existe una etiq~eta, un ViLSo, 

e1 cable toma corriente, l.Ulas baaes eon crowa.do.s J otras de -

pintlll'a, las cajas de e111p&q,'1e, ooviwnente son tw11bi~n llietin­

tas. En el inicio de nuestra investigación ci~11moe ( 4 ) ~odelos 

de lio~udoras, de ~atoa ( 4 ) modelos existen ( 2 ) ~odelos -

económicos .; ( 2 i de lujo • 

.. 
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onclll,fendo con estou µ11ntos lll' obdervaciunes los h.:imos res1J.­

ido uc lu. s.i°"''U.i~ntc mwicra;;., ;J:Jr ctda .. ülU el: lui:; oosarvacio -

~s que ib:.i.:aoa h;,.;.c.il:aó.o¡ realizatH11110;;. ;ilú~icua con 101:1 re:;t>Of! 
ublea du lati áreus como son : co •. irRJ\S, I!'1(;J::¡f!.:;.'1LI., .c::o¡mc -
ION "i ZL T.;.LLillt lJI!°: Hi~M.iiA!•iI ,.;,JTAS, ,)Ura e onvcnc erl.os ua que 
ado a l.a varicdud d~ mouelo de licu1:.1;...0rae ¡ lea cci.Aplejicio.d 

·e las piezu.e .1 la varic•Jed de :11att1rias prilll~•l:I eru ll .c~s¡,.rio-
11e Be real.izara llD.11 .:.:JTA!HJAdIZA.C IOii de ma terialea; e Olllo en el. 
aso· de lau lúinrw¡ se logró que se utilizara cic: un aol.o ca­

libre. t.>it.ra CJetos cwni.iioe tte tuv:i.eron que rediseuar nuevas -
errwai~nto.a, ee tuvo que corttlr l~~inll8 de un~ 1:1ola medida -
a q~e twabién había variatia~ en medidas, lo cual oc~ionaoa­

mw:ho desperdicio • 

En el cwao del. material col.llo son1 .Barras de ácero P.il.illo Da -

rraa de '~cero Rectificado .1 llarru do .Bronce. Solicitamos 
cotizac ion e e a l.oa proveedorl!B por :Acidio del de ¡>artBllLento de­
COlllpraa ¡ el c111it.l haciendo comparaciones en precioa ue :toa tre• 

tipoa d.e material.ea rilsultaba& m.ttt1 econ6tllico el de l/2", ,¡a qu.Et 
como mencionamoa ~lterior;nonte se 11tilizaban en distint1&& el.~ 

aes ,¡ m~dida 001110 lo era de 1./2 - 3/4 J 'i/ó <ie ,iulga•1aa para­
piezoe ~ue real.izaban e1 mia~o fu.~cionumiento, dicho en otraa 

palaorae se cOU&praba.n trel:l tipos de aiater.ialcs ¡,>ara diferc~1te­
ni1uloro de ¡iiczas, obviamente ee lea c1e:;ioutr6 i.j_Ue est11o variedad 
en loa materikle.; eran cost.oeos coaio pll!:"a fabricar p!.oza::i 

q11e realizan l.a aiis1111:a. func i6n .:1, ~ue no era .• ccesaria tllllta -
varied11d, "ª <:t"1e asto r.:: pretieutaba 111L.lc:ho deo ,ierdicio ,¡ al tos­

costog ue invdntario, por lo qJe se r~co~end6 el canoio ~~ b~ 

¡¡11illas en los t ornoe .f n<.&eva::i herrliilllt!atae ut: e arte .>ara po­
der 11é.,,"Br a J.u tll!tanr..tar.i1.:ac.i.6H Ji:. Wl tiolo ti¡¡o ü•.: .. .1aterial­

dt:: 1/2 pal¡;aans, oovia'.ll•:mtlól ei ;n1s ~con6.aico • 
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En e1 oaae de lo¡:¡ ~odelea de l.icut1.dorae realizamea pl.áticas -
con el depe..rtWllento de ventas, con el pro~6aito uc de~ofltrarlea 

'llº 1.a fabricac i6n tic estos modeles frenaba en parte el cum -
plimiente del pron6stic• de ventas, por la complejidad on sus 
c~raponcntes ~ su armado¡ se Jaa propuso que se eliminaran uoe­
pro~ctoe por incosteablee J pre>blumáticea, es decir que se -

fabricara ú.nicwnente un modelo económico J uno de lujo para que 
eua piezas fueran intercambiables, sobre tod• las bases de l.a-
11cuadera de acuerdo a las velecidadee Jª ~uc ~ata oporaci6n 
ea illu.f sencilla ;¡ de esa forma se )udieran estandarizar sus 
piezaa como. le son : 

Un aole tipe de cable to~b corriente, cajaa de e~;>aque de tipe 
c ... IÚl cen etiqueta.e engemadaa interce.moiaDlde para ~sarae de -
acuerdo al model~ J v~locidadee de que se tratara la licuadora 
se Wlitic6 a un sel• tipo de VatlO. 14.ediante lata eetandarisa­
Ci'n ee logr6 en parte destruir el ouelle de botellas que tr~ 
n~ba el cumplimiento del pren6stioo obtenién~ose por eate con­
cepte una reducci6n de costee de fabricaci'n J ~or consecuen 
cia se eaperará un incrd~ent• de producci6n en las linea8 de -
armando. 



.1.- Una vez detecta.do J analizado las diferentes dificulta -

c;.u.i.l.·~s nu :;i •• con~i ;•lierou los objetivo_, pree~tCJ.Ol~ 

para l.a prod11cci6n de lic1111.uora1;;; a contin.Juci6n no.; )e!: 

itimoa deaarro1l.t..r el. .tema bajo ~1 tit\llO de " PLA:~TEAi.UENTO-

. E 30LUC IOifES " • 

l an&lisis realizado unteriormente aobre el por~ue .f en parte 
alla.ron los procedimientos de trabajo, l.o hemos realizado con 
l lllQJOr dea~o de col.abore.r on ul. ~djorwni~ato de ~• orgauiza­
i6n para el 111á.Jcimo aprovechlílllliento U.e a11e rec11rsoa de q11e 

f•ta co~pueeta, aplicando laa técnicas correctae ~ funcioniü.ea. 

El prop6eito de este trabajo tiende a cstaol~ccr ol disedo .f -

ap1icaci6n de 11.11 siete~a de " PLAlfEA.CION ! OOiirROL DE LA PRO -

DUCCXOR "• que sin ser el. ~ejor nos parece til. ~ funcional ~­
eooncScaico para este tipo de producto q11e inclu,¡e : 

1.- Un sistema de pl.aneuci6n J control m~estro de la prod11c­

ci611 • 

2.- Un organigr11111a de l.a empresa que establece los diferentes 

niveles fl.lllc ionalee ( act11al .f pro p:iee to ) • 

}. - Un eiatem.o. de carga <le m¿quina para eecci6n de mamú'act11ra 

4. - lloja de control de ;>rod11cc i6n por l.inea de ensauol':: • 

;.- T&rjt;t:;,. ind.ivid;.ial. del traoajador 

ú.- Vale ;.ioro ncrt'wlientas de al1u11cén 
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7. - Ve.l.P.H do !;''! ·tea comp1·u.d<-.:;¡ y ma terius -;Jrimas. 

¡.- Vale de pa~tea o ena~mbles de producci6n. 

~n ~l dezt-¿t'' ollo del" sistema control. mnesti·o" el. procel..'.imiento 

Gero como sigue: se parti1'á con tol pron6'3tico (1ue lo. gerenciu. 

de venta~ envía al depa to.mento de Control de ?roaucción,a.e al.l.Í 

ee procede~ u desglo1:1a.r el pronót:ltic·> p:.u·ct :;ept1.!'1<.;· el }J.:.'Ouucto 

1-.or moaelo :r sus pl~;·tes' y de esu 'mane:-a poder elu.bo.cai· l.a pro-

g ·um¡:.cilSn mensu.Ll ;tomimuo e11 cuenta un punto muy importante que 

aon: Los inventu.·:-ios de materiae primas como la. p!-odu~ción '1UC 

se encuent~ en p!"Octso y producción terminada. 

Las pa:::tea que integran el sistema ue control. maestro son 1us 

si.gtes. : 

1.- F~DUCTOr rdi este renglón se unota:~ el tipo de prod~cto. 

"-·- F~OCE30: Se anotan{ la p:-oducción que se enc11entre en proce;u 

unu vez que ae haya realizado un inventa!'io. 

3.- ;I·E·MINA.DO: En este punto ::ie anotarU. l.a proa.ucci6n c.ue se 

ene11entra ya te:nninudu osen que est1a dis,·onible po.n1 poder ser 

utilizada en el a.nn&.ao del p:·oducto. 

4.- TOUL: Bt=rt~ rengl.Ón rep!"8sent1:1. l.a su;o.a de l.a. proctucci6n en 

proceso y l.a. proa.ucción terminada.. 

5.- 1".i\LTANTE.: _·:s la diJ.'erenci1:1. entre el ;irog.:·::..ma. y l.t:. suma cie 

ia producci6n en ~~oceso y :producción terminaa~,dicno en ot~as 

palt:.b. ·as es la parte ,. ue hace f'!:l..lte. prou.uci.i.-sc pa., a. completar 

el prog.cama de pro:::.ucción. 

6.- NUl•'E.10 .i.>E j)IBUJO: r;:; el. núme:·o que tie:11e c ... ua una '10 lab 

0a.rte<5 de r0ue esta inte;;raao 1 . .1- -.~:ooncto,es decir 1:u i.l núme1 .. , 
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de l.a pieza que sirve pan1 ·.1od.ec identi:t'1c ~ una pieza ·::.e otru.. 

1. l.lL lJ.eva , -
la. J.C1i. 

integ1'f« .~ el p, o:.iui.:tJ y L¡ue serv:.rt: .:x, 

uu.rante el. proceeo. 

8.- .JI3E1•;0 l·O~~ c,:.u;. UNO: '>e inuicu. á la pie¿a <!ue fo:rwa.J.Ú un 

tipo de modal.o, yu sea ~ue lo ll.even todos los mo~el.os o 

~ue sean ryiezas e~oeciales. 

9.- F30CPAMA f'"E~::n.'lL: ~3e:·d el. progra.iab 41.1.e tend J. ~ue cum!;>lir­

se durante un c1:1lend11rio <le p.coducci6n en lu 13ección ae miiuu­

factu~ y lineas de eni;amble y isUe tenli1~ <!ue ser Cl>m;>.liua 

de ac\lerdo a loa !)lar.es oe la orgcitÜZE.:.Ción. 

10.- INVENTA!ll05 ?ROV::E..lOR: 1e ent·. n..i.{jra co;:io 1nventar.o en 

piooveedor todos a~uellos com?onen~ee o.ue fueron env¡aáo3 ~ara 

su acabado, Y·• que 1 asi lo requiere el proaucto para au pre-

11entaci6n, esto& coo;:>l.ln<inte~' ( pie~1.1f:I) se integ:ruran en lm1 ~>ie-

r.~in¡:,IJ¡ •. t:, li~'t1 t. p.n1 1->er utiliJi'.ada.s en el producto que suir.an -

ao estos tre.;1 conoepto.e n:>f: 1.:.~. :::! un i.nvE:nt ... rio real.. 

11.- 5ECCION: Ser& &lrecorri~o que realice \.lna o varias pie­

"'ªª de acue¡-Uo c.m e.L ?roceso :Jcl:nl poder 1legi::.1· a ;;u i.:.cabado 

t'inal.. 

12.- ?ACTO?. POR HO!tA ! :e indicará el v-•1or 1,ue tengi:.. Cdi>.:. :-ie­

za. O.es')Ués dt.- '.o.ivi:.i: .. el número ue llllida.des por i •. s ilorus de 

que co~pone un culen1: .. aric de :proau.cción. 

13-14 y 15: EL 'l'OTAL Uh ¡,:o;JELG ! .0.e in.:iic•..irú la prod-. .. cción uic.­

riu co:n:::eg:.üaa y ce lleY:.i.--{ un·.'· t1c 1 .. unulacjÓn p;11a llegur u un 

total. 



15"2 

16-1.7.- DIAS CUBIEnTOS i POR ClJBRIR: La línea somureada indica­
rá el avance de las producciones conseguidas durante periódos -
de :fs.bricación diaria J lo que huce fa.l ta .;ior cubrU: • 

18.- ~JOOCION i PROCESO: Será el recorrido que se re&lice de wia 

secci6n a otra la pieza para l1e6ar a su acabado final, el pro­
ceso indicará la opcr1:1.0iÓn o las operaciones que lleva cad~ pi~ 
za de BCI.lerdo a su acabado final 

SISTE14A. DZ CARGAS DE MAQUINAS 

La deacripci6n de sistema de cargas de m~uina.s por secciones -
de 111.Wlllfacture. aer6. CO!~O sigu.e: · 

l.- .ffiOtJRAM.A INVEllTAI<IO INICllL: Se entenderl. como programa, l.a 
cantidad que he.br~ de fabricarse .:1 como inventario inicial. a -
loa ca.ponente• que ae enc1.1en.tr1t.n ;¡a term.inadoa en el alaac4'n,• 
disponibles para aer usados en el producto. 

2.- iU.Q~D~AS: Serán aquellas lll'-quinae que se cargaran ¡>ara pro­
ducir l.os componente• que hacen :fal.ta • 

3.- PIEZAS POR HORA: Ser' el tiempo que se requiera para produ­
cir lu piezas. (P/H). 

4.- HORAS REQ1JERIDAS1 Será el. tiempo que •e em.plear' para prod~ 
cir tal. cantidad de piezas, despu4's de dividir la dif~rencia •­
fabricar entre las piezas por horas requeridas (H/R). 

5.- HORAS PON CA.M.BIO Di:: OP.l:!RaCION1 Se inaicBrá la duraci6n en ho 

ras para real.izar un cambio de ~pere.c ión ( H/C/0 ) • 

6. - HORAS TOTALES: Ser' l.a BUJlla de li;.a h .)rae empleadas dur¡¡,nte -
la fabriclil0i6n de loa componentes ( H/T ) • 

7.- MA.QITINAS AUXILIA.RES: Serán aquellas m'quinaa que reforzarán 
a las ,;n'q11inas indicadas <iue por estar sobrecar~adas no podrm­
c~plir con su carga de trabajo. 

8.- BtOGRANO: se indicará el no,nbre de l.a. persona que hi:va rea­

lizado l.a programac~. 
. ~ ";.::""-



153 
- Hojlls a.e control <.:e pro...iucción por mouel.o en line¡,,s a.~ en-

mble, e 1 :1rocodi:11iento c1: ·:~ corr.o .. i::ue : 

.- i "º~·;.cción i.st~ ....... d .. r·, ._e enten~erii a.~uel.la 1,ue t.u siu.;i ve-

· fic;.,.dl.L weailitlte e.:tud.io"' de tie:11po,; y ;11ovimien-cot:1. 

).- Froaucción re1:>.l, :;c,ri~ uc,uel.lu 4ue hayt:L oJido rabric1.du en 

ue l.ineus de 1.:n·c:ambl.e. 

) .- Com·:11.etoe, 1:1e:é.n o.c;uel.l.n~: unid1>.des r.11e ·;;e encuent ,·1:1.n listas 

aru ser vendidas. 

).- Incompletas,son to~osliq,ue1los aparatos ~u~ po. f~l.tu de al.­

co:n~Jonente, no ;;;e enc11entre •h.o!•::mi bl.e ;:>c.ru su venta. 

) .-Coapletadoa ::.on 1:14uell.u.s unidades l;ue ante:.. er...n incompl.eti::.s 

ero que ~a se encuentrün cii.sponiblea paro .ac.l.ir al merc •. -..o. 

A:i:JET~ INDIVIDUAL DEL T~ABAJADO~ 

.~ Nombre del operador ' eer4 lu ~Jereona que va tl. realL:ar el. 

raba~o. 

NW.ero de t_~r¡l_eta. 1 será el nür.iero con <!U.e fue regiatri:i.<io 

por el. departamento de personal. 

Tumo : .se indicará u. que turno pertenece. 

Ho::ue empl.eaáae : sen'.n las hoi'i•D que util.iza pc..cu cubrir un 

programa de vrouucción. 

Ope!'ación r se indic;...re la operación que ae es-t;e -''elilizunó.o. 

Dia y Cs.ntiá.ad: ee anotar-.1 l.a. yx-oa.ucci&n l;Ue haya sió.o fa­

bricada y el. ~!a. 

I\om'bre ó.e l&. nección: se irió.icurñ el. nombre de la .:.ección 

a la qu~ ~ertenece. 

~: ll-1 clave ae;:-ú. el :i.ú.'?ler-o l:ue l.e co:·res-;;oncle L. 11:;.. ::e--
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cción. 

Nombre del :,.upervisor: fle unota:·é. el nomb:-e dt:l eupervi'3or 

enCtl.r?·•do ..;e lu c-ección. 

:teg;i,.troi; de tiem?ºª i.11.pro..luctivos ¡ seri!n t¡uellos titmpos 

<¡ue aispondrin p1:1:u nacer ~&usas por diferentes caus""s• 

Horns di:3ponibles: sert! el. totul ut: horas de ;.,ue áisoonen 

pa:~ un periódo de íabricbción. 

Horus iaproductivas ,por mes: son todas quel.las nortsa que u­

tili•ilron por di1'erentes ca.usas, que aparecen en l.::. pa:·te in­

ferior de l.é~ ta:·jeta. 

Horas netas r son todas aquellas que verduderu..1.ente fueron 

util.izudas. 

5.- VALE fJ~ ALlüCEN DE Ht;EUA!-:I1mTA'.> 

5ecci6nr se entenderal como sección el. nombre de la aecci6n 

de manuf'actu·.a que esta. sol.icitando el. servicio de herramienta. 
~·"' . 

Existencia; el. alJiiacenieta deberd de wiotar l.a cantiu~a ~ue 

tenga después de hbber surtido la cantidad solicitu.da. 

Cantidad; &e anotare la C:.LDtidu.d ue herramienta que la -

sección solicite. 

Descripción: de la herramienta: se ~nota~~ ~1 tipo de herru­

~ienta que se eetu solicitr:i.ndo. 

•zón po.::- repoeición: se unotu.rá si L. ~err;;imitnt>.L es con 

ca~acter de Cbmbio o si e~ la ~rime~P ve~ ~ue se ~olicitü. 

N'dmero de t1;1.rjeta; se anota;:{. el número :ie ta1·jetu del ope­

ranor 4ue solicita • 

. ~utorizó: ll.ev1:1.rá l.a finn. d"'l ;;;u·ie::vi::.OL" re:..-·9onuable cie la 

<:>acción. 



Entrego será la parte donde firmará el almacenista • 

Recibió : firma del operador -<_'Je hBJ a recibido la herrwuitonta­
o ocrvicio • 

DEPARTA?.tJ.:llTO J)E C0/4.PRAS 

6.- Vale de partes compradas J muterias primüSI mediante eete­
vale lu sección como las lineas de enaambl.e podrán solicitar -
el. ~aterial. q~e requieran para poder trabajar, indio!llldo la 
cantidad que solicita. Se indicará el d{a que deberá s~tirse­
el mttterial • 

1.- .U.partaaento do control de producci6n¡ Traspaso de produc­
ci6n a oode¡Ja. En este vale la.a seccion~a de producci6n en pr2. 
oeao, podran remitir su prod11cci6n terminada al al.lllac&n de Pl"2. 
ducci6n en prooeso para eer utilizada en l.os ens&lllblea del Pl"2. 
d11cto • 

INSPOOCIOH: Eeto deber' de ser inspeccionado por control de c~ 
lidad antes de ser envi~do al almac~n • 

o.- Vale de D&rtes o ensambles de producoi6n1 mediante este ·~ 
l.• l.aa l!neae de ¡;¡reeneit.lllble podrM e1wiar a1 almac&n de pro -
duoci6n on proc.aso f)brtes ,¡a ensambladas l.istaa para ustLrse ea 
las lineas do producto final. • 

A s11 véz la linea de ensamble lo ~odrá usar ¡,1&ra sacar esas 
partes pree11a~;llbladae para armar el producto final • 

;:!atoe VQlea llevar&.n la cantidad solicitada • 
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CAPI'.i.'IJLO VI 

e v r: e L u o r o ~; .:. . 
Je::.'Jués ..:: •;.bo.,r concluido C'Jn nuee't'.. invt:~t.i¡yción y po•.er 

obst1rvar de cerc~ lo:;; ?robl•jmas ·.U\• -.t .. u1:n u l<i emp.rt'»"'- cu­

·-entes uc ¿;olucione,, .•or lil ful ta ... e m,.o.u~.,;z en lc1.i:; po ·son"" 

aesde el nivel uirección h~3ta el nivel medio,Wl~ con~ecuen­

ciH. tí pie ti dt:: lo lt ue ea una err.íJ.ces •. fwuiliur en el cw..l to­

dos tienen l•• uuto.:.'i.d11.d 6Uficiente, existien.io >o.:.· e ate con-

c.:e pto un'. i:..ualid<id de 'IDWldo y <,ue nauien es .lo ;.;uti.cientemen­

te c ... :·az <ie poder re~olve1· lo3 1)roblemas en l~ me11idtl l,Ue es­

tos vayan e11.r-gieria.o po..:- ir.. faltu de conocimiento en l.1:1 toma <le 

ueci.siones. 

'ral es el ~~.;o de 11:1. c111:;:!'8f::l1:1. que acabamos de .. n~.iL;.i~r: l..::! 

:;irincipulea ca"acterístioa.s de esta e;noresa son r 

Se.!· una em~!'9sa m~diana y de tipo r~miliur como la mayoría de 

lae e~?reaas de este ti.po,la •mpreaa !Bllli.liar por su na.tu1-ale­

z~ zon o.e tipo media.na ;y ¡:ie1:1.1el.Uil • 

.r;ato 1.,.1.liere O.ecir c1ue aunque tienen u11·e :-entes siatemus de 

tJ!bbil;jl) .lo.J problemas a 102 que se enr _ entan este ti;:io dti o..:·­

¡,;aniz-.,cicSnes son <!imil1-... ree c. ""ºº 1,ue esta t:.mpresa tiene. 

:;.-o~· lo tantu,l1"s concluci6ne.,, u lus t1ue hemoa l.legao.o pueden 

.;.er conciderad.:.z como gene rele:3 cie la ináustri,1 f'amilit:1.r. 

Los princi '?a.les ::•roblelll&S 4ue tiene l" emp:'8sn en c1.1estión y 

pensl:lm·)S (!Ue lt:i!:! empresa::; de este ti:r;o en genei .. i:..l son: 

l.- La f"u.l..ta de infonno.1ción (no se proce.3an ni le dan lt., im­

pertt:1ncia que tiene) en loe puesto3 en 6.onde :..t tom<.n las de­

cisiónes e.:tretéeic. s, l..o cual :Jrovoc•. c~ue e:>ta_, se "Co.uen bi:..j 

una ::.itu~ción de ince:rtió.umb:e coisi toi;i~l ;¡ con un rie:..go •'ltty 

g.r:anJ.e. 



:Geto h..,_ occ:.cion.,.<.10 c¡ue se tomen malas decisiones y que .. 1 -

t:'ut<•r ue c..1.-rt:«;.::. ·l.~-- ¡:>rovoc n ,_.,, bi•). ,.c1 .·i· tio brunCOb en 

el .=i ... temc. de tr-~baJO de 11:1 tffi•)reoa..:::;:;tn 1':.:.ltu de inform1:1.ci6n 

~e pued~ .olucionl ~ )O~ aedio 4el proce~-miento de lu info~ ~­

c1ón necesaria .>ura htlcer Wl•! buenb. tom-. de decisi6nest lo que 

pe111litir-.! t;ue las Cl.eci:=ionea c~ue ~·e toment .. E:Wl con lu certeza 

óe que fueron .1.us r.1ejorea; debic.o u las circunat...ncit1.a bo.jo 

le. cual. be tomv.ron. 

2.- Lu. planedcicSn implica l ... fij-ción ó.€ D1€tr.1.etobjetivos !)O­

litica.a,procedimicntos,progri .. !Dé<.s etc. y i ... ful.tu O.e ellu ( ,.l~'­

neuci6n1 repercute en el. si<'tem1& d€ trabajo y'd. :.ue no ae siauti 

Wl .n.a:nbo dt:finido ni .:;e 'Jer-ie;ue un ,netu a alcunzar,por lo 

tanto no se puede mt:di'r l¡;. eficiencia y eficacia del fWlciona -

miento ¡¡e 1•~ erupreaa en nin¿Ún momento. 

~ata t~lt~ de pl.aneacicSn se debe t1. ~ue no se le h~ ó.u.~o lu im­

portancia ~u• tiene ya que la empres~ se ha de~iclidO a otri..s 

actividades y hu ó.escuida.ao pl.aneu.1.· .iu crecimiento h ... cia el. 

1'\lturo. 

Si se lleva acubo la planeaci6n de las r-tctivictaa1::s de le. e:n-

. re<=-..tl."' posibilic:;.o.d de l1Ue hi:;.ya 9robl1::ma.s o e.ero.res :iiecl menor 

, yi.. o.u.e or ceáio de la :Jl.aneación ae pod!'hn controle l' en J)~P. 

te todas las actividud.es y su. ret.1·0..i.limentución se~ en i'o:rmtt 

continua pu~·a no v.csvi;;..r l<..é metu.s y los objetivo.a tH:.t .• blt:ciC1Cll 

3,- F..n esta em1>res• como en .J.1.1 m·.yorÍl.4 ue l:.s o-cr .... ;;; t:.<: ~.;te 

tipo,no se ha deteri:iin .. e.o ::.i 101:1 elern<Jnto;:; hum .. nos c:ue oci.l9ua 

l•) .. : puectoa princi-; le- t bOn lo.;. atiecut,.do:.; para el buen funcio­

n;,.111iento o cum:;;limientry de :;u::i l'uncion~s t oc.·.cion •. nao e1;.;to •,Ut 

c 2.du. eli,;:1ento t!·.,b .jt •:n :l.'or:'1h ;;.._ .. l.~cl;, y ~,uu no tan .:;olo exi.-'U:. 



l.a coaperución .;;i.no ei.ue estoa elemento.; nu1r. .nos bu.,4uen la 

ev¡¡ción ;;..f reJ')On3·-bil ,.;. ...• e~ •torn .. nci0 co:1 '..l ;,xcu~ ·"u .Los errol't!, 

.'/ .1. J.~<.' ..:.eci1:1ionei;, de J..:;; otri.;. •. re .. ~. 

Ell hecho ue L; ue no :.;e n,•. de 1.e rminac.o; si lo:.i ult:mentos en J.o::; 

pu.ei:>tos cli:l.ve ?1"n :;ido lol< iuont: os, ¡;¡e u.eve "· '- ue no 1:1e ha .LJ.t:­

v .. do i:.. c. bo un ... ni\li!>ÍR y ev•"l.Ui.•Ci ón á.e !-'UO:>tos, ni se han 

dl::termin .• do los lími tE:is i:..e I't!.=.Jion,, ... bil.id.aa. y ;.;.utoridnd en c;;1dE1 

uno ue el.loa, c•Jntribuyenuo 'ºn esto a la evasión de reo;;,Jon:au­

bil.i'1tl.tl :r en consecuerici..i., origi.nandode o..uem1ti; un ... au~li~vC1 

de mana.o. 

·3i .ee nnali:z.un y ev-c..1.lu.an lo.:. pue..;toa el.ave se podran d.etennini..r 

si e1 pE:rson11Ll '1ue los ocupa actualmente es o no el •. ue l.a. ea.­

pn:ia ftl1uiere y :::1e fija~ lt.. autoridad y re:::?onsnbiliúc..d. tiue 

cada uno de eetoe ~ueetos impl.ica. 

3sto reducirá la frecuencia de fallas en el funcionWJ1iento de 

la.1 e~.,, 1al:l~ 1 permi ti ni 11 ... e todo3 los miembroli de la org..Lni­

zaci :Sn coadyuven 11nte los problemas a.e ésta.. 

4.- .b:l sistema O.e "trabl:ljO Be VA afecti:o.nd·) en .;IU 1·uncionamit.n­

to, y~ c¡ue se pudo observ1::1.r 11.ue no e_-.i.;te conciencio. de e<¡uipo 

~ nivel ejecutivo (&re~s). 

ESto l!e ciebe a .,ue no e.xiste 4uien coori:.ine las ._.ctiviuudei:; 

ni despiE;~-t• el interda en el tr.,o.;;.jo de t:1,uipo o úe gru90 

si se elimin·· esa Ditu¡.;.ción,ae tolllarán mejores decii::ion&s ya. 

~ue h¡,,brti una mayor informtt.oión e in'tercomunicución eütre lus 

diferentes '1reu3: obteniendo;;e por cs'te conce:_:;i;c ~ uiejor 

funcionamiento en la.;; .-:"rel:ls y en con.;.ecueucia en toé.u l.._ or­

¡:~ .. nizaci6n-



5.- ;:;n l•·• mayoría. de lu.3 ern,,res: s f'-miliare::; en cuyo ca.so se 

encuentr. •. •f tt.t., la>' duci .i-:ine.:. '-'t :Jeu-.a:n ut e, .:::. t ,:;.:,,, -o:: 1\.::.i­

li .... re-. <,ue L'l intt:g'."ci.n, oc•-cion .. n-.Lo con c .. to L- ..:v ... i6n ·:e i·e­

spon~=.bilidades por l;.... J.'.,lt<-. <..e 1:.c1.durez t:n lu tomu. ae ut:ci ... J.on­

es, y;,i. .• ue nunca· :;e pónt:n de :1cuoro.o entre ell.ot:; mismos ;,· po. 

consiguiente lo<> U.1:. ;,us .:;;ubor.~inud.o:.:; al no existir 1.i1n:i. teH ,.e 

re1;.~·onsubiliéi.c1.ú y autorid1...d. Esto se debe a r~ue " TO.i:Xd CUIDAN 

LOS INTE3E ·~·; ::.:i::; TOJO:.; " (lema muy conoci·•·O e11 .... te Lipo <ie 

empret~s fwnili~reo). 

Ji las d~cisiones no dei1Gndieran clirectwr.i;nte ut los f'amil1u­

res estai: serían 'tOin&t1a'l de WU\ mejor .r.l'.ne1·11 awnentando 11·.a 

':'.lor~ibilidaden de un a:ejor fur1cion. -.i .. nto. 

De l• .. e concluciones 1:1.n'teri'>rmt:nte mencioru:.cio.; corre::i¡;oon-..ieron 

~ ... las :_ ... ctividades que dest!.rrol.la el perd-.:inal. 

Las concluci.ones siguiente::1 so:ir..:..n dcten.inantes pan c~du una 

ae 111:3 area::i m:l::: conflictivi:..s <:u.e ee pu<i.ieron obc:erv ... .c ,::euiu.nte 

el unili:>ie, como lo ,;on: co1:.pr.:s, cont -ol tie p ollucción y ,:>e r-

sonal • C O Id P R A. S. 
En el :l:·er.l de ce.,:;¡ ~,.;J, es necesu.rio y uri.;ent'e <,U.6 se realice 

una reeutructu.:ración en su:; siE:temas~yi •. ue t::;te uaolece C1e lo" 

el.eiraent•):-< necesarios pa:ru su funcion ..... miento c~yas consec\lenci<>..:. 

a origin<•do c.v.e los pedid.o:.: .:ie materiales como de aerramieut .. , 

suil"dn demorus durante su adquisici6n y por consecuenciu ~us 

entregas sean de!úasi<-do lentu:::, se rei;.uit:re ¡•Ut1., un siF;'ttlm~ 

qut: ayude 1:1. cu.nali:..:lr lus 62-ci.enes úe ;iediao::1 ou.ru el mejo~~ .ie­

sem!Jeho de las funciones operativ¡¡,s ,.el úre,; <i.e compras. 

Que se re1:1.lice una u.ctu1~11zación ó.e li~<i;as de ...... teri;...l.e& ;..ir­

ectos e in;,nrecto2, reu.lL:'4r ¡;>ro .. --;rL-;:n,~s -ctivos ue ref~cciones 

como lo i:oll: bu~il.e!:l,broci:.s,m1:1.chuelo.:;,ti..rr ... j .. s, bu.::Tl-!S .e acero 

.30 1~:-,.JLL . ue J.cl fe.l'I..:::. üe é::1tl.:; re~·o;cciones 11 c::>ntribuic.o en-
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rte 1:1. fl!"8nar la producción en proceso principa1mente en 

e Tornos, .•·epercutiendo obviamente, en lut.: linui.::; ac ensamble 

!' le -:fal.ta de com:0on1>nte::i. 

sugiere la cre<..CJ.Ón de un sistellll4 de control. de inventario 

pol!ticu A,B,C, aep6nuiendo del val.or que tengan los mate­

:.lea, r,ue sirva de instrumento y reBUl1:tdor del. de9a.·tamento 

compres p1:11·a '"ue me"-iunte t11t8\}e~ l.icen me jorea alit1uisiciones 

se obteng .... n un mejor control en 1a.a comprus y no se re·.i.lizen 

011praa innese:::arias,como lt.D t.ue se origint\lto_· · continuamente. 

atablece. unu estrech1: comunicaci6n con l.os proveedore_, paL .. & 

\H éetaa -presten un mejo1· servicio de ent1-ega. y no surjan á.e­

O.t."aB en las ent:-egas. 

el p\IDtO (6) hi.. '.ueó.ado uemoat.·ado el número lie porct:r.ti.je 

que 'eta J,·ea af"ctó ... 1 sistema productivo,este porcentaje 

del 3~~. 

c¡ue lus sugerenciaa ayuden en t..lgo u. el.illli.nt;1.r este -

i.~orcentajes en l.a mectidt:. de los medios de que dispo-

la empre::~. COH2ROL DE PRODOCCION 

el :!réa lle Control de· Producción como ya se ha demostrt.do 

presento' un ll. 5" de af'ectución a lo.> pl.i.nfOr:. cit: l.t- º" gani 

ac16n por lo tanto 3e conaidern necesar1o que ee establ.ezca 

m:;.yor contro1 de supervisión en l<i. progr-.... m;-.ción •.,ue se rea­

i~a c~da mbs, ya que esta giTa sin ninguna eupei~isi6n por 

árte de la gerencia de contro1 'de producción • 

• xigi r 1::11 de:pir:"'ti?.mento de ventas .,ue l.os ¡ironó:;iticos de ventas 

oean el.abo?'lidos y enti-egu.dos por l.o menos con l.5 d!a.;i d.e anti­

cipución 1J·:.-r cada mes, ya. ue estos son entregados con wi día 

de at:r.azo de;:.pué;; cie inicii;,do el mes de p.!'otlucción esto ha con­

t!·ibu.iO.o <o "'"'e 14 ·oz"Og!"'Ume.ción c;i:a elo.bor<.i.CL.' con :::.tra: .. o, impi­

ciiundo en Últim« in.:;tc:.ncit1. •¡ue 1.:.l~:.¡,.; piez.u:3 se at;uzer. 
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en su fabricación cronndo un desiquilibrio en todo el si~. 

•.::u':> so establezca 11na ~•,plin cor.iunicoción con los proveedores-

que presten sus servicios de ':laquila, para que ésto"' entror;uen 

los componentes y cantidades en el tiempo requerido y no suCran 

d!!moras con sus entregas, lo cual ha venido a pcr judicar a las 

lineas de ensamble por falta de éstos. 

E• necesario que el depnrtamonto de control de producción con-
' . 

trole y regule el material que las lineas de proensacble •olici 

tan al almacén de producción en proceso, para evitar por este • 

••dio, que estos ae absten~an de estar solicitando conatantemen 

te material y a la vez que respetan el programa que ae les envia 

lográndose al mie•o tia•po un control de tiempo extra, ya,que 

••t• •e uti1iaa má• que por nece•idad, ae utilizan por vicio; 

un vicio propiciado por la miema empre'sa. 

t· •. - ~ue la~ lineas trabajen de acuerdo y eri ba•e a ·ios progra­

ma• establecidos, sin noce•idad que hoya tanta ~uga de materia 

. l•• evitá.ndose desajustes y con?ucione.s en 10• inve'ntarioa de­

producción en p~oceao • 

2.- La gente que 11e encuentre ociosa en las linea• de preenaa!?_ 

ble después que haya cumplido con 1011 pro•ra~aa establecidoa,­

deber~n de canalizar•e en áreas que se encuentren más saturados 

de trahajo CJD calidad de auxilio para evitar cuellos de bo.tella 

y en consCJcuencia :frenar por este conc!!pto que el cle'?artamento 

de personal evite la contratación excesiv~ de ~ersonal sin nin 

g6n objeto, creando en un ~omento dado m6s ~ante ociosa. 

~speramos que medinnte el sistema propuesto sH per'llitn un mejor 

desarrollo en el proceso y se obten~an beneficios nnra la pro,ia 

organización • 
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PERSONAL 

En el área de personal;el porcentaje con que e.:fect6 a loe ob­
jetivos de la orsa.nizaci6n ha sido del 8~,mismo que ae podría 
sanar mediante la realización de programas de contro.taci6n,se.-
1ección de personal de capacitación J adiestramiento para que por 
medio de estos progr~ se elimine en parte la rotac i6n cona-
tante del personal Jª que esto origina que alg\Úl.as seccion-
ea de m.an1.d'actura se vean con proble;nas por falta de perso..ial 
por la lentitud en la contratg,ci6n J selccci6n de per~onal,que 
aea de comtin acuerdo con el dc¿artamento d~ producción. 

PRODUCCION 

En el 4.rea de prod11cci6n como en las demás áreas cól,)'o porcen­
taje de esta ha sido del 48.5 de atectac!6n en los procesos de 
f'abricac i6n. 
Diariamente ae presenta llll estado de corú\u1i6n en loa faltliUltea 
# ea q1&e producción no ha podido medir el grado de eficiencia 

' con q1&e eat6n trabajando,lae aecci6nes de 11UU111i'actura9se tra­
baja como ae mencionó en el punto de la nota histórica de la 
ccap&llia sin ningún lineamiento ae sec11encia en las operaci6nes 
ai1n CllliUldO existen progr&Ula.s de prou!.lCC ión, estos .aune a son r9!. 

petado•. 
No dijerimoa la idea en si estos progra:nW1 no son los adecuados, 
o no los entienden los supervisor~s de las secci6nes de manu.fac­
tura9 .~ea qae esto (los programas) nunca son su~ervisa~os ~ 
coordio.ados por la gerencia de prou~cci6n 3 mucho menos por los 
propios supervisores de manufactura,l.o qui. ha originado que las 
secci6nea trabajen sin ningún control.;aiin cuWldo el. programa de 
producci6n deterraine tal. cantidaa,3 esta ~a ha.ya sido totalmente 
cubierta,ae sigue trabuja.1do,ocacionando con esto ao~ cosas' 

1.- Cons111110 excesivo du inventarios en materia }rima. 
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2.- :...ue exista Wla desp:-oporción en componentes,es a.ecir t,u.e 

ha.¡a m 12 de uno L!UC de otro, exibt1enao como con .. ecu.t.:nci.a una 

ue:;i,:.ual:.t .el en l.03 entiarrbles, f:·en••ndo ooviénente e1 1:u'l!luó.o de 

los ~rouuctos en las líneas ~e ensamb1e. 

La fa.l.ta de res;ionsabilidüd y profesion•L11smo es 1o ttue atra!do 

como consecuenci~ estu ueficiencia en el áreü rie proüucci&n. 

p~O.l)UOCIO!\-COliTllOL .JE CnLID.\u 

Contt"Ol üe cal.idad se encuentra aivorch1ao con el. área de pi·o­

ducc1~n, lu supervición de esta., en l.as secciónes de a:anu.f"actui·v. 

e• .:-eali~a esporác'úc..mente, l.o que hace pensar que hace !alta 

mayor comunicación y unu cooró.inrlcion inda eatrecha,y ~u• se ea­

tu.bl.ezcaa patrones de cal.id:.d mas eficientes que vay!Ul cie acu­

erdo a l.a calidad del proaucto. 

P"WDUCCION-T.1.LJ,ER DE HE"rlU:IENT.\:i 

'.:ue producción ;junto con el talle~- de herramientas elaboren 

:prog:·uma~ de mantenimiento de mol.des, como troque les, enVia.n4o 

éstos con l.a Úl. timP. piezi:. lle f~b~·icación pa~·u. corregir ~)osibles 

fe.llas,.si es 1:ue l.dt! hay,y de esa manera poder ast&.bl.icer me­

diante estos p:ogramas,laa ~-epa;·aci6nea necesarias en las he­

rra."llienta.&, evitando pa~·os de !)iez.as en p !"Oc eso en las i:;ecci6nes 11 

de manufi::..ctu::a.. 

ASi como elabor:om nrogrum .. is de ó.ise!10 de nuevas nerramient¡¡¡.s 

y programas de pruebas üe éata~ pi..L·a no interrumpL l.1.1 pro­

ducción. en proceso. 

F :tODUcc:roN-r1;AK'i'ENif""IErno 

;, roducción debe :-J de elabo1·ar 'Programas de ma~l.tenimiento de 

ma¡;uinarla y canal.izarlos L~l tal.lar d.e mantenimiento :pa;:·,, c-ue 

eKi::.ta: ~e vicios úe m1mtenimiento pre:u:entivo y correc'ti.vo. 
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taller de m-.ntenimiento deberá de mantener un~ comunicación 

coordinación con el cepa ·tnmento ue comp1-us :;>a:u <~ue se cruial:­

en con vigencia lai.; :'ef'accióneB, liUe mucilo han frenado,4ue !:le 

even acabo las repa~"cióne~ de l~ mar,uinuria por la fnlt~ de 

lizacicSn en la compr~.-de ref:1cci6nes. 

TE moo y CADA UNO DE LOS P'l:OBLE.Nn; ANTA~IO-u1J;!:1•r-. KEhClú!fo.JO".> 

iNE CObiC OilGEN TOOO E3TO,L.t P.ll.TA .u;:; UN.h. ?LAN~~CION y co:q~_\(J, 

.PJOl>UCCION ~¡tra PLA.Nll'I\.1UE,1.:U~ OOClilDINE,'-IUB lMPL::;)IEIJTE Y :..tJe 

i•IHOLE LA'3 ACfIVIDLIES Df. LA i,,;;•.f:lEJA,FA ·A SU liAXIK~· AF '!OVECHA 

KN!fO llB !OOOS su;:; .:UWU~303 •. 



ns 

B I 8 L I O G R A F I A 

GREENES JAMES H. 
Planea~lento y control de la praducc16n 
Editarla "t11neo. 

HDLT CHARLES 
Planeanlento d~ la praducc16n 
Inventarlo• de lllBno de obra 

AR.JONA CIRIA ANTONIO 
control de pradüccllin 
Edltorl•l Deuet~1lbao 

FRAN!!'i:YN J, DICKS[ft 
ti iiCia en.l• •diíílnletrac16n d• la•".!! 
pr•••• .. dl•n•• y pequeftee. 
Ed1tarl•l 01-

ELlll~ S. ~A 
Adid.ííeir~ y Dlreccl6n T'cnlc• d• -
l• Produccl6n. 
Edltarl•l Llwu .. 

CilSE,!! NACIDNAL. DE SRODUCTIVIOflO 
p ..... al6ñ y coniroi a. l• prodüc~l6n 

~AVO VELAZ[lUEZ MASTRETA 
nl•tr•ciiln a. lo• .1.l .... d• produ~ 

cl6n. 
Edltorl•l Llwu .. Jre. Edlcl6n 

MEMORIA DE LA ANF~D 1981 

BCl.ETINES DE CANAME 

Revl•t•• de E•tadletlcae 
Secretarla de Progr11~acl6n y Preeupue•to 

Boletln No. 667 BANAMEX 1981 
Exaaen de l• Sltuacl6n Econ6tnic11 de Hb! 
ca. 


	Portada
	Índice
	Generalidades
	Capítulo 1. Nota Histórica
	Capítulo II. Sistema de Producción
	Capítulo III. Técnicas de Control de la Producción
	Capítulo IV. Investigación Práctica
	Capítulo V. Planteamiento de Soluciones
	Conclusiones
	Bibliografía



